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RESUMEN

Este trabajo se realizo en la empresa Panaderia y Galleteria “Arenas” C.A., una
empresa dedicada a la elaboracion de panes, pasteles y galletas; para esto se
realizd el diagndstico inicial de la empresa, mediante el uso de un Check- List
basado en el Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para

alimentos procesados.

Con lo descrito anteriormente se determiné las falencias de la empresa segun
los ocho capitulos establecidos por dicho reglamento, posterior a esto se
realizd el plan de mejoras y manual de Buenas Practicas de Manufactura.
Después de la implementacién de las acciones correctivas se realizé una
verificaciéon con la guia de BPM para determinar el porcentaje de mejora
logrado. En la evaluacién preliminar se obtuvo 41 por ciento de cumplimiento y
luego de la implementacion inicial se llegd al 74 por ciento, lo que indica una

mejora sustancial del cumplimiento de las normas de BPM.
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ABSTRACT

This work was done in the company Bakery and Biscuits "Arenas" CA, a
company dedicated to the elaboration of bread, cakes and cookies, and for this
the initial diagnosis of the company was conducted by using a checklist based

on the 3253 Regulation of Good Manufacturing Practices for processed foods.

With everything described above it was determined the company’s
shortcomings according to the eight chapters established by this regulation,
after this, the master plan and the manual of GMP (Good Manufacturing
Practices) was performed. After implementation of the corrective actions a
verification guide of GMP was performed to determine the percentage of
improvement achieved. In the preliminary assessment was obtained 41 percent
compliance, and after the initial deployment, it was reached 74 percent,

indicating a substantial improvement of compliance with GMP standards.
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INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Manufactura son principios que se aplican a todos los
procesos de manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental
para elaborar productos inocuos, saludables y seguros para el consumidor

final.

Al ver la necesidad de contar con un sistema de gestion y cumplir con las
normativas estipuladas por el Gobierno Nacional del Ecuador Panaderia y
Galleteria “Arenas”, se ha visto en la necesidad de disenar un plan de mejora
de procesos e implementacién inicial de Buenas Practicas de Manufactura y
plan HACCP, para de esta manera mejorar los diferentes procesos de

produccion y la inocuidad de los productos.

El plan de mejora de procesos e implementacion inicial de Buenas Practicas de
Manufactura y plan HACCP para la empresa ayudara a establecer criterios
generales de practicas de higiene y procedimientos para manufacturar
alimentos inocuos, saludables y sanos destinados al consumo humano que

hayan sido sometidos a algun proceso industrial.

Como en todo tipo de establecimiento procesador de alimentos, en la empresa
que se elaboran productos de panificacion se hace cada vez mas necesario
adoptar sistemas que permitan garantizar la calidad sanitaria del producto

terminado.



1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 PROBLEMA

Es de suma importancia el desarrollo de un plan de mejora de procesos e
implementacion inicial de buenas practicas de manufactura y plan HACCP en la
‘panaderia arenas” para garantizar la calidad e inocuidad en los productos

elaborados.

Debido a la competencia que existe entre las industrias alimentarias hoy en dia
es necesario y casi obligatorio que se desarrollen productos innovadores, mas
competitivos en el mercado sin dejar de lado la salud del consumidor y la
inocuidad del producto, mediante las normativas y reglamentos vigentes en

Ecuador.

1.2 DELIMITACION DEL PROBLEMA

El desarrollo de un plan de mejora de procesos e implementacion inicial de
Buenas Practicas de Manufactura y plan HACCP se lo realiza para la
“Panaderia Arenas”, en Quito provincia de Pichincha, 2013; con el propésito de

producir alimentos de calidad e inocuos para el consumidor.

1.3 OBJETIVOS

En el presente sistema de BPM se van a desarrollar los siguientes objetivos:

1.3.1 Objetivo General

Desarrollar una propuesta de mejora de procesos e implementacion inicial de

buenas practicas de manufactura (BPM) y plan HACCP que garantice la

inocuidad de los alimentos procesados en la planta de Panaderia Arenas.



1.3.2 Objetivos Especificos

e Establecer una guia de normas y procedimientos de higiene para la
elaboracion de alimentos inocuos y saludables destinados al consumo

humano.

e Capacitar al personal de la planta y administrativos sobre buenas

practicas de manufactura (BPM) e higiene.

e Realizar un analisis financiero del costo que tendra la implementacion

inicial de buenas practicas de manufactura (BPM) y plan HACCP.

e Sondear las condiciones del mercado en cuanto a empresas certificadas

con buenas practicas de manufactura y plan HACCP en el Ecuador.

e Efectuar el levantamiento de procesos para la elaboracion de productos

de panaderia, galleteria y pasteleria.

e Efectuar la implementacién inicial de buenas practicas de manufactura
(BPM).

1.4 JUSTIFICACION

La elaboracion del plan de mejora de procesos e implementacion inicial de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y plan HACCP sera util para
establecer los estandares que aseguren y mantengan la calidad e inocuidad de
cada uno de los productos que ofrece Panaderia Arenas, de este modo ofrecer
productos aptos para el consumo, libre de adulteracion y contaminacién alguna;

logrando asi la satisfaccion del cliente.

El desarrollo del plan de mejora de procesos e implementacion inicial de

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y plan HACCP garantizara la



fabricacion de productos en condiciones sanitarias Optimas y adecuadas,
disminuyendo los riesgos inherentes a la produccién. El desarrollo de este plan
facilitara la obtencion del certificado de calidad el mismo que asegurara el
cumplimiento de los requisitos exigidos por el Ministerio de Salud y otras

entidades gubernamentales.

1.5 HIPOTESIS

Si se disefia un plan de mejora de procesos e implementacion inicial de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y plan HACCP “en Panaderia y Galleteria
“‘Arenas”, se podra contar con una guia para garantizar la calidad e inocuidad
de los productos de panificaciéon que la planta produce, y asi contar con la
salud y seguridad que los consumidores exigen y ayudara a una mejor
eficiencia en cada uno de los procesos productivos y utilizacion de los recursos

dentro de la Panaderia y Galleteria “Arenas”

1.6 METODOLOGIA A UTILIZAR

Para la elaboracién del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), se

utilizaran los siguientes tipos de investigacion:

Método Inductivo: por medio del diagndstico que se va a realizar en la planta,
basado en el reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
procesados, se llegara a establecer los problemas actuales de la planta, para

posteriormente establecer la propuesta y las respectivas conclusiones.

Método Deductivo: usando el reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura para alimentos procesados, se direccionara a los temas que lo
contienen, para poder desarrollar soluciones a los problemas actuales de la
planta de “Panaderia Arenas”.



Método de Observacidén: seutilizara un check-list de todos los puntos del
reglamento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para alimentos
procesados, dirigido a la planta para realizar un diagnéstico de la situacion
actual de la planta de “Panaderia Arenas”, determinando los puntos de falencia

y asi corregirlos.

Método documental o bibliografico: se utilizaran fuentes actualizadas como
la norma ISO 2200 2-1, el Codex Alimentarius 1969, reglamento de Buenas
Practicas para Alimentos procesados, las mismas que seran entendidas por el

personal de la planta de “Panaderia Arenas”.

1.7 SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD (SGl)

En los ultimos afios se han tomado conciencia por los alimentos que se
ingieren, es por estos que es de suma importancia hablar de inocuidad en toda

la cadena productiva (Clavijo, 2005, p. 22).

Dentro de la normativa internacional como la de nuestro pais, se ha establecido
ciertos lineamientos para asegurar la higiene e inocuidad de los alimentos.
Estas reglas o lineamientos tienen como objetivo guiar al fabricante hacia el
manejo aséptico de sus materias primas y productos a lo largo de toda la
cadena de produccién, promover habitos higiénicos en el personal que
manipula o esta en contacto con los alimentos de forma permanente o
esporadica, y formar criterios sanitarios aplicables a los establecimientos fisicos

donde se fabrican alimentos (Parra, 2007, p. 36).

La consolidacion de la calidad se avala mediante el mantenimiento de registros
que certifiquen que las practicas recomendadas se estan llevando a cabo de
forma satisfactoria. Normas internacionales como el Codex Alimentarius en su
Caodigo Internacional de Practicas y Principios Generales de Higiene de los
Alimentos, reglamentos nacionales como la guia de Buenas Practicas de

Manufactura, y muchos mas han buscado, y logrado, que la produccion de



alimentos se maneje dentro de unos estandares mas higiénicos. La adopcion
de una o varias normas responde a la necesidad propia de cada
establecimiento (Parra, 2007, pp. 37-39).

Basado en estos principios y normas de calidad en la fabricacién de alimentos
podemos mencionar la norma ISO 22000 y el analisis de los puntos criticos y
de control entre las principales normas y acciones que rigen los procesos de

elaboracion y tratamiento de alimentos a nivel mundial.

1.8 NORMA ISO 22000

Es una norma internacional certificable, que especifica los requisitos para un
sistema de gestidon de seguridad alimentaria, mediante la incorporacién de
todos los elementos de las buenas practicas de manufactura (BPM) y el
sistema de analisis de peligros y puntos de control critico (APPCC), junto a un
sistema de gestidn adecuado, que permita a la organizacién demostrar que los
productos que suministra cumplen con los requisitos de sus clientes, asi como
los reglamentarios que les son de aplicacion en materia de seguridad

alimentaria (Parra, 2007, pp. 40).

La norma ISO 22000 se fundamenta en los siguientes elementos basicos: (ISO,
2005, p. 1).

e Comunicacion interactiva, entre los integrantes principales de la cadena
de la de suministro alimentario, autoridades sanitarias, consumidores,

organismos reguladores y otras partes interesadas.

e Esquema de gestion sistematico, basado en la implementacion de los

principios de gestion de la norma 1SO 9001.

e Control eficiente de los peligros a través de la integracion balanceada de

los programas de prerrequisitos: buenas practicas de manufactura, que



cumplen los requerimientos de higiene alimentaria y controlan o reducen
el impacto de los peligros identificados en el analisis previo; y el plan
APPCC, que permite gestionar los puntos de control criticos
determinados para eliminar, prevenir o reducir los peligros relevantes de

seguridad alimentaria hasta niveles aceptables.

1.9 SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (APPCC)

Existen distintas formas en que un alimento puede contaminarse, entre ellas,
debido a la presencia de agentes fisicos, quimicos y bioldgicos en el producto.
Pero también puede producirse una contaminacion de un alimento totalmente
sano que se puso en contacto con un producto contaminado, accidon que se

debe llamar contaminacién cruzada (Junovich, 2007, p. 10)

Como método preventivo, existe un sistema llamado Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control, cuyas siglas son APPCC en espariol y HACCP en
inglés, que consiste en estudiar todos y cada uno de los pasos en la cadena de
produccion de un producto, para asi poder tomar las medidas necesarias que
eviten la contaminacién de los alimentos que ingerimos. No es un sistema de
control de calidad de alimentos, sino que es un sistema preventivo para
asegurar la produccion de alimentos inocuos. El control disminuye errores en
todo el proceso, pudiendo detectarse los mismos en cada una de las etapas
(Junovich, 2007, pp. 12-14).

El sistema APPCC, es un conjunto de procedimientos cientificos y técnicos,
que aseguran la sanidad de los productos alimenticios, llevado adelante por un
equipo interdisciplinario. EI mismo permite identificar, evaluar y controlar los
peligros que se producen en el proceso de elaboracién de un determinado
alimento, que pueden hacerlo peligroso para la salud humana (Junovich, 2007,
p. 15).



Como la manipulacion de los alimentos se encuentra en manos del hombre, es

imprescindible que todas las personas involucradas, estén muy bien

capacitadas para no incurrir en errores. Un tema supremamente importante es

la higiene personal de todas las personas que interviene en la cadena

productiva (Junovich, 2007, p. 16).

Como se indica en el Codex Alimentarius (1985, p. 2) los siete principios

APPCC son los siguientes:

Realizar un analisis de riesgos: se identifican y se evaluan los
peligros, para esto es necesario elaborar una lista de todos los pasos del
proceso donde puedan existir peligros significativos, describiendo las

posibles medidas de control para cada uno de los peligros.

Determinar los puntos criticos de control (PCC): el control garantiza
la inocuidad del alimento. Se puede utilizar un arbol de decisiones, las
cuales son preguntas cerradas que nos llevan a una respuesta concreta,
permitiéndonos identificar si la etapa del proceso es un PCC. Las claves
para un buen procedimiento de PCC son: identificar, desarrollar, validar

y documentar.

Establecer un limite o limites criticos: un limite critico es un valor
maximo o minimo de un parametro biolégico, quimico o fisico sobre el
cual se debe trabajar para evitar que la situacién se convierta en un
peligro irreversible, por ejemplo temperatura, humedad, PH, tiempo,
textura, etc. para cada producto y en cada PCC hay un limite critico. Nos
permite situarnos entre lo aceptable y no aceptable, asi como tomar
decisiones sobre el producto cuando hay una desviacion. El limite critico
en una etapa del proceso puede establecerse a través de bibliografia,

mediante ensayos y reglamentos que sirvan de parametro.



Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC: es un
conjunto de observaciones realizadas en tiempos establecidos que
permiten evaluar si se mantiene o no el control de un PCC. Se debe fijar
una frecuencia de vigilancia del proceso mediante un plan de muestreos,
dependiendo del punto de control de la cadena. Es importante llevar

toda la documentacién que se recoja después del monitoreo.

Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado: son
los procedimientos que se deben implementar cuando ocurre una
desviacion, es importante documentar las acciones correctivas que se
van tomando cuando ocurre una desviacion. Cuando la misma se
detecta, hay que implementar la correccidon, estudiar el origen del

problema y resolverlo.

Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el
sistema de APPCC funciona eficazmente: mediante este
procedimiento se verifica que todos los peligros fueron identificados y

controlados.

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para los principios y su
aplicacion: todos los datos que describen al producto deben estar
debidamente documentados en cada una de las etapas de produccion.
Hay registros que se llevan en forma diaria para identificar alguna
irregularidad, semanal o mensual que nos permite realizar ajustes en el
sistema y semestrales o anuales que hacen a la revision general del
plan APPCC. El registro es una constancia de la forma de trabajo de la
empresa, estos deben ser conservados por cierto periodo de tiempo y

deben ser accesibles para quien los solicite.
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2 MATERIAS PRIMAS EN PANIFICACION, SUS CARACTERISTICAS Y
FUNCIONAMIENTO

2.1HARINAENPANIFICACION

2.1.1 Definicion

Harina es el producto finamente triturado, obtenido de la molturacion del grano
de trigo maduro, seco, sano e industrialmente limpio. Los productos obtenidos
de otros cereales deberan llevar el nombre genérico de la harina del grano del

cual procede (Calaveras, 2004, p. 53).

2.1.2 Harina de trigo

El trigo es una monocotiledénea, del orden: Glumiforas, familia: Graminaceas,
genero: Triticumy especie: Tritcumdurum. Segun su clasificacion, hay trigos

fuertes o flojos y trigos duros o blandos.

e LOS TRIGOS FUERTES O FLOJOS

Los trigos fuertes son caracteristicos por tener un alto contenido en
proteinas, producen harinas para la panificacion de panes de gran
volumen, buena textura de la miga. Los flojos presentan un bajo
contenido en proteinas, sirven para la obtencion de panes de menor

volumen y de miga gruesa.
e TRIGOS DUROS O BLANDOS
Los trigos duros se usan para la fabricacion de pastas alimenticias ya que

se caracterizan por tener un alto contenido de gluten. Los trigos blandos

son usados para la extraccion de harina de panificacion.
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El grano de trigo estda compuesto por el endospermo el cual es rico en
almidon, el salvado que esta conformado por el pericarpio y la testa y el

germen que es rico en aceite.

Las proteinas de la harina de trigo (Gluteninas y Gliadinas) constituyen el
85% del peso de la harina. Las gluteninas y las gliadinas poseen la
caracteristica singular de combinarse con el agua para formar el conocido
“gluten”, que confiere a la masa la capacidad de retener gas. Las
gluteninas, cuando se hidratan, forman una masa muy elastica, mientras
las gliadinas dan lugar a una masa mas fluida, viscosa y poco elastica.
Por lo tanto las gluteninas son las proteinas que permiten que la masa se
estire y recupere su aspecto inicial, mientras que las gliadinas son
proteinas que permiten la extensibilidad de la masa. Las dos proteinas se
encuentran en proporciones similares, cuando hay variaciones en alguna
de ellas, se percibe en el pan (Hernandez, Alfaro y Arrieta, 2003, pp. 179-
181).

2.1.3 Caracteristicas Organolépticas

Una buena harina de trigo debe ser: suave al tacto, de color blanco-amarillento,
que no tenga acidez, amargor o dulzor, no debe tener olores extrafios, debe
estar exenta de patdgenos, microorganismos y toxinas perjudiciales, debe

provenir de materias primas que no estén adulteradas y/o contaminadas.
Una harina buena presenta las siguientes caracteristicas:
e COLOR
El color de la harina depende de la naturaleza del trigo del que provenga,
la separacion de las particulas en la molturacion, el contenido de aditivos

y la cantidad de extraccion. Del trigo blando se obtiene una harina mas

blanca. El color, por si solo, no es un indicativo del valor o de la fuerza de
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la harina, pero si es un factor muy importante en conjunto con las demas
caracteristicas de calidad de una harina. Se reconoce una buena harina
porque generalmente varian sus tonalidades desde el blanco, crema
hasta amarillos. El color de la harina muchas veces nos indica el color de

la miga que se obtendra en el producto final (Shelby, 2010, p. 21).

FUERZA, ESTABILIDAD Y TOLERANCIA FERMENTATIVA

La fuerza de una harina es la capacidad para producir un alto rendimiento
de panes bien formados, por estabilidad se entiende la capacidad de
producir una masa que no se afloje durante la fase de fermentacion; la

estabilidad de una harina esta relacionada con su fuerza.

Hay tres caracteristicas que determinan la fuerza y cualidades de una

harina en el horno:

= Calidad y cantidad de gluten.
= Poder de absorber y retener agua en el amasado.

= Estabilidad de la harina durante la fermentacion.

Tolerancia fermentativa permite tener un margen de error mayor o menor
al trabajar con la harina, dando mas tiempo de amasado o un tiempo
prudente de fermentacion después de llegar a su tiempo ideal; sin que el

resultado del pan cambie o varié (Shelby, 2010, pp. 20-21).

ABSORCION Y RETENCION DEL AGUA

La absorcion expresa la cantidad de agua que necesita una unidad de
harina para producir una masa de consistencia adecuada para el proceso
de panificacion, una masa que ha tenido una buena absorcion tiene que
ser medianamente blanda y manipulable sin evidencia de pegajosidad y

sin ser demasiado tiesa.
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El porcentaje de absorcidn se expresa por el numero de kilos de agua que
son absorbidos por 100 kilos de harina, la capacidad de de la harina de
retener agua ya absorbida sin aflojarse o volverse pegajosa durante la
fase de fermentacion se conoce como el factor de retencion de una
harina. Una masa que se vuelve floja durante la fase de fermentacion
esta faltante de estabilidad, esto es consecuencia casi siempre a un
gluten de mala calidad o por la presencia de enzimas proteoliticas, que

degradan el gluten.

Una de las caracteristicas mas importantes de cualquier harina es la
absorcion y retencién de humedad, ya que de este factor dependera el
rendimiento del pan que se obtendra al final. Mientras mas seca sea la
harina mayor sera la absorcion, siempre que se encuentre en buenas
condiciones (Shelby, 2010, p. 21).

ACIDEZ

La acidez correctamente regulada en el amasado promueve la actividad
enzimatica para llevar a cabo la madurez del gluten durante la
fermentacion. La harina de por si posee una ligera acidez, esta se va
desarrollando paulatinamente a una acidez mayor en la masa, segun vaya

transcurriendo el proceso de fermentacion causada por la levadura.

El grado de acidez de una harina se expresa en términos de porcentaje
de acido lactico, a pesar que la acidez de la harina se debe a ciertos
fosfatos acidos (Shelby, 2010, p. 22).
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Tabla 1. Composicion quimica de la harina

_l Harina 100% extraccion | Harina 75% extraccion
Proteinas (Gluten) 12- 13 8-11

Grasas (lipidos) 2,2 1-2

Almidén (H. Carbono) 67 71

Cenizas (M. mineral) 1,5 0,55- 0,65
Vitaminas (B y E) 0,12 0,03
Humedad (Agua) 13-15 13-15

Fibra (salvado) 11 3

Azucares simples 2-3 1,5-2,5

Tomado de Calaveras, 2004

2.1.4 Clasificacion de las harinas

Las harinas se clasifican en cuatro tipos que son: A, B, C y D; sabiendo que la
clasificacion A es para harina muy floja, B es para harina floja, C es para harina

de media fuerza y D es para harina de gran fuerza (Sanchez, 2004, pp. 55-56).

Tabla 2. Clasificacion de harinas

W. fuerza <80 =90 =150 2250
P/L. equilibrio >15 0,2-0,4 0,4-0,6 0,8-1,1
Proteinas <8% 9% 10% >11%
Tipo/Ceniza T-75 T-70 T-55 T-45
Gluten seco <5.5% 8-9% 9,8% 10-11%
Gluten humedo <16,5 % 24-26% 27% 27-33%

Tomado de Shelby, 2010

2.1.5 Valor de los indices panaderos

e Gluten

Es una substancia gomosa, tenaz y elastica formada en la masa mediante

la adicion de agua a la harina de trigo, constituido por las proteinas
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gluteinas y gliadinas. El gluten también es la estructura de sostén del
pan, la que le da forma, reteniendo el gas que se forma en la masa; es
durante el amasado y mientras la masa coge punto que se desarrollan las
bandas, fibras y laminas de gluten que constituyen el tejido sostenedor del
pan (Shelby, 2010, p. 17).

Gluten humedo y gluten seco

Se conoce como gluten humedo al gluten separado por lavado,
compuesto por las dos terceras partes de agua y un tercio de substancia
glutinosa, si se elimina el agua contenida en el gluten humedo por un
proceso de desecacion, queda el gluten seco en forma de una masa
tenaz, pegajosa, vidriosa, que después de endurecerse puede reducirse a
polvo (Shelby, 2010, p. 17).

Tabla 3. Gluten humedo vs gluten seco

Gluten humedo Gluten seco
>39 Excesivo >13 Excesivo
de 34,5a 39 Elevado de 11,5a 13 Elevado
de 28,5a 34,5 Normal de9,5a11,5 Normal
de 25,5a 28,5 Limitado de 8,5a28,5 Limitado
de 21 a 25,5 Bajo de7a8,5 Bajo
>21 Muy bajo <7 Muy bajo

Tomado de Shelby, 2010

e Valores del Alvedgrama de Chopin

Es una curva que representa grafica y numéricamente la fuerza y las

cualidades fisicas de la harina, mediante los siguientes parametros:

Valor P
Expresa la tenacidad y mide la resistencia que opone la masa a la rotura.

Se representa en el alvedgrama por la altura de la curva en mm.
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Tabla 4. Valor P

>60 Muy tenaz

de 50 a 60 Tenaz

de 35a 60 Normal

de 35a 35 Limitada tenacidad
<25 Baja tenacidad

Tomado de Shelby, 2010

Valor L

Expresa la extensibilidad y mide la capacidad de la masa para ser
estirada. Indica su elasticidad. Se representa en el alvedgrafo por la

longitud de la base en mm.

Tabla 5. Valor L

>115 Muy extensible

de 90 a 115 Buena extensibilidad

de 70 a 90 Débil o limitada extensibilidad
<50 Baja extensibilidad

Tomado de Shelby, 2010

Valor P/L

Indica la relacién entre la tenacidad y la extensibilidad, de este valor
depende el uso adecuado de la harina (panaderia, pasteleria, galleteria y

pastas).

Tabla 6. Valor P/L

de1,5a2 Para trigos mejorantes (W >250)

de 0,8 a1,5 Para trigos de elevada fuerza (W 200 a 250)
de 0,6 20,8 Para trigos de fuerza (W150 a 250)

de 0,4a0,6 Para trigos de media fuerza (W 90 a 150)
de0,3a04 Para trigos flojos (W <90)

Tomado de Shelby, 2010



Valor W
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Expresa la fuerza panadera e indica el trabajo necesario para deformar

una lamina de masa empujada por aire hasta su rotura. Es representado

en el alvedgrafo por la superficie de la curva.

Tabla 7. Valor W

>250 Fuertes o mejorantes
de 200 a 250 Gran fuerza

de 150 a 200 Media fuerza

de 990 a 150 Flojas

<90 Muy flojas

Tomado de Shelby, 2010

Tabla 8. Harina Muy Floja (tipo A)

ALVEOGRAMA
P 25/40
L 60/80
w 80/100
P/L 0,3/0,5
Humedad 14,5%
Gluten seco 8/1%
Gluten humedo 24/30%

Tomado de Shelby, 2010

Nota: Usada en procesos totalmente automaticos que no necesitan mas de 45 minutos

de fermentacion, y usualmente requiere alta cantidad de aditivo en la masa.

Tabla 9. Harina Floja (tipo B)

ALVEOGRAMA

35/40
L 100/110
w 90/100
P/L 0,3/0,4
Humedad 13,5/14,5%
Gluten seco 25%
Gluten humedo 8/11%

Tomado de Shelby, 2010

Nota: Apropiada para fermentaciones

bolleria.

rapidas, se la usa para elaborar pan comun,



Tabla 10. Harina De Media Fuerza (tipo C)

ALVEOGRAMA
P 30/90
L 120/130
w 220/250
P/L 0,7/0,9
Humedad 13/15%
Gluten seco 8/11%
Gluten humedo 27/133%

Tomado de Shelby, 2010
Nota: Aplicada en procesos de panificacion en los que el estrés mecanico no es
demasiado alto. Utilizada en bolleria y para panes que en su formulacién lleven leche,

grasa, huevos como croissant, hojaldres, chapata italiana.

Tabla 11. Harina De Gran Fuerza (tipo D)

ALVEOGRAMA

100/120
L 80/110
w 300/350
P/L 1,0/1,3
Humedad 14/15%
Gluten seco 8/11%
Gluten humedo 27/33%

Tomado de Shelby, 2010
Nota: Utilizada para procesos directos, con fermentaciones muy prolongadas, también es
apta para procesos industriales y artesanales por su elevado contenido en gluten.
Aguanta los esfuerzos a los que es sometida la masa; se puede elaborar pan de molde,

pan gallego y suizos. (Rosada y Martinez, 2011, p. 52).

2.1.6 Almidén

18

Los almidones y los azucares pertenecen a la clase de los hidratos de carbono,

el almidon es el principal hidrato de carbono de la harina, este constituye la

mayor parte del endospermo del trigo; estd formado por dos polimeros

llamados amilosa y amilopectina.

El almidon es uno de los componentes principales de la harina, ya que

contribuye en la absorcién debido a que es muy avido de agua, por su
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higroscopicidad se presenta una competencia directa entre las proteinas y el

almidon al afadir agua en el amasado.

En el proceso de panificacion el almidén tiene apariencia gelatinosa, que se
aprecia en la combinacién de almidén-gluten, y la masa queda fija en forma de
pan (Shelby, 2010, p. 18).

2.1.7 Azucares

La cantidad de azucares presentes en las harinas es minima, sin embargo el
papel que cumplen dentro del proceso de fermentacion de la masa es muy
importante. Los dos azucares mas importantes presentes son la maltosa y la
sacarosa, ninguno de estos dos son azucares son fermentescibles, pero las
enzimas las desdoblan para obtener azucares mas simples y asi la levadura
puede realizar su trabajo; este proceso se da gracias a la mezcla harina +

agua.

Otro tipo de azucar que esta presente en la harina es la dextrina, esta se
encuentra en proporciones muy pequefias (0.2-0.3%), es la responsable de
darle brillo a la corteza (Calaveras, 2004, pp. 82, 83).

Tabla 12. Funcion de los hidratos de carbono de harina

Carbohidrato Funcién
Absorcion

Volumen del pan
Estructura de la miga
Endurecimiento de la miga
Alimento para levadura
Azucares (Libres) Color de la corteza

Sabor del pan

Absorcion

Pentosas Volumen del pan
Endurecimiento de la miga

Almidén

Tomado de Calaveras, 2004
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2.1.8 Proteinas

Como Shelby (2010, p. 18) ya lo dijo:

Llamamos proteinas a las substancias alimenticias que contienen nitrogeno y
son capaces de convertirse en musculo. Las proteinas de la harina se dividen

en dos clases:

a) Solubles (no forman masa): estas representan el 15% de las proteinas
totales de la harina, se disuelven en el agua y cumplen la funcién de

proveer de alimento a la levadura en la masa, durante la fermentacion.

e Albumina 15%
e Globulina 6,5%
e Péptido 0,5%

b) Insolubles (forman masa): estas representan el 85% de las proteinas
totales de la harina, son proteinas insolubles que al contacto con el agua
forman una malla proteica conocida como gluten, de mucha importancia
en el proceso de panificacion.

e Gliadina 33%
e Glutenina 45%

2.1.9 Enzimas

Existen dos enzimas que actuan sobre las proteinas, estas son la diastasa y la
proteinasa. La diastasa actua sobre el almidon insoluble del trigo,
convirtiéndolo soluble en agua. De la misma forma, la enzima proteasa
transforma parte de la proteina contenida en la semilla en una forma soluble en
agua (Shelby, 2010, pp. 19-20).
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La diastasa cumple determinadas funciones en la masa de pan como:

e Licuacion del almidén

e Conversion del almidon licuado en maltosa

Esta enzima tiene una relacion con la capacidad para generar gas en la masa,
el contenido de azucar en la harina es minimo y si no se le agrega azucar al
amasijo, el azucar requerido para alimentar la levadura y que esta la convierta
en gas anhidro carbonico, que hace que la masa se hinche, estaria limitado a la
cantidad de azucar de malta contenida en la harina. Una harina con una
cantidad normal de diastasa, tendra mayor poder generador de gas que una
harina deficiente en este sentido. La accién diastatica en una masa de pan
depende totalmente de la cantidad de diastasa contenida en la harina, la
diastasa suministrada por el sirope de malta, la temperatura de la masa, la

fermentacion, la acidez de la masa(Shelby, 2010, pp. 19-20).

La enzima proteasa cumple la funcion de ablandar el gluten en el amasijo de
harina, dandole mayor poder de distension; esta enzima tiene accion en la
harina siempre y cuando en la harina exista agua, por eso cuanto mas seca se
mantenga almacenada la harina mejor se conservara esta enzima.

La proteinasa cumple determinadas funciones en la masa de pan como:

e Reducir la fuerza de la harina

e Ruptura de cadenas de proteinas

La deficiencia de cualquiera de estas dos enzimas en la masa de pan
generalmente da como resultado una hogaza de pan de bajo volumen y corteza

palida, corteza rota o con resquebrajaduras (Calaveras, 2004, p. 94).
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2.1.10Vitaminas

Las vitaminas presentes en el pan no son de mucha importancia ya que no son
una fuente representativa de las mismas. Sin embargo es una parte importante
en la composicion de la harina. Las vitaminas mas importantes presentes en la

harina son las del grupo B y E (Calaveras, 2004, p. 95-96).

Segun Calaveras (2004, p. 95-96) las vitaminas hidrosolubles son las

siguientes:

Hidrosolubles: Se encuentran en mayor cantidad en la harina,
aproximadamente hay:

Tiamina (B4) 4,200 mg = x kg de harina.
Riboflavina (B2) 2,500 mg = x kg de harina.
Niacina (B3) 30,200 mg = x kg de harina.

2.2 AGUA

2.2.1 Definicion

El agua es una substancia compuesta de dos atomos de hidrogeno y un atomo
de oxigeno, esta férmula se refiere unicamente al agua pura, destilada, al

contrario de las aguas corrientes como las aguas del sistema publico o de los
pozos, que contienen pequefas cantidades de minerales y materia organica. A
temperatura entre 0 y 100 °C esta en estado liquido, a mas de 100 °C esta en

estado gaseoso y a menos de 0 °C se solidifica.

El agua es el disolvente universal, por sus propiedades quimicas participa en
importantes reacciones quimicas dentro del organismo, esta es indispensable
para la vida, constituye el 70% del peso corporal (Calaveras, 2004, pp. 157-
158).
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2.2.2 Clases de agua y efectos sobre la panificaciéon

Segun Shelby (2010, pp. 27-28), el agua proveniente de la red municipal
contiene pequefias cantidades de compuestos minerales, solamente el agua
destilada y el agua de lluvia estan exentas de sales minerales. Pero cualquier
agua potable que este dentro de los parametros permitidos en norma es buena

para la elaboracion de pan.

Se emplea cloro para purificar el agua y en condiciones normales nunca se
emplea una cantidad tan grande que llegue afectar la fermentacion, aparte de
que cuando se emplean grandes cantidades de cloro, este interviene en la
oxidacion de la materia organica en suspension en el agua antes de que llegue

a la panaderia.

En general se puede decir que hay tres clases de aguas usadas

industrialmente, cada una de ellas tiene un efecto distinto sobre la masa.

2.2.2.1 Aguas duras

Son aguas que contienen cantidades apreciables de carbonato o sulfato de
magnesio o calcio. El agua dura forma con dificultad espuma con el jabon, el
agua que contiene solo carbonatos, recibe el nombre de agua “temporalmente”
dura, ya que estos carbonatos se separaran al hervir el agua convirtiéndose en
agua suave. El agua que contiene sulfatos recibe el nombre de agua
‘permanente” dura, ya que los sulfatos no se separan al hervir el agua. Hay
algunas sales minerales que refuerzan el gluten, es deseable que el agua
tenga cierto grado de dureza. Ademas, los sulfatos ayudan a suministrarle

materia mineral nutritiva a la levadura.

El agua excesivamente dura retrasa el progreso de la fermentacion, endurece

mucho el gluten; para contrarrestar esta condicion se puede emplear
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cantidades mayores de levadura, para que el gluten se ablande y no se
obtenga un pan grueso (Shelby, 2010, p. 28).

2.2.2.2 Aguas suaves

Son aguas libres de carbonatos o sulfatos de calcio o magnesio, estas forman
espuma facilmente con jabon. Este tipo de aguas tienden ablandar el gluten y
dan como resultado una masa suave y pegajosa. Esta condicion, contrarresta
los efectos beneficiosos del proceso de fermentacion a menos que se emplee

una cantidad mayor de sal.

El uso de mejoradores en la masa, elimina los problemas del agua suave
suministrando las sales minerales necesarias para el correcto desarrollo del

gluten y una vigorosa fermentacion de la masa (Shelby, 2010, p. 28).

2.2.2.3 Aguas alcalinas

Son aguas que contienen substancias alcalinas en disolucién, como carbonato
de sodio, tiene un efecto neutralizador o reductor de la acidez natural de la
masa creada por la fermentacion. La alcalinidad apreciable en el agua tiene la
tendencia de disolver el gluten, lo que conlleva a una masa débil; también este
tipo de aguas decrece la actividad de las enzimas de la harina y la levadura,
impidiendo el proceso normal de la fermentacion panaria y entorpeciendo la
maduracion del gluten (Shelby, 2010, p. 28).

2.2.3 Funcién del agua en la panificacion

2.2.3.1 Formacion de la masa

La masa en el proceso de panificaciéon se forma cuando se le mezcla con la

harina, el agua se une al gliadin y al glutenin de la harina y como resultado

obtenemos esa substancia llamada gluten, que es el responsable de formar el
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esqueleto de la masa de pan ya acabado. La hidratacién del gluten se da por
la absorcion de agua por el gliadin y el glutenin; parte del agua también se
combina con el almidén de la harina y este mojado se incorpora al gluten
durante la mezcla, dando como resultado una substancia uniforme, plastica y

pastosa llamada masa (Shelby, 2010, p. 28).

2.2.3.2 Efecto del agua en la fermentacion de la masa

El agua juega un papel muy importante en la fermentacion de la masa por dos

razones:

a) Para que las enzimas de la levadura puedan actuar se necesita que las
substancias alimenticias que sostiene a la levadura en la masa estén
disueltas en el agua de la masa y asi ser utilizadas por la levadura
durante el proceso de fermentacion. La actividad de la levadura exige la

presencia del agua.

b) Es necesario para que se desarrollen las propiedades de plasticidad y
extensibilidad de la masa, y asi la masa pueda crecer por la formacién de
CO; producido por la actividad de la levadura (Shelby, 2010, p. 29).

2.2.3.3 Efecto del agua en el sabor y la frescura del pan

El agua confiere algunas propiedades caracteristicas al pan tales como
porosidad y buen sabor, asi como sus propiedades comestibles. Si durante el
proceso de elaboracion de la masa a esta le ha faltado agua, el producto
resultante sera seco y quebradizo después de horneado. La presencia de agua
ayuda a que la corteza de pan sea suave, tierna y agradable a la vista del
consumidor (Shelby, 2010, p. 29).
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2.3 SAL

2.3.1 Definicion

Substancia quimica resultante de la reaccién de un alcali sobre un acido, en
otras palabras si mezclamos un acido y un alcali, se neutralizan y forman una

nueva substancia llamada sal (Shelby, 2010, p. 31).

2.3.2 Sal Comun o Cloruro de Sodio

La palabra “sal” se refiere a una sal en particular, que es la sal comun. Esta es
la “sal” que se emplea en los productos de panaderia. La sal se encuentra
presente en muchos alimentos y desde hace muchos afos ha sido reconocida

por el hombre como un ingrediente indispensable en su dieta.

La sal se la encuentra en la naturaleza, en forma de yacimientos de sal y

disuelta en aguas de océanos, mares y lagos salados (Shelby, 2010, p. 31).

2.3.3 Funcion de la sal en los productos de panaderia

Una de las funciones principales de la sal es su caracteristica para mejorar el
sabor y por ende la palatabilidad de todos los alimentos con los que se la
combine. Sin sal en la masa, el pan obtenido seria insipido; la palatabilidad es
el efecto mas pronunciado de la sal, intensifica el sabor creado en el pan como
resultado de la accidon de la levadura sobre los otros ingredientes en las masas.
El pan de buen sabor se obtiene mediante el mantenimiento de bajas
temperaturas en el amasijo, uso liberal de sal y suficiente levadura para
obtener el ablandamiento de la masa y la produccion de un pan ligero, dentro

de un periodo de fermentaciéon no muy extenso.

La sal es una substancia muy versatil y también se la usa para masas de dulce,
es necesaria, no con la idea de impartir un sabor salado, sino para intensificar

los otros sabores contenidos en la masa (Shelby, 2010, p. 33).
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2.3.4 Efecto de la sal en la fermentacion de la masa

La cantidad de sal que se usa en la masa suele disminuir la rapidez de la
actividad de la levadura, la sal previene el crecimiento bacteriano indeseable.
De esta manera, cuando la sal se usa en cantidades adecuadas, ayuda a evitar
el desarrollo de acidez excesiva en el amasijo. Es asi como podemos decir
que la sal cumple una funcién muy valiosa en la panificacion es la precursora
de los cambios de la masa, ofrece proteccidn contra cualquier accién nociva en
la masa y promueve un proceso de fermentacién panaria normal y saludable
(Shelby, 2010, p. 33).

2.3.5 Efecto de la sal sobre el gluten

La sal tiene un efecto ligante sobre el gluten, por lo tanto, le agrega fuerza a la
harina. La firmeza que la sal le proporciona al gluten le permite retener el agua
y el gas con mayor eficiencia y permite que la masa crezca bien sin rasgarse
(Shelby, 2010, p. 33).

2.3.6 Efecto de la sal sobre el color de la corteza

La sal disminuye la destruccion del azucar en la masa, esto ayuda a obtener

una corteza de color mas subido (Shelby, 2010, p. 33).

2.3.7 Empleo de sal en la elaboracion de pan

La cantidad de sal que puede utilizarse en la elaboracién de pan, esta
determinado por el sabor del pan obtenido, en climas tropicales es mejor usar
una cantidad mayor de sal, que en de climas frios; es decir, cuanto mas calor,
se debe usar mas sal como medio de proteccidn contra cualquier cambio en el

proceso de fermentacion de la masa (Shelby, 2010, p. 33).
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2.4 LEVADURA

Son microorganismos responsables de la fermentacion de las harinas y leudar
la masa, la levadura se ha utilizado con este fin hace 4 000 afnos,
aproximadamente. En la produccion de pan se utilizan dos tipos de
levadura:(Rosada y Martinez, 2011, pp. 59-61).

e Levadura salvaje: se usa en procesos de masa madre

e Levadura comercia: se elabora en las fabricas.

2.4.1 Composicion de la levadura

Como Rosada y Martinez (2011, pp. 59-61), ya lo dijo la levadura esta

compuesta por:

Proteinas 14%
Carbohidratos 10.2%
Grasa 0.46%
Materia mineral 2.34%
Enzimas Presentes
Vitaminas Presentes
Humedad 73%

2.4.2 Enzimas y sus funciones en la masa

La actividad de la levadura en la masa es vital ya que por medio de esta se
hace posible la fermentacién panaria. La accion de las enzimas es especifica,
es decir, cada una de las enzimas es la causante y responsable de conversién
quimica; existen diferentes tipos de enzimas en la levadura:(Rosada y
Martinez, 2011, pp. 59-61).
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¢ Invertasa: esta enzima es la responsable de transformar el azucar de
cafa, que no puede ser fermentado directamente por la levadura, en una

forma simple, conocida como azucar invertida.

e Maltasa: esta enzima convierte el azucar de maltosa y malta, que no es

fermentable por la levadura, en dextrosa.

¢ Zimasa: esta enzima ataca el azucar invertido y la dextrosa, que habian
sido producidas por la accion de la Invertasa y la maltasa,
transformandolas en anhidrido carbonico y algun alcohol puro,
conjuntamente con la produccion de glicerina, acido succinico, asi como

otras substancias que mejoran el sabor del pan.

¢ Proteoliticas: esta enzima convierte proteinas insolubles en compuestos
nitrogenados solubles, es decir convierte proteinas que no pueden
disolverse en agua en otra forma de proteinas que si pueden disolverse
en este liquido para ser aprovechadas por la levadura como alimento.
(Rosada y Martinez, 2011, pp. 59-61)

2.4.3 Funcion de la levadura en la panificacion

Segun Rosada y Martinez (2011, pp. 59-61), la levadura cumple las siguientes

funciones:
e La levadura convierte la masa inerte y pesada del amasijo en un producto
poroso, ligero y elastico, que al ser horneado es digerido facilmente y muy
nutritivo.

e La levadura contribuye en aumentar el valor alimenticio del pan.

e La levadura es responsable de la fermentacion de la azucar, necesaria

para la produccion de gas, alcohol y acidos organicos en la masa.
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¢ La levadura otorga al pan proteina del mas alto orden.

2.5 AZUCAR

Los azucares pertenecen a cierto grupo de compuestos que consisten de tres
elementos que son: carbono, hidrogeno y oxigeno, conocidos con el nombre de
“carbohidratos”. Existen un gran numero de substancias dentro del grupo de
los azucares, la mayoria de estas se obtienen de plantas productoras de
azucar y se caracterizan por su facilidad para disolverse en el agua y ser
dulces al paladar. Desde el punto de vista quimico la clasificacién de los

azucares es la siguiente: (Shelby, 2010, pp. 45-46)

e Monosacaridos: se los conoce también como azucares simples, estos

son directamente fermentables por la levadura.

= Dextrosa: se la conoce como azucar de almidon, azucar de maiz o
azucar de uva ya que se la encuentra en los jugos de fruta y la miel.
Este tipo de azucar no es tan dulce como los azucares de cana y

remolacha.

= Fructosa: se la encuentra por lo general con la dextrosa y esta presente

en las melazas o mieles.

= Azucar Invertida: es una combinacion en partes iguales de dextrosa y

fructosa.
e Disacaridos: son tres los azucares que conforman este grupo.
= Sacarosa: también conocida como azucar de cafa o remolacha, en la

masa de pan este tipo de azucar sufre la accion de la enzima invertasa,

presente en la levadura, la que la convierte en azucar invertida.
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= Maltosa: o azucar de malta, este azucar sufre los efectos de la enzima
maltasa presente en la levadura para convertirse en dextrosa, que por

accion de la zimasa transforma la dextrosa en anhidrido carboénico.

= Lactosa: azucar presente en la leche, es muy pobre en poder
endulzante y no es susceptible de ser fermentada por la levadura, es

por esto que no se usa comercialmente como azucar para el pan.
2.5.1 Funciones de los azucares en los productos de panaderia
2.5.1.1 Como fuente de alimento para sostener la actividad de la levadura
Para que la levadura haga crecer y acondicione la masa, se necesita de
alimentos energéticos, es por esto que se usa azucar en el proceso de
panificacion, y asi darle una fuente de energia a la levadura (Shelby, 2010, p.
46).
2.5.1.2 Como fuente del gas anhidrido carbénico
El contenido de azucar presente en la masa es el sustrato necesario para que
las enzimas hagan su trabajo, descomponiendo los azucares en gas anhidrido
carbodnico y alcohol. La adicion de azucar es necesaria en todos los productos
de panaderia (Shelby, 2010, p. 46).

2.5.1.3 Como endulzante

Una razon importante del uso de azucar en el pan, las masas dulces y la

reposteria, es su propiedad de endulzar (Shelby, 2010, p. 47).
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2.5.1.4 Como colorante de la corteza

La caramelizacién o reaccion de maillard del azucar es un fendbmeno que se
desarrolla durante el horneo del pan, dandole un color dorado y sabor apetitoso
a la corteza (Shelby, 2010, p. 47).

2.5.2 Empleo de agentes endulzantes en los productos de panaderia

Los azucares usados con mayor frecuencia en los productos de panificacion
son, el azucar de cafia, azucar de remolacha, azucar de maiz y el azucar de
malta. El azucar a usar dependera de la clase de producto que se vaya
elaborar, en las masas para panes de sal la cantidad de azucar varia entre el
1% y el 4%, pero para masas dulces leudadas con levadura, podria llegar hasta

el 15%, mas o menos.

El efecto de los azucares en la fermentacion de las masas nos permite
sostener un desarrollo vigoroso de la levadura mientras dure este proceso. Al
mismo tiempo debera quedar suficiente azucar residual para que se produzca

la caramelizacion de la corteza (Shelby, 2010, p. 47).

2.6 GRASAS Y ACEITES

2.6.1 Definicion

El término “grasa” se refiere a substancias soélidas o liquidas utilizadas en la
elaboracion de productos de panaderia, las grasas mas utilizadas son la

mantequilla, margarina, manteca y los aceites. Las grasas son derivados de

animales o plantas (Shelby, 2010, p. 55).
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2.6.2 Tipos de grasa

2.6.2.1 Mantequilla

Es una grasa solida obtenida al agitar la crema hasta romper los globulos
grasos y las particulas de grasa se recogen para formar una mayor
aglomeracion de grasa. La mezcla liquido- grasa cristaliza, contribuye a un
sabor y riqueza superior de los productos panificados. Sin embargo, constituye

una de las opciones mas costosas (Rosada y Martinez, 2011, p. 87).

2.6.2.2 Margarina

Esta es un producto sustituto de la mantequilla, hecha a base de grasa vegetal
o animal, por lo general, con agua, aunque se pueden agregar saborizantes,
colorantes, emulsificantes y preservantes. Su riqueza de sabor es inferior a la
de la mantequilla, sin embargo, su uso es muy comun gracias a las cualidades
para elaborar productos de panificados a bajo costo. El contenido de grasa en
comparacion con la mantequilla es similar: las dos contienen alrededor del 80
por ciento de grasa y 16 por ciento de agua. Su punto de fusién es de 6 u 8
grados mayor, por lo que es mas facil trabajar, en especial para la fabricacién
de masas de hojaldre, pero por otro lado, deja una sensacién grasosa en la
boca(Rosada y Martinez, 2011, p. 88).

2.6.2.3 Manteca

La manteca se refiere a la grasa blanca sodlida sin sabor, que se formula
especificamente para el proceso. Por lo general estda hecha de aceites
vegetales sometidos a hidrogenacion, proceso que convierte la grasa liquida en
sélida a temperatura ambiente.

Conocida también como shortening, ya que deriva de la habilidad de la grasa
para reducir las cadenas de gluten en la masa, lo que produce suavidad al

producto final (Rosada y Martinez, 2011, p. 88).
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2.6.2.4 Aceite

Son grasas liquidas vegetales producidas a partir de frutos oleosos. Estas son
de facil mezcla en los batidos, cubriendo mejor las proteinas de como lo hace
una grasa solida. Como resultado se obtiene una masa con fibras cortas de
gluten, que en el momento del horneo producen una corteza de textura muy
fina (Rosada y Martinez, 2011, p. 88).

2.6.3 Efectos de la grasa en los productos de panaderia

2.6.3.1 Mejoramiento de las cualidades comestibles

La grasa se utiliza en el pan, galletas, bizcochos, masas dulces y pasteleria
para darles cualidades de palatabilidad. El tipo de grasa, la cantidad a usary la
forma de incorporacién a la masa, dependen, desde luego, de la naturaleza de

los productos terminados que se desee obtener.

En el proceso de elaboracion especificamente del pan, la grasa no sufre
ninguna modificacion durante la fermentacién y horneo, se reparte en finas
capas entre los hilos de gluten en la masa, dando como resultado una miga y

corteza mas suave (Shelby, 2010, p. 60).

2.6.3.2 Apariencia de los productos

La corteza suave y agradable del pan, la miga suave y aterciopelada del pan,
asi como el fino hojaldre de las pastas bien elaboradas se deben, a la grasa
utilizada. En los amasijos la grasa actua a manera de lubricante en el interior
de la pasta, haciéndola mas blanda y elastica y evitando que sean pegajosas.
Las cualidades de corte o rebanado del pan, asi como el volumen y la simetria
del pan terminado, son mejorados y acrecentados por la accién fisica de la
grasa (Shelby, 2010, p. 60).
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2.6.3.3 Aumento de resistencia de conservacion

La grasa confiere una larga duracion a la suavidad de la miga, esto significa
que el producto terminado conservara su apariencia de frescura por mucho
mas tiempo, la grasa disminuye la perdida de humedad de los productos

horneados y de esta forma ayuda a conservarlos frescos (Shelby, 2010, p. 60).

2.6.3.4 Valor alimenticio que constituyen las grasas

Las grasas y los aceites usados en panificacion representan los alimentos
convertibles en calorias mas concentrados para el cuerpo humano, un kilo de
grasa representa alrededor de 9000 calorias. Aunque las grasas son
totalmente digeribles y asimiladas, estas toman un tiempo mayor en ser
asimiladas que los carbohidratos y las proteinas y le van dando calorias al
cuerpo humano gradualmente, debido a esta propiedad “prolongan” los

beneficios de cualquier comida (Shelby, 2010, p. 60).

2.7 LECHE

2.7.1 Definicion

La leche es la secrecion completa, fresca, limpia, lactea, obtenida después del
ordefo completo de una o mas vacas saludables, debidamente alimentadas y
cuidadas (Shelby, 2010, p. 66).

2.7.2 Tipos de Leche

2.7.2.1 Productos de leche no fermentadas

Este tipo de productos confieren un suave sabor y mayor nutricion,
lamentablemente son productos altamente perecederos. Aunque los procesos

tecnoldégicos como la pasteurizacion UHT ayudan a extender la vida util de la

crema y de la leche fresca, los productos condensados o secos son una
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alternativa buena si son requeridos para largos periodos de almacenamiento
(Rosada y Martinez, 2011, p. 84).

2.7.2.2 Leche fresca liquida

La leche liquida esta disponible en diferentes presentaciones que varian en el
porcentaje de grasa contenido: descremada (menos del 0,5 por ciento); baja en
grasa (del 1 al 2 por ciento); leche entera (minimo 3,5 por ciento de grasa)
(Rosada y Martinez, 2011, p. 85).

2.7.2.3 Crema

De la misma manera que en la leche, las cremas se diferencian por su
contenido engrasa, las cremas con menor contenido de grasa tienen
caracteristicas totalmente diferentes que las de mayor contenido, por lo que su
seleccion es muy importante para el uso que se le quiera dar(Rosada vy
Martinez, 2011, p. 85).

2.7.2.4 Leches concentradas

Dentro de estas leches se incluyen los productos de leche a los que se les
haya extraido el agua parcial o totalmente. Utilizar leches concentradas es una
manera de incrementar las proteinas de la leche y azucares en la formula,
minimizando la cantidad de liquido afadido. La leche concentrada, en su forma
liquida y seca, es menos perecedera que la leche fresca (Rosada y Martinez,
2011, p. 85).

2.7.3 Efectos de la leche en los productos de panaderia
La leche es considerada una fuente de hidratacion en el proceso de

panificacion y también contribuye al sabor, a la textura, a la apariencia y a la

calidad nutricional. En el proceso de elaboracion de los batidos o masas, la
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leche cumple la funcién de hidratar al almidon, como a la proteina de la harina,
permitiendo que se forme el gluten y su estructura (Rosada y Martinez, 2011, p.
84).

2.7.3.1 Apariencia mejorada de la corteza

Color de la corteza

Aunque la lactosa contenida en la leche no es fermentada por la levadura y
tiene muy poco poder endulzante, no se puede decir que no carameliza con
facilidad en el horno y produce una corteza de color dorado muy atractiva
(Shelby, 2010, p. 74).

Textura

Ya que la leche tiene el efecto de “apretar” el lote de masa, la textura de un pan
elaborado con leche es superior a la de un pan que no contenga este
ingrediente. Una textura suave y aterciopelada es la caracteristica del pan de
leche (Shelby, 2010, p. 74).

Color de la miga

La adicion de leche en la férmula de pan le brinda una blancura cremosa muy

deseable, asi como una miga tersa en su interior (Shelby, 2010, p. 74).

2.7.3.2 Mejoramiento de las cualidades comestibles

Una de las ventajas que la leche le confiere a los productos de panaderia es el
sabor tan delicioso que le imparte al pan, aumentando significativamente las
cualidades comestibles de este, estimulando el apetito y haciendo un placer el
comer pan (Shelby, 2010, p. 75).
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2.7.3.3 Aumento en el valor nutritivo

Si bien es cierta la proteina contenida en la harina es excelente y necesaria
para la salud, se debe decir que la proteina de la leche, compuesta por caseina
y albumina, en unién de la proteina del extracto de malta y la levadura,
suplementan la que suministra la harina y gracias a esta combinacién hace que

el pan sea un alimento casi perfecto (Shelby, 2010, p. 75).

2.8 HUEVOS

2.8.1 Definicion

Es el ovulo completamente evolucionado de las especies aviares. (INEN,
2011, p. 1).

Los huevos son uno de los alimentos mas nutritivos, son indispensables en el
proceso de panificacion, ya que cumplen algunas funciones: como
emulsificantes, leudante, espesante y colocado en la corteza del pan, le otorga

brillo, color y un sabor caracteristico (Rosada y Martinez, 2011, p. 82).

2.8.2 Composicion de los huevos

Los huevos se componen de la cascara, la clara y la yema. Por esta razén son
una fuente rica en proteinas, vitaminas y grasa. En promedio un huevo pesa
alrededor de 50 gramos y su cascara pesa aproximadamente 2 gramos. La
cascara es una superficie porosa compuesta de calcio que permite la
evaporacion de la humedad desde el interior y permite la absorcion de sabores

y olores.

La clara es la porcion mas grande del huevo y la que contiene la mayoria de las

proteinas, el promedio de peso de la clara en un huevo es de 30 gramos. El 86
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por ciento estd compuesto por agua y el 13 por ciento de proteina albumina, el

resto se compone de minerales, vitaminas, grasa y glucosa.

La yema es la parte central del huevo y es un depdsito de una mezcla
concentrada de vitaminas, minerales y grasa, tiene un peso de alrededor de 18
gramos; la yema se compone principalmente de un 50 por ciento de agua, 16
por ciento de proteina y 34 por ciento de lipidos o acidos grasos. En
panificacion la yema es valorada por sus propiedades emulsificantes (Rosada y
Martinez, 2011, p. 82).

2.8.3 Funciones del huevo

Rosada y Martinez (2011, p. 82) indica que los componentes del huevo

poseen diversas cualidades en panificacion como son:

e Enriquecer y otorgar color a la masa

e Emulsionar algunos ingredientes

e Espesar cremas

e Mejorar el volumen de algunos productos horneados

e Espesan liquidos con el calor y dan mayor volumen a las masas de torta
que tienen clara de huevo batida.
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3 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En este capitulo se describe los antecedentes, ubicacién y los diferentes

diagramas de los procesos que realiza panaderia y galleteria “Arenas”.

3.1 ANTECEDENTES

Panaderia “Arenas” se inicia el 18 de Abril de 1943 como un negocio
netamente familiar, en la calle América de la Franciscana cuidad de Quito,
Ecuador. En sus inicios la panaderia no contaba con un punto de venta de sus

productos, por lo que su distribucion se lo hacia mediante bicicletas.

Posteriormente, se apertura el primer local en la calle Arenas y Juan Larrea,
razon por la cual este tomo el nombre de “Panaderia Arenas”, caracterizandose
por ofrecer productos innovadores y exquisitos como pan centeno tres
corazones, galletas y tortas; enfocados siempre al servicio y atencién de sus

clientes.

Es asi que en 1975, se eleva a escritura publica la constituciéon de la compafia

“Panaderia y Galleteria Arenas Compafiia Limitada”.

Desde los afos 90, sus accionistas empezaron a trabajar con alta tecnologia,
fabricando el pan “ultra congelado” que da lugar al desarrollo de los llamados
“puntos calientes”, los cuales son puntos de venta en los cuales se termina de
elaborar el pan, (leudar y hornear) ofreciendo a los clientes pan caliente
continuamente, diferenciandose asi de la competencia, pues Panaderia”
Arenas” es la pionera de las panaderias en Ecuador y una de las primeras en

Sudamérica en utilizar el sistema de “ultra congelacion”.

Hoy en dia Panaderia Arenas se encuentra manejada por la tercera

generacion, quien con la misma mistica de sus antecesores continua con la
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tradicion de dar “el pan de cada dia” a sus clientes. Son sesenta y cinco afos
de trabajo sin descanso, dia a dia.

Panaderia “Arenas” cuenta con mas de treinta puntos de venta, dentro de los

cuales se incluye a los franquiciados.

Actualmente la planta de Panaderia Arenas se encuentra ubicada en Ecuador
en la provincia de Pichincha, ciudad de Quito, en las Palmeras E12-120 y De

las Toronjas.

"\ :
Lo [

Gleterl’a "Arenas" C.A.

Figura 1. Ubicacion geografica de Panaderia y
Tomado de Google Earth, 2013

3.1.1 Mision

Generar el placer de consumir los mejores productos de panificacion.

3.1.2 Vision

Ser proveedora nacional de productos en panificacion reconocida por su

capacidad, buen servicio y calidad.
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En la Panaderia y Galleteria “Arenas”, se elaboran productos de la linea de

panificacion, galleteria y pasteleria, son los siguientes:

Tabla 13. Productos de la Panaderia y Galleteria “Arenas” C.A.

Productos

Linea de panaderia

Panes congelados y cocinados.

Linea de galleteria

Galletas melbas, estrellas, orejas, bizcochos sal y dulce.

Linea de pasteleria

Tortas y pastas: selva negra, tiramisu, opera, hojaldre.

Tomado de Panaderia y Galleteria “Arenas”

La Panaderia y Galleteria “Arenas” produce panes congelados, cocinados,

pasteles y galletas; de los productos mencionados anteriormente se los

comercializan en la ciudad de Quito, Ibarra y Portoviejo.

3.1.5 Diagramas de flujo de los procesos productivos

A continuacién se detalla los diferentes procesos de los productos que elabora

la empresa:
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACION DE PAN
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Figura 3. Diagrama de flujo de la elaboracion de productos de panificacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACION DE GALLETAS
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3.2 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

En la planta de Panaderia y Galleteria “Arenas” se establecié el grado de
cumplimiento de los items encontrados, es decir de todas las condiciones de la
planta de produccion, realizando un diagnéstico actual de los diferentes puntos
del Reglamento de BPM mediante el registro oficial 696 y se establecié un
porcentaje de cumplimiento. Véase Anexo N°2 Check-list de Buenas Practicas

de Manufactura.

Tabla 14. Resumen check-list, verificacion de cumplimiento de BPM.

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS PRACTICAS
PORCENTAJE %
DE MANUFACTURA
NO NO
SECCIONES EVALUADAS CUMPLE
CUMPLE |APLICA

INSTALACIONES 33 47 20
EQUIPOS Y UTENSILIOS 36 55
PERSONAL 53 47
MATERIAS E INSUMOS 33 33 33
OPERACIONES DE PRODUCCION 35 50 15
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 54 23 23
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y 50 31 19
COMERCIALIZACION
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 36 57 7
GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 41 43 16

Se presenta a continuacion la grafica del porcentaje obtenido en el diagndstico
de la empresa en donde se tiene rangos de 0% a 100% para evaluar en

cumplimiento de BPM.
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GRADO DE CUMPLIMIENTO BPM
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Figura 6. Resumen de Verificacion de Cumplimiento de BPM

Se detalla el porcentaje de cada uno de los items obtenidos en el diagndstico

de la Panaderia y Galleteria “Arenas”, en donde se tomd en cuenta tres

condiciones: cumple, no cumple y no aplica.

Figura 7. Porcentaje obtenido de las instalaciones

u CUMPLE
ENO CUMPLE
= NO APLICA
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CUMPLE
NO CUMPLE
NO APLICA

Figura 8. Porcentaje obtenido de los equipos y utensilios

= 0%

= CUMPLE
= NO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 9. Porcentaje obtenido del personal

m CUMPLE
mNO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 10. Porcentaje de obtenido de materias e insumos
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u CUMPLE
ENO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 11. Porcentaje obtenido en operaciones de produccion

m CUMPLE
ENO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 12. Porcentaje obtenido en envasado, etiquetado y empaquetado

= CUMPLE
ENO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 13. Porcentaje obtenido en almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion
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m CUMPLE
ENO CUMPLE
= NO APLICA

Figura 14. Porcentaje obtenido del aseguramiento y control de calidad

m CUMPLE

ENO
CUMPLE

Figura 15. Porcentaje de cumplimiento total

3.3 DE LAS INSTALACIONES

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a la situacion y
condiciones de las instalaciones es de 33%. Detallaremos la situacion actual

de las instalaciones de Panaderia y Galleteria “Arenas”.
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3.3.1 Localizacion

La instalacion se encuentra ubicada en una zona urbana, asegurarse que las
mismas que se encuentren libres de focos de insalubridad que representen
riesgos de contaminacion, identificando y controlando las posibles fuentes

generadoras de contaminacion.

3.3.2 Diseino y Construccién

La panaderia necesita pulir detalles en la construccion, como:

e Se debe sellar los orificios existentes entre la pared y el techo
correspondientes a las areas de produccion y empacado de producto
terminado.

e Se recomienda eliminar el area de lavado de latas del area de empaque
producto y almacenamiento del mismo. EIl objetivo es aislar dicha area
sucia e implementar medidas con el fin de evitar la contaminaciéon del
producto debido a que se encuentra junto al procesamiento, empacado y

de almacenamiento del producto terminado.

¢ Realizar mantenimiento de piso de epdxico que se encuentra deteriorado

tanto en el area de produccion y pasteleria.

3.3.3 Areas

e En el recorrido por las instalaciones se evidencidé desorganizacion en el
proceso por lo que se recomienda mejorar la limpieza y contar con un flujo

de proceso mas ordenado.

e En el area de pasteleria se evidencio que el cilindro de gas se encuentra

ubicado en dentro del area de produccién por lo que se recomendé que
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se debe ubicar en un area alejada y ventilada, manteniéndose limpia, en

buen estado y de uso exclusivo para elaboracion del alimento.

3.3.4 Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

e Se recomienda pulir las uniones entre pisos y paredes para evitar la

acumulacion de polvo en las grietas de los mismos.

e También se recomienda mejorar la limpieza de las uniones entre piso y

pared, las mismas que deben ser concavas para evitar la acumulacion de

materia organica, suciedad, polvo, y facilitar la limpieza.

3.3.5 Ventanas, Puertas y otras aberturas

Se recomienda colocar malla a prueba de insectos, roedores, aves y otros
animales en las ventanas de vidrio que den al exterior; de igual manera
las ventanas que cuentan con malla se recomiendan mejorar la limpieza

de las mismas y arreglar las que se encuentran sueltas y deterioradas.

Se recomienda eliminar la estanteria que no sea estrictamente necesaria
y arreglar los bordillos de las ventanas con el fin de que cuenten con una
inclinacién para facilitar limpieza y evitar que se usen como estanteria y

sean fuente de contaminacion.

También se sugiere colocar una lamina protectora antiproyeccion en
todas las ventanas que sean de vidrio para que en caso de rotura, los

restos generados no afecten al producto.

En el area de produccién no se recomienda que existan puertas con
acceso directo al exterior; sin embargo en caso que exista se recomienda
que cuenten con un sistema de cierre automaticamente, doble puerta, o
puertas de doble servicio y que cuenten con un sistema de proteccion

contra plagas.
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e Se recomienda colocar al ingreso un sistema de limpieza para el calzado

en seco preferiblemente.

3.3.6 Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

e Todas las instalaciones eléctricas son de red interna lo que dificulta el
mantenimiento y cambios de ubicacién de los equipos. En el caso de que
sea necesario implementar un nuevo tendido eléctrico debe considerarse

una red abierta.

e Se evidencio cables colgantes en areas de produccion y expuestas al
medio ambiente por lo que se sugiere cubrir las conexiones eléctricas y

contar con un procedimiento de inspeccion y limpieza de las mismas.

3.3.7 lluminacion

e Las luminarias carecen de proteccion por lo que es necesario colocar las
debidas protecciones plasticas para evitar accidentes en el caso de

ruptura.

3.3.8 Temperatura y Humedad Ambiental

e La temperatura y humedad ambiental de trabajo es necesario medir y
controlar para evitar que las personas que se encuentran en el area de
produccion suden excesivamente y se conviertan en un foco de
contaminacion del producto por lo que se debe medir estos parametros

para realizar los cambios necesarios.

e Contar con un procedimiento de limpieza adecuado para evitar el ingreso

del aire desde un area contaminada a un area limpia.
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3.3.9 Servicios Higiénicos, Duchas y Vestidores

¢ La unidad sanitaria debe contar con: dosificador de jabon liquido neutro y
desinfectante neutro, toallas desechables y recipientes con tapa para los

desechos.

¢ Debe colocarse senalizacion de la obligacion de lavarse las manos.

¢ Dotar de las suficientes unidades sanitarias, duchas y vestidores segun el

codigo de trabajo tanto para mujeres como para varones.

e Controlar que los dosificadores siempre cuenten con el jabén vy

desinfectante anteriormente recomendados.

3.3.10 Suministro de agua

e Se recomienda realizar analisis de la calidad de agua que se utiliza
durante el proceso y para la limpieza de las instalaciones con el fin de

asegurar la calidad de agua que se utiliza.

e Se recomienda contar con un sistema para abastecimiento en caso de
que exista suspension de agua provista por la red publica, y contar con la

presion suficiente para la limpieza y desinfeccion

3.4 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a los equipos y

utensilios es de 36%. A continuacion se detallan los diferentes puntos.

e Los utensilios y las tablas que se utilizan para la elaboracion del producto
son de madera por lo que se recomienda cambiarlos por otros de material

plastico de grado alimentario, y en el caso de que no puedan cambiarse
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mejorar su limpieza y reponerlos una vez que se encuentren desgastados

siendo fuente de contaminacién por agentes fisicos.

Realizar una inspeccion e inventario de todos los utensilios con el fin de
proceder a dar de baja los utensilios (latas rotas, latas de madera, etc.)

que no se encuentren aptos para el procesamiento de los alimentos.

Se recomienda utilizar para el mantenimiento de los equipos (amasadora)
grasa o lubricante de grado alimentario, para evitar contaminacion por
agentes quimicos en caso de que entre en contacto con la materia en

proceso.

La amasadora cuenta con restos de pintura y con presencia de oxidaciéon
representando un riesgo fisico y quimico, se recomienda realizar un
mantenimiento al equipo para retirar todos los restos de pintura, oxido y

colocar un recubrimiento para evitar la corrosion.

Revisar la ubicacion de los equipos del area de proceso teniendo en
cuenta que deben estar ubicados en formar que permitan un flujo continuo

para minimizar la contaminacién y la confusion.

En futuras adquisiciones de equipos se debe considerar los siguientes

aspectos:

= Sueldas pulidas

= Evitar remaches

= Evitar formacion de angulos de 90°C

= Comprobar que se pueden desarmar y limpiar todas las partes que se
encuentren en contacto con los alimentos.

= No se puede utilizar partes de plastico exceptuando plastico de grado

alimentario.
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3.4.1 Limpieza, Desinfeccién, Mantenimiento

e El cumplimiento de este segmento es importante ya que nos ayuda a

organizar los procesos de limpieza, desinfeccién y mantenimiento.

e Esta basado netamente en documentos internos del local, como son:
procedimientos e instructivos para la limpieza, desinfeccion vy

mantenimiento de instalaciones y equipos.

¢ Adicionalmente se debe implementar los respectivos registros de cada
actividad que se identifique como importante. Y conjuntamente con los

procedimientos verificar su cumplimiento in-situ.

3.5 PERSONAL

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a la situacion y
condiciones de las instalaciones es de 53%, a continuacion se describe

recomendaciones para mejorar.

e El personal debe contar con uniforme adecuado al trabajo, los delantales
con un codigo de color o numeracion que permita identificar su rotacion y

de colores que permitan visualizar su limpieza.

e Se recomienda colocar dosificadores de gel desinfectante neutro en el

area de proceso y controlar al personal su higiene y limpieza personal.

e El personal no puede utilizar accesorios tales como aretes, anillos,
collares, etc. Y se recomienda la utilizacion correcta de protectores para

el cabello.
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3.6 MATERIAS E INSUMOS

Con respecto a materias e insumos se encuentra cumpliendo un 33% de

verificacion de BPM.

e Se recomienda definir el estado de aprobacion o rechazo de las materias

primas antes de ser utilizados.

e Disponer de un area para los productos alérgenos, con la respectiva

senalizacion como es el caso de la harina, huevos, leche.

e Se recomienda cubrir los pallets de madera con material plastico
existentes en el area de materias primas para evitar el riesgo de

contaminacion por agentes fisicos.

e En el caso de que cuenten con la utilizacién de algun tipo de aditivos
contar un procedimiento de verificacion para evidenciar que se
encuentran dentro de los Ilimites establecidos por la norma

correspondiente.

3.7 OPERACIONES DE PRODUCCION

En cuanto a las operaciones de produccion se encuentra en 35% de
cumplimiento por lo que es importante considerar las siguientes

recomendaciones.

e Elaborar procedimientos validados, con equipos limpios, personal
capacitado, registrando todas las operaciones efectuadas, con los PCC,

observaciones y advertencias.

e Utilizar sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos para la
limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios y superficies de contacto

con el alimento.
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e Cuando se realice la limpieza del area, verificar el estado de la misma y

llevar registros que validen los procedimientos.

e Destinar un area especifica para todos los implementos de limpieza con

su respectiva rotulacion y su designacion para evitar contaminacion.

e Mantener la trazabilidad del producto a través de las etapas de

fabricacion.

e Generar los registros de produccion y distribucion por un periodo minimo

equivalente al de la vida util.

Cabe mencionar que toda actividad de limpieza, mantenimiento y procesos de

inspeccion y control deben contar con su respectivo registro.

3.8 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

De los requerimientos de envasado, etiquetado y empaquetado se encuentra

en 54% de cumplimiento, por lo que se dan las siguientes recomendaciones.

e Se recomienda identificar los productos terminados con numero de lote,
fecha de produccion e identificacion del fabricante, para tener una

trazabilidad del producto.

e Disponer de un mecanismo de identificacion de los productos que

indiquen la condicion de aprobado, rechazado o cuarentena.

e EIl producto no puede estar en contacto directo con el suelo por lo que se
recomiendo colocarlo sobre pallets plasticos o una gaveta plastica vacia

como base.
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3.9 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

De acuerdo a los requisitos de almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion se encuentra 50% de cumplimiento.

e Los vehiculos de transporte deben ser adecuados a la naturaleza del
alimento y construidos con materiales apropiados, para que protejan al

alimento.

e Se recomienda colocar una cortina plastica en la puerta de acceso para

evitar aislar el ambiente y evitar la contaminacion del producto.

e Revisar los vehiculos antes de efectuar la carga para asegurar la

condicion higiénica de los mismos.

3.10 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto al aseguramiento y
control de calidad es de 36%. A continuacion se describe recomendaciones

para mejorar.

¢ Disponer de un sistema de control y aseguramiento de calidad preventivo
que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepcidon hasta el

expendio del alimento.

e Disponer de manuales e instructivos, actas y regulaciones de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, sistema de
almacenamiento y distribucion en el caso de que aplique, o todas las

etapas que puedan afectar la inocuidad del alimento.

e Llevar un registro individual escrito correspondiente a limpieza, calibracion

y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.
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4 PROPUESTA DE MEJORA

4.1 PLAN DE MEJORAS

Conociendo el diagnéstico de Panaderia y Galleteria “Arenas”, se ha
establecido una propuesta de mejora, tomando en cuenta las debilidades que
presentd, para de esta forma decidir cuales son las acciones a tomar para el

cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

4.2 PROPUESTA DE MEJORA

En esta parte se describiran los puntos en los que se debe tomar acciones en
cuanto a la infraestructura y a la garantia de calidad segun el Reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura.

4.3 DE LAS INSTALACIONES

Se realiz6é una propuesta mejora mediante un plano o Lay-out para el disefio y
localizacion de las instalaciones de la planta. Véase Anexo N°4. Lay-out de la

Propuesta de mejora de Panaderia y Galleteria “Arenas”

4.3.1 Localizacion

Se debera re-distribuir las areas de la mejor manera en la planta y sefializarlas
de manera que exista un flujo hacia delante, esto quiere decir desde la
recepciéon de la materia prima hasta el producto terminado; asi se evitara

contaminacion y equivocaciones al momento de la produccion.

Al distribuir las areas se podra dar un apropiado mantenimiento, limpieza y
desinfeccion correcta; se minimizaran los riesgos de contaminacién cruzada

provocada por diferentes factores.
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Se deben realizar un plan para controlar las plagas y mantener todas las

puertas de acceso cerradas, para evitar la entrada de los roedores a la planta.

4.3.2 Diseno y Construccion

Se debe reubicar el area de lavado de latas del area de produccién vy

empacado de producto terminado.

Se debe colocar una lamina de PVC entre la abertura del techo y la pared del
area de producciéon y empacado de producto terminado, para asegurar que no

exista ningun contaminante externo en el proceso de produccion.

Se debe reparar y dar mantenimiento continuo a el piso epdxico de las
distintas aéreas de la planta, para asegurar el buen estado del mismo y facilitar

el proceso de limpieza.

4.3.3 Areas

Analizar el flujo de proceso y adoptar los cambios necesarios para tener un

flujo de proceso ordenado.

Reubicar el tanque de gas en un lugar que sea ventilado, fuera del area de
proceso, limpio y que se use solamente para almacenar el o los tanques de

gas.
4.3.4 Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

Las uniones entre pisos y paredes deberan ser reconstruidas con bordes
convexos para facilitar la limpieza y evitar la acumulacién de suciedad ya sea

de polvo u otros contaminantes.

Al ser los bordes convexos, esto permitira un apropiado mantenimiento,

limpieza y desinfeccién correcta.
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4.3.5 Ventanas, Puertas y otras Aberturas

Se debe cambiar las mallas deterioradas de todas las ventanas del area de

produccion, para evitar la entrada de polvo e insectos.

Se debe retirar estanterias en el area de panaderia, croissant y pasteleria; para
evitar la acumulacion de polvo y que se use para colocar objetos ajenos al

proceso de produccion.

En las ventanas también se debera colocar una lamina protectora

antiproyeccion, para proteger el alimento en caso de rotura del vidrio.
Se debe colocar un brazo mecanico en la puerta de salida de emergencia del
area de produccion, para asi evitar la contaminacion del alimento ya sea por

aire contaminado o entrada de insectos.

Es de suma importancia ubicar un pediluvio a la entrada del area de producciéon

que permita la desinfeccion del calzado de los trabajadores.

4.3.6 Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

Los cables que cuelgan deberan ser colocados dentro de canaletas para evitar

que se encuentren alambres o cables colgados.

Elaborar un procedimiento de inspeccion y limpieza de las instalaciones

eléctricas de la planta.
4.3.7 lluminacion
Se recomienda lamparas fluorescentes que se asemejen a la luz natural y

colocar protecciones plasticas (plafon protector), para evitar entrada de

particulas en caso de rotura.
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4.3.8 Temperatura y Humedad Ambiental

Colocar un medidor de temperatura y humedad en areas de produccién como:
panaderia, galleteria, pasteleria y croissant; para controlar la temperatura de
trabajo.

4.3.9 Servicios Higiénicos, Duchas y Vestidores

Se debe colocar dispensadores de jabodn, toallas desechables y solucién
desinfectante para que los trabajadores puedan lavarse y desinfectarse

correctamente las manos.

Se debe designar un responsable para que controle y verifique que los

dosificadores siempre cuenten con jabén y desinfectante.

Se debera colocar sefalizacion sobre la obligatoriedad de lavarse y

desinfectarse las manos antes de ingresar a las diferentes areas de la planta.

Se debe tener 3 unidades sanitarias, 5 Lavabos, 3 duchas y 2 urinarios, si se

cuenta con 25 a 49 trabajadores dentro de planta.

4.3.10 Suministro de agua

Se necesita colocar una cisterna que asegure, que el agua sea suministrada en

la cantidad y calidad necesaria para poder realizar cualquier operacion.

Tomar y enviar muestras cada seis meses del agua que se usa en el proceso y

la limpieza dentro de planta.
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4.4 EQUIPOS Y UTENSILIOS

Es necesario desechar tablas de madera, ya que por su material puede
introducirse astillas o contaminar al alimento, sustituir por tablas plasticas grado

alimenticio o acero inoxidable.

Elaborar un plan de limpieza y mantenimiento para tablas de madera, hasta

que puedan ser sustituidas por tablas plasticas o de acero inoxidable.

Delegar un responsable para que realice una inspeccién e inventario del estado
de las latas que se usan en el proceso; si estas estan rotas o dafiadas darlas

de baja para evitar una posible contaminacién del alimento por agentes fisicos.

El area de mantenimiento debe adquirir lubricantes grado alimenticio para el
mantenimiento de los equipos de toda la planta y asi evitar contaminacion por

agentes quimicos.

Realizar un plan de mantenimiento preventivo y correctivo para toda la
maquinaria de planta; corregir los problemas presentes de la maquinaria segun

el plan de mantenimiento.

Se debe realizar las instalaciones de las maquinas siguiendo el flujo de proceso
continuo y con las distancias adecuadas de un espacio no menor de 50
centimetros, para minimizar contaminacion.

4.4.1 Limpieza, Desinfeccién, Mantenimiento

Los requisitos higiénicos de fabricacion se refieren a los requisitos del personal,

materia prima e insumos y de las operaciones de produccion.
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4.5 PERSONAL

Dotar a todo el personal con uniformes de color blanco y numeracién segun el

dia de la semana para poder tener control sobre su limpieza y buen uso.

Se debe controlar diariamente el uso adecuado del uniforme segun la
numeracién, la higiene personal de todos los trabajadores, el uso de artes,

anillos, collares u otros objetos no permitidos.

Todo el personal debe bafarse diariamente ya que el cuerpo es portador de
microorganismos que pueden contaminar el alimento, se debe hacer principal

énfasis en el cabello, orejas, axilas y unas.

Se debe capacitar al personal sobre la importante de la higiene en la
elaboracion de productos y establecer las funciones de cada trabajador dentro
de la empresa, ya que algunos trabajadores llevan el uniforma sucio y no usan

a veces mascarillas.

Elaborar un plan de capacitacion sobre los diversos capitulos de las buenas
practicas de manufactura, es por ello que se recomienda que los empleados
reciban por lo menos dos capacitaciones al aiio o cada vez que ingrese una

persona nueva a la planta.

Es necesario que los trabajadores se realicen examenes de laboratorio una vez
al afo y se obtenga carne de salud. Los exdmenes de laboratorio deben ser:
coproparasitario  (parasitos  intestinales), siembra de  coprocultivo
(enfermedades intestinales: salmonelosis), orina y VDRL para asi garantizar

que el manipulador no sea una fuente de contaminacién para el alimento.

Se deben colocar anuncios que indiquen que no se debe fumar y consumir
alimentos en las areas no permitidas, ademas el supervisor debera ser

responsable de hacer cumplir todas las medidas de higiene establecidas.
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Se necesita una correcta sefalizacion de las areas de carga y descarga, zonas
restringidas y zonas de acceso al personal, estas sefializaciones deben ser

visibles.

El supervisor es el encargado de revisar que personas extrafias que ingresen a
la planta lo hagan con la indumentaria apropiada, para evitar alguna

contaminacion.

4.6 MATERIAS E INSUMOS

Delegar un técnico responsable, que se encargue de hacer control de calidad
de la materia prima antes de que entren en el proceso de produccion;

verificando el estado de aprobacién o rechazo de la misma.

Rotular y distribuir un area especifica para productos alérgenos como:

productos lacteos, productos del mar, semillas, soja, cereales con gluten.

Limpiar todos los pallets de madera que se encuentran en el area de bodega

para cubrirlos con material plastico y evitar contaminacion fisica.

Se debe elaborar un procedimiento que controle y verifique el uso adecuado de

Propionato de calcio segun la norma INEN NTE 2074.

4.7 OPERACIONES DE PRODUCCION

Se debe elaborar un procedimiento de limpieza para los equipos de planta, una

vez elaborado el procedimiento se lo debe socializar con el personal.

Elaborar un registro de control para verificar la culminacién de las operaciones

de limpieza.
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Contratar el servicio de un laboratorio externo para validar los procesos de

limpieza.

Se debe comprar productos de limpieza y desinfeccién aprobados para uso en
planta de alimentos. Solicitar ficha técnica a proveedor de substancias de

limpieza.

Adecuar un area especifica para almacenar productos de limpieza, estos deben

estar fuera del area de proceso y rotulados.

Se debe implementar sistema de identificacion de lotes, aceptacion, rechazo y

cuarentena de materia prima y producto terminado.

Mantener almacenados los registros de produccién equivalente al tiempo de

vida util del producto.

4.8 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Es necesario codificar el producto terminado con: namero de lote, fecha de
elaboracion, fecha de vencimiento e identificacion del productor; con esto se
puede tener trazabilidad en el producto.

Se debe implementar un sistema de identificacion para todos los productos y su
condicion, ya sea esta de: producto aprobado o liberado, producto rechazado o

producto en cuarentena.

Se debe adquirir gavetas extras, que sirvan como base para colocar el
producto terminado.



69

4.9 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Los vehiculos adquiridos deben ser especiales para el transporte de alimento,
deben tener un sistema de thermoKing para mantener la cadena de frio, debe

tener superficies lisas y facil de limpiar.

Adecuar cortinas de PVC en la puerta de acceso para separar los ambientes y

prevenir contaminacion.

El vehiculo debe ser inspeccionado antes de cargar los productos, con el fin de
asegurar que este se encuentre en buenas condiciones sanitarias y evitar
mandar el producto en condiciones sanitarias no adecuadas. Llevar un registro

de control de la inspeccién del vehiculo.

4.10 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Los procesos productivos deberan garantizar la calidad del producto, segun las
normas INEN correspondientes a cada producto que se fabrica y se elaborara

los diferentes procesos productivos mediante diagramas de flujo.

Se disefiara un manual con informacién sobre la planta en general, equipos y
procesos productivos, especificaciones sobre materia prima, producto

terminado, sistema de almacenamiento y distribucion.

Se debera realizar en laboratorios acreditados analisis quimicos, fisicos y
microbioldgicos de los productos elaborados y se definiran registros completos

de cada uno de los analisis realizados.

Se debe realizar un mantenimiento preventivo para la maquinaria, debido a que
solo se realiza mantenimiento correctivo, cuando la maquinaria se dafa y por

esta razén separa la produccién.
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Al no existir instructivos se debe realizar un plan de calibracion y registro de
control de la maquinaria estableciendo un cronograma adecuado y el

mantenimiento de la maquinaria se debe realizar fuera del area de produccion.

411 PROGRAMA DE CAPACITACION

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos debe ser
continuamente capacitado, de eso depende un programa Buenas Practicas de
Manufactura, por esta razon se realizé un cronograma de capacitacién acerca
de los perfiles sanitarios que contienen el manual durante el mes de Octubre y

Noviembre.

Tabla 15. Cronograma de capacitacion

TEMAS

P T

INTRODUCCION (Definiciones)
- Inocuidad
- Higiene de los alimentos
Enfermedades Transmitidas Por Los Alimentos
Proteccion De Alimentos
Higiene Ambiental
Higiene Personal
Prevencion Y Control De Enfermedades Transmitidas Por
Alimentos
Aspectos Tecnoldgicos De Las Operaciones, Procesos Y
Riesgos Asociados.
Principios Y Pasos Para La Aplicacion De Sistemas De Gestion
De La Calidad.
Reglamento De Buenas Practicas De Manufactura Para
Alimentos Procesados
- Instalaciones
- Equipos
- Higiene
- De las Instalaciones y Equipos
- De materias primas e insumos
- Del Personal
- Operaciones de Produccion
- Envasado, Etiquetado, Empaquetado.
- Almacenamiento y Transporte.
- Control y aseguramiento de Calidad
10 SSOPs (Procedimientos De Sanitizacion  Operacionales
) Estandar)
Tomado de Manual de Buenas Practicas de Manufactura, 2013

—

U E Rl
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La Panaderia y Galleteria “Arenas”, debera tener por escrito un programa de
capacitacion, ya que puede haber rotacion del personal y es necesario
capacitar a todo el personal que labora en la planta. Los programas de
capacitacion, deben ser ejecutados, revisados, evaluados y actualizados
periddicamente por el supervisor de sistemas de gestion, estos deben contener
todos los puntos necesarios para una correcta implementacion del programa de

Buenas Practicas de Manufactura.

Es importante que los temas que contengan las capacitaciones sean los

siguientes:

e Evaluacion y capacitacion para personal nuevo.

e Capacitacidon continua para el personal antiguo.

El personal debe estar constantemente capacitdndose y debe existir un registro
de capacitaciones donde conste la asistencia de todos los trabajadores, para
de esta manera cumplir con todos los programas establecidos que deben

tomarse en cuenta antes y durante la produccién de los productos.

El manual que a continuacion se presenta esta hecho en base al formato de la

empresa:
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MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

renas)

2014
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PROCEDIMIENTO GENERAL PARA RECEPCION DE
MATERIA PRIMA E INSUMOS FECHA ACTUALIZACION

BODEGA Pagina 73 de 254

COD: P-CCMPI-01
VERSION: 1

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO GENERAL PARA RECEPCION
DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon  Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO GENERAL PARA RECEPCION DE MATERIA PRIMA E
INSUMOS

1. OBJETIVO.

Establecer el procedimiento a seguir para la recepcion de materia prima apta
para produccion, de acuerdo a las especificaciones establecidas por

“Panaderia Arenas”.

2. ALCANCE.

Este procedimiento es de aplicacion general para todas las materias primas,
insumos, empaques, productos de limpieza y desinfectantes, que ingresan a la

Bodega, antes de ser dispuesto su almacenamiento y su utilizacion.

3. DEFINICIONES.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacién, al procesamiento, a la

preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Contaminante: Cualquier agente quimico, fisico o biolégico, materia extrana u
otras sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden

comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

Contaminacion Cruzada: Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente
biolégico, quimico bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no
intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad

o estabilidad de éste.
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Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias

para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su

manejo, incluida su distribucion, transporte y comercializacion.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar

o deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafo a la salud del

consumidor cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de

alimentos u otras materias extranas o indeseables.

4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Operaciones.

Es responsable de:

e Verificar de modo continuo el cumplimiento de este procedimiento,

mediante visitas a Bodega, cuando se esté desarrollando o no, las

actividades descritas en este instructivo.

e Revisar el correcto empleo y mantenimiento de

relacionados con este procedimiento in situ.

los documentos

e Establecer acciones correctivas en caso de ser necesario, conjuntamente

con el/la Asistente de Control y Aseguramiento de Calidad.

Asistente de Control y Aseguramiento de la Calidad.

Es responsable de:
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e Entrenar al personal operativo designado para el desarrollo de este
procedimiento.

o Verificar que las actividades descritas en este documento se lleven a cabo
de manera 6ptima.

e Controlar que las actividades sean registradas adecuadamente en los
formatos correspondientes.

e Proponer la accién correctiva necesaria en caso de que se detecte alguna
no conformidad y documentarlo.

e Confirmar el desarrollo de la accion correctiva propuesta y documentarlo.

Jefe de Bodega y/o Personal de Bodega

Es responsable de:

e Leer de manera consciente este documento y aplicarlo en el desarrollo de
las actividades descritas en él.

¢ Mantener la inocuidad y el orden de manera responsable en la aplicacion
de cada uno de los pasos de este instructivo hasta el almacenamiento
respectivo y cuidadoso de cada uno de los productos.

e Llevar a cabo de manera correcta todas las actividades descritas en este
documento, cada vez que ingrese productos de cualquier tipo en la
bodega.

¢ Informar de MANERA INMEDIATA cualquier anormalidad o percance con
el producto receptado.

e Registrar los datos de manera adecuada en los formatos
correspondientes.

¢ Mantener en condiciones 6ptimas este documento al igual que cualquier

formato relacionado.
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5. FRECUENCIA.

Se desarrollara este procedimiento cada vez que ingresen productos a Bodega

antes de ser dispuesto su almacenamiento y su utilizacion.

6. PROCEDIMIENTO

6.1. Controlar las condiciones del vehiculo y la habilitacién del mismo.

Revisar:

¢ Condiciones higiénicas: Furgén limpio, seco, ordenado, libre de focos de

insalubridad (basura, pequefias lagunas de agua, productos en

descomposicion, etc.).

¢ Almacenamiento apropiado:

= Producto correctamente apilado o dispuesto de manera adecuada, a fin

de evitar rupturas de empaque y contaminacion cruzada.

= Producto almacenado con otros de naturaleza similar. Los productos

alimenticios NO PUEDEN estar en el transporte junto a productos

quimicos como limpiadores, desinfectantes, etc.

6.2. Controlar la entrega de documentacién.

Antes del ingreso de producto a bodega, se deben receptar los documentos del

lote.
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Solicitar lo siguiente:

e Certificado de analisis de lote que ingresa, dependiendo el caso. Este
documento es OBLIGATORIO para todos los proveedores, sin embargo,
es prioritario solicitarles a los siguientes:
= Avito (Huevos)*
= Grupo Superior (Harina)
= Molinos Cordillera (Sucesores de Jacobo Paredes M. S.A.) (Harina)
= Granotec (Aditivos alimenticios)
= La Fabril (Grasas)

= Lacteos Amyro (Quesos)*

(*)Los proveedores pueden demorar en entregar sus documentos hasta
que se regule su situacion, sin embargo el control a éstos sobre otros

parametros debe ser el mismo e igual de estricto.

e Facturas, etc.

Revisar en cada documento lo siguiente:

e Datos como: NUMERO DE LOTE, FECHA, NOMBRE DEL
DESTINATARIO, NOMBRE DEL PRODUCTO, NOMBRE DE LA
EMPRESA PROVEEDORA, FECHA DE ELABORACION Y CADUCIDAD
DEL PRODUCTO, que coincida tanto en el empaque secundario (el que
NO esta en contacto directo con el producto) como el empaque primario
del lote que se recepta (el que Sl esta en contacto directo con el producto)
con los datos del CERTIFICADO DE ANALISIS, FACTURAS y DEMAS
DOCUMENTOS ENTREGADOS.
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e Firma del responsable (s) de entrega de producto, y persona que emite
Certificado de Analisis, este ultimo puede no tener la firma pero si el
nombre del responsable con la debida justificacion.

6.3. Controlar los envases secundarios

Revisar que los envases que contienen al producto, pero que NO ESTAN en
contacto directo con él como: cajas de carton, fundas plasticas, gavetas,
cestas, etc.; no presenten dafios y estén en condiciones optimas.

6.4. Controlar los envases primarios

Revisar que los envases que contienen al producto, pero que SI ESTAN en
contacto directo con él como: fundas de celofan, fundas de polietileno, fundas
de papel, fundas laminadas, envases plasticos, etc.; no presenten dafos y
estén en condiciones 6ptimas.

6.5 Controlar la identificacion

Revisar la etiqueta, rétulos, etc. de los envases y los datos que estan en ellos,
como: NOMBRE DEL PROVEEDOR; NOMBRE DEL PRODUCTO; N° DE
LOTE; FECHA DE ELABORACION Y CADUCIDAD; CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO; INFORMACION NUTRICIONAL, etc.)

6.6 Controlar la presentacion y caracteristicas externas del producto.
Seleccionar al azar producto para revisarlo.

El producto debe estar en condiciones optimas:

¢ Sin dafos fisicos: rozaduras, pudricion, manchas, golpes, rupturas, etc.
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¢ Sin rastros de contaminacion cruzada: Cabellos, limallas, particulas
extrafias al producto, moho, olores y colores extrafos a sus

especificaciones, presencia de plagas, etc.

6.7 Controlar las estructuras internas de la muestra seleccionada.

La misma muestra que fue seleccionada y controlada en el Punto 6 debe ser
revisada internamente y analizada internamente dependiendo del producto

receptado.

6.8 Controlar la concordancia con el pliego de condiciones técnicas

(Ficha Técnica).

Periédicamente, revisar la concordancia entre las materias primas ingresadas a
bodega y los datos especificados en la Ficha Técnica. Esta ficha debe estar
archivada en Bodega, Control de Calidad y Compras, mediante fotocopias

controladas.

6.9 Archivar la documentacion.

Una vez que se ha receptado la documentacion y ésta ha sido apropiadamente
revisada, controlando la veracidad de sus datos, se debe entregar al
departamento de control de calidad.

7. REGISTROS

7.1 Transporte

Se debera llenar el formato de acuerdo a las especificaciones requeridas en el

registro que se encuentra en el Anexo A
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COD: P-CCMPI-01
VERSION: 1

7.2 Control de pesos

Se debera tomar una muestra del 5 % si son menos de 50 articulos y del 10%
si son mas de 50 articulos, estos datos se deberan llenar en el registro 002 que
se encuentra en el anexo B

7.3 Caracteristicas del producto

Se debera tomar una muestra del 5 % si son menos de 50 articulos y del 10%
si son mas de 50 articulos, estos datos se deberan llenar en el registro 003 que
se encuentra en el anexo C

8. DOCUMENTOS RELACIONADOS.

8.1 Fichas Técnicas

Son las caracteristicas del producto adquirido, los parametros en los que el
proveedor calificd para certificarse son nuestros parametros para aceptar la
entrega del producto

8.2 Ordenes de Compra

Es el pedido realizado por parte de la empresa, por lo tanto son las cantidades

y empaques que debemos verificar se entreguen facturados.
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9. ANEXOS

9.1 Anexo A. Registro de transporte

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

REGISTRO

CONTROL DE CALIDAD DE
TRANSPORTE

COD. R-CCRMP-01 ENCARGADO:

MP: N° LOTE:
FECHA: HORA DE ENTREGA:

DATOS DE PROVEEDOR:
Razén Social:

Responsable de Entrega:

Cantidad Entregada:
Cantidad Unidad

TRANSPORTE:
Limpieza y orden interno:

Presencia de elementos
Incompatibles con alimentos:

Condiciones especiales (T°)

Envase:
Envase Extemo: Envase Interno:
L1 (onas [ Fundade polietileno ]
(| Cajas L] Fundade papel
Otro

Estado de envase:

] [ (.

Cant. Transportada:
Revisado por: Autorizado por:




83

ASEGURAMIENTO Y _
ﬁ CONTROL DE CALIDAD COD: P-CCMPI-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO GENERAL PARA
Arenas RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS | FECHA ACTUALIZACION
10/05/2013
BODEGA Pagina 83 de 254

9.2 Anexo B. Registro de Pesos

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD,
REGISTRO

CONTROL DE CALIDAD DE
MATERIA PRIMA
COD. R - CCRMP- 03 EANEATHGADIO:
MP: N° LOTE:
FECHA: HORA DE ENTREGA:

DATOS DE PROVEEDOR:
Razoén Social:
Responsable de Entrega:
Cantidad Entregada:
DETERMINACIONES:
Temperatura

Olor

Color

Condiciones del empaque secundario/

|IOBSERVACIONES:

En olor se debera poner:
C: Caracteristico si no presenta ningun olor.
E Extrano, silo presenta.

Revisado por: Autorizado por:
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA ACEPTACION Y
CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA

APROBACIONES:
Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTOS PARA ACEPTACIONY CONTROL DE CALIDAD DE
MATERIA PRIMA

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer los requerimientos de la
Panaderia Arenas en cuanto a la calidad de la materia prima que sera utilizada

en la elaboracion de los diferentes productos que hace la empresa.

2. RESPONSABLE

Jefe de Aseguramiento de la Calidad

¢ Elabora un manual de recepcion de materia prima,
e Capacitar al personal,
e Controlar el procedimiento y;

¢ Realizar auditorias periédicas

Jefe y Personal de Bodega

e Verificar la calidad de la materia prima cuando la reciba, de encontrar
alguna anomalia con el producto informar de manera inmediata.

e Pedir a los proveedores de manera constante las fichas técnicas de los
productos que recibe en bodega.

e Realizar una buena distribucion de areas en la bodega, para mantener el
orden e higiene de los productos y de ésta manera mantener la inocuidad

en los mismos.
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La frecuencia de las verificaciones de la materia prima se hara cada vez que

los proveedores vengan a la planta.

3.

NORMAS ESPECIFICAS DE LA PANADERIA “ARENAS”

Los proveedores que trabajan con PANADERIA Y GALLETERIA ARENAS
deben cumplir con ciertos parametros y requerimientos para la aceptacion
de la materia prima, dichos parametros se detallaran mas adelante.

Todos los proveedores deben contar con fichas técnicas de sus
productos, los mismos que seran recibidos por el Jefe de Bodega el cual
debera entregar al Jefe de Calidad para su aprobacion y posterior archivo.
La Panaderia Arenas tolera un margen de error en los valores
establecidos de 5% dependiendo del parametro y el rango.

La Panaderia Arenas hara un control de la forma en que los proveedores
entregan el producto solicitado (transporte, higiene, etc.), se tendra un

control de registros de los mismos.

PROCEDIMIENTO

4.1 Control de Transporte de Proveedores

Todos los vehiculos que entreguen materia prima a la panaderia Arenas deben

estar en buenas condiciones; es decir, estar limpios, tener buena higiene en el

modo de entrega, mantener un orden adecuado de manera que no exista focos

de contaminacién en los vehiculos.

Si transporta diferentes productos que se puedan contaminar entre ellos, éstos

deben estar debidamente separados y almacenados.
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4.2 Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima

La recepcion de la materia prima se debe hacer en lugares destinados en la
bodega, estos lugares deben estar en perfectas condiciones higiénicas para

que no exista contaminacion de los productos.

El personal de bodega debe asegurarse que los empaques estén en buenas
condiciones, no se deberan recibir productos con empaques rotos o abiertos,
de igual manera con los productos frescos como vegetales y frutas, estos no
deben presentar golpes, moho, malos olores, etc., debe mantener sus
caracteristicas organolépticas. Ademas se debe verificar que los productos

presenten fechas de elaboracién y caducidad (en los que aplique).

Una vez que se han recibido todas las materias primas, el personal de bodega
estd en la obligacion de guardar las mismas en su puesto establecido,
manteniendo el orden e higiene, si los productos necesitan refrigeracién estos

deben estar a las temperaturas establecidas para los mismos.

4.3 Despacho de Materia Prima (a Produccién)

El departamento de produccidon lanza las 6rdenes a bodega, el personal de
bodega se encarga de pesar y distribuir de manera correcta las érdenes, para
esto se debe tomar en cuenta el método PEPS (primero en entrar primero en
salir) para la correcta rotacion del producto y NO exista materia prima
caducada ni dafiada en los inventarios, si existen productos caducados o
dafados estos se deben dar de baja de manera inmediata para evitar
contaminacion. Los productos pesados son depositados en el area de
despacho de materia prima donde finalmente los operarios de produccion van a
retirarla para empezar con el proceso de elaboracion de los diferentes

productos.
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PARAMETROS DE ACEPTACION DE MATERIA PRIMA

¢ Harina de Trigo

Caracteristicas Fisico-Quimicas

T T

PARAMETRO

Absorcion a 14% H (%) 64 68
Estabilidad (min) 8

Humedad (%) 14 14.5
Cenizas (%) 0.6 0.75
Proteina (% BS) 12 -
Gluten Hamedo (%) 31 -
Gluten Seco (%) 10 -
Acidez (%) - 0.10
Granulometria bajo malla 10 xx 83 -
Falling Number Normal 300 450
Almidén Danado AACC 6.8 7.3

Caracteristicas Microbioldgicas

MIN. MAX.
Recuento Total - 10° ufc/g
Coliformes - 100 ufc/g
Mohos y Levaduras - 500 fc/g
E. Coli (259g) Ausencia
Salmonella (509) Ausencia
La harina debe presentar los siguientes aditivos
Ac. Ascorbico y enzimas Positivo

Micronutrientes

Positivo
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e Grasas

Caracteristicas fisico quimicas

% Acidez

0.25

o

% Humedad y Volatilidad 18%

Iindice de peréxido

0.05meqO./Kg

Punto de Fusion

37°C (hojaldrina 42°C)

Olor y Sabor

Bueno
e Azucar
Caracteristicas fisico quimicas
Humedad Max. 0.5%

Granulometria

90-100% Retencion en tamiz de 75um

Bacteriolégico

Aerobio Mesofilos / g

Max. 60 ufc/g

Coliformes Totales / g

Max. 20 ufc/g

E. Coli/g

Negativo

Hongos / g

Max. 60 upm/g
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e Levadura

Caracteristicas fisico quimicas

90

Proteina en base seca (%) Min. 40 %

Fosforo en base seca (%) Min. 1.5 %

Humedad (%) Maximo 70%
pH (Solucién al 10%) Min. 3.5

Bacteriolégico

Salmonella/g Negativo
Coliformes Totales / g Max. 230 ufc/g
E. Coli/ g Negativo
Hongos / g 0-100 upm/g

e Chocolate

Caracteristicas fisico quimicas

Minimo Maximo
Proteina 55 7
Ceniza 1 1.5
Sacarosa 49 51
Fibra Dietaria Total 0 3

e Bacteriolégico

Mesofilos / g 1000 ufc/g
Enterobacterias / g <10 ufc/g
Salmonella/g Negativo

Mohos y Levaduras / g

Max. 100 ufc/g

e Contaminantes

Plomo Max. 200
Mercurio Max. 50
Cadmio Max. 100
Arsénico Max. 100
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROGRAMA DE HIGIENE
Y SALUD DEL PERSONAL

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROGRAMA DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL

1. OBJETIVO

Asegurar que el personal que tiene contacto directo o indirecto con el alimento
no presente probabilidades de contaminar al producto, manteniendo un grado
apropiado de aseo personal, ademas de mantener un comportamiento

adecuado.

2. RESPONSABLE

Jefe de Control de Calidad: Supervisar el cumplimiento del presente
documento, dar a conocer al personal de la planta este programa, llevar de
manera organizada la historia clinica y epidemioldgica de la incidencia de las
enfermedades de cada uno de los miembros del personal, registrar las
actividades propuestas en este documento, en los formatos correspondientes,
proponer la accién correctiva necesaria en caso de que se detecte alguna no
conformidad y documentarlo, confirmar el desarrollo de la acciéon correctiva

propuesta y documentarlo.

Personal planta: cumplir a cabalidad las normas de higiene descritas en este

documento, cumplir a cabalidad el procedimiento descrito en este documento.

3. ALCANCE

El presente documento esta dirigido para el personal de planta, personal

administrativo y visitantes que ingresen a planta.
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4. DEFINICIONES

Se ha definido los siguientes términos en base a lo establecido en el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Reg. Oficial N° 696) y lo estipulado en el CODEX ALIMENTARIUS en el
Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de
Higiene de los Alimentos (CAC-RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)).

4.1 Condiciones sanitarias: La ausencia de condiciones favorables para la
presencia de microorganismos que afectan la salud. Mediante la técnica de

operaciones de limpieza y desinfeccion.

4.2 Contaminacién: La introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.

4.3 Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente
biolégico, quimico, bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no
intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad

o estabilidad del alimento.

4.4 Contaminante: Cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafa u
otras sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden

comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

4.5 Desinfeccion-Descontaminaciéon: Es el tratamiento fisico, quimico o
biolégico, aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el
fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento

afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.
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4.6 Limpieza: Es el proceso o la operaciéon de eliminacion de residuos de

alimentos u otras materias extranas o indeseables.

5. FRECUENCIA

Este programa sera desarrollado de manera diaria.

6. CONSIDERACIONES GENERALES

Este documento sera aplicado por el personal operativo y por el personal ajeno

a la planta.

Se considera como personal ajeno a la planta, toda persona que NO sea parte
del personal operativo de la planta de produccién que trabaje de manera diaria
en contacto directo con el producto. En este caso, es personal ajeno a la
planta: gerente de la empresa, personal administrativo, ingenieros, visitas

(clientes, posibles clientes, auditores), pasantes, etc.

El personal ajeno a la planta debera seguir lo estipulado en “Procedimiento De

Ingreso Para Personal Ajeno a La Planta P-IPA-01".

6.1 Disposiciones De Higiene Personal.

Para ingresar a la planta de produccion, todo el personal (operativo y ajeno a la
planta) esta en la obligacion de acatar las Normas Internas propias de la
empresa. Estas se detallan a continuacion:

De la Higiene Personal:

e lavarse el cabello por lo menos una vez a la semana.
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¢ Mantener las ufias de los dedos de la mano cortas y limpias.

o Evitar el uso de joyas como: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares,
relojes, etc., dentro de la planta de produccion debido a que: las joyas no
pueden ser adecuadamente desinfectadas y la carga microbiolégica no
puede ser controlada completamente, ademas existe el peligro de que

partes de las joyas se desprendan y caigan al producto.
De la Indumentaria Personal:
El personal ajeno a la planta debera usar mandil, cofia, mascarilla zapatos
apropiados (cerrados). En caso de ser parte de la empresa la indumentaria

debera llevar el logotipo de la empresa, de lo contrario podra o no llevarlo.

El personal de planta usara indumentaria apropiada, de acuerdo al area para la

que fuera destinado.

La indumentaria es la siguiente:

Camiseta con logotipo “ARENAS”.
Pantalon “ARENAS”.
Cofia

Zapatos adecuados (cerrados).

Los uniformes seran entregados una vez al ano durante el primer trimestre en
una dotacién, esta entrega se registrara en el “Registro de Entrega de
Uniformes R-EUP-01" y archivada en la Jefatura de Control y Aseguramiento
de la Calidad.

La limpieza y mantenimiento de los uniformes estara bajo la responsabilidad de

cada empleado. El lavado de los mismos se realizara fuera de la empresa al



96

ASEGURAMIENTO Y ]
CONTROL DE CALIDAD COD: P-HSP-01
VERSION: 1
PROGRAMA DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL | FECHA ACTUALIZACION
15/04/2013

PRODUCCION Pagina 96 de 254

menos dos vez por semana, existiendo la disposicibn de no ingresar con

indumentaria sucia.

Se utilizara el uniforme en todas las areas, no se usara ropa de calle en el

interior de la planta.

El personal operativo no podra usar los uniformes fuera de la planta.

Toda persona que se encuentre en cualquiera de las areas utilizara mascarilla,

cofia y mandil.

En los casos necesarios se utilizara anteojos de seguridad y accesorios de

proteccién para los oidos.

De la Cobertura de Cabello:

¢ El cabello debe estar completamente cubierto por la cofia o gorra.

e El rostro de los hombres debe estar completamente rasurado o deberan
utilizar redes faciales. Se podra permitir los bigotes si estan cortados por
encima de los extremos de la boca.

e Las patillas deben estar cubiertas por encima de los I6bulos de las orejas.
Del Lavado y Desinfeccion de Manos:
e Las manos deben ser lavadas siguiendo el procedimiento establecido en
“Procedimiento de Lavado y Desinfeccion de Manos Cod. P-HLM-01".

e Se deben lavar las manos después de:

= Toser

= Usar el bafo
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Periodos de descanso

= Manipular basureros

Manipular desechos

Utilizar el teléfono.
e Las manos deben ser lavadas antes de: ingresar a la planta.
e Todo el personal operativo debe lavarse las manos una vez finalizado el
turno, o mas veces de ser necesario.
De la Conducta del personal:

¢ Dentro del area de proceso queda terminantemente PROHIBIDO:

= Fumar

Masticar chicle

Ingerir alimentos

Ingerir bebidas

¢ Las cadenas de los retretes deben ser jaladas después de cada uso.

¢ No se debe utilizar joyas.

e No es permitido colocar herramientas o partes de maquinaria a ser
reparada sobre las superficies que tienen contacto con el alimento.

e Los vestidores deben mantenerse limpios y ordenados.

¢ No se permite correr en los pasillos internos de las areas de produccion.

¢ No es permitido sentarse o arrimarse a los equipos.

e EI personal no debe rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo
expuestas.

e No debe introducir los dedos en las orejas, nariz, boca.

e El personal no debe exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y

antihigiénicas tales como: escupir, etc.
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¢ Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados
anteriormente, debera lavarse inmediatamente las manos y desinfectarse
con la solucion antiséptica.

o El personal antes de toser o estornudar debera alejarse de inmediato del
producto que esta manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las
manos con jabdén y desinfectante para prevenir la contaminacion

bacteriana.

La higiene personal sera vigilada de manera constante por el Jefe de
Produccion, Jefe de Control y Aseguramiento de la Calidad y los Supervisores
de Area. Se llevara un registro semanal de esto, para lo que se usaran los
formatos: “Registro De Control De Higiene De Personal Cod. R-CHP-01"y
“Registro de Verificacion de Higiene Personal Cod. R-CHP-02".

6.2 CONSIDERACIONES GENERALES DEL CONTROL DE
ENFERMEDADES

e El personal de la planta debera someterse a un control médico anual, en
un Centro de Salud de Ministerio de Salud Publica con la finalidad de
obtener el correspondiente certificado de salud, de la misma manera a
todo operario nuevo debe someterse a un examen médico antes de ser
empleado.

e Por su parte, la empresa, llevara a cabo programas anuales de medicina
preventiva aplicados al personal administrativo y operativo, en cuanto a
examenes fisico-quimicos, microbioldgicos y parasitarios, en coordinacion
con el Ministerio de Salud. Estos examenes seran archivados en el
Departamento de Control y Aseguramiento de Calidad o en su defecto de
Recursos Humanos.

e ElI personal manipulador de alimentos debera realizarse un

reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por razones
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clinicas y epidemioldgicas, especialmente luego de una ausencia
originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de
provocar contaminaciones en el alimento.

e EIl personal que por un examen meédico o por observacion de los
companeros demuestre que tiene o aparente tener enfermedad, (ictericia,
diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones de la piel
visiblemente infectadas, supuraciéon de los oidos, ojos o nariz), sera
evaluado por un médico quien determinara su estado de salud y la
actividad a realizar o la autorizacion de reposo médico cuando el caso lo
amerite.

e Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera informar
a su superior sobre la enfermedad o los sintomas.

e En caso de presentarse un accidente durante la produccion, el personal
operativo sera atendido con el botiquin de emergencia ubicado en la
oficina de Supervision de Produccion.

e En caso de suministrar un analgésico el Supervisor debe verificar que se
ingiera en el sector contiguo al lavamanos, eliminandose adecuadamente
los desperdicios.

e Los empleados que tengan cortes o heridas abiertas no deben manipular
alimentos y/o superficies en contacto con alimentos, a menos que la
herida esté completamente protegida con vendajes seguros e

impermeables, por ejemplo con guantes quirurgicos.

6.3 SANCIONES

El empleado que incumpla con cualquiera de los puntos estipulados en este

documento, recibira:

e Primera vez: Llamado de atencion verbal.
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e Segunda vez: Llamado de atencion por escrito con copia de Jefatura de

Produccion.

e Tercera vez: Sancion Econdmica con el 10% del sueldo descontado del
salario.

e Cuarta vez: Despido a cargo de Gerencia.

Toda sancion sera establecida en la empresa, siempre y cuando se haya dado
la capacitacion apropiada de lo contrario no se podra exigir algo que resulta

desconocido para el operario.

6.4 ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL.

El supervisor de calidad sera el responsable de programar la capacitacion de
todo el personal en cuanto a Buenas Practicas de Manufactura y al resto de
Sistemas de Gestion de la Calidad.

Los supervisores de Produccion y Aseguramiento de Calidad, seran los
responsables de capacitar a todo el personal de cada area en el contenido de
este documento y sus registros.

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Personal antes de ingresar a planta.

Todo el personal de produccion debera ingresar 10 minutos antes que inicie su

turno y realizara lo siguiente:

e |ngresar a las baterias sanitarias si es necesario.

e Cambiarse la ropa de calle en los vestidores.
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¢ Dejar sus prendas y pertenencias en los canceles, y colocarse uniformes

limpios, que consiste en lo siguiente:

HOMBRES:

= Terno con logotipo “ARENAS”

= Cofia o Gorra con logotipo “ARENAS”
= Mascarilla

= Zapatos adecuados (Botas)

MUJERES:

= Terno con logotipo “ARENAS”

= Cofia o Gorra con logotipo “ARENAS”
= Mascarilla

= Zapatos adecuados (Botas)

Lavarse las manos, antes de ingresar a sus puestos de trabajo, con jabdn
desinfectante teniendo en cuenta que el contacto de la piel y el jabon sea
como minimo de 20 a 30 segundos y enjuagarse con agua potable
totalmente. (Ver Procedimiento de Lavado y Desinfeccién de Manos Cod.
P-HLM-01".

Colocarse cofia y mascarilla.

Los Jefes Departamentales ingresaran a la planta siempre y cuando

vistan con la siguiente indumentaria, de lo contrario no podran ingresar:

Mandil blanco o Terno con logotipo “ARENAS” color blanco.
Cofia.

Mascarilla.

Calzado adecuado.
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7.1.1 Uso de mascarilla

Con esta medida se prevé la exposicion de las membranas mucosas de la

boca, nariz a polvo que existe en gran cantidad.

Recomendaciones

e Las mascarillas, deben tener una capa repelente de fluidos y estar
elaboradas de un material con alta eficiencia de filtracién, para disminuir
la diseminacion de gérmenes a través de éstos durante la respiracion al
hablar y toser.

e |as mascarillas deben tener el grosor y la calidad adecuada.

Observaciones

e El operador antes de ingresar a la planta debe ponerse la mascarilla que
se encuentre en perfectas condiciones.
e Si durante el dia de produccion al operario se le rompidé la mascarilla,

procedera a pedir mascarilla nueva.

7.1.2 Uso de cofia o gorro

El cabello facilita la retencion y posterior dispersion de microorganismos que
flotan en el aire, por lo que se considera como fuente de infeccion y vehiculo de
transmision de microorganismos. Por lo tanto antes de la colocacién del
uniforme, es importante la colocacion del gorro o cofia para prevenir la caida de
particulas contaminadas.
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Observaciones

La operaria tomara la cofia de su casillero, y se colocara de modo que no
quede ningun cabello sobresalido o que se pueda ver y sea foco de

contaminacion para el producto.

El operario realizara la misma accion anterior, pero en su caso tomara una
gorra propia del uniforme de la empresa. Los operarios podran utilizar también
cofia.

7.1.3 Personal de mantenimiento.

Para ingresar a la planta, el personal de mantenimiento debera:

e lLavarse las manos y secarlas completamente.
¢ Ingresar con el uniforme limpio.
e Colocarse los articulos necesarios como cofia, mascarilla, gafas,

proteccién para oidos.

7.1.4Personal al salir temporalmente de la planta o cambio de actividad.

Lavarse las manos con agua y jabon desinfectante.

Sacarse el mandil y cofia colgar en la aduana sanitaria.

Sacarse la ropa de trabajo y dejar en los canceles.

Salir de la planta.
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7.1.5Personal al salir de planta.

o El personal debera lavarse y desinfectarse las manos.
e Ingresar a los vestidores, despojarse de la ropa y calzado de trabajo,
colocarlos en la parte inferior de los canceles.

e Vestirse con su ropa, tomar sus pertenencias personales y salir.

En caso de cualquier desviacibn a este procedimiento, el supervisor de
produccion o el Jefe de Produccién debe tomar las acciones correctivas del

caso Y registrarlas en el documento respectivo.

7.2 Ingreso de Visitas.

Para el ingreso de visitas se debera seguir lo establecido en “Procedimiento de
Ingreso de Personal Ajeno a la Planta P-IPA-01", ademas se debera cumplir

con lo siguiente:

Las visitas deberan ingresar a las oficinas departamentales, sacarse sus
prendas personales (anillos, relojes, aretes, carteras y otros objetos), y
depositarlos en el area designada, en caso de elementos de trabajo se

autorizara su ingreso.

Se deberan colocar mandil, cubre zapatos plasticos de ser necesario, cofia y

proteccion auditiva.

Antes de ingresar deberan lavarse las manos utilizando agua y jabodn

desinfectante.
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7.3 Salida de Visitas.

Ingresar a las oficinas departamentales.
Entregar el mandil, la cofia, la mascarilla y la proteccién auditiva.

Tomar sus cosas personales y salir por la puerta de guardiania.

8. REGISTROS
Registro De Control De Higiene De Personal R-CHP-01
Registro De Entrega De Uniformes R-EUP-01

Registro de Verificacion de Higiene Personal R-CHP-02
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PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y DESINFECCION DE MANOS

1. OBJETIVO

107

Asegurar que todos los operarios, cumplan con las condiciones higiénicas

necesarias para la manipulacion de alimentos.

2. RESPONSABLES

Gerencia:

Es responsable de:

e Proporcionar los implementos necesarios para la realizacion de las

actividades descritas en este documento.

e Brindar facilidades para el lavado de manos del personal de planta

(lavabos, suministro de agua, desinfectante, jabon, toallas de papel o

secadores automaticos).

e Revisar el correcto empleo y mantenimiento de los documentos

relacionados con este procedimiento.

e Considerar las acciones correctivas propuestas por el personal de planta,

y conjuntamente con los Jefes de Produccion y Aseguramiento de Calidad

establecer lo mas conveniente.
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Jefe de Produccién y Jefe de Control y Aseguramiento de la Calidad

Son responsables de:

e Supervisar el desarrollo de este procedimiento.

e Dar a conocer al personal de planta el presente documento.

e Controlar el registro de las actividades propuestas en este procedimiento
en los formatos correspondientes.

e Proponer la accion correctiva necesaria en caso de que se detecte alguna
no conformidad y documentarlo.

e Confirmar el desarrollo de la accion correctiva propuesta y documentarlo.

Personal de planta

Es responsable de:

e Cumplir a cabalidad las normas de higiene descritas en este documento.

e Cumplir a cabalidad el procedimiento descrito en este documento.

3. ALCANCE

El presente documento esta dirigido para el personal de planta, personal

administrativo y visitantes que ingresen a planta.
4. DEFINICIONES
Se ha definido los siguientes términos en base a lo establecido en el

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Reg. Oficial N° 696) y lo estipulado en el CODEX ALIMENTARIUS en el
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Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de
Higiene de los Alimentos (CAC-RCP 1-1969, Rev. 4 (2003).

4.1 Condiciones sanitarias: La ausencia de condiciones favorables para la
presencia de microorganismos que afectan la salud. Mediante la técnica de

operaciones de limpieza y desinfeccion.

4.2 Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.

4.3 Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente
biolégico, quimico, bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no
intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad

o estabilidad del alimento.

4.4 Contaminante: Cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafa u
otras sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden

comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

5. FRECUENCIA

Este procedimiento sera aplicado de manera diaria, de a acuerdo a lo siguiente:

e Las manos deben ser lavadas antes de: ingresar a la planta.
e Se deben lavar las manos después de:

= Toser,

= Usar el bafno,

= Periodos de descanso,

= Manipular basureros,

= Manipular desechos,
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= Utilizar el teléfono.

Todo el personal operativo debe lavarse las manos una vez finalizado el turno,

0 mas veces de ser necesario

6. PROCEDIMIENTO

1. Remangar el uniforme hasta el codo.

2. Enjuagar las manos y el antebrazo hasta el codo.

3. Frotar las manos con el jabon hasta que se forme espuma y extenderla de
las manos hacia los codos.

4. Cepillar cuidadosamente manos y ufias.

5. A falta de cepillo, el lavado se hara al menos por 20 segundos,
restregando fuertemente manos y ufias.

6. Enjuagar bien al chorro de agua desde las manos hacia los codos.

7. Lo ideal es poder secar las manos con toalla de papel.

8. En los casos en que no se dispone de toallas de papel, se debe contar
con una toalla que permanezca siempre limpia y sea renovada cuando
esté muy mojada o su estado de limpieza no sea éptimo.

9. Desinfectar las manos con la solucion dispuesta para esto.

7. REGISTRO

Registro De Control De Higiene De Personal R-CHP-01

Registro de Verificacion de Higiene Personal R-CHP-02
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8. ANEXOS

FORMA CORRECTA
DE LAVAR 5US MANOS

Humedecer las manos

Apligue jabdn

Lave las manos
mnfandq hasta 20

Enjuague
completamente

SMHH las manos con
toalla de papel

Uze toalla de papal
para cerrar al grifo

Tire el papel
en el casto
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE INGRESO DE PERSONAS AL AREA DE
PRODUCCION

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer un proceso para el correcto
ingreso de las personas al area de produccion, ademas de establecer las
normas necesarias para evitar una contaminacion cruzada de parte de la gente

al producto final.

2. RESPONSABLES

Jefe de Aseguramiento de la Calidad: elabora un manual de ingreso de la
gente a la planta de produccién, posteriormente controla el cumplimiento de las
normas establecidas para el ingreso de la gente a la planta, realiza auditorias

permanentes.

Jefe de Produccién: revisar que la gente que ingresa a la planta lo haga

respetando las normas establecidas en el Manual de Procedimiento de Ingreso.

Operarios: deben respetar y cumplir las normas establecidas en el Manual de

Procedimiento de Ingreso.



114

ASEGURAMIENTO Y

CONTROL DE CALIDAD COD: P-IPP-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO PARA EL INGRESO DE
PERSONAS AL AREA DE PRODUCCION FECHA ACTUALIZACION
20/04/2013
PRODUCCION Pagina 114 de 254

3. NORMAS GENERALES

El jefe de Calidad debe difundir las normas y capacitar al personal de la planta.

El jefe de Producciéon debe estar pendiente que los empleados cumplan con las

normas pre establecidas.

4. NORMAS ESPECIFICAS

Los operadores deben respetar todas las normas establecidas en el presente

manual.

El jefe de Aseguramiento de Calidad debe auditar periédicamente el
cumplimiento de todas las normas por parte de los operarios y de los visitantes

a la planta de produccién.

5. PROCESO DE INGRESO DE PERSONAS A LA PLANTA DE
PRODUCCION

El personal que trabaja en la planta de produccion al igual que los visitantes (se
consideran visitantes a todas las personas internas o externas que por
cualquier razon deben ingresar a un area en la que habitualmente no trabajan)

deben cumplir las siguientes normas:

a. Primero todas las personas que van a ingresar a la planta se deben retirar
todos los objetos que puedan caer dentro del alimento, equipo, o
recipientes (aretes, anillos, pulseras, collares, etc.) si los objetos no
pueden ser removidos, entonces se debera cubrir con un material que
pueda mantenerse intacto y limpio y que proteja efectivamente al alimento

contra la contaminacion.
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b. Una vez retirados todos los objetos que puedan contaminar los alimentos
se debe utilizar ropa apropiada para la produccion, los empleados con el
uniforme asignado (pantalén, camiseta y mandil blanco) ademas de cofia
y mascarilla; los visitantes también deben usar mandil, cofia y mascarilla.
Los empleados NO pueden ingresar a la linea de produccién con ropa
normal (de calle), ya que por medio de esta pueden contaminar el

producto.

c. Para ingresar a la planta se deben desinfectar los zapatos en la zona de
desinfeccién respectiva, después se deben lavar y desinfectar las manos

en el lavabo que se encuentra a la entrada de la planta de produccion.

d. Las personas (empleados o visitantes) con heridas expuestas y/o que
presente: fiebre, vomito, diarrea, malestar estomacal, gripe, tos, dolor de
garganta, supuracion de oido, nariz, etc. NO podran ingresar sin los

materiales de proteccion que se le indique.

e. Esta prohibido el uso de perfume ya que el producto absorbe el olor del
mismo, las mujeres no deben usar maquillaje ni deben tener las ufas

largas o pintadas, el cabello debe estar totalmente recogido.

f. Los hombres no deben tener el cabello largo, deben tener la cara

afeitada, y las ufias cortas.

NOTA: El comedor es el unico lugar donde se puede comer y beber (refresco,

agua, café, etc.) por lo tanto queda totalmente prohibido comer o beber,

ademas de masticar chicle dentro de las instalaciones de la planta.

Los visitantes NO deberan interferir con las labores de produccion de la planta,
deben ser guiados y atendidos por la persona responsable de la planta o por

cualquier designado por él.
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PROCEDIMIENTOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS
INSTALACIONES DE LA PLANTA

La limpieza e higienizacion de una planta de proceso es un componente muy
importante en el aseguramiento de la calidad del producto final. El agua es el
componente en mayor proporcidon utilizado en los procesos de limpieza e
higiene en la planta, pero se convierte en problema si la misma esta
contaminada. Por lo que se recomienda hacer analisis microbiolodgicos al agua

cada 6 meses y el pH cada mes.

Para entender de mejor manera como se debe desarrollar el plan de limpieza

en la planta se deben diferenciar dos términos claves:

¢ Limpieza: abarca todos los procesos implicados en la eliminacion de todo
tipo de suciedad (visibles) de las superficies y del equipo, pero su objetivo

no es destruir los microorganismos.

a. Limpieza fisica: ausencia de residuos visibles.
b. Limpieza quimica: ausencia de residuos organicos (restos de
alimentos, grasa, proteina, carbohidratos, etc.) y residuos inorganicos

(restos minerales y sales, restos de detergente, desinfectante, etc.)

e Desinfeccién: comprende todos los procesos implicados en la
destruccion de la mayoria de los microorganismos (no necesariamente las
esporas resistentes que forman las bacterias) de las superficies y del
equipo, para que no afecten la calidad del producto.

El proceso de limpieza ira unido siempre a una desinfeccion y nunca

habra desinfeccion si primero no existe una limpieza.

Para lograr una buena higienizacion de las instalaciones se debera seguir

6 fases basicas:
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1. Pre-limpieza: fase en la cual se eliminara la suciedad mas visible
como puede ser grasa pegada, particulas de alimento quemadas, etc.
Esta etapa se lleva a cabo raspando las superficies, frotando o pre
enjuagando con agua templada.

2. Limpieza principal: por medio de un detergente se separa la grasa,
suciedad, etc. de las superficies de los equipos o utensilios de trabajo.

3. Enjuagado: es la eliminacion de la grasa disuelta y del detergente
empleado de las superficies de los equipos y utensilios de trabajo.

4. Desinfeccion: es la eliminacién de las bacterias de las superficies
mediante el empleo de desinfectantes.

5. Aclarado final o Enjuague: tiene como objeto la eliminacién del
desinfectante.

6. Secado: se eliminan los restos de humedad y asi dejar la superficie

lista para ser usada de nuevo.

NOTA: Si en lugar de utilizar un agente detergente y un agente desinfectante
se utiliza un agente higienizante (que limpia y desinfecta a la vez), la etapas 2 y

4 se realizan en un solo paso.

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer un proceso para el correcto
manejo de la limpieza y desinfeccion de las instalaciones de la planta, para
contar con un medio de trabajo adecuado para la elaboracion de los productos

de la planta.
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2. RESPONSABLE

Jefe de Aseguramiento de la Calidad: elabora un manual de limpieza de
instalaciones de la planta, posteriormente controla el buen funcionamiento del

plan de limpieza y desinfeccion, realiza auditorias permanentes.

Jefe de Produccion: revisar el correcto desarrollo del plan de limpieza por

parte de los operarios de cada area.

Operarios: deben realizar un correcto desarrollo en el procedimiento de

limpieza de las instalaciones de la planta.

3. NORMAS GENERALES

El jefe de Calidad debe dar la capacitacion correspondiente al Personal de la

planta en cuanto a los procesos de limpieza y desinfeccion.

El jefe de Produccién debe estar pendiente que los empleados cumplan con los

procesos de limpieza y desinfeccion.

Después de realizar la limpieza y desinfeccién de las instalaciones los
operarios de cada area deben dejar los materiales de limpieza en su respectivo
puesto.

4. NORMAS ESPECIFICAS

Los operadores deben respetar la frecuencia especificada para cada proceso

de limpieza y desinfeccién de las instalaciones de la planta.

El jefe de Aseguramiento de Calidad debe auditar periédicamente el correcto

desarrollo de los procesos de limpieza de la planta por parte de los operarios.
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Los operarios deben llenar los registros de control de los procesos de limpieza

y desinfeccion cada vez que estos se realicen.

5. PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES
DE LA PLANTA

5.1PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ENTRADA A
LA PLANTA

e PISO
Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de los pisos del area de entrada
a la planta de produccién, con esto se garantiza que las instalaciones se
encuentran en condiciones higiénicas deseables.
Responsables

Operario de la planta: Limpieza del area (Lourdes Conde)

Control y Aseguramiento de la Calidad: Verificacion y Archivo de

Registros.
Programa de Limpieza
Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Diaria (mafiana, medio dia y tarde)
Materiales
e Escoba

e Recogedor de Basura
e Trapeador

e Agua Potable
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COD: P-LDP-01
VERSION: 1

Sustancias Quimicas
o Detergente Desengrasante Industrial

e Desinfectante

Procedimiento:

Limpieza seca: como paso inicial el empleado debe barrer el piso, para
retirar toda la basura seca, con la ayuda de una pala recogedora de basura

depositarla en el basurero correspondiente.

Limpieza principal: con la ayuda de un trapeador y la solucién (agua+
detergente) limpiamos el piso, se debe mojar el trapeador en la solucién y
pasar sobre la superficie del piso siempre y cuando esté libre de basura

sSeca.

Enjuague: Lavar el trapeador y retirar el detergente del piso.

Desinfeccién: finalmente con la ayuda de una solucién
(agua+desinfectante) y un trapeador se procede a realizar la desinfeccién
del piso, de esta manera se mantiene el piso en buenas condiciones

higiénicas.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL PISO DE LA
ENTRADA A PLANTA DE PRODUCCION
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e PAREDES

Objetivo: realizar la limpieza de las paredes de la entrada a la planta, para

tener un entorno en buenas condiciones higiénicas.

Responsables

Operario de la planta: Limpieza del area (Lourdes Conde)

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion y Archivo de

Registros.

Programa de Limpieza
Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Semanal (Viernes)
Materiales

e Viledas Verdes
e Mopas Sanitarias (Limpién blanco)

e Agua Potable

Sustancias Quimicas

e Detergente Desengrasante Industrial
Procedimiento.
Limpieza principal: con la ayuda de una vileda verde limpia y la solucién

(agua+ detergente) se debe retirar la suciedad que esta adherida a las

paredes.
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Enjuague: Con un limpién blanco y agua retiramos el detergente de las

paredes, enjuagar constantemente el limpién con agua limpia.
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COD: P-LDP-01
VERSION: 1

e LAVAMANOS
Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion del lavamanos que esta situado
en la entrada a la planta de produccion para tener un entorno en buenas
condiciones higiénicas.
Responsables

Operario de la planta: Limpieza del area (Lourdes Conde)

Control y Aseguramiento de la Calidad: Verificacion y Archivo de

Registros.

Programa de Limpieza
Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Semanal (Viernes)
Materiales

e Viledas Verdes
e Mopas Sanitarias (Limpion Blanco)

e Agua Potable

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial

e Desinfectante

Procedimiento:

Limpieza principal: con la ayuda de una vileda verde limpia y la solucion

(agua+ detergente) se debe retirar la suciedad que estd adherida al

lavamanos.
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Enjuague: con un limpion blanco y agua retiramos el detergente de las
paredes, lavar el limpion blanco constantemente para mantenerlo limpio y en

buenas condiciones.

Secado: finalmente con toallas de papel se procede a secar las paredes, de

esta manera se mantienen las paredes en buenas condiciones.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL LAVAMANOS
DE LA ENTRADA A LA PLANTA DE PRODUCCION

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
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e DISPENSADOR DE JABON

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion del dispensador de jabén de la

entrada a la planta, para mantenerlo limpio y buenas condiciones higiénicas.

Responsables

Operario de la planta: Limpieza del dispensador (Lourdes Conde)

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion y Archivo de

Registros.

Programa de Limpieza
Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Semanal (Viernes)
Materiales

¢ Viledas Verdes

e Mopas Sanitarias (Limpion Blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel

e cepillo pequeno

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial

¢ Desinfectante

Procedimiento:

Limpieza principal: con la ayuda de una vileda verde limpia y la solucién

(agua+ detergente) se debe retirar la suciedad que esta adherida en el
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dispensador, la basura que no pueda ser retirada con la vileda se la retira

con la ayuda de un cepillo pequeno.

Enjuague: Con un limpién blanco y agua retiramos el detergente del

dispensador, se debe enjuagar constantemente el limpion con agua limpia.
Secado: finalmente con toallas de papel se procede a secar el dispensador,
de esta manera el dispensador se mantiene en buenas condiciones

higiénicas.

5.2 PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS PISOS DEL AREA
DE PRODUCCION

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de los pisos, para tener un entorno

de trabajo libre de suciedad.

Responsables

Operario de la planta: Limpieza del area (Limpieza rotativa entre el personal)

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de
Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos)

. Diaria (cada hora/ barrido piso)
Frecuencia

Trapeado (fin de turno)
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Materiales

Escobas

Recogedores de Basura
Trapeadores

Agua Potable

Detergente

Procedimiento:

129

Limpieza seca: como paso inicial los empleados deben barrer el piso, para

retirar toda la basura seca posible, con ayuda de una pala recogedora de

basura depositarla en el basurero correspondiente.

Limpieza principal: la limpieza del piso se lo realiza utilizando agua y

detergente, con la ayuda de un trapeador limpiamos el suelo, se debe mojar el

trapeador y pasar sobre la superficie del piso siempre y cuando esté libre de

basura seca.

Enjuague: Lavar el trapeador y retirar el detergente del piso.

Secado: finalmente con un trapeador seco se procede a retirar el sobrante de

agua que queda en el piso, de esta manera se mantiene el piso en buenas

condiciones higiénicas.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS PISOS DE LA

PLANTA
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COD: P-LDP-01
VERSION: 1

5.3 PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS PAREDES DE LA
PLANTA

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién de las paredes, para tener un

entorno de trabajo libre de suciedad.

Responsables

Operarios de la planta: Limpieza del area. (Limpieza rotativa entre el

personal)

Jefe de Produccidén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Semanal (después de turno de trabajo)
Materiales

e Espatulas

¢ Viledas (estropajos verdes)
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Detergente
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Procedimiento

Limpieza seca: como paso inicial los empleados deben retirar la suciedad
adherida a la pared, con la ayuda de espatulas se raspara la pared hasta que la

suciedad se desprenda de la misma.

Limpieza principal: con la ayuda de una vileda (estropajo verde) limpio
mojado con agua y detergente, se debe retirar la suciedad que aun esta
adherida en las paredes.

Enjuague: Con una mopa y agua retiramos el detergente de las paredes.

Secado: finalmente con toallas de papel se procede a secar las paredes, de

esta manera se mantienen las instalaciones en buenas condiciones.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS PAREDES DE

LA PLANTA
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5.4 PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS TECHOS DE LA
PLANTA

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de los techos, para tener un
entorno de trabajo libre de suciedad, y evitar que la suciedad caiga de los
techos al alimento.

Responsables

Operarios de la planta: Limpieza del area. (Limpieza rotativa entre el

personal)

Jefe de Produccidén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos)
Frecuencia Mensual (después del turno de trabajo)
Materiales

Mopas Sanitarias

Cepillos de cerdas suaves

Soplete

Agua Potable



135

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTOS PARALIMPIEZA Y DESINFECCION DE
LAS INSTALACIONES DE LA PLANTA FECHA(Q?J;/’Z"(‘)';'?'ZAC'ON

PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO Pagina 135 de 254

COD: P-LDP-01
VERSION: 1

Procedimiento:
Limpieza seca: como paso inicial los empleados deben sopletear los techos
para retirar la suciedad adherida, después de esto se debe cepillar para retirar

la basura que aun se encuentra pegada en las superficies de los techos.

Limpieza principal: con la ayuda de una vileda (estropajo verde) mojada

limpiamos los techos, en esta operacion se utiliza agua potable y detergente.

Enjuague: Con una mopa y agua retiramos el detergente de los techos.

Secado: finalmente con una mopa seca o toallas de papel se procede a secar

los techos, de esta manera se mantienen los techos en buenas condiciones.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS TECHOS

DE LA PLANTA
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2. REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

AREA:

DIA:

FECHA:
RESPONSABLE:

REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZA DIARIA

137

HORA

FIRMA

VERIFICADO POR

7:00

8:00

9:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00

17:00

18:00
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA
Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
DE TRABAJO

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y
UTENSILIOS DE TRABAJO

Las materias primas utilizadas en la planta como harina, agua, grasas, etc. son
un excelente medio de cultivo para los microorganismos ambientales, por ello
debemos mantener en buenas condiciones higiénicas los utensilios, equipos de
trabajo y de la misma manera debemos cuidar la higiene en el personal. Con
una buena desinfeccion e higiene de estos tres puntos se lograra prevenir los
riesgos de alteraciones microbianas, obteniendo asi una mayor calidad del
producto final, bajando los reclamos y devoluciones, y como consecuencia de

esto se ganara un mayor beneficio econémico.

En este programa de limpieza (POES) se describe de manera detallada: el
método, la frecuencia, las sustancias quimicas que se van a utilizar y las
personas responsables de cada uno de los equipos que tiene contacto directo
con el proceso de elaboracion de los productos de panaderia, pasteleria y

galleteria.

Para mayor facilidad de limpieza se ha dividido a la planta en tres (3) areas:
Area de Produccién (incluye panaderia, croissant, pasteleria, galleteria y
bralyx), Area de Bodega de Materia Prima y Area de despacho de producto

terminado.
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1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer un proceso para el correcto
manejo de la limpieza y desinfeccion de los materiales y equipos usados en la
elaboracion de los productos dentro de la planta, reduciendo asi los riesgos de

contaminacion de los alimentos.

2. RESPONSABLE

Jefe de Aseguramiento de la Calidad: elabora un manual de limpieza de
equipos y utensilios de trabajo, posteriormente controla el buen funcionamiento

del plan de limpieza y desinfeccion, realiza auditorias permanentes.

Jefe de Produccion: Suministrar los implementos necesarios para que los
operarios puedan realizar correctamente la limpieza - desinfeccion de equipos y
utensilios de trabajo. Controla que los operarios realicen de manera correcta

su trabajo.

Operarios de areas de produccion: deben realizar un correcto desarrollo en el
procedimiento de limpieza de los equipos y materiales de produccion, para
mantener la inocuidad en los alimentos.

3. NORMAS GENERALES

El jefe de Calidad debe dar la capacitaciéon correspondiente al Personal de la

planta en cuanto a los procesos de limpieza y desinfeccion.

El jefe de Produccion debe estar pendiente que los empleados cumplan con los

procesos de limpieza y desinfeccidn establecidos.
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Después de realizar la limpieza y desinfecciéon de las instalaciones los
operarios de cada area deben dejar los materiales de limpieza en su respectivo

puesto.

4. NORMAS ESPECIFICAS

Los operarios deben cumplir con los procedimientos establecidos para la

limpieza y desinfeccién de los utensilios y equipos de la planta.

El jefe de Aseguramiento de Calidad debe auditar periédicamente el correcto

desarrollo de los procesos de limpieza de la planta por parte de los operarios.

Los operarios deben llenar los registros de control de los procesos de limpieza

y desinfeccion cada vez que estos se realicen.

Cuando termina el turno, los utensilios de trabajo deben ser ubicados en su
respectivo lugar, no pueden quedar en cualquier sitio y mucho menos deben

ser mezclados con los productos de limpieza.

5. PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UTENSILIOS Y
EQUIPOS DE TRABAJO

En los procesos de limpieza y desinfeccién el agua es el componente en mayor
proporcion, pero se convierte en problema si la misma esta contaminada. Por
lo que se recomienda hacer analisis microbiolégicos al agua cada 6 meses y el

pH cada mes.

Para entender de mejor manera como se debe desarrollar el plan de limpieza

en la planta se deben diferenciar dos términos claves:
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e Limpieza: abarca todos los procesos implicados en la eliminacién de todo
tipo de suciedad (visibles) de las superficies y del equipo, pero su objetivo

no es destruir los microorganismos.

a. Limpieza fisica: ausencia de residuos visibles.

b. Limpieza quimica: ausencia de residuos organicos (restos de
alimentos, grasa, proteina, carbohidratos, etc.) y residuos
inorganicos (restos minerales y sales, restos de detergente,

desinfectante, etc.)

¢ Desinfeccidén: comprende todos los procesos implicados en la
destruccién de la mayoria de los microorganismos (no necesariamente las
esporas resistentes que forman las bacterias) de las superficies y del

equipo, para que no afecten la calidad del producto.

El proceso de limpieza ira unido siempre a una desinfeccion y nunca

habra desinfeccion si primero no existe una limpieza.

Para lograr una buena higienizacion de los utensilios y equipos de trabajo

se debera seguir 6 fases basicas:

1. Pre-limpieza: fase en la cual se eliminara la suciedad mas visible
como puede ser grasa pegada, particulas de alimento quemadas,
etc. Esta etapa se lleva a cabo raspando las superficies, frotando o
pre enjuagando con agua templada.

2. Limpieza principal: por medio de un detergente se separa la grasa,
suciedad, etc. de las superficies de los equipos o utensilios de
trabajo.

3. Enjuagado: Es la eliminacion de la grasa disuelta y del detergente

empleado de las superficies de los equipos y utensilios de trabajo.
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4. Desinfeccion: Es la eliminacién de las bacterias de las superficies
mediante el empleo de desinfectantes.

5. Aclarado final o Enjuague: Tiene como objeto la eliminacién del
desinfectante.

6. Secado: se eliminan los restos de humedad y asi dejar la superficie

lista para ser usada de nuevo.
NOTA: Si en lugar de utilizar un agente detergente y un agente
desinfectante se utiliza un agente higienizante (que limpia y desinfecta a

la vez), la etapas 2 y 4 se realizan en un solo paso.

5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
UTENSILIOS DE TRABAJOY DIAGRAMAS DE FLUJO

AREA: PANADERIA

5.1.1 Mesas de Acero Inoxidable

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: Limpieza del area.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.
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COD: P-LDEUT-01
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Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (antes, durante y después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Inicio de turno

Materiales
¢ Mopas (limpion blanco)
e Agua Potable

e Toallas de papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Al iniciar el turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo antes de
empezar con la produccion para retirar los restos de polvo y suciedad
acumulados durante la noche, primero deben humedecer la mopa con agua y
pasar por las mesas de trabajo, secar las mesas con toallas de papel,
finalmente con la ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se
evapore, con este procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan

listas para ser utilizadas.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL INICIO DEL TURNO

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

Alcohol

INICIO

A\ 4
HUMEDECIDO
(mopas)

-

LIMPIEZA

(mgsas)

Totalmente
limpia?

Si:

SECADO
(mesas)

DESINFECCION
(mesas)

N

FIN

Medio turno*

Materiales

Cepillo de limpieza

Agua Potable

Toallas de papel

Sustancias Quimicas

Mopas (limpion blanco)

¢ Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

A medio turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo, primero se
prepara la solucion detergente (agua+detergente), con el cepillo de limpieza se
limpian completamente las mesas retirando todos los restos de harina, residuos
de azucares, grasas y alérgenos que queden de la produccion, luego de esto
se debe enjuagar las mesas retirando el exceso de agua detergente con un
jalador, una vez limpias las superficies se procede a secar, finalmente con la
ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se evapore, con este
procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan listas para ser

utilizadas.

*NOTA: las veces que se realice la limpieza y desinfeccion de las mesas de
trabajo durante la jornada laboral esta sujeta a las necesidades de la misma,
debido a cambios en la elaboracién de los diferentes productos y sus

respectivos alérgenos.

Fin de turno

Materiales
o Espatulas
o Vileda Verde
e Cepillos de cerdas suaves
e Mopa (limpion blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial

e Desinfectante Alcohol



147

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA, DESINFECCION DE
EQUIPOS Y UTENSILIOS DE TRABAJO FECHA 1“25:01;’;)';'?’2“‘:'0”

PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO Pagina 147 de 254

COD: P-LDEUT-01
VERSION: 1

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial los empleados deben raspar
la mesa con las espatulas para remover todos los residuos pegados en las
superficies, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de las

mesas.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial se separa la grasa, suciedad, etc. de las superficies de la mesa, con
una mopa sanitaria humedecida en la solucidn antes descrita se procede a

limpiar las superficies de las mesas.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con la una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la vileda por la
mesa de trabajo debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,
posterior a esto se procede al secado de la mesa, con esto queda lista para su

desinfeccion.

Desinfeccion: para la desinfeccion se utiliza alcohol, con esto se consigue
matar los microorganismos existentes; con los atomizadores se rocia el alcohol

en las mesas y dejamos que solo se evapore.



148

ASEGURAMIENTO Y _
CONTROL DE CALIDAD COD: P-LDEUT-01

. VERSION: 1
) PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA, DESINFECCION DE
@35 EQUIPOS Y UTENSILIOS DE TRABAJO FECHA{‘;J;‘,’Q#?,ZAC'ON

PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO Pagina 148 de 254

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION AL FINAL DEL TURNO

ENTRADAS PROCESO SALIDAS

INCIO

RASPADO
(espatulas)

v

CEPILLADO
(cepillos de cerda
suave)

v

Agua

Detergente LIMPIEZA
Mopa
Y
Agua
Limpién ENUAGUE No
Blanco ¢
Totalmente

limpia?

i
A 4

‘ Toallas de papel ?;C:;Zg

DESINFECCION

| D | Alohol X [

5.1.2 Amasadora “Tweddy”

La amasadora “Tweddy” es usada para casi todas las masas, excepto para pan
reventado, refresco y linaza, el amasado en este equipo dura aproximadamente

de 3 a 4 minutos.
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Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la amasadora “Tweddy”, para
tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente, libre de
contaminaciones entre masas, especialmente de las masas que contienen
alérgenos como leche en polvo (Pullman), huevo (todos los panes excepto

Baguette, Baguette Chico, Bolillo, Rosa de agua).

Responsables:

Operarios de la planta: Masero que se encuentra de turno

Jefe de Produccidén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

. Diaria (cada vez que exista un cambio en las masas
Frecuencia . i
que contienen alérgenos)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
o Espatulas
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopa (Limpion Blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel
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Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante - Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe sopletear
la maquina y después raspar la superficie con la espatula para remover todos
los residuos de masa, segundo paso se debe restregar con el lustre de
alambre, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de la

maquina.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial y el cepillo humedecido en la solucion (detergente+agua) se procede

a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, el enjuague se
hara con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase el cepillo por la
maquina debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,

después de esto se procede a secar la maquina con toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la amasadora se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en la maquina y dejamos que se evapore.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA AMASADORA

“TWEEDY”

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

A Agua+
detergente

‘ Alcohol

INICIO

) 4

RASPADO
(Espatulas)

v

RESTREGADO

\ 4
" LIMPIEZA
(Vileda verde)

) 4

ENJUAGADO

(Limpidn blanco) 4-‘

No

Totalmente
limpia?

Si

v

SECAR
(toallas de papel)

\ 4

ROCIAR
(alcohol en equipo)

FIN
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5.1.3 Amasadora “Sottoriva”

Este equipo es usado para la elaboracion de las masas de pan reventado,
refresco y linaza.

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la amasadora, para tener un
medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente sin contaminaciones

entre diferentes tipos de productos.

Responsables

Operarios de la planta: Operario de la maquina

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

. Diaria (y después que se realice la parada del pan de
Frecuencia
linaza)

Sustancias Quimicas |Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Cepillos de cerdas suaves
e Mopa (Limpién blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel
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Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe raspar la
superficie de la maquina con la espatula para remover todos los residuos de

masa, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de la maquina.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial y un cepillo humedecido en la solucion (detergente+agua) se procede
a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, el enjuague se
hara con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase el cepillo por la
maquina debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,

después de esto se procede a secar la maquina con toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la amasadora se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en la maquina y dejamos que se evapore.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA

Limpién Blanco

Toallas de Papel

‘ I

Desinfectante
(alcohol)

d

v

ENJUAGADO

v

Amasadora
totalmente
limpia?

Si

© ‘ SECADO

\ 4

LIMPIEZA L o

E)_> DESINFECCION
(Alcoholen maquina)

“SOTTORIVA”
ENTRADAS PROCESO SALIDAS
INICIO
RASPADO
(espatula)
Agua
Detergente
— Mopa

5.1.4Balanza

Objetivo: realizar la correcta limpieza y desinfeccion de la balanza, para tener

un medio limpio donde trabajar.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacién
Jefe de Produccioén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
o Espatula
e Cepillos de cerdas suaves
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
Procedimiento:
Pre-limpieza o limpieza seca: primero el empleado debe raspar la balanza

con la espatula para remover todos los residuos pegados en las superficies,

luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos.
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Limpieza principal: con la ayuda de un detergente (Desengrasante Industrial)
y una vileda verde humedecida en la solucion (agua+detergente) se procede a

limpiar las superficies de la balanza.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con una mopa limpia (limpién blanco) y agua, cada vez que se pase la
vileda por la superficie debera ser enjuagada para que la mopa se mantenga

limpia, finalmente se procede a secar la balanza con toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la balanza se utiliza alcohol, con esto se
consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se rocia

el alcohol en la superficie y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA BALANZA
SALIDAS

PROCESO

INICIO

RASPADO
(espatula)

Agua+ LIMPIEZA »
A Detergente A (CEPILLO) »

4

ENJUAGADO No
(limpién blanco)

ENTRADAS

Totalmente
limpia?

Si
A 4

SECADO
(balanza)

v
DESINFECCION ‘

‘ E ‘ i‘ (balanza)

Alcohol
\ 4

FIN

5.1.5Maquina Brio

Objetivo: realizar la limpieza de la maquina, para tener un medio limpio en el

que se pueda trabajar al dia siguiente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacién
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Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Compresor
¢ Cepillos de cerdas suaves
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
o Detergente Desengrasante Industrial

e Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe sacar
todas las partes removibles de la maquina y limpiarlas (seguir el mismo
procedimiento de limpieza descrito), después debe sopletear la maquina para
retirar todos los restos de harina, como siguiente paso se procede a raspar la
maquina con la espatula para remover todos los residuos pegados en las

superficies, luego con un cepillo se retiran los residuos.
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Limpieza principal: por medio de un detergente (Desengrasante Industrial) se
separa la grasa, suciedad, etc. de las superficies de la “Brio”, con el cepillo
humedecido en la solucién (detergente+agua) se procede a limpiar las

superficies (las que aplique) de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se
rocia el alcohol en las superficies de la maquina (las que aplique)y se deja

evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA “BRIO”

ENTRADAS PROCESO SALIDAS

INICIO

RETIRAR TODAS LAS
PARTES REMOVIBLES DE
LA MAQUINA

|

SOPLETEAR

|

RASPADO
(espatula)

v

RESTREGAR

!

CEPILLADO

._V SOLO LAS PARTES
Agua + LIMPIEZA METALICAS DE LA

Detergente s (CEPILLO9 MAQUINA
ENJUAGADO
No (limpién blanco)

Totalmente
limpia?

ROCIAR
‘ Alcohol (alcoho))

5.1.6 Cortadora Manual

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién de la cortadora manual para tener

un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacién

Jefe de Produccion: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

. Diaria (de las partes externas de la maquina)
Frecuencia
Mensual (desarmando la maquina)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Espatula
¢ Vileda Verde
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
Procedimiento:
Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe raspar la

maquina con la espatula para remover todos los residuos pegados en las

superficies.
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Limpieza principal: por medio de un detergente (Desengrasante Industrial) y
el cepillo humedecido en la solucion (detergente+agua) se procede a limpiar las

superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA DEMAQUINA «CORTADORA MANUAL»

ENTRADAS PROCESO SALIDAS

[ INICIO
|

\ 4

RASPADO
(Espétulas)

Y

Agua LIMPIEZA
A Detergente A (méquina)

Vileda Verde

A 4
A

\ 4
ENJUAGAD!
B v 0 No
ap ol g
Limpién Blanco

Totalmente
limpia?

A 4

Si

A 4
SECAR
(toallas de papel )

:

C Alcohol C ROCIAR
(alcohol en mesas)

v

\/ FIN \
N

5.1.7 Divisora Hidraulica

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la maquina divisora de pan,
para tener un medio limpio y libre de microorganismos en el que se pueda

trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacién

164

Jefe de Produccioén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método

Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia

Mensual (desarmando la maquina)

Diaria (de las partes externas de la maquina)

Sustancias Quimicas

Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Espatula
e Cepillo
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas

e Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

e Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: primero el empleado debe raspar la superficie

de la divisora con la espatula para remover todos los residuos pegados.
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COD: P-LDEUT-01
VERSION: 1

Limpieza principal: con la ayuda de un detergente (Desengrasante Industrial)
y el cepillo humedecido en la solucién (agua+detergente) se procede a limpiar

las superficies de la divisora.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase el cepillo por la
superficie debera ser enjuagada para que la mopa se mantenga limpia,

finalmente se procede a secar la divisora con toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en la superficie y se deja evaporar.



166

@renad

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

COD: P-LDEUT-01

. VERSION: 1
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA, DESINFECCION DE
EQUIPOS Y UTENSILIOS DE TRABAJO FECHA 1“2‘;:01;’52'5“‘:'0”

PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO

Pagina 166 de 254

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA

“DIVISORA HIDRAULICA”

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

Agua
Detergente
Cepillo

Agua
Limpidn blanco

Toallas de papel

H

Alcohol

~

INICIO J

RASPADO
(espatula)

b
LIMPIEZA

MAQUINA

v

ENJUAGADO

v

Totalmente
limpia?

Si
v

SECAR
(maquina)

v

ROCIAR
(alcohol en maquina)

\

FIN

* ALREDEDOR DE LA PARTE
INTERNA'Y
> *LA PARTE EXTERIOR DE LA

5.1.8 Baguettera

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacién
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Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

. Diaria (de las partes externas de la maquina)
Frecuencia
Mensual (desarmando la maquina)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
o Espatula

e Compresor

Cepillos de cerdas suaves

Agua Potable

Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial

¢ Desinfectante Alcohol
PROCEDIMIENTO:
Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe sopletear

la maquina para retirar todos los restos de harina, después de esto se procede

a raspar la superficie con la espatula, con un cepillo se retiran los residuos.
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Limpieza principal: por medio de un detergente (Desengrasante Industrial) y
el cepillo humedecido en la solucion (detergente+agua) se procede a limpiar las

superficies (las que aplique) de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar con las

toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se
rocia el alcohol en las superficies de la maquina (las que aplique) y se deja

evaporar.



@renad

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

COD: P-LDEUT-01

. VERSION: 1
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA, DESINFECCION DE
EQUIPOS Y UTENSILIOS DE TRABAJO FECHA 1“2?(;5’2':‘#32“'0"

PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO

Pagina 169 de 254

169

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA

“BAGUETTERA”

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

A Agua
Detergente

s
Limpién Blanco

Alcohol

SOPLETEAR

v

*RASPADO
(espatula)

v

*RESTREGAR
(cepillo)

v

CEPILLADO

) v

*LIMPIEZA *SOLO LAS PARTES
QUE APLICA
(mop3

) 4

A 4

*ENJUAGADO
No )

Totalmente
limpia?

S,
v

SECAR
(maquina)

*ROCIAR
(alcohol en maquina)
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COD: P-LDEUT-01
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5.1.9 Cortadora de Pan de Yuca

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la cortadora, para tener un
medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacion

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Después de utilizar la maquina

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)

e Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe limpiar la

superficie de la maquina con la espatula y con un cepillo se retiran los residuos.

Limpieza principal: con la ayuda del cepillo humedecidoen la solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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YUCA”

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA “PAN DE

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

A Agua
Detergente
Limpidén Blanco

Alcohol

AR

| INICIO )

o

RETIRAR TODAS LAS
PIEZAS QUE SEAN
REMOVIBLES

LIMPIEZA
(mopa)
ENJUAGADO

No

Maquina
Totalmente
limpia?

Si
A 4

SECAR
(maquina)

\ 4

c ROCIAR
(alcoholen maquina)

| FIN |

| N

AREA: PASTELERIA

5.2.1 Mesas de Acero Inoxidable

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de pasteleria.
Jefe de Produccioén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (antes, durante y después de turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
Procedimiento:
Al iniciar el turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo antes de

empezar con la producciéon para retirar los restos de polvo y suciedad

acumulados durante la noche, primero deben humedecer la mopa con agua y
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pasar por las mesas de trabajo, secar las mesas con toallas de papel,

finalmente con la ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se

evapore, con este procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan

listas para ser utilizadas.

*NOTA: las veces que se realice la limpieza y desinfeccion de las mesas de

trabajo durante la jornada laboral esta sujeta a las necesidades de la misma, ya

que al trabajar con productos como mieles y chocolate se tiene que limpiar con

mas frecuencia.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL INICIO DEL TURNO Y DURANTE EL DIA

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

Alcohol

INICIO

HUMEDECER
A
(mopas)

LIMPIAR
(mesas)

Si
v

SECAR
(mesas)

\ 4

3 ROCIAR
(alcohol en mesas)

FIN
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Fin de turno

Materiales
o Espatulas
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial los empleados deben raspar
la mesa con las espatulas para remover todos los residuos pegados en las
superficies, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de las

mesas.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial se separa la grasa, suciedad, etc. de las superficies de la mesa, con
una mopa sanitaria humedecida en la solucién antes descrita se procede a

limpiar las superficies de las mesas.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con la una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la mopa por la
mesa de trabajo debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,
posterior a esto se procede al secado de la mesa, con esto queda lista para su

desinfeccion.
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Desinfeccion: para la desinfeccion se utiliza alcohol, con esto se consigue
matar los microorganismos existentes; con los atomizadores se rocia el alcohol

en las mesas y dejamos que solo se evapore.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL FINAL DEL TURNO

ENTRADAS PROCESO

SALIDAS

INCIO

RASPADO
(espatulas)

v

CEPILLADO
(cepillos de cerda
suave)

v

LIMPIEZA
(mesas)

[A] dere
detergente

A 4

g
G
Cimesy |

Agua
Limpidn Blanco

Totalmente
limpia?

Si,
v

Alcohol

DESINFECCION
(mesas)

o
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5.2.2Horno

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién del horno, para tener un medio
limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de pasteleria

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
o Espatula
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe realizar el

raspado del horno con la espatula, con un cepillo se retiran los residuos.

Limpieza principal: con la ayuda de una mopa humedecida en la solucién

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies del horno.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies del horno y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE HORNO

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

Cepillo
Agua
Detergente

Limpién Blanco
Agua Potable

Alcohol

UV nao )

( INCIO |

RASPADO
(espatulas)

\ 4
CEPILLADO
(cepillos de cerda
suave)

v

LIMPIEZA
(horno

v

ENJUAGUE
(horno) No

i 5

orno Totalmente
limpio?

Si

 /

SECADO ‘

.

DESINFECCION
(Horno)

5.2.3Cocina

Objetivo: realizar la limpieza de la cocina, para tener un medio limpio en el que

se pueda trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de pasteleria.

Jefe de Produccion: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales

Cepillo

Mopas (limpion blanco)

Agua Potable

Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

e Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como primer paso se procede a limpiar la
cocina con el estropajo de alambre para remover todos los residuos pegados
en las superficies.

Limpieza principal: con wuna mopa humedecida en Ila solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la cocina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies.

Desinfeccion: para la desinfeccidon de la cocina se utiliza alcohol, con esto se
consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se rocia

el alcohol en la superficie de la cocina.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE COCINA

Agua Potable

Toallas de Papel

E” Alcohol

Cocina Totalmente
limpia?

Si

v

SECADO

v

DESINFECCION

v

FIN

P G

ENTRADA PROCESO SALIDAS
RASPADO
(delalata)
\ 4
LIMPIEZA
cepillo ol
‘ Agua
Detergente ¢
ENJUAGUE
Limpion Blanco (cocina) No

5.2.4Laminadora

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién de la laminadora, para tener un

medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de pasteleria.
Jefe de Produccioén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

. Diaria (de las partes externas de la maquina)
Frecuencia -
Mensual (desarmando la maquina)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Espatula
e Compresor
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas (limpion blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial

¢ Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe sopletear
la maquina, después raspar la superficie de la maquina con la espatula y con

un cepillo se retiran los residuos.

Limpieza principal: con la ayuda de un cepillo humedecido en la solucién

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

LAMINADORA
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COD: P-LDEUT-01
VERSION: 1

5.2.5Batidoras

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las batidoras, para tener un
medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de pasteleria.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

Materiales
e Cepillos de cerdas suaves
e Mopas Sanitarias (Vileda)
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe realizar el
raspado de la batidora con el cepillo, en los lugares muy pequefios donde no se

alcance a limpiar, se debe usar el cepillo mas pequefio.

Limpieza principal: con la ayuda del cepillo humedecido en la solucién

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA BATIDORA

Limpidén Blanco
Agua Potable

‘ Toallas de Papel

E” Alcohol

(delamaquina)

De las partes donde
CEPILLADO nose pueda alcanzar
con Ia V|Ieda

n ENJUAGUE
(de lamaquina)

Batidora
Totalmente limpia?

[ c ] SECADO

DESINFECCION

“

i

.e

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
Cepillo
A Al
DgeLtJ:rgente @ LIMPIEZA

AREA: GALLETERIA

5.3.1 Mesas de Acero Inoxidable

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de galleteria.
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Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de
Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los
procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (antes, durante y después de turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
e Cepillo
e Agua Potable
e Toallas de papel

e Mopa

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)
e Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Al iniciar el turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo antes de
empezar con la produccion para retirar los restos de polvo y suciedad
acumulados durante la noche, primero deben humedecer la mopa con agua y
pasar por las mesas de trabajo, secar las mesas con toallas de papel,

finalmente con la ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se
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evapore, con este procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan

listas para ser utilizadas.

*NOTA: las veces que se realice la limpieza y desinfeccién de las mesas de

trabajo durante la jornada laboral esta sujeta a las necesidades de la misma, ya

que al trabajar con productos como mieles y chocolate se tiene que limpiar con

mas frecuencia.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL INICIO DEL TURNO Y DURANTE EL DIiA

ENTRADAS

PROCESO
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Alcohol
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\ 4
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A
. ) (mopas)
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Totalmente
limpia?

Si
h 4

SECADO
(mesas)

\ 4

DESINFECCION
(mesas)

FIN
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Fin de turno

Materiales
o Espatulas
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial los empleados deben raspar
la mesa con las espatulas para remover todos los residuos pegados en las
superficies, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de las

mesas.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial se separa la grasa, suciedad, etc. de las superficies de la mesa, con
una mopa sanitaria humedecida en la solucién antes descrita se procede a

limpiar las superficies de las mesas.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con la una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la vileda por la
mesa de trabajo debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,
posterior a esto se procede al secado de la mesa, con esto queda lista para su

desinfeccion.
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Desinfeccion: para la desinfeccion se utiliza alcohol, con esto se consigue
matar los microorganismos existentes; con los atomizadores se rocia el alcohol

en las mesas y dejamos que solo se evapore.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE ACERC
INOXIDABLE AL FINAL DEL TURNO

ENTRADAS PROCESO SALIDAS

U e )

( INCIO
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I 2

CEPILLADO
(cepillos de cerda
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\ 4
Agua LIMPIEZA
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\ 4
Agua ENJUAGUE
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limpia?
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v
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5.3.2Batidora

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las batidoras, para tener un

medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables:

Operarios de la planta: operario encargado de realizar el pan de maiz.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (después del turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol
Materiales:

e Cepillos de cerdas suaves
e Mopas Sanitarias (Vileda)
e Agua Potable

e Toallas de Papel
Sustancias Quimicas:
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

e Desinfectante Alcohol

Procedimiento:
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Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe realizar el
raspado de la batidora con un cepillo, en los lugares muy pequefios donde no

se alcance a limpiar, se debe usar un cepillo mas pequernio.

Limpieza principal: con la ayuda de una mopa humedecida en la solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA BATIDORA
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Cepillo
Agua A
Detergente LIMPIEZA

5.3.3Horno Vulcano

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion del horno para que los panes

cocinados salgan limpios y sin suciedad en la base.

Responsables

Operarios de la planta: Horneros.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.
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Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza
Método Manual (métodos fisicos y quimicos)
Frecuencia Diaria (antes del turno de trabajo)
Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante
Materiales
e Cepillo

e Mopas Sanitarias (Limpion Blanco)
e Agua Potable

e Escoba

Sustancias Quimicas

e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe realizar la
limpieza del piso del horno, retirando todas las migas que pueden quedar del

horneado del pan.

Limpieza principal: con la ayuda del cepillo humedecido en la solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar la parte externa del horno.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la

superficie debera ser enjuagada.
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superficies del horno.

Secado: Finalmente con las toallas de papel se proceden a secar las

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL HORNO
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5.3.4Hornos “Zuchelli y Macadams”

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién de los hornos para evitar la

contaminacion de los panes y galletas.

Responsables

Operarios de la planta: Horneros

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)
Diaria (de las puertas del horno, antes del tuno)
Frecuencia
Semanal (de las paredes)
Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante
Materiales
e Cepillo

¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas

¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)
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Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe realizar la

limpieza de las partes externas y el vidrio de las puertas del horno.

Limpieza principal: con la ayuda de un cepillo humedecido en la solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies del horno.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la

superficie debera ser enjuagada.

Secado: Finalmente con las toallas de papel se proceden a secar las

superficies del horno.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL
HORNO “ZUCHELLI Y MACADAMS”
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ENTRADAS PROCESO SALIDAS
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Desengrasante y puerta de vidrio)
Cepillo
\ 4
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AREA: CROISSANT

5.4.1 Mesas de Acero Inoxidable

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.
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Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de croissant.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (antes, durante y después de turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable
e Toallas de papel
e Cepillo
Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Al iniciar el turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo antes de
empezar con la produccién para retirar los restos de polvo y suciedad
acumulados durante la noche, primero deben humedecer la mopa con agua y

pasar por las mesas de trabajo, secar las mesas con toallas de papel,
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finalmente con la ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se
evapore, con este procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan

listas para ser utilizadas.

*NOTA: las veces que se realice la limpieza y desinfeccién de las mesas de
trabajo durante la jornada laboral esta sujeta a las necesidades de la misma, ya
que al trabajar con productos como mieles y chocolate se tiene mayor
necesidad de limpieza.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL INICIO DEL TURNO Y DURANTE EL DiA

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
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Fin de turno

Materiales
o Espatulas
e Cepillos de cerdas suaves
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
e Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial los empleados deben raspar
la mesa con las espatulas para remover todos los residuos pegados en las
superficies, luego con un cepillo se retiran los residuos ya removidos de las
mesas.

Limpieza principal: por medio de un detergente, en este caso Desengrasante
Industrial se separa la grasa, suciedad, etc. de las superficies de la mesa, con
una mopa sanitaria humedecida en la solucion antes descrita se procede a

limpiar las superficies de las mesas.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con la una mopa limpia y agua, cada vez que se pase la vileda por la
mesa de trabajo debera ser enjuagada para que la misma se mantenga limpia,
posterior a esto se procede al secado de la mesa, con esto queda lista para su

desinfeccion.
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Desinfeccion: para la desinfeccion se utiliza alcohol, con esto se consigue
matar los microorganismos existentes; con los atomizadores se rocia el alcohol

en las mesas y dejamos que solo se evapore.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE ACERQ
INOXIDABLE AL FINAL DEL TURNO

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
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ENJUAGUE
Agua (mesas) No

Totalmente
limpia?

Si,

v

Alcohol DESINFECCION

(mesas)

ﬁvj

( FIN
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5.4.2Laminadora

205

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccién de la laminadora, para tener un

medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de croissant.

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)
Diaria (de las partes externas de la maquina)
Frecuencia
Mensual (desarmando la maquina)
Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol
Materiales
o Espatula

Cepillos de cerdas suaves
Compresor

Mopas (limpién blanco)
Agua Potable

Toallas de Papel

Sustancias Quimicas

Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)
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COD: P-LDEUT-01
VERSION: 1

e Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Pre-limpieza o limpieza seca: como paso inicial el empleado debe sopletear
la maquina, después raspar la superficie de la maquina con la espatula y con

un cepillo se retiran los residuos.

Limpieza principal: con la ayuda de una mopa humedecida en la solucion

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la
superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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207

LAMINADORA

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

ENTRADA

PROCESO

SALIDAS

Cepillo
Agua
Detergente

A

Limpién Blanco
Agua Potable

| Toallas de Papel

E“ Alcohol

INCIO

SOPLETEADO

v

RASPADO
(delas partes de
metal de lamaquina)

v

CEPILLADO
(parteinternadela
maquina)

v

LIMPIEZA
(de las partes de metal
delamaquina)

<

Fg

ENJUAGUE
(delas partes de

P 5

metaldel

Laminadora
Totalmente limpia?

Si
\ 4

SECADO

v

DESINFECCION

maquina) |

v
F

| FIN |

|
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5.4.3 Croissantera

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la croissantera, para tener un
medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de panificacion

Jefe de Produccién: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)
Diaria (de las partes externas de la maquina)
Frecuencia
Mensual (desarmando la maquina)
Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol
Materiales
e Cepillo

e Mopas (limpién blanco)
e Agua Potable

e Toallas de Papel

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol
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Procedimiento:

209

Limpieza principal: con la ayuda del cepillo humedecido en la solucién

(detergente+agua) se procede a limpiar las superficies de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se

hara con una mopa limpia y agua potable, cada vez que se pase la mopa por la

superficie debera ser enjuagada, después de esto se procede a secar las

superficies con las toallas de papel.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto

se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.

CROISSANTERA

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA

Detergente

Li ion B
8] aguapotable

Toallas de Papel

E” Alcohol

Croissantera
Totalmente limpia?

ENTRADA PROCESO SALIDAS
il
ES | ,(izslao LIMPIEZA <
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AREA: BRALYX

5.4.4Mesas de Acero Inoxidable

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo, para

tener un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de bralyx

Jefe de Produccioén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia Diaria (antes, durante y después de turno de trabajo)

Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable
e Toallas de papel

e Cepillo
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Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Al iniciar el turno los empleados deben limpiar la mesa de trabajo antes de
empezar con la produccién para retirar los restos de polvo y suciedad
acumulados durante la noche, primero deben humedecer la mopa con agua y
pasar por las mesas de trabajo, secar las mesas con toallas de papel,
finalmente con la ayuda de un atomizador se rocia el alcohol y dejamos que se
evapore, con este procedimiento se asegura que las mesas de trabajo estan
listas para ser utilizadas.

*NOTA: las veces que se realice la limpieza y desinfeccion de las mesas de
trabajo durante la jornada laboral esta sujeta a las necesidades de la misma, ya
que al trabajar con productos como mieles, grasas y chocolate se tiene mayor

necesidad de limpieza.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS MESAS DE
ACERO INOXIDABLE AL INICIO DEL TURNO Y DURANTE EL DIA

ENTRADAS

PROCESO

SALIDAS

Alcohol

INICIO

\ 4
HUMEDECER
A
. (mopas)

LIMPIAR
(mesas)

l

No

Totalmente
limpia?

SECADO
(mesas)

\ 4

DESINFECCION
(mesas)

FIN

5.4.5 Maquina bralyx

Objetivo: realizar la limpieza y desinfeccion de la maquina bralyx, para tener

un medio limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables
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Operarios de la planta: operarios del area de bralyx

Jefe de Produccidén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método Manual (métodos fisicos y quimicos)
Frecuencia Diaria (después de cada uso y cambio de producto)
Sustancias Quimicas Detergente: Desengrasante Desinfectante: Alcohol

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
¢ Mopas Sanitarias
e Agua Potable
e Toallas de papel

e Cepillo

Sustancias Quimicas
¢ Detergente Desengrasante Industrial(2ml/1L)

¢ Desinfectante Alcohol

Procedimiento:

Desmontaje: desarmar cada una de las partes desmontables de la maquina

para su posterior lavado.
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Limpieza principal: con la ayuda de un cepillo humedecido en la solucion
(detergente+agua) se procede a limpiar cada una de las partes desmontables

de la maquina.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hard con abundante agua potable, hasta que cada parte de la maquina quede
libre de olores, grasa y detergente, después de esto se procede a secar las
superficies con las toallas de papel para volver a colocar cada una de las

partes en su puesto.

Desinfeccion: para la desinfeccion de la maquina se utiliza alcohol, con esto
se consigue matar los microorganismos existentes, con los atomizadores se

rocia el alcohol en las superficies de la maquina y se deja evaporar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA
MAQUINA BRALYX

ENTRADA

PROCESO

SALIDAS

Cepillo

‘ Agua

Detergente

8] sguapotable

‘ Toallas de Papel

E” Alcohol

INCIO

A

DESMONTAJE

\ 4

(delas partes
desmontablesl de la

maquina)

LIMPIEZA

v

ENJUAGUE

(delas partes de

metal de la maquina)

Si

v

BralyxTotalmente
limpia?

v

SECADO
o>

DESINFECCION

4

{ FIN
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5.4.6 Maquina Hot Mixer

216

Objetivo: realizar la limpieza de la maquina Hot Mixer, para tener un medio

limpio en el que se pueda trabajar correctamente.

Responsables

Operarios de la planta: operarios del area de bralyx

Jefe de Produccidén: Supervision del cumplimiento de la limpieza y Archivo de

Registros.

Aseguramiento y Control de la Calidad: Verificacion del cumplimiento de los

procedimientos.

Programa de Limpieza

Método

Manual (métodos fisicos y quimicos)

Frecuencia

Diaria (después de cada uso y/o cambio de producto)

Sustancia Quimica

Detergente: Desengrasante

*Inicio de turno y Limpieza durante el dia

Materiales
e Mopas Sanitarias
e Agua Potable
e Toallas de papel

e Cepillo

Sustancias Quimicas

¢ Detergente Desengrasante Industrial (2ml/1L)
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Procedimiento:

Desmontaje: retirar la olla de la maquina para su posterior lavado.

Limpieza principal: con la ayuda de un cepillo humedecido en la solucion
(detergente+agua) se procede a limpiar todas las superficies de la olla hasta

gue no queden residuos organicos, grasa o cualquier tipo de suciedad.

Enjuagado: en esta fase se eliminan los restos del detergente, este paso se
hara con abundante agua potable, hasta que la olla quede libre de olores,
grasa y detergente, después de esto se procede a secar las superficies con las

toallas de papel para volver a colocarla en su puesto.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA
MAQUINA HOT MIXER

ENTRADA PROCESO SALIDAS

DESMONTAJE

I

il LIMPIEZA
(A s (Al et
Detergente
v
[ B | AguaPpotable T g

Hot
MixerTotalmente
limpia?

Si

‘ Toallas de Papel SECADO

FIN
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3. REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZA DIARIA
AREA:
FECHA | EQUIPO RESPONSABLE FIRMA VERIFICADO POR
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO

DE RESIDUOS SOLIDOS

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones

Fecha:

Gerente General
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PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

1.- INTRODUCCION

La generacion de desechos sélidos es de los que se realizan dentro de
cualquier empresa manufacturera es por eso que resulta esencial el tratamiento
acertado de los temas y su consideracion de forma priorizada en el contexto de
las actividades de Gestion Ambiental a través de los cuales se potencie el
establecimiento de esquemas de manejo seguro que garanticen un mayor nivel
de proteccion ambiental como parte de los objetivos de la Empresa en funcién

del perfeccionamiento.

Con un correcto manejo de desechos no solo cumplimos legalmente sino que
mostramos el alto compromiso que tenemos con el medio ambiente y su
cuidado. El manejo de desechos en una industria alimentaria es de vital
importancia ya que es un paso mas a evitar contaminaciones cruzadas que

puedan afectar la calidad y/o la inocuidad de los productos.

En caso de que el manejo de desechos fuese defectuoso, microorganismos y
plagas encontrarian el medio, alimento y temperatura ideal para su desarrollo;
para esto en se desarrollara un sistema para el manejo de desechos que

consiste en:

Se entiende por gestidon de los residuales a las acciones que debera seguir la
Empresa con la finalidad de prevenir y/o minimizar los impactos ambientales
que puedan ocasionar los desechos sélidos en particular; y, por plan de manejo
el conjunto de operaciones encaminadas a darles el destino mas adecuado a
los residuos sélidos, desde el punto de vista medioambiental de acuerdo con

sus caracteristicas, que incluye entre otras las operaciones de generacion,
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recogida, almacenamiento, tratamiento, transporte y disposicién final. (Ciclo de

vida de los residuales).

Para abordar el plan de Manejo Ambiental de los residuos solidos generados
dentro de la Empresa, no es suficiente el conocimiento técnico de la
recoleccién, limpieza y disposicién final. Se requiere aplicar otros conceptos
adicionales como el financiamiento de los servicios, los factores concomitantes
de salud y ambiente ademas de la participacion desinteresada de todos los

trabajadores de la Empresa.

2. OBJETIVO

Mitigar la contaminacién por la generacion de residuos soélidos de la Panaderia
Arenas, mediante le planteamiento de soluciones viables que permitan el
aprovechamiento y reciclado de los componentes comercializables de la

basura.

2.1 OBJETIVO ESPECIFICO

e Disefar un Plan de Manejo de Residuos Sdlidos para la Empresa
Panaderia Arenas.

e Reducir la generacion de los residuos y aplicar programas de
mejoramiento continuo en su gestion.

e Correlacionar los programas de sensibilizacion y conciencia en los
trabajadores que conlleven a una proactiva participacion y colaboracion.

e Cumplir con las regulaciones ambientales vigentes.

e Disponer adecuadamente los desechos segun las regulaciones vigentes

en el Distrito Metropolitano de Quito.
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3. MARCO TEORICO

3.1 Residuos Solidos.- conjunto de materiales sdélidos de origen organico e
inorganico (putrescible o no) que no tienen utilidad practica para la actividad

que lo produce, siendo procedente de las actividades industriales.

3.2 Clasificacion de los Residuos Sélidos

La clasificacion mas comun de los desechos sélidos es la siguiente:

Desechos Sélidos Organicos.- Se denominan a los desechos biodegradables
que son putrescibles, como restos de alimentos, desechos de jardineria, entre

otros.

Desechos Sélidos Inorganicos.- Se denominan a los desechos sodlidos
considerados genéricamente como inertes, en el sentido que su degradacién
no aporta elementos perjudiciales al medio ambiente, aunque su dispersion

degrada el valor estético del mismo

Desechos Soélidos Generales.- Son aquellos materiales no peligrosos, que
son descartados por la actividad del ser humano o generados por la naturaleza,
y que no teniendo una utilidad inmediata para su actual poseedor, se
transforman en indeseables, como el papel, cartdn, vidrio, cristal, ceramica,

desechos de metales, madera, plasticos, gomas, cueros, textiles y barreduras.
3.3 Sistema de Manejo de Residuos Sélidos
El sistema de manejo de residuos solidos se compone de 4 subsistemas:

Generacion.- Es la transformacién, mediante un proceso, de un material en un

residuo.
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Transporte.- Es aquel que lleva el residuo hacia lugares estratégicos para su

descarga.

Tratamiento y Disposicion.- El tratamiento incluye la seleccion y aplicacion de

tecnologias apropiadas para el control y tratamiento de los residuos.

Control y Supervision.- Este punto se relaciona fundamentalmente con el

control efectivo de los subsistemas anteriores.

4. RESPONSABILIDADES

4.1 Clasificacion de Residuos Sélidos

Los residuos sdlidos que genera la empresa en funcién de sus actividades
realizadas, deben ser depositados directamente por los trabajadores o personal
de limpieza (Generadores) en recipientes especificos de acuerdo al tipo de

residuo (Reciclable o No Reciclable)

Eliminacién y Recoleccién de Desechos Sélidos

La eliminacién de los residuos sdlidos clasificados, debe ser de acuerdo al tipo
de desechos; es decir, los desechos reciclables se los debe gestionar con
entidades calificadas para la recoleccién de los mismos. Los desechos no
reciclables se los debe enviar al servicio comun de recoleccion de la ciudad de
Quito. Los desechos peligrosos se los debe gestionar con entidades o

gestores (HAZWAT) para la recoleccion de los mismos.

Los desechos sdlidos que genera la empresa en funcion de sus actividades
realizadas, son recogidos por las personas encargadas de aseo y limpieza de

cada una de las areas.



224

ASEGURAMIENTO Y _
CONTROL DE CALIDAD COD: P-MRS-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE RESIDUOS (—syia s 1AL ZAGION
12/06/2013
PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO Pagina 224 de 254

Estas personas recogen los residuos en forma agregada y proceden a la

clasificacion segun su tipo para depositarlos en los diferentes recipientes

4.1.1.Procedimiento interno para recolectar y almacenar residuos

Definir los pasos necesarios para asegurar que los desechos sélidos no

peligrosos se manejen en forma adecuada.

e Cada seccion de almacenamiento interno en donde se genera estos
residuos, una vez que se cubre la capacidad del almacenamiento
temporal, coloca el residuo en fundas plasticas conducirlos hasta el sitio
de almacenamiento general de la empresa y coloca en el recipiente
identificado con el tipo de residuo a reciclar.

e Los residuos ubicados en el almacenamiento general se pesan, rotulan
(peso y tipo) y permanecen en el sitio hasta ser entregados a los usuarios
externos.

¢ Registro en el formulario FRRS01 (formulario de registro de residuo sdlido
para reciclaje externo): cantidades generadas por tipo de residuo, fecha
de entrega, cantidades entregadas por usuario externo, destino final por
usuario.

o El responsable del registro sera el encargado de la bodega de materia

prima.

4.1.2.Residuos para desechos o entrega al colector municipal (basura

comun, materiales usados en limpieza y mantenimiento, otros)

Cada seccién en donde se genera estos residuos, una vez que se cubre la
capacidad del almacenamiento temporal, se coloca el residuo en fundas
plasticas para conducirlos hasta el sitio de almacenamiento general de la

empresa (contenedor de basura)
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Los residuos ubicados en el almacenamiento general permanecen en el sitio
hasta ser entregados al colector municipal, que los retira tres veces por

semana (lunes, miércoles, viernes)

Consideraciones generales para los sitios de almacenamiento:

o Se prohibe el almacenamiento de desechos al aire libre en recipientes
improvisados.

e Los recipientes o contenedores podran ser re-usables o desechables.
Evitar que la basura desborde el contenedor porque afecta directamente
la presentacién de la planta, si la recoleccion por parte de la empresa
encargada no es regular, tomar medidas para aumentar su capacidad.

e No se depositaran sustancias liquidas, excretas ni desechos solidos
peligrosos, en recipientes destinados para recoleccion de desechos
solidos no peligrosos o comunes.

e Se prohibe la quema de basura en los contenedores de almacenamiento.

e Los recipientes o contenedores reutilizables para almacenamiento de
desechos sodlidos, deberan ser lavados con una frecuencia tal que
presenten condiciones sanitarias inobjetables. Asi como deben recibir
tareas de mantenimiento en cuanto a pintura, sueldas etc.

e Al realizar el lavado de los contenedores debera seleccionarse
detergentes con propiedades biodegradables o amigables con el medio
ambiente, para no afectar la calidad del agua o del suelo.

¢ El lavado debera efectuarse en un area que disponga de facilidades para
que los desechos sélidos remanentes en los contenedores no drenen
hacia cuerpos de aguas o al sistema de aguas lluvias, por ejemplo une
rejilla para retencion de solidos.

e Cuidar que las areas destinadas para el almacenamiento colectivo de

desechos solidos, cumplan por lo menos con los siguientes requisitos:
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e El piso sera de un acabado liso para permitir su facil limpieza e impedir la
formacion de un ambiente propicio para el desarrollo de microrganismos
en general. Ademas estaran alejados de los cuerpos de agua para evitar
que las escorrentias arrastren los desechos hacia ellos.

¢ Preferentemente debera contar con suministro de agua, drenaje.

4.1.3.Aceites Usados

Son considerados residuos peligrosos y bajo esta clasificacion la empresa

debera tratarlos. Para esto se cumplira con:

e Suspender la entrega a terceros del aceite usado.

¢ Instruir al personal sobre la prohibicion de arrojar aceites usados a los
drenajes, al piso o entrega a terceros.

e Acondicionar un espacio fisico para almacenamiento temporal de los
aceites usados que cuente con un tanque con capacidad suficiente y tapa,
sefalizacion, borde perimetral para contener fugas o derrames.

e Designar responsable del cuidado y entregas del aceite usado al sistema

del Municipio a través de la empresa HAZWAT.

PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS NO
DOMESTICOS

Objetivo:
e Mejorar los sitios de almacenamiento interno

e Entregar residuos a gestores calificados

¢ Concientizar al personal sobre la adecuada clasificacion de los desechos
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Metas:

e Acondicionar y sefalizar 3 puntos de almacenamiento interno para
residuos

¢ Colocar contenedores especificos con cada uno de los desechos

¢ Mantener un solo sitio para almacenamiento para entregas a terceros

¢ Clasificar residuos en los almacenamientos internos: vidrio, papel, cartén,
plastico.

e Controlar los desperdicios generados por producciéon

Indicadores:

o Sitios visibles, sefalizados y acondicionados

e Ausencia de residuos acumulados en otros sitios distintos a los

senalizados.

En la siguiente tabla se precisan las acciones relacionadas al manejo de
desechos sdélidos no domésticos en la empresa. El cronograma de ejecucion

de acciones se consolida en la siguiente tabla:
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Resumen de Actividades Plan de Residuos sélidos

ACTIVIDAD ASPECTO MEDIDAS PREVENTIVAS, DE
No. AMBIENTAL OBJETIVO CONTROL Y CORRECTIVAS RECURSOS | RESPONSABLES
Emisiones Mantener el| Continuar con las practicas habituales J
L . T . efe de
y gaseosas de cumpllmlept_o ambiental |de mantenimiento pre\_/’entlvo_ para los Persopa[ de Mantenimiento
fuentes fijas de |de las emisiones de los | elementos de combustion y sistema de mantenimiento (Oscar Morales)
combustién dos hornos combustible.
Continuar con controles Control instrumentado de las Jefe de
2 instrumentados emisiones: contratacién de laboratorio Econdmicos Mantenimiento
de mediciones. (CENERIN) (Oscar Morales
Realizar la construccion | Realizar las adecuaciones para que los
Manejo de de implementos de|tanques de diario de los hornos. Jefe de
3 Combustibles seguridad en tanque de | Seguridad para el llenado Econémicos Mantenimiento
almacenamiento diario (Oscar Morales
de combustible.
Limpieza de pisos|Limpiar pisos contaminados usando Jefe de
4 contaminados junto a|productos amigables con el medio Econdmicos Mantenimiento
tanques de diésel. ambiente. No usar solventes (Oscar Morales
Evaluacién periddica del nivel de ruido Personal de Jefe de
8 interno en compresores Mantenimiento

mantenimiento

(Oscar Morales

Manejo de aceites

Manejo adecuado de

Acondicionar espacio interno para

Personal externo y

Jefe de

9 aceite usado y su|almacenar aceite usados o Mantenimiento
usados L de mantenimiento
destino final (Oscar Morales
Contactar con HAZWAT para entrega ADOVO
10 de aceite usados y coordinar POYo Oscar Morales
) administrativo
frecuencias
11 Difundir a personal en general sobre| Todo el personal Oscar Morales

nueva practica con aceites usados

técnico

8¢¢
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COD: P-MRS-01
VERSION: 1

4.2 Ambiental

4.2.1 Manejo de Desechos

Clasificar a los desechos segun el peligro que representan (Riesgo

alimentario).

Comunes: Provienen de trabajos administrativos, aseos diarios de oficinas,
bafos, cocinas; residuos de cocina y comedor. Dentro de comunes también
estan tomadas en cuentas barreduras que son residuos de fabricacién como
cascara de manzana, pifia y residuos vegetales que sera manejada por un

gestor calificado de residuos organicos.

No reciclables: Desechos provenientes de planta y no pueden ser reciclados

como: cinta strech, cinta de embalaje, cinta adhesiva, entre otros.

Reciclables: Desechos provenientes de planta y pueden ser reciclados como:

Papel, cartén, plastico y metales.

Peligrosos: Residuos quimicos y bioldgicos.

Segun su clasificacién, ubicar a los residuos en contenedores de distintos

colores



230

ASEGURAMIENTO Y )
A CONTROL DE CALIDAD COD: P-MRS-01
renas VERSION: 1
L PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE RESIDUOS (-Zrsiia s 1)l ZAGION
12/06/2013
PRODUCCION, BODEGA Y DESPACHO Pagina 230 de 254

ROTULACIONDESECHOS:

No pelgrosos: Verde

L —

—_

Rat=nsl Mo recciable: Anamnjado
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARACONTROL
DE INOCUIDAD DEL AGUA

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARACONTROL DE INOCUIDAD DEL
AGUA

Las materias primas utilizadas en la planta asi como el agua son un excelente
medio de cultivo para los microorganismos es, por ello que debemos llevar un
control fisico-quimico y microbiolégico del agua que se usa para produccion y

limpieza dentro de la planta.

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es asegurar que el agua que entran en
contacto con el producto o superficies de contacto con el alimento sean
inocuos; manteniendo un correcto manejo de la limpieza y desinfeccion de los
materiales y equipos usados en la elaboracion de los productos dentro de la

planta.

2. RESPONSABLE

Jefe de Mantenimiento: Cumplimiento del programa de mantenimiento de los
equipos de tratamiento del agua, estado, disefio y mantenimiento de las

tuberias y tratamiento del agua de reservorios.

Jefe de Control de Calidad: Cumplimiento del programa de monitoreo de
analisis fisico-quimicos y microbiolégicos para calidad de agua.La verificacion
de los registros de la calidad del agua y hielo los efectua el Jefe de Control de
Calidad.

3. NORMAS GENERALES
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El jefe de Calidad debe dar cumplimiento al programa de monitoreo de analisis
fisico-quimico y microbioldgico del agua cada seis meses.
El jefe de Mantenimiento debe estar pendiente del estado de las tuberias y del

reservorio de agua de la planta.

4. PROCESO DE CONTROL Y MONITOREO

e En los procesos de limpieza y desinfeccién el agua es el componente en
mayor proporcion, pero se convierte en problema si la misma esta
contaminada. Por lo que se recomienda hacer analisis microbiolégicos al
agua cada 6 meses y el pH cada mes.

¢ Obtener copias de la cuenta mensual del agua municipal como evidencia
del servicio y solicitar resultados de analisis.

¢ Si se utiliza agua de pozo, asegurarse que le pozo esté protegido contra
fuentes de contaminacion y realizar un analisis fisico-quimico y
microbioldgico (coliformes totales) del agua de pozo

e Asegurarse que los quimicos de tratamiento del agua son aprobados por
el INEN 1108 u otra organizacion internacional reconocida para planta de
alimentos.

e El agua es clorada a 0,3-1,5 ppm en el suministro general de proceso, de
acuerdo a las instrucciones existentes para el tratamiento de cloracion del
agua y por una persona capacitada. Se monitorea esta condicion de
acuerdo al plan de muestreo mantenido por el departamento de control de
calidad.

e Chequear las instalaciones de plomeria, patrones de flujo y estado de
mantenimiento para determinar la presencia de problemas potenciales
causados por conexiones cruzadas o contra-flujos. Asegurarse que no
haya conexiones cruzadas entre el sistema de agua potable y un sistema

de agua no potable.



235

ASEGURAMIENTO Y i
CONTROL DE CALIDAD COD: P-CIA-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE
FECHA ACTUALIZACION
INOCUIDAD DEL AGUA ULz
PRODUCCION Pagina 235 de 254

REGISTROS

Todo mantenimiento realizado a las tuberias y plomeria se registra en los
reportes de mantenimiento.

El control de presencia de trampas o espacios de aire en grifos y
mangueras se registra en el formato de mantenimiento.

Si se utiliza agua de la red municipal, se conservara el certificado de
analisis solicitado a la autoridad.

Se mantiene constancia de la capacitacion del personal a cargo del
tratamiento del agua de proceso y del agua de reservorios o pozos.

Los registros de monitoreo se guardan por lo menos dos afos.

. VERIFICACION

Se realizan analisis fisico-quimicos y microbiolégicos del agua de
proceso, de acuerdo al programa de control de calidad para verificar que
cumple con los requerimientos de la OMS.

Revision de registros de monitoreo de control de calidad.

Revision de registros de mantenimiento.

Auditorias internas de verificacion.
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REGISTROS

Todo mantenimiento realizado a las tuberias y plomeria se registra en los
reportes de mantenimiento.

El control de presencia de trampas o espacios de aire en grifos y
mangueras se registra en el formato de mantenimiento.

Si se utiliza agua de la red municipal, se conservara el certificado de
analisis solicitado a la autoridad.

Se mantiene constancia de la capacitacion del personal a cargo del
tratamiento del agua de proceso y del agua de reservorios o pozos.

Los registros de monitoreo se guardan por lo menos dos afos.

. VERIFICACION

Se realizan analisis fisico-quimicos y microbiolégicos del agua de
proceso, de acuerdo al programa de control de calidad para verificar que
cumple con los requerimientos de la OMS.

Revision de registros de monitoreo de control de calidad.

Revision de registros de mantenimiento.

Auditorias internas de verificacion.
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA PREVENIR
CONTAMINACION CRUZADA

APROBACIONES:
Control de Calidad Produccién Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO PARA PREVENIR CONTAMINACION CRUZADA

1. OBJETIVO

Prevenir la contaminacion cruzada causada por objetos en los alimentos,
materiales, incluyendo los utensilios, guantes, indumentaria de trabajo, del
producto crudo con el finalmente elaborado, teniendo en cuenta el area negra,

gris y blanca.

2. RESPONSABLE

Jefe de Control de Calidad: Supervisar el cumplimiento del presente
documento, dar a conocer al personal de la planta este programa, monitorear
continuamente el almacenamiento y preparacién de los alimentos para prevenir

la contaminacion cruzada.

Personal planta: Cumplir a cabalidad las normas descritas en este documento,

cumplir con lo descrito en el procedimiento.

3. INTRODUCCION

La contaminacion cruzada es la transferencia de bacterias peligrosas de un
alimento a otro. Las bacterias que generalmente se encuentran en los
alimentos son eliminadas en su mayoria durante la coccién o el lavado en el
caso de las frutas y verduras. Pero si estos alimentos una vez cocidos o
lavados se ponen en contacto con alimentos crudos (carnes, pescados) o sin

lavar (vegetales, frutas, etc.) se pueden recontaminar.

Por eso es muy importante evitar la contaminacién cruzada entre los alimentos

crudos y los alimentos cocidos o listos para consumir ya que estos ultimos al no
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requerir una coccion posterior que elimine las bacterias pueden ser vehiculo de

enfermedad.

Las bacterias pueden pasar de un alimento a otro por contacto directo entre

ellos o sus jugos o a través de:

e Las manos de las personas que los manipulan
¢ Los utensilios usados durante su preparacion (tablas de picar, cuchillos)

e Las superficies que entran en contacto (mesas, latas)

4. ALCANCE

El presente documento esta dirigido para el personal de planta, y/o toda
persona que manipule cualquier tipo de alimento crudo o cocido dentro del area

de produccidn, bodegas, despacho y area de empacado.

5. DEFINICIONES

Se ha definido los siguientes términos en base a lo establecido en el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Reg. Oficial N° 696) y lo estipulado en el CODEX ALIMENTARIUS en el
Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de
Higiene de los Alimentos (CAC-RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)).

5.1 Condiciones sanitarias: La ausencia de condiciones favorables para la
presencia de microorganismos que afectan la salud. Mediante la técnica de

operaciones de limpieza y desinfeccion.

5.2 Contaminacién: La introduccidon o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.
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5.3 Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente
biolégico, quimico, bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no
intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad

o estabilidad del alimento.

5.4 Alimentos listos para consumir: son aquellos que no requieren coccién o
mayor preparacion antes de ser consumidos. Por ejemplo: las frutas y
verduras listas para consumir, los panes, los fiambres, los quesos, los helados,

las bebidas, los dulces, los aderezos, etc.

5.5 Alimento Crudo: es el alimento que no ha sido calentado por encima de

los 42 grados centigrados, por lo tanto se mantiene en su estado natural.

5.6 Alimento Cocido: es el alimento que ha sido sometido a un proceso de

coccion para poder ser ingerido por los humanos.

5.7 Contaminante: Cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafia u
otras sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden
comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

6. FRECUENCIA

Este programa sera desarrollado de manera diaria.
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7. PROCEDIMIENTO

e Lavese las manos apropiadamente

o Evite tocar alimentos listos para comer con las manos descubiertas

e Separe alimentos crudos de origen animal, como huevos, pescado, pollo,
carne de alimentos listos para comer como lechugas, melén, embutidos
durante la recepcidn, almacenamiento y preparacion.

e Separe los diferentes tipos de alimentos crudos de origen animal como
huevos, pescados, carnes, pollo unos de otros, excepto cuando se trate
de recetas combinada.

e Almacene alimentos crudos en el refrigerador o neveras verticales
colocando los alimentos crudos de origen animal en los estantes en el
orden de la temperatura de coccion requerida. Colocando los alimentos
que requieren mayor temperatura de coccion como el pollo en los
estantes inferiores.

e Separe las frutas y vegetales que no estan lavadas, de las frutas y
vegetales lavadas y alimentos listos para comer.

e Use solamente equipos y utensilios limpios y sanitizados.

e Toque con las manos descubiertas solo las superficies y utensilios que no
estaran en contacto con alimentos listos para comer.

¢ Coloque los alimentos en recipientes cubiertos o empacados, excepto
durante el enfriamiento, y almacénelos en refrigeradores o congelados.

e Designe los estantes superiores del refrigerador para el enfriamiento.
Mantenga los recipientes descubiertos durante la fase de enfriamiento
inicial para facilitar el enfriamiento y luego cubralo.

e Limpie las tapas de los recipientes como latas o frascos antes de usarlos
cuando hay sucio evidente sobre la superficie.

e Separe los alimentos que estan danados

o Evite el flujo de personal de un area limpia a una contaminada
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO DE RECUPERACION
DE PRODUCTO

APROBACIONES:
Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO DE RECUPERACION DE PRODUCTO

1. OBJETIVO

Proteger la salud y nutricion de los consumidores, garantizando el suministro

de productos sanos e inocuos.

2. ALCANCE

Este procedimiento es de aplicacion general para todos los productos
elaborados en Panaderia y Galleteria “Arenas”, que han sido comercializados

tanto en locales propios, franquicias y/o supermercados.

3. DEFINICIONES

Recall: consiste en retirar un producto del mercado, por no ser inocuo, por
estar adulterado, contaminado o mal rotulado, o que la autoridad sanitaria

considere como infractor de la ley.

Recuperacion de producto o mercado: en inglés se le denomina
“Withdrawal” y se trata de la remocion del producto una vez que esta siendo
distribuido cuando éste viola una ley en un nivel técnico menor (no supone
riesgo para la salud), o si es que no cumple las especificaciones técnicas o
estandares de calidad del productor. No incluye productos que han sido
contaminados o adulterados.

Recuperacion de stock: remocion del producto de la potencial distribucion
antes de que abandone el control directo del productor, es decir, aun cuando se
encuentra en su bodega o en la del distribuidor, pero no ha sido liberado para

la venta al consumidor.
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Contaminacién por microorganismos saprofitos (descomponedores): es
aquella causada por microorganismos saprofitos y su efecto sera en la calidad

o salubridad del alimento.

Contaminacién por microorganismos patogenos: es aquella causada por la
presencia de organismos patéogenos y/o sus toxinas, los cuales pueden
provenir desde el origen de los alimentos, o ser causados por malas practicas
durante el procesamiento. Su efecto se podra traducir en Enfermedades
Transmitidas por los Alimentos (ETA).

Contaminacién quimica: es aquella derivada de la presencia de metales
pesados, microtoxinas, pesticidas, herbicidas, fungicidas o medicamentos
veterinarios en una cantidad que exceda los niveles de tolerancia establecidos;
o0 bien por contaminacién cruzada por sanitizantes, limpiadores industriales,

solventes, entre otros.

Contaminacién fisica: es aquella derivada de la presencia de vidrios,
plasticos, trozos de metal, madera u otros que pueden caer accidentalmente,
durante cualquier etapa de la produccion de alimentos o de sus ingredientes, o
bien provenir en las materias primas desde su origen (Ej.: huesos, piedras,

astillas)

Error de rotulacién: se entiende por rotulacién a toda descripcion destinada a
informar al consumidor sobre las propiedades nutricionales de un producto
alimenticio. Comprende la declaracion de nutrientes y la informacion nutricional
complementaria. Cuando alguno de estos objetivos no se cumple, ya sea no
declarando ingredientes o rotulando erradamente la composicion de los

nutrientes, se puede requerir de un recall.
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Defectos de empaque: los defectos del envase y/o empaque, tales como sello
fallado o fugas microscopicas, entre otros, pueden derivar en un problema de

calidad y/o inocuidad.

4. RESPONSABILIDADES.

Jefe de Operaciones.

Es responsable de:

e Verificar de modo continuo el cumplimiento de este procedimiento,
mediante visitas a planta, cuando se esté desarrollando o no, las
actividades descritas en este instructivo.

e Revisar el correcto empleo y mantenimiento de los documentos
relacionados con este procedimiento in situ.

o Establecer acciones correctivas en caso de ser necesario, conjuntamente

con el/la Asistente de Control y Aseguramiento de Calidad.

Asistente de Control y Aseguramiento de la Calidad.

Es responsable de:

e Entrenar al personal operativo designado para el desarrollo de este
procedimiento.

o Verificar que las actividades descritas en este documento se lleven a cabo
de manera Optima.

e Controlar que las actividades sean registradas adecuadamente en los
formatos correspondientes.

e Proponer la accidon correctiva necesaria en caso de que se detecte alguna

no conformidad y documentarlo.
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e Confirmar el desarrollo de la accién correctiva propuesta y documentarlo.

Jefe de locales y/o Personal de locales

Es responsable de:

e Leer de manera consciente este documento y aplicarlo en el desarrollo de
las actividades descritas en él.

e Mantener la inocuidad y el orden de manera responsable en la aplicacion
de cada uno de los pasos de este instructivo hasta el almacenamiento
respectivo y cuidadoso de cada uno de los productos.

e Llevar a cabo de manera correcta todas las actividades descritas en este
documento, cada vez que ingrese productos de cualquier tipo en los
locales.

e Informar de MANERA INMEDIATA cualquier anormalidad o percance con
el producto durante su almacenamiento o recepcion.

e Registrar los datos de manera adecuada en los formatos
correspondientes.

¢ Mantener en condiciones 6ptimas este documento al igual que cualquier
formato relacionado.

e Tramitar la separacion de producto rechazado, para su devolucion al
planta, o descarte de percha.

e Llevar a cabo acciones de programacion, coordinacion y logistica para
que se eviten congestionamientos, demoras, almacenajes, estadias,
gastos innecesarios.

o Verificar de forma sistematica por muestreo fisico y documental los
inventarios de productos en bodega, informando sobre aquellos productos

que por riesgo de caducidad deben ser retirados.
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5.

FRECUENCIA

Se desarrollara este procedimiento con los productos que ingresan a los

locales, durante su almacenamiento hasta antes de ser dispuesta su utilizacion.

6.

PROCEDIMIENTO

Anticipacién y Recall

La inocuidad de los alimentos y el cumplimiento de la legislacién suponen
un desafio permanente para las empresas de alimentos y sus
proveedores. Hay muchas causas que pueden requerir de un recall y son
varias las instancias en las que se podria necesitar adoptar esta accion.
En caso de una sospecha o certeza de que se esta frente a un recall no
se debe perder de vista que lo principal es proteger a sus consumidores,
cuidar la imagen de la empresa y minimizar las pérdidas economicas
derivadas del episodio.

Es fundamental que la empresa esté preparada. Para ello debe contar
con procedimientos y un grupo de personas entrenadas y disponibles que
entiendan la naturaleza de la amenaza, ya sea real o0 solo una sospecha y
luego ayudar a tomar la decision de realizar o no el recall.

A este grupo de personas, le llamaremos el EQUIPO DE RECALL de la
empresa. Este debe estar preparado para documentar toda la
informacion que esté disponible, con el objetivo de analizarla para tomar
las decisiones que correspondan, ejecutarlas y evaluarlas una vez que
todo haya terminado.

El tamano del EQUIPO DE RECALL estara conformado por los
supervisores de los departamentos de Produccién, calidad, sistemas de
gestion y por el Gerente de operaciones. Es conveniente que las

personas que lo conforman se reunan en forma regular para revisar los
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recalls de la empresa, las politicas relacionadas sobre inocuidad, salud,
seguros, seguridad, etc. y para realizar simulacros de recall con el fin de

poner a prueba sus procedimientos.

Recall

¢ Reunir al equipo de recall e informarles de la situacion.

e Detener la produccion del o los producto (s) sospechoso(s). En caso de
que ello no sea factible, segregar la produccién del dia para evaluar la
necesidad de controles adicionales antes deliberarlos al mercado.

¢ Retener el o los producto(s) sospechoso(s) que se encuentren en bodega
del propio productor.

¢ Detener los despachos del o los producto (s) sospechoso(s).

e Contactar a los proveedores en caso de ser necesario

¢ Identificar la ubicacién del o los producto (s) sospechoso(s) en el
mercado.

e Informar a los clientes del retail para alertarlos; si fuera necesario,
involucrarles en el proceso de recall.

e Comenzar inmediatamente a reunir todos los registros para investigar la
causa o fuente del problema.

e Proveerse de la asistencia legal, ya sea interna o externa de la empresa

e Registrar la procedencia del reclamo y verificar con los coordinadores del
local o del supermercado cual fue el problema y en que producto.

o Verificar en planta: Fecha de despacho

Procedencia de despacho
Cantidad despachada

Lote o lotes de produccion
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Hablar con el personal del o los locales para que retiren de percha el
producto y lo mantengan aislado.

Coordinar con el area de despacho la recoleccion del producto del
local/es con la respectiva hoja de devolucion.

Una vez en planta el producto, los supervisores de produccién, calidad y
sistemas de gestidon realizaran un informe sobre la causa del reclamo;

segun el tipo de recall.

Clase | Esta es una situacion que presenta un peligro hacia la salud donde
existe una probabilidad razonable de que el uso del producto

causara consecuencias serias, adversas a la salud, o la muerte.

Clase ll Esta es una situacion que presenta un peligro hacia la salud donde
existe una probabilidad remota de que el uso del producto cause

consecuencias adversas a la salud.

Clase lll Esta es una situacion donde el uso del producto no causara

consecuencias adversas a la salud.

Dependiendo del tipo de recall que se haya generado, se tomaran las
acciones correctivas respectivas.

Una vez tomadas las acciones correctivas y dependiendo del tipo de
recall, se llevara el producto a reproceso o se lo dara de baja segun sea el
caso.

Se tendra en cuarentena el producto que se presuma cause dafo al
consumidor.

Se enviaran muestras del producto “sospechoso” analizar en el
laboratorio.

Una vez emitidos los resultados de los analisis, se procedera a dar de
baja el producto si no cumple con las especificaciones de calidad.

Se emitira un informe final una vez concluido el ciclo del proceso.
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DOCUMENTOS RELACIONADOS.
a. Fichas Técnicas

Son las caracteristicas del producto adquirido, los parametros en los que el
proveedor calificd para certificarse son nuestros parametros para aceptar la

entrega del producto.
7. ANEXOS.

a. Anexo “A” Registro de Recall

%ﬂaﬁ REGISTRO RECALL

LOCAL:
FECHA:
RESPONSABLE:
LOTE PRODUCTO TIPO DE RECALL |RESPONSABLE
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO PARA LA TRAZABILIDAD DE LOS PRODUCTOS DE
PANADERIA Y GALLETERIA ARENAS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento apropiado para la trazabilidad de cada uno de los
productos generados por la empresa, a fin de permitir la rapida presentaciéon a
la autoridad competente de los listados de distribucion que detallan lotes,
fechas, destinos, direcciones, cadigos, teléfonos de contacto, etc., y demostrar

asi la calidad del producto.

2. RESPONSABLES

Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Verificar que las actividades descritas
en este documento se desarrollen de manera adecuada. Controlar que se
registren los datos en cada uno de los registros correspondientes. Auditar

periédicamente el funcionamiento del sistema.
Jefe de Produccion: revisar, controlar y verificar el proceso de trazabilidad de
los productos antes de salir de la planta hacia cada uno de los locales y/o

proveedores.

Operarios: deben respetar y cumplir lo que indica la guia de trazabilidad.

También llevar el registro de trazabilidad segun corresponda.

3. ALCANCE

Cubre todas las areas de produccion de la empresa:
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e Recepcion
¢ Clasificacion
¢ Produccion
e Empaque

e Bodegas

e Despacho

4. DEFINICIONES

Se ha definido los siguientes términos en base a lo establecido en la Norma
Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 1334-1:2000, Primera revision, Rotulado de
Productos Alimenticios para Consumo Humano. Parte |. Requisitos y de
acuerdo a criterios establecidos por la empresa “PANADERIA Y GALLETERIA
ARENAS”.

Auditoria: Examen perioddico e independiente que se realiza para determinar si
un sistema y el resultado cumplen la disposicion previamente establecida, se

ha implementado y es eficaz.

Alerta alimentaria: Situacion o nivel de incertidumbre que puede afectar a la
seguridad alimentaria y a su percepcion por parte del consumidor pudiendo

conllevar a cambios en las decisiones de consumo.

Crisis alimentaria: Situacion extraordinaria que afecta a la seguridad
alimentaria y a su percepcion por parte del consumidor y conlleva a cambios en

las decisiones de consumo.

Envases/Embalajes: Aquello que envuelve o contiene articulos de comercio u
otros efectos para conservarlos o transportarlos. A efectos de trazabilidad,

tienen importancia los que entran en contacto directo con el alimento.
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Implementar: Poner en funcionamiento.

Inspeccion: Comprobacion o evaluacién de la conformidad por medio de la

observacion.

Lote: Conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio fabricado,
elaborado o envasado en circunstancias practicamente idénticas. Sera
determinado en cada caso, por el productor, fabricante o envasador del

alimento en cuestion.

La unidad de venta de un producto alimenticio ofrecido al consumidor debe

especificar su niumero de lote.

Procedimiento: Forma especifica de llevar a cabo una actividad.

Productos intermedios: Productos que se generan durante la produccion y

posteriormente transforman o forman parte de un producto terminado.

Formato: Documento en el cual se registran los datos de los resultados

obtenidos de las diferentes actividades desempenadas.

Registro: Documento que aporta la evidencia de las actividades

desempenadas mediante los resultados obtenidos.

Rétulo: Se entiende por rétulo cualquier marbete, expresion, marca, imagen u
otro material descriptivo o grafico que se haya escrito, impreso, marcado, o

adherido al envase de un alimento que lo identifica y caracteriza.

Sistema de gestion de trazabilidad: Estructura organizativa, procedimientos,

procesos, y recursos necesarios para implementar la trazabilidad. Si el sistema
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de gestion de trazabilidad es adecuado y funciona en momentos de crisis
alimentaria no es necesario inmovilizar o retirar toda la produccién de un sector

0 empresa, sino unicamente el lote afectado.

Subproductos: Productos generados en la produccién que no forman parte del

producto final.

Trazabilidad: Posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de todas las
etapas de produccioén, transformacion y distribucion de un alimento (para uso
humano o animal) o una sustancia a ser incorporada en alimentos o con

probabilidad de serlo.

Trazabilidad hacia atras: Posibilidad de encontrar y seguir el rastro de un

producto (materia prima, producto intermedio o producto final) hasta su origen.

Trazabilidad hacia delante: Posibilidad de encontrar y seguir el rastro de un

producto (materia prima, producto intermedio o producto final) hasta su destino.

Verificacion: Confirmacion mediante la evidencia objetiva que se han cumplido

los requisitos previamente establecidos.

Validacion: Dar firmeza o validez a una aplicacion prevista tras la

comprobacion de su cumplimiento.

5. DISPOSICIONES GENERALES

Se debera buscar el equilibrio entre el riesgo para la seguridad y la complejidad
y coste econdmico que lleva consigo. Las ventajas que se asumen al acotar al
maximo el tamafo de un lote son:

e Mayor control y mejora en la gestion.



255

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD COD: ACC IP 007
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD FECHA ACTUALIZACION
21/03/2013
PRODUCCION, BODEGA, DESPACHO Pagina 255 de 254

e En caso de tener que proceder a la retirada de un lote:
o Rapida localizacion y retirada.

¢ Menor numero de posibles afectados.

e Menor coste economico.

e Menor consecuencia negativa en la marca comercial.

De cada lote, se debera tener informacién de materias primas que lo integran,
lineas de produccién y maquinaria (sobre todo las que constituyen un punto
critico en la produccion) y demas informacién que lo delimite.

En caso de realizarse analisis microbiologicos de las materias primas, producto
semi-elaborado, o producto terminado, los documentos relacionados con esto,

deberan ser considerados en este procedimiento.

6. PROCEDIMIENTO: Criterios para establecer lotes.

Puesto que las condiciones de produccién son similares para la mayoria de
productos generados por “Panaderia y Galleteria Arenas” se empezara por
localizar los puntos que marcan diferencias importantes, para lo que se
utilizaran los Diagramas de Flujo del Proceso de Elaboracion de los Productos
(Anexo de este procedimiento) de acuerdo a las fases a ser trazadas para cada

uno de ellos.

Al identificar los puntos que marcan diferencias importantes, se debera tener en

cuenta lo siguiente para documentarlo:

e Denominacién del producto.

¢ Origen de las materias primas.

e Fase o linea de produccién o maquinaria critica
e Turno.

e Requisitos de clientes.
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El lote debe indicarse en el producto de manera visible, legible e indeleble; para

ello podra reflejarse de distintas formas dependiendo del envase. El cédigo del

envase puede ser numérico o alfa numérico (niumeros y/o letras).

6.1PROCEDIMIENTO:

1. Trazabilidad en Recepcion:

Se debe comprobar que cada una de las materias primas recibidas y
los documentos que pudiesen acompafarles son correctos y coinciden
con el pedido realizado. Ademas, es muy importante comprobar que
todas las materias primas llevan indicado su lote.

El encargado de bodega recibira junto con el material la Nota de
entrega o guia de remision del proveedor que contiene el nombre, la
cantidad y el proveedor, ademas revisara el Jefe de Aseguramiento de
Calidad debe ver visualmente el buen estado de las materias primas
especialmente los sacos de harina que estén exentos de materias
extrafas.

Para facilitar el sistema se puede agrupar varios lotes de proveedor en
uno o asignarle una denominacion diferente, en este caso es necesario
mantener una relacién entre el codigo que asignamos y el lote que ha
aportado el proveedor. Esta relacion no debe perderse en ningun caso,
de lo contrario, no se podria trazar hacia el origen.

Si el proveedor no ha identificado la materia prima que aporta a la
empresa, se debe solicitar que lo haga en cumplimiento con lo
establecido por la empresa. (Solicitud de cumplimiento de trazabilidad
a Proveedor, Anexo de este documento).

Se controlaran y registraran los datos referentes a cada recepcion.
Para esto se utilizara “Registro de Control de Trazabilidad en
Recepcion (Materia Prima Vegetal) Cod. R-TRA-01", “Registro de
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Control de Trazabilidad en Recepcion (Materias Auxiliares, Envases,
Embalajes Cod. R-TRA-02".

e Para el orden en los almacenes y/o bodegas se aplicara el sistema
FIFO (lo primero que entra es lo primero que sale) y el uso de letreros y
etiquetado adecuado, para facilitar la identificacién y/o retirada de una
partida si fuera necesario.

e La informacion relativa a la ubicacion exacta de una determinada
materia prima se registrara en el “Registro de Control de Trazabilidad
en Recepcion (Materia Prima Vegetal) Cod. R-TRA-01", para los
movimientos de almacén y/o bodega se utilizara “Registro de Control
de Trazabilidad en Almacenes Cod. R-TRA-03".

A continuacion se describe la informacion que es parte del control de

recepcion para asegurar la correcta identificacion de los lotes:

Materia Prima:

Lo que debe aportar el proveedor:

e Nombre de Producto

e Nombre de la Variedad
e Cantidad

e Parcela de origen

e Lote
Lo que se debe registrar en recepcion:
e Producto

e Variedad
e Cantidad
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e Lote
e Area de destino (pallets numerados)
e Proveedor

e Codificacion interna

Una vez liberada la materia prima si cumple con las especificaciones de la
empresa, el Jefe de Aseguramiento de Calidad procedera a poner con

marcador el lote correspondiente en los respectivos sacos e insumos.

Para la codificacion interna se identificara de acuerdo a la fecha de

recepcion de la siguiente manera:

AAMMDD porque facilita el FIFO ya que el numero mas bajo es el mas
antiguo.

AA: dos ultimos digitos del afio

MM: dos digitos para identificar al mes

DD: dos digitos para identificar el dia

Ejemplo:

Recepcion: 20 de junio del 2013
N° DE LOTE: 130620

Si el proveedor entregara diferentes lotes del mismo producto el mismo dia,
se anadira el numero correlativo de entrada, el que estaré identificado por
dos digitos.
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Ejemplo:

Recepcién: 20 de junio del 2013
N° DE LOTE: 130620/01
130620/02

Envases / Embalajes:

Se debe aplicar la trazabilidad para los empaques o embalajes que estén en

contacto con el producto.

Lo que debe aportar el proveedor:

e Lote
e Cantidad

e Proveedor

Lo que se debe registrar en recepcion:

e Lote

e Cantidad

e Proveedor

e Fecha de recepcion
e Formato

e Codificacion interna

Para la codificacion interna se identificara de acuerdo a la fecha de

recepcion, numero correlativo de entrada y el lote externo.

En caso de utilizarse codificacion interna no se perdera la relacion de la

informacion aportada por el proveedor.
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2. Trazabilidad en el proceso:

e Para la trazabilidad en el proceso, se emplearan los Diagramas de
Flujo de Trazabilidad para el producto respectivo. (Anexo de este
documento).

e En el paso de almacenamiento sefialado en el Diagrama de Flujo de
Trazabilidad para cada producto, debe integrarse materias primas,
mezclas, coadyuvantes tecnoldgicos, aditivos (cuando se lleguen a
usar), maquinas criticas, etc., que afecte o pueda afectar a la seguridad
del producto, en concreto debe prestarse especial atencién a la
composicion de las mezclas que se realizan, pallets numerados o
movimientos entre los diferentes almacenes.

e Controlando y registrando cantidades y lotes que participan en las
mezclas, origenes, destinos, etc., en “Registro de Control de
Trazabilidad en el Proceso Cod. R-TRA-04".

e Los productos que generen productos intermedios para su utilizacion
posterior, deberan mantenerse identificados de forma que no se pierda
su trazabilidad, (por ejemplo mezclas de producto terminado, traslados,
tratamientos).

e En el envasado, hay que tener en cuenta que es trazable todo aquello
que entre en contacto directo con el producto. “Registro de Control de
Trazabilidad en el Envasado Cod. R-TRA-05".

e Se debe identificar los pallets con el producto y los lotes que contiene
para facilitar el control.

e A continuacion se describe la informacién que es parte del control de

produccion para asegurar la correcta identificacion de los lotes:

= Materias primas utilizadas, se registrara lote, cantidad y origen.
= Productos intermedios, producto elaborado, se registrara el lote,

cantidad y destino.
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= Maquinaria critica.
= Otros detalles que intervienen o seran importantes en la trazabilidad del
lote del producto (personal que interviene en la elaboracion,

parametros del proceso, etc.)

3. Trazabilidad en despacho:

e Se debe registrar los LOTES que forman cada entrega,
independientemente de cual sea el destino, distribuidor, almacén
regulador, delegaciones, intermediarios, minoristas, etc., excepto los
entregados al consumidor final.

e Se debe indicar en el recibo, comprobante o documento de expedicion
los LOTES que componen cada entrega, ya que facilita al comprador
su gestién de trazabilidad.

e Sila responsabilidad del transporte es de la empresa, se debe registrar
vehiculo, conductor, fecha, etc.

e En el caso de que el responsable del transporte sea el cliente, sera su
responsabilidad controlar la trazabilidad,

e A continuacion se describen la informacion que es parte del control de

expedicion para asegurar la correcta identificacion de los lotes:

Identificacion que debe registrarse:

e Fecha de envasado

e Fecha de expedicion

e Fecha de caducidad

o Area de procedencia (pallets enumerados)
e Cliente

e Lote

e Cantidad
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e Producto

Identificacion que se debe aportar al cliente:

Lote
Cantidad

Producto

Fecha de caducidad o consumo referente

4. Auditoria del Sistema de Trazabilidad:

e Una vez implantado el Sistema de Trazabilidad es necesario
comprobar su eficacia, por lo que se debera realizar ejercicios de
auditoria o autocontrol.

e Otra manera de comprobar la eficacia del sistema es plantearse o
simular una crisis alimentaria. Se puede suponer diferentes origenes
de la crisis, por ejemplo, problemas con un aditivo en el caso de que
llegue a ser utilizado, un envase o una inadecuada manipulacién, etc.
de este modo se comprobara si el sistema incluido el procedimiento de
gestion de crisis, funciona.

e En caso de que el sistema no funcionase se llevaran a cabo las
mejoras oportunas.

e La medida de la eficacia del Sistema de Trazabilidad es determinar la
tasa de recuperacion, es decir, saber que tanto por ciento del lote en
cuestidon se recupera, cuya medida de eficiencia para ello es el tiempo
que se ha empleado.

¢ A manera de ejercicio se aplicara lo detallado en el Diagrama de flujo
de Auditoria para el Sistema de Trazabilidad Cod. D-TRA-10.
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Gestion de Alerta o Crisis Alimentaria:

e Se conformara un equipo de personas encargado de atender alertas o
crisis alimentarias.

e Este equipo estara conformado por un Coordinador y Ilos
representantes de las areas de Compras, Ventas, Produccién, Almacén
y Calidad.

Las funciones de este equipo son:

e Elegir un interlocutor con la Administracién y otros agentes externos.

e Caracterizar y evaluar la alerta o crisis alimentaria.

e Proponer y gestionar planes concretos para recuperar la situacion de
normalidad.

o Dirigir, definir, y ejecutar con medios internos y/o externos la politica de
comunicacion.

o Establecer procedimientos y sistemas de control y evaluar los objetivos
y acciones a llevar a cabo.

e En el momento en que la empresa detectase un problema que pudiese
ser una posible crisis o riesgo alimentario, debera estudiar la situacion

y evaluarla.

La informacion sobre una alerta o crisis alimentaria puede llegar por distintas

vias:

. Informacién interna.

. Comunicacioén de la administracion.

. Comunicacién de un proveedor.

a
b
c. Comunicacion de un cliente.
d
e. Medios de comunicacion.
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f. Asociacion empresarial.

e El equipo de alertas o crisis alimentarias, se encargara de la gestion

de todo el proceso de potencial alerta o crisis, desde su deteccién

hasta su cierre.

e El equipo de alertas o crisis alimentarias, gestionara la recopilacién

de toda la informacion existente en funcion de tipo de alerta o crisis

que se ha presentado:

g. Analisis internos/externos de productos y procesos.

h. Informacion cientificamente aceptada.

Informacion de organizaciones representativas.

e Para ello sera necesario haber aplicado correctamente el Sistema de

Trazabilidad y disponer de los registros establecidos que permitan la
identificaciéon y localizacion de los productos potencialmente
afectados. En este momento y si se procede, se dara aviso de la
situacién a la Autoridad Competente.

En funcion de la informacion recopilada se determinara la causa que
la ha provocado (el equipo de alertas o crisis alimentarias con la
Administracion), y si existiese un riesgo, real o potencial de que

provoque efectos negativos sobre la salud de los consumidores.

Las potenciales causas del desencadenamiento de una alerta o crisis

alimentaria son:

a. Un riesgo real que ya ha provocado efectos sobre la salud,

acompanado o no de informacion publica sobre él.
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b. Un riesgo potencial que todavia no ha provocado efectos para la salud,
pero que esta en el mercado, acompafado o no de informacion publica
sobre él.

c. Un riesgo potencial del que no se conoce su capacidad para provocar
efectos, acompafado o no de informacion publica sobre él.

d. Un simple tratamiento informativo, sin existencia del riesgo real, pero si
potencial.

e. Un simple tratamiento informativo, sin existencia de riesgos reales ni

potenciales.
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Para la clasificacion de las situaciones de crisis alimentarias se tiene

en cuenta:

El riesgo sobre la salud:
Grado 1: riesgo real
Grado 2: riesgo potencial

Grado 3: no existe riesgo

La extension geografica:
Grado 1: internacional (en caso de que se llegue a exportar)
Grado 2: nacional

Grado 3: local

La presencia en la opinién publica:
Grado 1: presencia en la opinion publica.

Grado 2: no presencia en la opinion publica.

La informacién a transmitir a la Autoridad Competente, sera:

e Toda la informacion relativa a la existencia de algun riesgo vinculado a
un producto en el mercado (riesgo, localizacion, etc.)

e La declaracion de la situacion de alerta o crisis, su clasificacion y
descripcion.

¢ Las medidas provisionales adoptadas.

e La composicion del equipo de alertas o crisis alimentarias, y su
interlocutor.

e Las medidas que vaya adoptando el comité de coordinacion de la
crisis.

e Cualquier hallazgo relevante que se produzca durante la gestién de la

alerta o crisis.
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e Si no existe riesgo se desestima la alerta alimentaria. Si existe riesgo
el equipo de alertas o crisis alimentarias, y la autoridad competente

actuaran en consecuencia.

Segun el tipo de crisis, las posibles actuaciones seran:

Retirar el producto e inmovilizarlo.

Reprocesar el producto, para que vuelva a ser apto para el consumo.

Destruir el producto.

No retirar el producto si se llega a la conclusion de que no procede.

En cualquier caso estas actuaciones deberan estar autorizadas por la

Autoridad Competente.

En funcion del tipo de crisis, el equipo y la administracion, deben decidir si es
necesario comunicarla y a quién se le comunica (clientes, proveedores,

consumidores, etc.)
En cualquier caso se debe,
e Minimizar la exposicion del consumidor al posible riesgo alimentario y
e Evitar percepciones incorrectas que afecten a la reputacién, imagen y
recursos de las empresas y/o sectores afectados.
En funcion del tipo de crisis alimentaria su resolucién puede comprender:
¢ Analizar las implicaciones y responsabilidades.

e Prevenir repercusiones inmediatas.

e Analizar y prevenir los efectos a largos plazos.
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e Acciones correctivas para mejorar los procesos que no han funcionado

correctamente.

¢ Informar a las partes implicadas de que el problema esta solucionado y

dar a conocer las medidas adoptadas.
e Evaluar y medir los resultados.
e |a declaracién del final de la crisis.

e Agradecer las colaboraciones.

7. REGISTROS:

Registro de control de trazabilidad en recepcion (Materia prima vegetal) |R-TRA-01
Registro de control de trazabilidad en recepcion (Materias auxiliares,

R-TRA-02
envases, embalajes)
Registro de control de trazabilidad en almacenes R-TRA-03
Registro de control de trazabilidad en el proceso bodega/depositos) R-TRA-04
Registro de control de trazabilidad en el envasado R-TRA-05
Registro de control de trazabilidad en expedicion R-TRA-06
Hoja de control de sistema de trazabilidad H-TRA-01
8. ANEXOS
Diagrama de flujo de trazabilidad en recepcion D-TRA-01
Diagrama de flujo de trazabilidad de expedicion D-TRA-02
Diagrama de flujo de ejercicio de auditoria para el sistema de

D-TRA-03
trazabilidad
Diagrama de flujo de gestion de alerta o crisis alimentaria D-TRA-04
Diagrama de flujo de trazabilidad para: productos de panaderia,

D-TRA-05
galleteria y pasteleria.
Solicitud de cumplimiento de trazabilidad a proveedor
Etiquetas identificativas (Trazabilidad) E-TRA-01
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO CONTROL DE PLAGAS

APROBACIONES:

Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO CONTROL DE PLAGAS
1. OBJETIVO
Establecer todas las normas de control de plagas con nuestros clientes, de
manera que garantice las condiciones adecuadas para la produccién inocua de
procesos y productos en diferentes tipos de industrias.

2. ALCANCE

Aplica a todas las instalaciones de las plantas de proceso, tanto internas como

externas.

3. DEFINICIONES

Plagas: Todo organismo indeseable a los procesos de produccion.

Control de Plagas: Definir los pasos a seguir para tener una eliminacion de

insectos voladores, rastreros y roedores, etc.

Plaguicida: Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas a prevenir,

destruir o controlar cualquier plaga.

Desinsectacion: Destruccion de insectos parasitos

Desratizacion: Eliminacion de roedores del medio colindante.

Rodenticida: Sustancia quimica cuyo fin es destruir en poco tiempo un foco no

numeroso de ratas o ratones.
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Desinfeccion: Destrucciéon de los microorganismos patégenos en todos los
ambientes, por medios mecanicos, fisicos, quimicos, contrarios a su vida o

desarrollo.

Desinfectante: sustancia que destruye o neutraliza no solo los

microorganismos, sino también sus formas vegetativas o esporas.

Bactericida: Agente con capacidad de destruir bacterias. Se ha podido
observar que las bacterias tienen capacidad para presentar resistencias a
determinados bactericidas.

Fungicida: Agente que destruye los hongos

Germicida: Agente o sustancia que destruye gérmenes.

Viricida (Virucida): Agente destructor de virus.

Virus: Uno de los mas pequefnos agentes infecciosos de la naturaleza que por

sus caracteristicas necesita parasitar una célula para su supervivencia.

Ingrediente Activo: Son las sustancias quimicas en un producto que son

responsables del efecto insecticida.

Ingrediente Inerte: Cualquier sustancia en un producto plaguicida que no tiene

accion plaguicida.

Higiene: Parte de la medicina que estudia la manera de conservar la salud
mediante la adecuada adaptacion del hombre al medio en que vive y

contrarrestando las influencias nocivas que puedan existir en este medio.
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Limpieza: Toda actividad encaminada a eliminar del medio desperdicios y
otras formas naturales consideradas como perjudiciales para la salud, ya que
constituyen punto de partida para el desarrollo de animales indeseables y el

deterioro de habitat humano.

Tipos de Insecticidas:

¢ Residuales: Son aquellos que forman una pelicula o capa cristalina en la
superficie donde se congrega el insecto o por donde transita y/o reposa.

¢ No residuales: Son aquellos que se degradan rapidamente después de
aplicado.

¢ De Contacto: Son aquellos que penetran en las paredes del cuerpo del
insecto causando la muerte.

Tratamiento Invasivo:

e Aspersion ULV: Expulsion espacial de insecticida con nebulizacion a
motor o equipo eléctrico de alto alcance generando micro particulas

(gotas muy pequenas) que a su vez son mezcladas con el aire.

Tratamiento Localizado:

o Tratamiento Puntual o Localizado: Tratamiento con insecticida
utilizando un aspersor manual, el cual por medio de una boquilla esparce
particulas de producto organico o quimico directo a la plaga, grietas y/o
hendidura que se desea tratar.

e Exclusion de Insectos: Medidas de control fisicas, no quimicas para
prevenir la entrada de insectos a través o hacia el interior de una

estructura o area, excluyendo a varios tipos de insectos.
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e Exclusion de Roedores: Medidas de control fisico, no quimicas para
prevenir la entrada de roedores a través o hacia el interior de una

estructura o area.

Roedores Tipos de Control

e Rodenticida
Anticoagulantes.- Cebos sodlidos de accion lenta, el roedor muere del

tercer al quinto dia.

o Estaciones de captura
Estaciones con dispositivo mecanico que captura al roedor cuando este

reposa sobre el mecanismo de accion.

o Estaciones de lamina pegantes o monitoreo
Estaciones con laminas pegantes con carencia de quimicos o veneno, el
roedor queda atrapado en el pegante, de ser positivo la captura aplicar cal
sobre el roedor capturado para finalmente colocarlo en una funda plastica

y desecharlo.
4. RESPONSABLES
FUMIECO Control de plagas Asesoria Sanitaria.
Técnico Operador:
e Presentar la constancia del trabajo realizado
e Realizar el tratamiento cumpliendo con lo establecido en este documento

y los instructivos y procedimientos asociados.

o Estar a las 6rdenes en cualquier caso de emergencia que se suscite.
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Aseguramiento de la Calidad:

e Evaluar y archivar los informes y justificantes entregados por la empresa
externa.

e Registrar las incidencias de las plagas detectadas

¢ Comunicar a la empresa contratante si existe algun tipo de infestacion de
plagas para que se tomen las acciones correctivas necesarias emitidas
por FUMIECO.

o Verificar el cumplimiento y la efectividad en el manejo integrado de

plagas.

5. DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD

La compafila FUMIECO CONTROL CIA. LTDA. Realiza el control de plagas,
previa identificacion en seguridad fisica y coordinaciéon con el departamento de
Aseguramiento de Calidad, para quedar en posibilidad de realizar sus

actividades en los interiores y exteriores de las plantas.

Los trabajos de control de plagas se realizan de acuerdo al cronograma
preventivo para el control de plagas: insectos rastreros y voladores., excepto en
época invernal en que se aumentara la frecuencia de visitas, si lo amerita. El
cumplimiento de las actividades esta detallado en el CRONOGRAMA
PREVENTIVO - CONTROL DE PLAGAS: INSECTOS RASTREROS
YVOLADORES, E INSPECCIONES Y CAPACITACION. Ver anexo.

El personal de FUMIECO CONTROL CIA. LTDA., guiado por un representante
del departamento de aseguramiento de calidad se dirige a cada una de las
diferentes areas, para realizar una inspeccion previa y proceder a realizar el

control general, esto es, mantenimiento de los dispositivos externos para el



275

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD COD: P-RMP-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS FECHA ACTUALIZACION
05/06/2013
PRODUCCION, DESPACHO, BODEGA, LOCALES Pagina 275 de 254

monitoreo de roedores, revision de lamparas atrapa insectos y la aplicacion de

los tratamientos quimicos y ecoldégicos segun corresponda.

La compafiia Fumieco Control Cia. Ltda. realiza las labores de:

¢ Inspeccion visual inicial

¢ Identificacion de la plaga a tratar

¢ Nivel de tolerancia

e Seleccion de productos y métodos a aplicar

e Medida de control

e Aplicacion de método

¢ Inspeccidén visual final

¢ Evaluacion y recomendaciones

e Monitoreo y revision de trampas de cebaderos; registradas en los

respectivos formatos.

Identificacion y codificacion del corddn sanitario en el plano de la industria.

Colocacién de lamparas de control de insectos.

Este sistema de vigilancia y monitoreo se encuentra detallado, por ubicacion de

trampas, en el plano sanitario de la instalacién.

a. Las estaciones de cebaderos deben estar ubicadas en el perimetro
externo a un intervalo de (15 a 30 m).Se verifica el consumo (ingestién) del
cebo rodenticida de segunda generacion (Contrac block Parafinado — Final
block parafinado, en un proceso de rotacion) por parte de roedores,
inspeccion o reposicion del cebo cuando este deteriorado. Dicha actividad
sera registrada en el formato Sistema de Control y Monitoreo de Roedores.

Ver anexo.
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b. Las estaciones de lamina pegante o monitoreo deben estar ubicadas en los
interiores de bodegas, a un intervalo de 8 a 12m prestando mayor énfasis a
los ingresos y al espacio fisico que nos brinden para instalar el cordén
sanitario interno.

Se confirma como antecedentes de actividad de roedores cuando se encuentra

huellas, heces, pelos u orina de roedor.

c. Dentro de las instalaciones tenemos lamparas para el control de insectos
voladores; las cuales se encuentran ubicadas estratégicamente en las vias

de acceso a planta y dependencias anexas.

d. Un representante de la empresa luego de finalizado el trabajo, procedera a
firmar la constancia del servicio en las respectivas planillas de trabajo y cuyo

original sera archivado en el departamento de aseguramiento de calidad.

e. Una vez realizado los tratamientos mensuales de control de plagas, la
compania FUMIECO CONTROL CIA. Ltda. entrega un certificado de

control de plagas

6. ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS PARA INSECTOS
VOLADORES Y RASTREROS:

De acuerdo a la resena historica de plagas detectadas en las instalaciones, las
plagas que con mayor frecuencia se presentan por el clima y ubicacién son:
Moscas, Cucarachas y Hormigas; para lo cual tenemos implementada acciones

preventivas y correctivas las cuales son descritas a continuacion.



277

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD COD: P-RMP-01
VERSION: 1
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS FECHA ACTUALIZACION
05/06/2013
PRODUCCION, DESPACHO, BODEGA, LOCALES Pagina 277 de 254

6.1Accion Preventiva para el Control de Insectos voladores y rastreros

¢ Inspeccidén e identificacion de plagas.

¢ Desinsectacion quincenal o cuando exista alguna incidencia se lo tratara

de inmediato, con productos 100% organicos y/o piretrinas en exteriores

en las posibles fuentes de desarrollo de esta plaga como: basura,

remocion de desechos, materia organica en descomposicion, residuos de

alimentos o desperdicios, etc.

¢ Dispositivos para el control de insectos, lamparas.

¢ Revisién mensual de las medidas de exclusion de la planta por parte del

Asesor de Fumieco.

e El personal de la planta debe mantener y respetar las medidas de

exclusion de insectos bien instaladas y en buen estado como: cortinas

plasticas con traslapes adecuados, mallas milimétricas, puertas con

brazos hidraulicos, puertas bien cerradas y con rastreras, instalaciones

herméticas para plagas, rejillas de desagle en buen estado, eliminacién

de grietas, ranuras o agujeros y ventiladores protegidos.

6.2Accion Correctiva para el Control de Insectos voladores y rastreros

¢ Inspeccién e identificacién de plagas

e Determinar los puntos de ingreso

¢ Desinsectacion en exteriores en las posibles fuentes de desarrollo de la

plaga identificada y de manera puntual en el lugar con problemas

e Corregir las medidas de exclusion de insectos que no estan funcionando

¢ Instalacion de laminas pegantes atrapa insectos en sitios estratégicos en

el interior de la planta.

¢ Eliminacion de fuentes de desarrollo y atraccion de insectos.
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7. ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS PARA ROEDORES:

Como medida de prevencion para roedores se realiza lo siguiente:
Ubicacion del cordon sanitario de cebaderos en los exteriores de las

instalaciones y de monitoreo con laminas pegantes en interiores de bodegas.

¢ Inspeccion e identificacion de posibles lugares de refugio y alimentacion.

e Evitar la acumulacién de materiales de chatarra en exteriores y las
posibles fuentes de desarrollo de esta plaga como: basura, remocion de
desechos, materia organica en

e descomposicion, residuos de alimentos o desperdicios, etc.

¢ Revision quincenal de las estaciones de cebadero monitoreo.

¢ Revisién mensual de las medidas de exclusion de la planta por parte del
Asesor de Fumieco y la ejecucion de las mejoras por parte de este.

o El personal de Planta debe mantener y respetar las medidas de exclusion
de roedores bien instaladas y en buen estado como: cortinas plasticas
con traslapes adecuados, mallas milimétricas, puertas con brazos
hidraulicos, puertas bien cerradas y con rastreras, instalaciones
herméticas para plagas, rejillas de desagues en buen estado, eliminacion
de agujeros.

¢ La Planta debe tener un plan de limpieza para evitar las disposiciones de
desechos de manera inadecuadas, buen manejo de residuos de alimentos
y desperdicios, asegurar la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM.) en todo momento por el personal tanto de planta
como contratistas.

e Desratizacién en madrigueras y cuevas de roedores.
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7.2 Accion Correctiva para el Control de Roedores de diferentes tipos
Inspeccion e identificacion de posibles lugares de refugio y alimentacion.
e Determinar los puntos de ingreso

e Evitar la acumulacion de materiales fuera de uso en los exteriores.

e Desratizacién y eliminacion de madrigueras y cuevas detectadas.

e Corregir las medidas de exclusion de roedores que no estan funcionando

¢ Si la actividad de roedores es en areas internas se procedera a colocar

laminas pegantes para roedores de manera segura en cajas protectoras,

durante las horas no laborables de produccién y su monitoreo y retiro al

dia siguiente. Esto se realizara hasta eliminar el problema.

¢ Eliminacion de las condiciones ideales para el refugio de plagas.

8. ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS PARA AVES:

8.1Accion Preventiva para el Control de Aves de diferentes tipos

e Las aves deben ser controladas por medio de exclusion.

¢ Mantenimiento con malla metalica o colocacién de puntas metalicas en

las salientes del tumbado.

e Remocién de nidos de acuerdo al plan maestro de limpieza de la empresa

0 cuando se detecte la presencia de este.

e Inspeccién mensual por parte de Fumieco, de las instalaciones para

detectar puntos de ingreso de aves, o fuentes de atraccion para proceder

a su control.
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8.2 Accion Correctiva para el Control de Aves de diferentes tipos

9.

Inspeccion e identificacion de plagas

Determinar los puntos de ingreso

Eliminar las vias de ingreso.

Remocién de nidos cuando se detecte

Limpieza y desinfeccidén del area para la eliminacién de microorganismos

y parasitos, provenientes de los excrementos.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS PARA FAUNA

SILVESTRE

9.1 Accién Preventiva para el Control de Fauna Silvestre

El personal de Planta debe mantener y respetar las medidas de exclusion.
Eliminar cualquier via que sirva de ingreso o refugio de plagas dentro de
las instalaciones.

Eliminacion de fuentes de alimentos con medidas sanitarias.

Inspeccidn e identificacion de fauna silvestre.

Revision mensual de las medidas de exclusion de la planta por parte del
Asesor de FUMIECO vy la ejecucion de las mejoras por parte de Planta.

La Planta debe tener un plan de limpieza para evitar las disposiciones de
desechos de manera inadecuadas, buen manejo de residuos de alimentos
y desperdicios, limpieza frecuente de desagues y alcantarillas, asegurar la
aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en todo momento

por el personal tanto de planta como contratistas.

Eliminacion de maleza de los exteriores.
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9.2 Accidn Correctiva para el Control de fauna silvestre

e Inspeccion del area.
o Utilizar trampas o remover al animal sin lastimarlo.
¢ Eliminacion de maleza de los exteriores y demas fuentes de alimentos y

refugio.

10. FRECUENCIA DE LOS TRABAJOS

¢ Tratamiento General y Revisiéon de dispositivos externos e internos para el
monitoreo de roedores de acuerdo al cronograma preventivo para el
control de plagas: insectos rastreros y voladores.

e Asesoria Sanitaria: Mensual

11. VIGILANCIA Y VERIFICACION

El Departamento de Calidad verificara que el servicio contratado sea realizado
de acuerdo a lo solicitado y que se realicen en la planta con todas las medidas
preventivas y correctivas establecidas por la empresa FUMIECO de acuerdo a

los informes de control de plagas.
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12. ANEXOS
6.1 Anexo “A” Registro de roedores e insectos voladores
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12.2 Anexo “A” Registro de roedores e insectos voladores
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PROCEDIMIENTO GENERALDE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Y CORRECTIVO

1. OBJETIVO.

Establecer la metodologia para el mantenimiento preventivo adecuado de la
maquinaria e instalaciones productivas de la planta en completa operacion a
los niveles y eficiencia 6ptimos de la empresa Panaderia y Galleria Arenas C.A.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a toda la maquinaria e instalaciones de la planta

de produccion de la empresa Panaderia y Galleteria Arenas C.A.

3. DEFINICIONES.

Mantenimiento Preventivo

Accion planificada para evitar causas de fallos de equipos e interrupciones no

programadas de la produccion.

Equipos y Herramientas

Todas las necesarias para realizar las laborares tanto de mantencion como de

reparacion.

Seguridad Industrial:

Esta referida a la integridad del personal, instalaciones, equipos, sistemas,

maquinas, sin dejar de lado el medio ambiente.
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La Fiabilidad

Es la probabilidad de que las instalaciones, maquinas o equipos, se
desempenen satisfactoriamente sin fallar, durante un periodo determinado,

bajo condiciones especificas.

Mantenibilidad

Es la probabilidad de que una maquina, equipo o un sistema pueda ser
reparado a una condicion especificada en un periodo de tiempo dado, en tanto
su mantenimiento sea realizado de acuerdo con ciertas metodologias y

recursos determinados con anterioridad.

4. RESPONSABILIDADES.

DEPARTAMENTO FINANCIERO

e Proporcionar los recursos necesarios para la compra de requerimientos

para la ejecucion del mantenimiento preventivo.

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD Y OPERACIONES

o Verificar de eventualmente el cumplimiento de este procedimiento,
mediante visitas a la planta cuando se esté desarrollando las actividades
aqui descritas.

e Controlar que las actividades sean registradas adecuadamente en los

formatos correspondientes.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Cumplir a cabalidad el procedimiento descrito en este documento.

Registrar las actividades de mantenimiento.

Proponer acciones correctivas en caso de que sea necesario

Informar cualquier anormalidad al Supervisor de mantenimiento.

DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

e Capacitacion al personal de mantenimiento

e Proporcional elementos de seguridad industrial

5. FRECUENCIA.

De acuerdo al Plan de Mantenimiento Preventivo PMP1

6. PROCEDIMIENTO

e Apagar y desconectar los equipos.

e Desmontar las partes del equipo que se requiera ejecutar el
mantenimiento.

e Realizar una limpieza de las partes desarmadas.

o Cambiar los repuestos que lo requieran.

e Armar los equipos.

e Registrar las actividades realizadas.

¢ Realizar pruebas Conectar y encender los equipos.
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7.

Registro de Mantenimiento realizado

REGISTROS

288

0O

U

UO00o0Od

MECANICOS
Revisién del ventilador de conveccion.........
Revisién ventilador de extraccion................

Chequeo rodamientos del motor aductor por

sonido...........

Revision de puerta: empaques, fin de
carrera.............

Chequeo sistema de vapor.........ccc.ccceeeenneee.
Revisar tension de la cadena.............ccc.......
Revision de fugas en la linea de diésel.......

Revision de fugas en la linea de agua.........

o000 o0uUo

MISCELANEOS
Limpieza del quemador......................
Calibracion del quemador..................
Limpieza general de techo del horno....
Limpiar el cuerpo de los motores.......
Revisar ventiladores de los motores.....
Limpieza de los motores....................
Limpieza de la chimenea...................

Calibrar horneo.........ccccccceeeeeciinnnnn...

(M

LUBRICACION
Lubricar fines de carrera (2).......cccccceecvveeennne
Lubricar cadena del motor aductor..............

Lubricar ruedas del coche................ccccune.

UO0d0oOd

ELECTRICOS
Chequear sentidos de giro.................
Ajuste eléctrico del tablero.................
Chequeo paro de seguridad..............

Chequeo botoneras de encendido...
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renad)

HISTORIAL DE MANTENIMIENTO

Maquinaria
(0]
Equipo

Codigo

Tiempo Tipo de accion
Fecha Descripcion Tipo de fallo Responsable
utilizado Preventiva
Revisién Cambio M | E|EL | H
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PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION Y CODIFICACION DE
MAQUINARIA

1. OBJETIVO

Elaborar un manual de procedimiento para identificacion y codificacién de

maquinaria de la empresa Panaderia y Galleria Arenas C.A.

2. ALCANCE

Dirigido para toda la maquinaria que se encuentren en la Planta de Produccion.

3. DEFINICIONES

Linea Productiva: Se entiende como linea productiva a un sistema de
produccion que esta compuesto por varias maquinas, todas ellas de
importancia en el proceso y que estan inmersas en la misma linea de trabajo,

ademas forman parte del mismo proceso productivo.

Maquina: es un conjunto de elementos moviles y fijos cuyo funcionamiento
posibilita aprovechar, dirigir, regular o transformar energia y realizar un trabajo

con un fin determinado.

Codificacion no significativa: se da unicamente por la necesidad de tener un
inventario del equipo dentro de los activos de la empresa y también se
acostumbra a ejercer una labor de mantenimiento sistematizada, que sin una
codificacion establecida, no se podria identificar la maquinaria en cuestion, es
decir este sistema no aporta mayor informacion adicional sino uUnicamente

ayuda a ubicar el equipo.
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4. RESPONSABILIDADES

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

o Establecer acciones correctivas en caso de ser necesario.
e Controlar que las actividades sean registradas adecuadamente en los

formatos correspondientes.

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

¢ Identificar todos los equipos que requieren ser codificados.

e Coordinar con produccion y planificar las fechas de detencién de las
maquinas y lineas. De esta forma se recogera la informacion sin afectar
la produccion ni incomodar el flujo diario de trabajo de los operarios y de
las maquinas.

¢ Conocer la funcién que realiza cada maquina, su linea de trabajo, el orden
en que realiza las operaciones.

o Definir las estructuras de los codigos dependiendo de la seccion donde se

encuentra ubicada la maquina.

5. FRECUENCIA

Al ingresar a la planta un nuevo equipo 0 maquinaria.

6. PROCEDIMIENTO

¢ Identificar todos los equipos y maquinaria que se encuentren en planta.

o Disenar y colocar fisicamente etiquetas en un lugar visible con el codigo
correspondiente.

e Mantener un registro de todas las maquinas y sus respectivos codigos

bien identificados en caso de cambio de maquina o adquisicion nueva.
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7. REGISTROS

Registro de codificacion de maquinaria

@WQS )

DENOMINACION ngl MAQUINA YT ESPEC:\',I:g:I:‘:L'gN TR UBICACION
CF-01 |Camara de mantencion COLIP MATURBIGA TGN
ot [SEe | awom |
CF-03 |Ultra congelador 1 Mog\%AR C1221BT TRZSI\II\ISAISIEON
CF-04 |Ultra congelador 2 Mog\%AR C1221BT/Serie 150A TFEEI\'I\'SA@EON

conroso CF-05 | Camara de Empaque TRZEI\II\IQI(E:(EJN
T A I
CF-08 |Céamara de leudo MATURPAN 2 Té/?I\TQgEON
CF-11 Igr?g"egedg'“a MT 4 EVAPORADORES TR
PRA-1 | Amasadora 1 SIAM UTIL TWEEDY 70 W10 RN
| PRa2 |Amasadora 2 SOTTORIVA VELA 80/D B30862 PFI;AO,\IIDTJ%ECRITOAN
PRA-3 | Amasadora 3 SOTTORIVA |  SPRINT 150/M ey
PRA-4 | Amasadora 4 HOTMIXER PFF;AO"I'D%%ESQN

PRD-1 | Divisora de piston RECORD PANADECI;R;iOA’\ITRODUC
PHIseRs PRD-2 | Divisora manual 38M CIRCULAR PPR%,\IIDACJDCECR;BAN
CANDAS PRT-1 | Banda transportadora 1 INTERINOX 4M PPR%I\IIDAU%ECRI.:)AN
PRT-2 | Banda transportadora 2 | MOTOVARIO PPR%I\IIDAU%ESIOAN
PRF-1 | Formadora 1 SOTTORIVA BRIO 28679 Pg’g‘é)ﬁ%EcF%*N
PRF-2 | Formadora 2 MIMAC GALLETERIA

FORMADORAS EEE:Z ngggg;ﬁ Mfﬁﬁgkm BABY PCI;R%IE;EI(-)%T(;AI\I
PRF-5 | Formadora de extrusion | RNKDROPINA GALLETERiA
PRE-6 | Croiscantorn TECNOSERV PANADERIA

CE PRODUCCION
LoRNOS PRH-1 | Horno Giratorio 1 MACADAMS FALCON1 3"2%12282 Hgillz\lpléEgO
PRH-2 | Horno Giratorio 2 ZUCSSSILLIF MINI COMBO 93?332/ Hgillz\lpléEgO




295

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

COD: P-RMP-01

PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION Y CODIFICACION
DE MAQUINARIA

VERSION: 1

FECHA ACTUALIZACION

05/06/2013

MANTENIMIENTO

Pagina 295 de 254

PRH-3 | Horno de pisos VULCANO Hg';IIE\IAEEIEO

PRH-4 | Horno eléctrico HOBART CN9O0C 1155916 PASTELERIA
mouno | PRM-1 | Molino NACIONAL RN
CORTADORA | PRC-1 | Cortadora de pan OLIVER P‘;'AONDA“_JDCEC'T%AN
PRS-1 | Selladora continua PLASPAK GALLETERIA

seLLabora | PRS-2 | Selladora de pedal ELEKTRO SEAL MASTER | 230-A Gﬁﬁi’f‘rggi A
PRS-3 | Selladora de pedal THOR 110V GAALRLFIEATEI%A

PRB-1 | Batidora 1 HOBART H600T 17590 5 ﬁgfﬁggi A

PRB-2 | Batidora 2 HOBART M802 GALLETERIA

sabomas | PRB-3 |Batidora 3 MK 25MIXER 5 /stTEéT_EFEi R
PRB-4 | Batidora 4 MK 250 MIXER GQFLEEATEF% A

PRB-5 | Batidora 5 KITCHENAID paSEADE

AINADORA PRL-1 | Laminadora 1 SUPERMAP PAA;I'EEALEIEIA
PRL-2 |Laminadora 2 SOTTORIVA SPT/08 B3088S2 | ot torsy

ASIGNACION DE CODIGOS

PR: PRODUCCION
A: AMASADORA
B: BATIDORA

D: DIVISORA

C: CORTADORA
F: FORMADORA

H: HORNO

S: SELLADORA
T: TRANSPORTADOR (BANDA)
M: MOLINO

L: LAMINADORA

CF: CAMARA DE FRIO
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA LA CALIBRACION
DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS

APROBACIONES:
Control de Calidad Producciéon Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO PARA LA CALIBRACION DE EQUIPOS E
INSTRUMENTOS

1. OBJETIVO

Garantizar que los equipos e instrumentos necesarios para controlar la
produccion (balanzas) se encuentren en Optimas condiciones de

funcionamiento.

2. RESPONSABLE

Gerente de Operaciones:

Es responsable de:

e Proporcionar los recursos necesarios para la realizacion de las
actividades descritas en este documento.

e Verificar el cumplimiento de este procedimiento, mediante visitas a la
planta cuando se desarrollen las actividades descritas en este documento.

e Revisar el correcto empleo y mantenimiento de los registros relacionados
con este procedimiento.

e Considerar las acciones correctivas propuestas por el personal de planta,
y conjuntamente con los Jefes de Produccion y Aseguramiento de Calidad

establecer lo mas conveniente.

Jefe de Produccioén y Jefe de Control y Aseguramiento de la Calidad:

Son responsables de:

e Supervisar al personal encargado de la calibracién.



298

ASEGURAMIENTO Y _
CONTROL DE CALIDAD COD: P-CCMP-01
- VERSION: 1
PROCEDIMIENTO PARA LA CALIBRACION DE
FECHA ACTUALIZACION
EQUIPOS E INSTRUMENTOS A TUALLZ
MANTENIMIENTO Pagina 298 de 254

e Mantener adecuadamente registradas las acciones de calibracion en los
formatos correspondientes.

¢ Proponer la accidn correctiva necesaria en caso de que se detecte alguna
no conformidad y documentarlo.

¢ Confirmar el desarrollo de la accién correctiva propuesta y documentarlo.

Personal de planta:

Es responsable de:

¢ Informar cualquier anormalidad al Jefe de Produccién o al Jefe de Control

y Aseguramiento de la Calidad.

3. ALCANCE

Dirigido para todas las balanzas que se encuentren en las areas de Produccion

y Empaque.

4. DEFINICIONES

Se ha definido los siguientes términos en base a lo establecido en el
vocabulario internacional de términos fundamentales y generales de metrologia
(VIM).

4.1 Calibracién: Conjunto de operaciones con las que se establece, en
condiciones especificas, la correspondencia entre los valores indicados en el
instrumento, equipo o sistema de medida, o por los valores representados por
una medida materializada o material de referencia y valores conocidos
correspondientes a una magnitud de medida o patron, asegurando asi la

trazabilidad de las medidas a las correspondientes unidades basicas del
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Sistema Internacional (Sl) y procediendo a su ajuste o expresando esta

correspondencia por medio de tablas o curvas de correccion.

4. FRECUENCIA

Cada vez que sea requerido, en periodos de 6 meses y 1 afio.

5. PROCEDIMIENTO

6.1 Generalidades

Se evaluara el estado de cada una de las balanzas de acuerdo a su
funcionamiento y rendimiento, en base a esto se designaran las que requieran

calibracion, o en su defecto se establecera una fecha fija de revision.

La calibracion de balanzas se realizara mediante la contratacion de una

tercerizadora certificada.

Los periodos de calibracion/verificacion dependeran de las recomendaciones

del fabricante, de los estandares de calibracion o del uso de los equipos.

De acuerdo a la tendencia de los instrumentales de medicion, los programas de
verificacién, mantenimiento y calibracién pueden ser modificados, previa

coordinacion con los involucrados.
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6.2 Procedimiento

1. Contactar a la tercerizadora para realizar las calibraciones de las

balanzas.

2. Solicitar la informacion del trabajo efectuado por los técnicos de la
tercerizadora para anexarlo a la hoja de “Registro de calibracion de los

equipos e instrumentos Cod. R-CEI-01".

3. Una vez reparados y calibrados los equipos, seran verificados para

comprobar su estado.

4. Cuando se detecte una anomalia durante la utilizacion o preparaciéon de
un equipo, se debe suspender su uso e informar al Jefe de Control y
Aseguramiento de Calidad o de Produccion, quienes tomaran las medidas

correctivas necesarias.

6. REGISTRO

Registro de Calibracién de Equipos E Instrumentos. R-CEI-01
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO GENERAL
PARA LUBRICACION DE MAQUINARIA

APROBACIONES:
Control de Calidad Producciéon  Operaciones Gerente General

Fecha:
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PROCEDIMIENTO GENERAL PARA LUBRICACION DE MAQUINARIA

1. INTRODUCCION

La industria alimenticia exige altos niveles de calidad, este concepto no solo se
refiere a los ingredientes con los cuales se fabrican los productos, sino también
a los productos lubricantes que utilizan en sus equipos, y especialmente en
aquellos puntos o areas de la maquinaria donde exista riesgo de contacto

accidental, directo o indirecto, con los alimentos.

El adecuado tratamiento de la lubricacion asegura la calidad, evita riesgos para
los consumidores garantizando en todo momento el cumplimiento de las
normas de Seguridad.

2. OBJETIVO

Definir y asegurar el método empleado en el mantenimiento y lubricacién de los
equipos de la empresa, para prolongar la vida util de los equipos de la planta
de produccién.

3. ALCANCE

Dirigido para toda la maquinaria que se encuentren en la Planta de Produccion.

4. DEFINICIONES

Lubricante H1: Lubricantes usados en ambientes en donde existe la

posibilidad de contacto incidental con el alimento.
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Lubricante H2: nos dice que el lubricante puede ser usado en plantas

alimenticias pero no hay ninguna posibilidad de contacto con el producto.

Seguridad Industrial: parte del supuesto de que toda actividad industrial tiene

peligros inherentes que necesitan de una correcta gestion.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de prevenciones y medidas
necesarias para la preparaciéon, manipulacién, almacenado y venta de
alimentos para garantizar productos intachables, sanos y adecuados para el

consumo humano.

Seguridad: Condicion libre de riesgo de dafio no aceptable.

5. RESPONSABILIDADES

DEPARTAMENTO FINANCIERO

e Proporcionar los recursos necesarios para la realizacion de las

actividades descritas en este documento.

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

¢ Cumplir a cabalidad el procedimiento descrito en este documento.

e Utilizar las sustancias lubricantes de acuerdo a las instrucciones del
fabricante.

e Registrar las actividades de mantenimiento y lubricacién en el formato
correspondiente.

e Proponer acciones correctivas en caso de que sea necesario a los

superiores.
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6. FRECUENCIA

De acuerdo a “Plan de Mantenimiento Preventivo de Equipos COD. PL-MLE-

0176 cuando sea requerido por el personal de mantenimiento.
7. PROCEDIMIENTO
. Apagar y desconectar los equipos.

a

b. Desmontar las partes del equipo que se requiera.

c. Hacer una pre-limpieza de las partes desarmadas.

d. Una vez limpias estas partes, lubricarlas con la solucién lubricante segun
las instrucciones del fabricante.

e. Revisar el estado de los accesorios o partes mas pequefias.
Cambiar los accesorios que lo requieran.

g. Lubricar los accesorios con engrasadora manual cargada con grasa
liviana segun las instrucciones del fabricante.

h. Armar los equipos.

i. Registrar las actividades realizadas.

j- Conectar y encender los equipos.

8. REGISTROS

Registro De Mantenimiento Y Lubricacion De Equipos. R-MLE-01
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9.

DOCUMENTOS RELACIONADOS.

a. Fichas Técnicas

¢ Aceites utilizados para compresores de refrigeracion:

e Aceite mineral 3GS, WF32 para compresores con gas R22

e Aceite Polyester 68 para gas 404A 507 o compresores que operan con

refrigerantes HFC.

Aceites para cajas de reduccion.

e SAE 80W 90

Grasas:

e Grado alimenticio 4025 H1
e PREMALUBEFG



306

ASEGURAMIENTO Y

CONTROL DE CALIDAD COD: P-RMP-01
) VERSION: 1
Arenas PR DN AR LUBRICACION | FEGHA ACTUALIZACION
0510612013

MANTENIMIENTO Pagina 306 de 254

MANTENIRIENTD
DE VEHICULOS

CLix
fewergrmodor quimics y inpindes de malome,

BaLl

Ihompoo ollomenls aipumanta pand dvodo
pilarng on vehicyol, Mol § con edeon
Gl oy |baildivado)

CAR - BHITE
I‘QJ.'U:I gicanls. porg sy adsno de
vIRICLATE 08 MAGOND sipuma. Con oockan
L

CHEMEERRCH CONCENTNADD
lobon pora keaods oo Iopidn imicen o8
vahioio de vinko o samicuam.

WONOER SUTE

fhompoo pom OYDOD 08 DDICEND OB Ml
migmenie  sipumonts ¥ ogeodoblemanis
peafumadn

FLASH Aanatid

Arroncl SIDUMIED DONE ST O OCEECo v
monchos de lopcedo: a8 halox ¢ vinko an
parios, colenfed, apsvs bramt, eonoi, =i

WD - 180
xpsdo pom kmoeEin o= Soniol. mn epecial s
o B frened

LY=o

Eeigaane phtcengeloite y drfcomitive pom
mgoohel.  Apuds 9 manlarer imoo W
comeno: ¢ avlio ins sk

=
ingesadan de Culalhm ¢ corbweodomt por
Irengeiidit i i, Descarponitonse.

NG 1) MU Awiotal-Grciel

DeEcresr of Mhwmegod. speciomande
ll_ﬂl:ﬂdﬂ PO BiknWer 0 oosdalivicad oel
ntemo de encendido oo dpocol 8 fuartss
v & inundocionst
& « LUSE FLUY Aawcapl

Arfigevironis poo  comaor  Eimine sl
caipamiien i y i chillaog o oc sian

TiEE GUARD
Sedorin QrADnCNOEDT B RIS

GEEMADHEY
ln.u:lu rpicda: damdodmnie, dedrins ipres
[urgicisa, que ocnbg con js germenm mur-m
o MEM

ACEITES, GRASAS,
LUBRICANTES, ADITIVOS

- e—
PO FEoalOConE Qonenaigl,

AT
Gmgmgumgdcnw:ﬂzmnw&mm

| LINE FG
Justary 7 O EomEiEs 88 alumiin
¥ Qoo I:Fn'rlﬂn'I:merumu pesndo

AEROLENFLUE Aarmal ;
ohAs =l o 0 Bl d
Lutecanie smcs & dercect o baac 06 dsuluro de

YHLD Gromed v Aemsal
-*"fﬂl'ldﬁf MEWI ﬁa lugtcon ¥ borniio
OF ety y BT ©
EAD - ETE
itgnla anllirmshante |:||:mit r
oot oo temparn e el

BIL&C WM Bmonnl
ACESE AEIMOrR v iubrdgris o bose de dicomas.

0 - LLBE FLI
LA onAe SRR o Iofod, bondm ¥ coreos:

EENT
Adibe rritapdlil fali ]
o e Eo ] u% dm

08 Epaciol

combuafitn v neUraimants da b
MG - 120 PLUE Gaonel i Aarowal
mmﬁﬂmmnﬂgﬂg ¥ ﬂmlg;qn?m: oe
vipot  ncol 2]

000 o mdador e
Ernl:I:: A LURE WL 540 !

Lz anam L o0 Dma o Lilum,
Porn eyl Senons o Empmmriurod
LONE JHIELD

e it orie o byt oe
pa Irnt-qﬂ mmﬁﬂﬁr%ww'] e

II i il }
rndmh anlidongsanie v ankcoothiva poea

HIGH CONE
lutriconre poo mduc
'rEr:u'rn.Il!lm

.:cmm gn aoer,
aceie Tomm o

CCE-57
ll,h'l:u're pEneOEE Dom Codanay y Lokl de
oo ciom o Aol

PREMALURE m&}
Tancea KUGIRE iy iadikn fuje el
s r n’s"ﬁ [1in jn] 00 pesoon




307

ASEGURAMIENTO Y _
CONTROL DE CALIDAD COD: P-RMP-01

) VERSION: 1
PROCEDIMIENTO GENERAL PARA LUBRICACION
Arenas DE MAQUINARIA FECHA ACTUALIZACION

05/06/2013
MANTENIMIENTO Pagina 307 de 254

CERTIFICADO GRASA GRADO ALIMENTICIO

WSF WA |mimrnasesl ¢ Sandsd | onpsusde Rogisiruson P ragrsm
Frdpd Thypeapass

B Nl A i
B opitim ]ﬁ-!l-;H

W g g g R

Wlard  0F 1080

SaCH Conpuivtisn

A Wikt L Padin
FET T Imtimeureh Thisd
Ineing, TX 106X

RH PHERLALLTEE 45

aicgrary Dl HI
HHF Hegusirmigm hn |1

Touemr i ickanl . Tl

WHF hers promasmeisd e g bstim o Begsaiim of FIEEMALURE PG b e S Mo Cisideiaen
firF Frogriiies Selommos ol Sebio! Comprned (000 whick e uhlﬂkdﬂ'ﬂn‘flmm The
Sl My fesind Crvpsounds Megatranisn Povges s o cisknasiss o T UEDA ek mpmrivnil s g
progras, which |s beeed on mening rog oy requreTis vslsdeg, PTG 21 CFH e agepi g e,

Thibs el rr b sepeqiiahile ms @ labivbedisl wilh wclilbesing fesd contacl (F o e L sl srsind |
proceidng ervas. Sach o puarsly mcy be el on Tosl progesien rjeipnees g8 posectee gt e
B, i i ol Sl ot gaskeis o yeals of ok cleveres, sl oo s (bricani o pecking pars ind
i ipmien i6 Baoaiber |5 which theere |4 & petcitilal £ pasare of the Gibricaied paid o fowd. The
aovren| il skt S (e misko en eeninsd ik s eeipah e S lned e hsval e o e
mguilpiniad, 17 disied o ani @ob-rid Hin, P rompaend o e reneond frem Se sgoipanmi sarises by
whlig of slpei. iy Fogiieil & b s pirfece iffosthedi o of sy wlsiaace, wid cnild e
wrur Pl s s Bilng e,

This gl ieel 5 N5F Heghndeed when i N5F Baghnnadian Samber, Coivgars Code, snid
Mikark sppaar wn e NSF appaoeed preden Wl Tls SOSF Regiin i Maik cin b dowilusbed N
the FORF vk wiie, wi b Voo e g ek e knad preicc il

Regpiinatb il thee odoipueii] by %5F hiesilioed o o o wey o be oo 56 e odecenemi of ihe
O, D 0 ko Fr pe o any pocfisestd of eMicecy Gl sl by BE pidlaoies

Raagrisiroi i sisiier may be verid oy ime e ihe S5 soh e, - bipofres: sl angueis © e o
Homminlii Lian of laketl, ‘wiihonm ibe prow wriiioe comsenl of MESF, will voul mgimsn, sl wil| seperwids e
-y ligping '

Rineriely,

t;:;a_'. "3‘!:._#

Kol Vi

WYF blyrfial Civmaaish Brpotstan sl lniiep poogism



308

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

COD: P-RMP-01

. VERSION: 1
PROCEDIMIENTO GENERAL PARA LUBRICACION [ = e e o et
DE MAQUINARIA 05/06/2013

MANTENIMIENTO

Pagina 308 de 254

MAQUINA:

PANADERIA Y GALLEARIA ARENAS C.A

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

CODIGO:

FECHA

ACTIVIDAD

LUBRICANTE

RESPONSABLE

OBSERVACIONES




309

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD COD: P-PEG-01
VERSION: 1
SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES | FECHA ACTUALIZACION
3011012013
COMPRAS Y CALIDAD Pagina 309 de 254

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

SELECCION Y EVALUACION
DE PROVEEDORES

APROBACIONES:
Control de Calidad Produccién Operaciones Gerencia

Fecha:



310
COD: P-PEG-01

VERSION: 1
SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES FECHA ACTUALIZACION
30/10/2013
COMPRAS Y CALIDAD Pagina 310 de 254

ASEGURAMIENTO Y
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SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES

1. OBJETIVO

Establecer el método de seleccion, evaluacion y mantencion de proveedores
basado en su capacidad de atender los requerimientos de compra de
Panaderia y Galleteria “Arenas”, entendiéndose como tal, el conjunto de
acciones, procesos y procedimientos sistematicos que apunten a elaborar y
poner en marcha un programa de fortalecimiento y transparencia de la relaciéon

de Panaderia y Galleteria “Arenas”, con sus proveedores.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los proveedores externos de materiales de
limpieza, materia prima, insumos, aditivos, repuestos y utensilios, que se

integran en las prestaciones de panaderia y galleteria “Arenas”.

3. DEFINICIONES

Proveedor: Es la persona natural o juridica, que cumple con las exigencias
establecidas por panaderia y galleteria “Arenas” para prestar servicios o

entregar suministros.

Proveedor de Productos o Suministros: persona natural o juridica que, luego
de un proceso de Cotizacién o Licitacion, entrega como resultado final un

Producto a panaderia y galleteria “Arenas”.

Proveedor de Servicios o Contratista: persona natural o juridica que, luego
de un proceso de Cotizacién o Licitacion, entrega como resultado final un

Servicio a panaderia y galleteria “Arenas”.



311
COD: P-PEG-01

] ] VERSION: 1
SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES [ FECHA ACTUALIZACION
30/10/2013

COMPRAS Y CALIDAD Pagina 311 de 254

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

Proveedores Criticos: Corresponde a aquellos proveedores cuyo producto o
servicio tienen gran impacto en la realizacién del servicio o producto final de
panaderia y galleteria “Arenas”. La falta, omision, retraso o falla del producto o
servicio imposibilita la Prestacion del servicio ofrecido por panaderia vy

galleteria “Arenas” afectando directamente la calidad e imagen de la empresa.

Proveedores No Criticos: Corresponde a aquellos proveedores cuyo producto
0 servicio no tienen gran impacto en la realizacién del servicio o producto final
de panaderia y galleteria “Arenas”. No representa un mayor impacto o
relevancia para la ejecucion o cumplimiento de las funciones propias de la

empresa.

Bloqueo de proveedor: corresponde a la prohibicion de generar nuevas
6rdenes de compra o celebrar contratos con un Proveedor calificado como

“Descalificado”.

4. RESPONSABLES

Coordinadora de Compras: Tendra la responsabilidad de dar cumplimiento a
este procedimiento en la organizacion y su gestion. Sera el responsable de
entregar la evaluacion de proveedores y contratistas, completa vy

oportunamente.

Supervisor de Bodega Central y departamento de calidad: Su funcién es
acordar en ultima instancia las acciones que tendran que ejecutar respecto al

cierre del Proceso.
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5. DEFINICIONES

Requerimientos: son los materiales utilizados para el despacho de los
productos a locales propios y franquicias como: material para empaque,

fundas, vasos, etc.

Insumos: todo producto relacionado con materiales de limpieza,
mantenimiento de maquinas y equipos, indumentaria de trabajo y seguridad

industrial.

Servicios: Trabajos técnicos y/o profesionales realizados por terceras

personas

6. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

El presente documento establece la metodologia mediante la cual panaderia y
galleteria “Arenas” selecciona, evallua y reevalia a sus proveedores de
productos y/o servicios criticos, informa sus resultados y apoya la toma de
decisiones que permitan la mejora continua del Sistema de Gestién de la
Calidad.

6.1 SELECCION DE PROVEEDORES

Entenderemos como proceso de seleccion de proveedores, a la etapa previa al
inicio del proceso de compra, mediante la cual se logra la validacién o
aprobacion de algunos proveedores, que tienen las competencias para
satisfacer adecuadamente las necesidades de panaderia y galleteria “Arenas” y
sus clientes finales y pueden pertenecer al Registro de Proveedores de

panaderia y galleteria “Arenas”. Por lo tanto el proveedor que desee trabajar
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con panaderia y galleteria “Arenas” e ingresar la Registro de proveedores debe

proporcionar la informacion indicada segun lo estipulado.

6.2 EVALUACION DE PROVEEDORES

Entenderemos como proceso de evaluacion de proveedores, al seguimiento del
comportamiento en el tiempo de nuestros proveedores criticos, conforme al
cumplimiento de los criterios de evaluacién, a todo proveedor con Orden de
Compra y/o Contrato efectivo en el periodo de evaluacion, La evaluacion se
diferencia en los criterios a evaluar para el caso de productos o servicios, y en
ambos casos el proceso se realizara anualmente (afio vencido, comenzando el

primer trimestre).

Las evaluaciones realizadas a los proveedores, consideran criterios especificos
como calidad, precio, tiempo de respuesta, etc. Estos criterios se evaluan en
una escala de 1 a 5, donde el 5 es el maximo posible y 1 el menor valor

posible, como ejemplo se presenta la siguiente descripcion general:

PUNTAJE OBTENIDO DESCRIPCION
5 PUNTOS Aprobacion Plena
4 PUNTOS Aprobacion Simple
3 PUNTOS Indecision o Indiferencia
2 PUNTOS Desaprobacion Simple
1 PUNTO Desaprobacioén Plena
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6.3 EVALUACION DE PROVEEDORES DE PRODUCTOS

Descripcion Genérica

Criterio L Puntaje Recomendacién
Criterio
Se refiere a la respuesta|-Menor a 1 dia - 5 Puntos. -Aceptacion inmediata de su
eficiente -Entre 1y 2 dias - 4 Puntos. interés en cotizar e indicar fecha
(Tiempo de atencién en dias -Entre 3 y 5 dias -3 Puntos. en que enviara cotizacioén (1 dia).
hébiles) por parte del|-Entre 5y 10 dias -2 Puntos. -Cumplir con fecha comprometida
. proveedor -Mayor de 10 dias - 1 Puntos. paraCotizar.

1 Cotizacion . N . .
ante cualquier inquietud, -Utilizar formatos que se enviar
cotizacion ylo solicitud para cotizar
realizada por la Organizacion, -Entregar Asesoria al comprador
con respecto al producto que sobre la definicién del producto
se quiera adquirir. por entregar.

Este criterio esta definido por | -Satisface Totalmente la calidad - | Corregir cualquier observacion en
el desempefio real de los|5 Puntos documento técnico, qué son parte
mismos y su competencia para | -Satisface Medianamente la de su oferta.

cumplir con los requisitos | calidad - 4 Puntos - Entrega final de protocolos, e

2. Calidad descritos en las | -Satisface  Regularmente  la | instrucciones sin observaciones o
especificaciones de la compra, | calidad-3 Puntos correcciones pendiente en las
incluyendo el tiempo efectivo | -Presenta Baja calidad - 2 Puntos | fechas acordadas.
de garantia de la adquisicion | -No Satisface la calidad - 1|--Entregar una atenciéon post
realizada. Puntos venta
Este criterio se refiere al|-Entre 0y 2 dias - 5 Puntos. -Cumplir con fechas de entrega
periodo de tiempo entre la|-Entre 3y 4 dias - 4 Puntos. de ProductoAcordado.
notificacion al proveedor de la | -Entre 5y 6 dias - 3 Puntos.
aceptacion de oferta o medio | -Entre 7 y 8 dias - 3 Puntos.

3 Plazo de ) L .
para la confirmacién de la |-Sobre 9 dias -1 Puntos.

Entrega
compra y lallegada del
producto, insumo, material a
las instalaciones de panaderia
y galleteria “Arenas”

Este criterio indica el nivel de | -Satisface Totalmente los plazos | -Entregar informacién Técnica,
cumplimiento de los plazos vy | yacuerdos - 5 Puntos protocolos yAnalisis de MP en
acuerdos establecidos en la | -Satisface Medianamente los forma oportuna.
oferta y/o cotizacion. plazos y acuerdos - 4 Puntos
4 Seriedad -Satisface  Regularmente  los
plazos y acuerdos - 3 Puntos
-Baja Desempefio en los plazos y
acuerdos - 2 Puntos
-No Satisface los plazos y
acuerdos - 1 Puntos
Este criterio se refiere al valor | -Bajo el promedio (Descuento -Respetar el precio entregado en
en pesos del producto | sobre un 5%)— 5Puntos su oferta inicial y aceptar el valor
adquirido. -Bajo el promedio (hasta un 5% | fijado, sin exigir modificaciones al
Descuento) - 4 Puntos tener que corregir o mejorar el
5 Precio Precios iguales al mercado - 3 producto para cumplir con lo

Puntos

Precios sobre el promedio (hasta
un 5% mas) - 2 Puntos

Precios sobre el promedio (sobre
un 5% mas) - 1 Puntos

especificado.
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6.4 PERIODICIDAD DE LA CALIFICACION

La calificacion de un proveedor sera unica y de caracter transversal para toda

la empresa, reflejando el desempefio del proveedor en todas las Unidades de

Negocio que haya prestado servicios, suministrados bienes, suministrado MP,

insumos, material de limpieza, productos de terceros, etc. en un periodo de

tiempo, segun se indica en la siguiente tabla:

Tipo de Proveedor

Periodicidad de la Calificacion

Servicios y Productos

ANUALMENTE se ejecutara el proceso que permitira
obtener la evaluacion general del proveedor, que
considerara todas las evaluaciones realizadas para un
proveedor en cada uno de los contratos u 6rdenes de
servicio, los documentos de compra, peticiones de oferta
y documentos de recepcion registrados durante el
periodo. La evaluacion es realizada segun afo vencido, y

con inicio del proceso el Primer trimestre de cada afio.

6.5 COMUNICACION DE LA EVALUACION A LOS PROVEEDORES

Los proveedores deberan contar con la informacién de sus procesos, las cuales

seran informadas centralizadamente por la Jefe de compras al finalizar el

proceso anual de evaluacion (una vez por afo).
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POLITICA Y PROCEDIMIENTO DE COMPRAS DE MATERIALES DE
LIMPIEZA, INSUMOS, REQUERIMIENTOS, SERVICIOS, REPUESTOS Y
PRODUCTOS DE TERCEROS

1. OBJETIVO Y ALCANCE

Este procedimiento tiene como objetivo detallar las actividades que aseguren el
suministro de materia prima, material de empaque, repuestos y otros insumos

para la produccion de productos de panificacion, pasteleria y galleteria.

2. RESPONSABLES

Coordinadora de Compras: Negocia con los proveedores en condiciones
favorables para la empresa en cuanto a precio, calidad, tiempo de entrega.

Genera las Ordenes de Compra (OC).

Supervisor de Bodega Central: Recibe los materiales e insumos, que
cumplan con las condiciones establecidas en la negociacion, registra los bienes

recibidos y mantiene control de los bienes recibidos.

Jefe de RRHH: Elaboran el formato de requerimientos para materiales de

oficina utilizados en los locales de Arenas, Administracion y Planta.

Jefe de Inventario: Plantifica la cantidad de requerimientos tanto de materia
prima, empaque e insumos para la produccion semanal o mensual de Planta

asi como para la reposicion de productos de terceros para su venta.

Jefe de Finanzas: Aprueba las Ordenes de Compra segun nivel autorizado

(ver punto 4.4.)
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Gerente General: Aprueba las Ordenes de Compra segun nivel autorizado (ver
punto 4.4.)

3. DEFINICIONES

Requerimientos: son los materiales utilizados para el despacho de los
productos a locales propios y franquicias como: material para empaque,

fundas, vasos, etc.

Insumos: todo producto relacionado con materiales de limpieza,
mantenimiento de maquinas y equipos, indumentaria de trabajo y seguridad

industrial.

Servicios: Trabajos técnicos y/o profesionales realizados por terceras

personas
4. NORMAS GENERALES

1. Toda compra de materiales, requerimientos, insumos, productos de
terceros, servicios y repuestos se realizan solo a través del area de

compras sin excepcion.

2. El medio de contacto entre el proveedor de materiales en general solo
sera responsabilidad del area de compras. Ningun funcionario esta
autorizado a solicitar materiales en forma directa al proveedor.

3. La compra de los materiales, insumos, requerimientos, servicios, deben
realizarse en las mejores condiciones de precio, términos de crédito,
plazos de entrega, salvaguardando las especificaciones de calidad de los

materiales.
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4. Toda negociacion de compra de materia prima, empaque, insumos,
requerimientos, repuestos y servicios, deben estar soportadas por la

correspondiente cotizacion o lista de precios confirmado por el proveedor.

5. Los materiales e insumos deben cumplir con normas y especificaciones
determinadas y aprobadas por el departamento de calidad de la planta
(en el caso de materias primas, empaques e insumos utilizados en la

elaboracion de productos terminados).

6. Toda compra de materia prima, material de empaque, insumos,
requerimientos, servicios, repuestos y productos de terceros, se realizan
mediante la emision de una Orden de Compra previamente aprobada de
acuerdo al nivel delegado. Por ninguna razén se realizaran compras de

materiales sin la respectiva orden de compra.

7. Los proveedores son seleccionados basados en el cumplimiento de
tiempos de entrega, condiciones de crédito y calidad y conformidad de los

materiales solicitados en general.

8. Los proveedores seran calificados por lo menos una vez al afo basados
en el cumplimiento, en cuanto a tiempos de entrega y calidad de los

materiales, precio y entrega del pedido completo.
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5.1

5.2

NORMAS ESPECIFICAS

Relacionadas con la negociacion:

. Los precios negociados deben ser confirmados por los proveedores por

escrito mediante el envio de una cotizaciéon al Comprador, via electrénica
(e-mail) o en su defecto solicitar una lista de precios actualizada y
aprobada. Cuando se solicite una lista de precios ésta debe ser
negociada para un periodo de tiempo determinado. (Ejemplo: seis

meses)

. Cuando por situaciones de mercado se presenten incrementos de precios

por parte del proveedor, se debe negociar los nuevos precios y la fecha
de vigencia de los mismos. (se requiere la notificacién del proveedor con

al menos 15 dias previos a la entrada en vigencia del precio).

. Todo incremento de precios debe ser notificados tanto al departamento

financiero de manera inmediata a fin de actualizar los cambios de precios
en el sistema, como al departamento comercial u operaciones segun la

utilizacion del producto.

Relacionadas con la emision de Ordenes de Compra

.La compra de materia prima, empaque, insumos, requerimientos y

repuestos, se basan en las necesidades de produccién y seran
proporcionados en el formato establecido y aprobado por la jefatura de

operaciones todos los dias martes de cada semana.

. Los departamentos de soporte administrativos que requieran de compra

de materiales de oficina e insumos deben enviar sus requerimientos a
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5.3

Recursos Humanos via correo electronico mediante el formulario de

requisicion establecido. Estas compras se realizaran una sola vez al mes.

. La orden de compra debe especificar claramente el producto, unidad de

medida, cantidad, precio convenido, la fecha de entrega, y cualquier otra

informacion adicional que facilite la identificacion del producto.

. La orden de compra se emite en Original que sera enviada al proveedor

via correo electrénico (e-mail), previo a cualquier despacho de material,

insumo o requerimiento y una copia para el area solicitante.

. Copias de las 6rdenes de compra pueden ser visualizadas a través del

sistema, tanto por bodega central, despachos y por cuentas por pagar,
para asegurar la recepcion de los materiales e insumos entregados por el

proveedor.

Relacionado con el Cambio de una Orden de Compra

. Una orden de compra puede ser modificada unicamente por el Comprador

cuando por circunstancias del proveedor, exista un incremento de precio o
cuando el material, insumo o requerimiento solicitado no esté disponible

para su entrega.

. Cuando el cambio sea por incremento de precio se debe negociar con el

proveedor el nuevo incremento en las mejores condiciones para la
compania. Para el caso de Productos de terceros los cambios de precio
deben ser revisados y aprobados solo por el (la) JEFE COMERCIAL; todo
lo demas sera responsabilidad del COMPRADOR.
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3. Todo cambio a la orden de compra deber previamente aprobado por la
jefatura de finanzas antes de comprometer los recursos de la compafiia.
En caso de ausencia de la Jefatura se autoriza a la Contadora de la

compaidia.

5.4 Relacionado con los Niveles de Autorizacion

1. Se definen los siguientes niveles de delegacion para aprobar una Orden
de Compra.:

e Coordinadora de Compras hasta US$ 500

e Contadora de US$ 501 hasta 1,000

¢ Jefe Financiero de US$ 1.001 hasta 5.000

e Presidente Ejecutivo de US$ 5.001 en adelante

6. FLUJO DEL PROCESO

6.1. Compra de Materiales para Produccion

6.2.1. EI jefe de Operaciones y el supervisor de bodega central elaboran
semanalmente las necesidades de materia prima, empaque e insumos para el
proceso productivo de Panaderia, Galleteria y Pasteleria; asi como las
necesidades de requerimientos, materiales y otros insumos de cafeteria y

atencion en los locales.

6.2.2. El Jefe de Operaciones aprueba las necesidades semanales y envian al
comprador todos los dias martes hasta las 15:00 p. m. y especificara los dias
de recepcion de los productos solicitados. Las necesidades de materiales en
general deben estar claramente identificadas de acuerdo a la especificacion

técnica del producto cantidad a solicitar y fecha de entrega.
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6.2.3 Material impreso como cajas de cartén, fundas tri-laminadas seran
solicitadas con 30 dias de anticipacion tiempo de preparacién que requiere el
proveedor. Otros tipos de impresion como facturas, Notas de Egreso, Notas de
devolucion, Notas de Crédito y otros, seran solicitados con 15 dias de

anticipacion.

6.2.4. La coordinadora de compras recibe los requerimientos de materiales en
forma semanal y es responsable de realizar los contactos con los proveedores,

cotizar precios y condiciones de crédito cuando se requiera.

6.2.5 La coordinadora de compras confirmara y notificara al Jefe de
Operaciones, al Supervisor de Bodega y a la Jefatura Comercial cualquier
cambio en los dias de entrega solicitados; asi como, algun cambio en los

horarios establecidos por Planta para su recepcion.

6.2.6. La coordinadora de compras ingresa al sistema MK y elabora la orden
de compra, envia a los proveedores via correo electronico y confirma su
recepcion. (La O/C debe especificar el tipo de material, insumo, o

requerimiento, etc., indicando la cantidad, precio pactado y fecha de entrega).

6.2.7. La coordinadora de compras imprime una copia de la OC y envia a
Bodega Central, documento base para la recepcion de los materiales y/o

insumos que ingresen a planta.

6.2.8 En caso de discrepancias en la recepcion el supervisor de bodega central
debe notificar inmediatamente a compras. En caso de productos no solicitados

seran devueltos de manera inmediata al proveedor notificando.
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6.2.9. La coordinadora de compras realiza las gestiones necesarias con el
proveedor sobre las discrepancias en las entregas y solicita la emision de una

nueva factura y/o de la nota de crédito.

7. REGISTRO UTILIZADOS

¢ Requerimiento de Compra (documento interno)
¢ Cotizaciones — ofertas

¢ Ordenes de compra
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Introduccion

Este PLAN APPCC tiene como propdsito difundir los conceptos basicos del
Sistema APPCC, para su aplicacion en el autocontrol de la Panaderia
ARENAS, para facilitar la labor de la Autoridad Sanitaria Responsable de la
Vigilancia y Verificacion, con el objetivo de mejorar la calidad e inocuidad de los
productos que se expenden, para poder asi competir con productos de mayor

trayectoria en el Mercado.

Este trabajo se ha realizado con el fin de corregir las deficiencias y carencias
observadas en las instalaciones y motivar a una continua mejora de los
productos de la Panaderia y asi obtener mas rentabilidad y la satisfaccion de

los clientes.

Es importante mencionar que para la implementacion del presente plan APPCC
es necesario el compromiso en primera instancia de los representantes

principales y de todo el personal que labora en la panaderia.
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ELABORACION DEL PLAN HACCP

DEFINICION

El sistema APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) es un
sistema preventivo basado en la identificacion de caracteristicas inaceptables
del procesamiento que resultan ser criticas y que en caso de no controlarse
efectivamente, llegarian a ocasionar que el producto sea portador de un peligro

de seguridad, de salubridad o de integridad econémica para el consumidor.

HISTORIA

El APPCC surge como una respuesta a la inquietud o a la demanda de la
NASA (Administracion Nacional Espacial y Aeronautica) que en la década del
60, requeria contar con alimentos seguros en el 100% de manera que no

puedan causar enfermedades a los astronautas.

La empresa Pillsbury contratada para implementar este novedoso sistema,
concluye que el sistema tradicional de control basado en el analisis del
producto final, requeria de un porcentaje de muestreo oneroso y casi
prohibitivo, para poder lograr un 100% de seguridad en los lotes de alimentos,
de modo que el camino a seguir era ejercer el control a lo largo de la cadena
alimentaria, identificando sobre todo aquellas etapas en donde el producto

estaba mas expuesto a la contaminacién.

A partir de 1973, la Food and Drug Administration (FDA), de los Estados
Unidos dispone la implementacién obligatoria del sistema en la industria de
conservas enlatadas de baja acidez, en 1995 lo hace extensivo a los productos

pesqueros y en 1997 a los carnicos.

Desde 1987 la comision conjunto FAO/OMS del Codex Alimentarius asumio el
trabajo de preparar directivas para la aplicacion a nivel mundial de este sistema

en la industria alimentaria.
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La comisién del Codex Alimentarius en su 22° sesion de junio de 1997 lo ha
aprobado bajo el titulo Sistema de Analisis de Riesgo y de Punto de Control

Critico (HACCP) vy directrices para su aplicacion.

Canada viene aplicando el HACCP desde el afio 1993 en la industria pesquera
y se considera el primer programa obligatorio de inspeccién basado en
HACCP.

La Unién Europea el ano 1993, aplica los principios del sistema HACCP en sus
directivas que regulan las reglas de higiene para la produccion vy
comercializacion de alimentos, en los paises de comunidad y obligatoriedad de
alimentos, en los paises de la comunidad y obligatoriedad después de dos
anos y que mas tarde se hacen extensivas a terceros paises exportadores de

alimentos a dicho mercado.

El Peru inicia la aplicacion del sistema HACCP en la industria de productos
hidrobioldgicos de exportacion a partir de 1995 y obligatorio a partir de 1996,

para los productos de exportaciéon destinado al mercado europeo.

DEFINICION DE TERMINOS

Analisis de Riesgo: El proceso de recopilacién y evaluacion de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes en relacidon con la inocuidad de los alimentos y por tanto

planteados en el plan APPCC.

Verificacion: La aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para determinar el cumplimiento del plan
APPCC.

Controlado: La condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y

de los criterios sefalados.
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Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan APPCC.

Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Una representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un determinado

producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta

el consumo final.

Limite critico. Valor que separa lo aceptable de lo inaceptable.

Punto de control critico (PCC).Punto, fase o procedimiento en el que puede
aplicarse un control, para impedir, eliminar o reducir a niveles aceptables un

riesgo para la inocuidad de los alimentos.

Accion Correctiva. Medida que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia de los PCC indican una pérdida de control o cuando se alcance o

excede un limite critico.

Monitoreo o Vigilancia. Realizar una secuencia planificada de observaciones

o mediciones para evaluar si un PCC esta bajo control.

Medida preventiva. Accion que elimina o disminuye la ocurrencia de riesgos a

niveles aceptables

Plan APPCC: Un documento preparado de conformidad con los principios del
sistema de HACCP de tal forma que su incumplimiento asegura el control de
los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el

segmento de la cadena alimentaria considerado.

Sistema de APPCC: Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar

peligros significativos para inocuidad de los alimentos.
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Validacion: constatacion de que los elementos del plan HACCP son efectivos.

Vigilar: El acto de llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de los parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo

control.

SIGNIFICADO E INTERPRETACION DE APPCC

Los sistemas de inspeccion estan evolucionando hacia un control en origen de
los productos alimenticios, basados, en analizar los peligros que suelen
aparecer en una determinada actividad industrial y evitarlos antes de su

aparicion. En esta afirmacion esta basado el sistema APPCC.

El sistema APPCC es una estrategia de prevencion que prioriza el aspecto
sanitario con el objeto de garantizar la inocuidad e idoneidad de los productos
elaborados a nivel del consumidor y comprende una serie de acciones que se
inician con la identificacion de los peligros, la probabilidad de su ocurrencia,
evaluacion de los efectos y severidad, la identificacion de los puntos criticos, el
establecimiento de medidas de control para reducir sus efectos, la vigilancia de
los puntos criticos mediante limites criticos o de tolerancia y la toma de

acciones correctivas si hubiera alguna desviacion.

Todas las acciones hacen uso de registro donde quedan inscritos las acciones
tomadas, de acuerdo con la frecuencia establecida en el plan APPCC.

Es una estrategia de prevencion para controlar todos los factores que afectan
la seguridad, salubridad y calidad de los alimentos.

Es una estrategia de aseguramiento de calidad preventiva dirigido a todas las
areas de contaminacion fisica, quimica y bioldgica. El sistema es unico para

cada planta de procesamiento y cada producto.
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CARACTERISTICAS GENERALES DEL SISTEMA HACCP

o Este sistema nos determina como deben evitarse o reducirse los riesgos
asociados al consumo de alimentos y pone énfasis en las medidas

preventivas.

e Es vélido para el control de peligros fisicos, quimicos o biolégico
(principalmente los microbiolégicos) relacionados con la seguridad del
alimento. Sin embargo, la filosofia del sistema también es valida para el
control de todo tipo de peligro, aunque no estén relacionados con la

seguridad e inocuidad del alimento.

e Es obligatorio, tal y como lo establece la legislacién.

e Se aplica a todos los eslabones de la cadena de alimentaria.

e Se puede aplicar a todos los sectores de la industria alimentaria y a todo

tipo de empresa.

e Considera que los responsables de la calidad y salubridad de los
productos alimenticios son las propias industrias, es lo que se denomina
como autocontrol, mientras que las administraciones son las
responsables de comprobar que el sistema aplicado funciona
correctamente.

e Facilita las tareas de control oficial

e Para su aplicacién se pueden seguir las guias practicas de aplicaciéon
elaboradas por las distintas federaciones y asociaciones de cada sector

alimentario.
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e La implantacion de un sistema HACCP debe completarse con el
programa de prerrequisitos en materia de seguridad alimentaria para la
fabricacion de alimentos PAS 220:2008.

e Los prerrequisitos son los siguientes:

- Limpieza y desinfeccién

- Higiene personal e instalaciones para los empleados
- Control de plagas

- Reproceso

- Recuperacion de productos

- Informacion del producto

- Medidas de prevencion de contaminaciéon cruzada
- Requisitos de ingreso de materiales

- Disefo de equipos, limpieza y mantencion

- Eliminacién de desechos

- Servicio- aire, agua, energia

- Disposicion de areas de trabajo

- Construccioén y disposicion de edificios

- Defensa alimentaria

APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA APPCC EN LA
PANADERIA ARENAS

ORGANIZACION DEL EQUIPO APPCC

El equipo APPCC debe comprometer al personal que este familiarizado con los
productos, sus métodos de elaboracién y la planta. Debera estar conformado
con el personal de todas las areas de la empresa y que cumplan los siguientes

requisitos:
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e Sepan anticipar las clases de riesgos y problemas en los productos y

procesos

e Tengan conocimiento y autoridad para implementar cambios en el

proceso y productos, para asegurar la integridad del producto

e Sean capaces de comunicar efectivamente los cambios de personal

responsable de las operaciones en el sistema basado en APPCC

ORGANIGRAMA

GERENTE
|
Jefe de Aseguramiento Jefe de Produccion
de la Calidad
Tec. de Tec. de Tec. de Tec. de
aseguramiento aseguramiento aseguramiento aseguramiento
de la calidad de la calidad de la calidad de la calidad

DESCRIPCION DE FUNCIONES DEL EQUIPO APPCC:

GERENTE GENERAL

Tiene responsabilidades ante la Asamblea de Socios por la buena marcha de la

empresa.

Tiene como funciones:

Organizar las reuniones del equipo APPCC.

Control de proveedores y de calidad de insumos, en coordinacion

con el jefe de aseguramiento de la calidad, mediante el

cumplimiento de las especificaciones de compra.

Ejecutar las politicas adoptadas por la Junta de Socios.
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- Senfalar la politica diaria de la empresa.

- Supervisar la contabilidad y los balances de la empresa.

- Ejecutar las contrataciones del personal calificado.

- Encargarse de la Supervision de las labores de Marketing, Ventas y
Logistica.

o JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD:

Supervisar y Coordinar los aspectos de aseguramiento de la calidad del plan
APPCC.

Tiene como funciones:

- Controlar el cumplimiento de los principios de aseguramiento de calidad
almacén de insumos, procesos y productos terminados.

- Establecer mecanismo de control y mejoras analiticas en proceso.

- Toma a cargo el laboratorio y personal de control de calidad.

- Vela por el cumplimiento de las normas técnicas de calidad, establecidas
en concordancias con los lineamientos del cliente.

- Realiza inspecciones, muestreos y analisis.

- Verificacion diaria del plan HACCP mediante la supervision y revision de

registros asignados al aseguramiento de calidad.

PERSONAL DE CONTROL DE CALIDAD:

El personal de control de calidad tiene las siguientes funciones:

- verificar y registrar diariamente que los parametros asignados al
aseguramiento de la calidad se encuentren bajo control.

- Realiza el examen organoléptico de la materia prima.

- Muestreo de la materia prima.

- Hacer y cumplir las normas operacionales de saneamiento.

- controla periddicamente el proceso.

- Se reporta y cumple las indicaciones sefialadas por el jefe de

aseguramiento de la calidad.
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. JEFE DE PRODUCCION:

Encargado del manejo de la produccion de la empresa y el control de calidad
en el departamento de produccién. Ademas del mantenimiento correctivo y

preventivo de equipos en la planta de proceso.

Tiene como funciones:

- Responsable de la ejecucion de las normas de procedimiento
operacionales de saneamiento.

- Velar por la vigilancia y continuidad del plan APPCC en la planta de
produccion.

- Velar por el correcto almacenamiento de los envases.

- Planificar y dirigir el programa de mantenimiento en coordinacion con el
técnico de maquinas.

- Dar cumplimiento al programa de calibracion y/o verificacion de equipos e

instrumentos de medicion.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO
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NOMBRE

PASTELITOS MIXTOS

Caracteristicas Importantes
Organoléptica del Producto
congelado

Color: beige- cremoso
Olor: neutro
Textura: firme

Como se utilizara el producto

Se lo envia ultracongelado hasta
los puntos de venta donde es
leudado y horneado diario.

Envasado

Son empacados en fundas de
polietileno resistentes a
temperaturas bajas.

Duracion en el mercado

Quince dias a temperatura de -18
°C.

Donde se vendera el producto

En los diferentes puntos de venta
de nuestra cadena.

Instrucciones para el etiquetado

Se rotula segun fecha calendario;
dos digitos para afio, mes y dia.

Control especial de la distribucién

Mantener la cadena de frio del
producto desde la

Fecha:

Aprobado por:
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FORMULARIO 2
Ingredientes del producto y materiales incorporados

Nombre del producto: Empanada mixta

MATERIA | MATERIAL DE INSUMOS OTROS
PRIMA ENVASE
Harina de | Fundas de Sal Agua
trigo, polietileno Manteca
levadura, | resistente a Azucar
refresco temperaturas de
congelacion.
FECHA:

Aprobado por:
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NARRATIVA DEL PROCESO PARA LA ELABORACION DE
EMPANADAS MIXTAS

1. Recepciodn:
La materia Prima e insumos se receptan segun la orden de compra, las
cuales son llevadas a bodega central y colocada en pallets y/o cuarto frio
segun corresponda, todo esto de forma ordenada.
Al recibir se revisaran las fichas técnicas de las materias primas e insumos

y de ser conforme se aceptan.

2. Pesado:
Se pesa la materia prima que sera destinado para la elaboracién de pan

congelado de acuerdo a la cantidad a elaborar.

3. Primer Amasado:

Una vez realizada la pesada de los insumos, harina y levadura se llevaran a
la amasadora para realizar el primer amasado a la primera velocidad por 3

segundos.

4. Sequndo Batido:

La masa formada se lleva a una segunda velocidad de la amasadora esto

se realizara por 3 minutos para obtener una masa compacta ya
incorporando los demas ingredientes como agua, sal , azucar, manteca y

refresco.

5. Corte de la masa:

Se corta y se pesa la masa en bloques de 10 kg cada una con la ayuda de

la cortadora hidraulica.

6. Formado de la masa:

Se da forma a la masa segun los requerimientos de produccion.
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7. Llenado de latas:

Se colocan 60 panes por lata hasta llenar los coches de latas.

8. Ultra congelaciéon de pan:

10.

Se llevaran los coches con las latas llenas al Tunel donde se ultracongelara
el pan por un periodo de 45- 60 minutos a -36°C, hasta que el corazén del

pan se encuentre a -18°C.

Empaque:
Los carritos de acero inoxidable se colocan en los cuartos frios donde se

empacara el pan en fundas de polietileno resistente a temperaturas de

refrigeracion , todo este proceso se llevara a una temperatura de -5°C

Almacenamiento:

Una vez empacados los panes se los almacena en el cuarto frio a -18°C

hasta que estos sean despachados segun el pedido diario.
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FORMULARIO 3

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE PAN CONGELADO

Inicio

Recepcion de
Materia Prima

Pesaje de la Materia Prima Mezcla de Ingredientes

Corte y Pesado
de Masas

Corte de Masas
(Cortadora hidraulica y
Manual)

Almacén de Materia Prima
en laBodega

Formado de Pan

Colocar Pan en
Q Q Latas

o Camaras de
Ultracongelacion
(tunel)

Control de Calidad
Responsable: Jefe de Bodega +

T Cuarto de Empaque

v

Cuarto de
Almacenamiento

Distribucion

Fabrica

Proveedor

v



DETERMINACI()N DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
DECISION PARA IDENTIFICAR LOS PCC: (TOMADO DEL CODEX
ALIMENTARIUS)
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¢EXISTE MEDIDAS PREVENTIVAS DE CONTROL?

l Vol

Sl NO

MODIFICAR LA FASE,
PROCESO O PRODUCTO

:SE NECESITA CONTROL EN >s|
ESTA FASE POR RAZON DE

v

NO

=——> NoesunPCC = Parar*

¢HA SIDO LA FASE ESPECIFICAMENTE CONCEBIDA PARA
ELIMINAR O REDUCIR A UN NIVEL ACEPTABLE LA
POSIBLE PRESENCIA DE UN PELIGRO?**

> S |

|

¢ PODRIA PRODUCIRSE UNA CONTAMINACION CON
PELIGROS IDENTIFICADOS SUPERIOR A LOS NIVELES
ACEPTABLES, O PODRIAN ESTOS AUMENTAR A NIVELES
INACEPTABLES?**

S NO  T®esunPCC = Pparar

¢SE ELIMINARAN LOS PELIGROS IDENTIFICADOS O SE
REDUCIRA SU POSIBLE PRESENCIA A UN NIVEL
ACEPTABLE EN UNA FASE POSTERIOR?**

;

SI NO

v

CONTROL

Noesun PCC  a——p Parar*

PUNTO CRITICO DE

*Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.

**Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en
cuenta los objetivos globales cuando se identifican los PCC del plan de

APPCC.




MODELO D
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E PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO

Valor Definicién

1 Raro - Remota probabilidad de ocurrencia. Seria irrazonable
esperar que se produjera el peligro.

2 Bajo - Baja probabilidad de ocurrencia. Ocasionalmente podria
producirse un numero relativo bajo de casos.

3 Regular — Moderada probabilidad de ocurrencia. Asociado a
situaciones similares que hayan tenido casos esporadicos (o
informaciones publicadas).

4 Repetido — Alta probabilidad de ocurrencia. Los peligros se
presentan con frecuencia.

5 Continuo — Muy alta probabilidad de ocurrencia. Se repite
comunmente.

GRAVEDAD DE SUCEDER EL PELIGRO

. Valor | Definicién

1 Sin dafo- sin potencial de dafo, faciimente corregible;
Irrazonable esperar que el peligro se produzca un efecto
perceptible en el producto.

2 Suave — poco potencial de dafio, facilmente corregible. Baja
gravedad debido a la escasa importancia de las consecuencias
del peligro.

3 Moderado- algo dafino, corregible. Moderada gravedad del
peligro.

4 Serio — dafino pero no fatal, dificil de corregir, pero recuperable.
Alta clasificacion de gravedad debido a la naturaleza del peligro.
Requiere trabajos mayores.

5 Severo — potencialmente fatal. Requiere gran esfuerzo para
corregir o recuperar.

PREGUNTA DECISIVA:

S i pierde el control en este paso o fase resultara un riesgo para la salud del

consumidor.

SI NO




FORMULARIO 4

IDENTIFICACION DE PELIGROS: FiSICOS, QUIMICOS

Y BIOLOGICOS
Tipo de Evaluacién
peligro Incidencia de la
Peligros detectados significancia Nivel de
Material en (situaciones normales) significancia Medida de
proceso Causas Daio control
8
INE: o |3
HEE 2| 8 g |¢
HiE °| & t 15
Olu | m o [ o O
ETAPA DE RECEPCION
X
Presencia de Aflatoxinas Mal almacenamiento de trigo/Alta Cancer 2 5 10
Q B1 humedad que permite el
desarrollo de los hongos A.
flavus y A. parasiticus
Q X
Presencia de bromato de Malas practicas del fabricante, Cancer
potasio por el cual podria ingresar este 1 5 5
aditivo no permitido a su
producto.
F X a) Seleccion y
Harina de trigo Restos de pitas de los Desprendimiento de la pita 2 1 2 e valuacion de
sacos momento del cierre/costura proveedores.
F X b) Certificado de
Restos de tierra, heces Mal almacenamiento del trigo calidad del
de paloma, heces (loza, a la intemperie), que 3 1 3 lote.
roedores o insectos pudiesen molerse finamente
muertos. junto con el trigo y que sean
parte de la harina.
B X 2 1 2
Presencia de gorgojos Falta de fumigacion/malas
(vivos) y sus huevos condiciones de almacenamiento
B X
Presencia de Salmonella Mal almacenamiento del trigo 2 3 6
(heces de paloma o de (loza, intemperie) Salmonelosis
roedores)

6v¢



Presencia de bacterias Malas practicas del fabricante. Intoxicacion
Levadura fresca Almacenamiento inadecuado.
Mejorador Malas practicas del fabricante. Intoxicacion
Presencia de bacterias Almacenamiento inadecuado.
-Seleccion y
Debido al mal almacenamiento evaluacion de
Manteca Presencia de peroxidos (presencia de calor, luzy Cancer proveedores
oxigeno) -Certificado de
calidad del lote.
a) Colocacioén de
Presencia de sales calcio Contaminacion del agua por no Calculos en filtros al ingreso
en agua de pozo. realizar el ablandamiento. el rindn de toma de agua
b) Analisis
Agua potable periddicos de
Restos de arenaltierra o Falta de filtros en la dureza del agua
dureza del agua succion/Tuberias rotas - c) Cloracion del
agua a niveles
Presencia de Coliformes Condiciones de la Infeccion recomendados
. . : (0.8 2 1.0 ppm).
fecales tierra/subsuelo. No hay una intestinal
correcta potabilizacién.
Presencia excesiva de Malas practicas del fabricante -Seleccion y
sulfitos por el cual se excedan las dosis Dafios al evaluacion de
permitidas de este conservador. higado proveedores.
Mal procesamiento del azucar en -Certificado de
Presencia de tierra el sistema de limpieza y calidad del lote.
Azlcar clarificado. —Inspeccion en la
granulada recepcion.
Presencia de pita o rafia. Desprendimiento de residuos de -Mantener el
pita o rafia (polipropileno) al area de
momento del cierre/costura almacenamiento
fresco y seco.
Presencia de mohos y Mal almacenamiento/alta
levaduras humedad del producto
terminado.
-Seleccion y
Exceso de yodo en la sal Dentro de las instalaciones del Cancer evaluacion de
fabricante. tiroides proveedores
Sal -Certificado de

Presencia de arenaltierra

Mal manejo durante la recepcion
y almacenamiento.
Captura de particulas extrafias
durante los procesos de
refinacion.

calidad del lote
-Evaluacion de la
materia prima.
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Mal manejo durante la recepcion 3
Presencia de piedras 6 y almacenamiento. Rotura dental
residuos (astillas) de Captura de particulas extrafas y lesiones al
metales. durante los procesos de sistema
refinacion. digestivo
B Condiciones durante el 5
Presencia de procesamiento pueden Intoxicacion
Bacilluscereus contaminar con microorganismos
espatulados
B 12 Mantener los
Contaminados con Mala manipulacion del fabricante | Salmonelosis huevos en
heces, plumas, sangre refrigeracion.
B 4 Eliminar los
Huevos Orina heces de roedores No hay control de plagas enla | Leptospirosis huevos sucios,
planta. rotos o en mal
estado.
Certificados de
calidad del
proveedor.
Q 4
Presencia de sustancias Malas practicas del fabricante y Dafio
Envases téxicas (tintas no uso de tintas grado hepatico
(cestas, colorantes) en la bolsa alimenticio.
amarres plastica Seleccién y
plasticos) - 1 clasificacion de
(fundas de Presencia de materias proveedores
polietileno de extrafias (particulas Certificado de
baja densidad) desprendidas de Falta de BPM de proveedor calidad del lote.
celulosa, tierra, etc.) en
cartones
B Vomitos y 2
Presencia de Falta de BPM de proveedor diarrea por
estafilococos (mala manipulacion por personal causa de la
con manos no higienizadas) toxina
Q 5 Seleccién y
Conservante Presencia de metales Malas practicas del fabricante, Saturnismo evaluacion de
(Propionato de pesados (Pb)/ Arsénico pudiendo ocasionar que exista por plomo o proveedores
calcio) mayor contenido de arsénico que muerte por Certificado de
el permitido poniendo en riesgo Arsénico calidad del lote.
la salud del consumidor.
ETAPAS DE ALMACENAMIENTO
| Q] | | Presencia de Aflatoxinas | X Mal almacenamiento y ganancia Cancer 5 Adecuada
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de humedad

inspeccion de los

Reproduccion de Mal almacenamiento y ganancia - 3 stocks
Harina de trigo Aspergilus sp de humedad Evitar dejar
Proliferacion de gorgojos Excesivo tiempo de harina (mas - 2 sacos abiertos
y sus huevos de 3 meses almacenado) que permitan
ganar humedad.
Levadura fresca Proliferacion de Mohos Mal almacenamiento, 4
inadecuada refrigeracion
Mejorador
6 Inspeccion
Debido al mal almacenamiento periddica de los
Formacion de perdxidos por presencia de calor, luz y Cancer stocks
Manteca oxigeno Evitar dejar cajas
abiertas que
permita su
enranciamiento
Transferencia de resinas Situacién anormal .En caso no 6 a) Inspeccion
plasticas (toxicas) del haya agua de red se tendra que Dafio que el reservorio
tanque elevado hacia el usar el agua que se almacena en hepatico siempre este
agua el tanque elevado.. tapado, libre de
6 nidos o pajaros,
Al estar el reservorio sobre el etc.
Agua potable Presencia de tierra techo, a la intemperie puede - b) Limpiar y
ingresar el polvo por alguna desinfectar el
ranura, transportada por el reservorio cada 6
viento. meses (colocarlo
en plan de
Al estar el agua estancada 3 saneamiento).
Presencia de Coliformes dentro del reservorio (por mucho Vémito,
fecales tiempo) existe la posibilidad de diarrea
que se contamine por excretas
de aves que pululan por el techo
Azucar Presencia de hormigas Podran ingresar hormigas por - 2 a) Adecuada
granulada muertas ranuras de puerta y ventanas. inspeccion y
6 control de los
Presencia de coliformes Podran ingresar hormigas por Vémito, insectos
fecales por invasion de ranuras de puerta y ventanas. diarrea b) Evitar dejar
hormigas sacos semi
abiertos (en caso
no se use el total
del producto
Contaminados con Mala manipulacion del fabricante | Salmonelosis 12 Mantener los
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heces, plumas, sangre huevos en
refrigeracion.
Eliminar los
Huevos Orina heces de roedores No hay control de plagas en la Leptospirosis huevos sucios,
planta. rotos o en mal
estado.
Certificados de
calidad del
proveedor.
Envases Implementar
(cestas, Falta o inadecuada limpieza de adecuado
amarres Presencia de polvo los materiales almacenados y/o - procedimiento de
plasticos) falta de cobertura adecuada limpieza de las
(fundas de areas y de los
polietileno de Presencia de Clostridium Falta o inadecuada limpieza de materiales
baja densidad) perfringens los materiales almacenados y/o almacenados.
falta de cobertura adecuada Intoxicacion
ETAPA DE PESADO
Q Restos de detergente en Mal enjuagado del cuchillo luego Intoxicacion A. Cumplir con
el cuchillo de su lavado con detergente. leve las buenas
. ] Caida de cabellos. tierra Mall uso de protect.or de cabellos practicas de
Harina de trigo L o e incorrecto manipuleo de los manufactura
al recipiente plastico )
materiales B. Dar
Los mangos presentan instrucciones e
condiciones para la presencia de Voémitos y inspeccionar
Bacterias en mango del microorganismos diarrea para que todos
cuchillo los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.
Q Restos de detergente en Mal enjuagado del cuchillo luego A. Cumplir con
el cuchillo metalico de su lavado con detergente. las buenas
Levadura fresca practicas de
Caida de cabellos, tierra Mal uso de protector de cabellos manufactura
al recipiente plastico e incorrecto manipuleo de los ) B. IZ_)ar
materiales |qstru00|9nes e
Los mangos presentan Inspeccionar
Bacterias en mango de condiciones para la presencia para que.todos
cuchillo microorganismos los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.
Q Restos de detergente en Mal enjuagado del cuchillo luego Intoxicacién A. Cumplir con
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Manteca

el cuchillo

de su lavado con detergente.

leve

Caida de cabellos, tierra
al recipiente plastico

Mal uso de protector de cabellos
e incorrecto manipuleo de los
materiales

Bacterias en mango del
cuchillo

Los mangos presentan
condiciones para la presencia de
microorganismos

Voémitos y
diarrea

las buenas
practicas de
manufactura
B. Dar
instrucciones e
inspeccionar
para que todos
los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.

Agua potable

Restos de detergente en
recipiente plastico

Mal enjuagado de los envases
empleados para la dilucién

Intoxicacion
leve

Presencia de tierra o
cabellos en recipientes

Mal uso del protector de cabellos
y descuido en la preparacion.

Presencia de coliformes
fecales

Contaminacion.

Vémitos y
diarrea por
causa de los
microrganism
0s.

A. Dar
instrucciones y
capacitacion para
un correcto
lavado de los
recipientes.

B. Dar
instrucciones e
inspeccionar
para que todos
los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.

Azlcar
granulada

Caida de cabellos, pitas
de la costura de la bolsa

Mal uso del protector de cabellos
y descuido en el corte de los
sacos

A. Dar
instrucciones y
capacitacion para
un correcto
lavado de los
recipientes.

B. Dar
instrucciones e
inspeccionar
para que todos
los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.

Restos de detergente en
cucharén de plastico.

Mal enjuagado del cucharén
luego de su lavado con
detergente.

Intoxicacion
leve

A. Cumplir con
las buenas
practicas de
manufactura

B. Dar
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Sal instrucciones e
Caida de cabellos, tierra, Mal uso de protector de cabellos inspeccionar
papel u otro agente e incorrecto manipuleo de los para que todos
extrafo materiales los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.
Restos de heces de Inadecuado control de plagas Intoxicacion Realizar un
Huevos roedores control de
Contaminacién con Contaminacién por manejo Salmonelosis plagas.
Salmonella entérica inadecuado Desechar huevos
en mal estado.
De no estar bien protegidos A. Inspeccionar
durante el almacenaje puede las condiciones
p . ingresar polvo al envase del sanitarias del
resencia de polvo .
Envases producto, y luego al llevar y tocar medio de
(cestas, estos envases se puede generar transporte.
amarres una contaminacién cruzada. B.- Verificar
plasticos) buena cobertura
(fundas de o de las cajas
- En el | ho unitari
polietileno de dz Ii:)assgn?/(;s(ézspzﬁvgltjuraas ° antes de la
baja densidad) entrecado bor ol ;’Imacenero ! distribucion.
o ergario pue no haya tenido C. Cumplir con el
Presencia de bSena hi qiene de n¥anos se Vomitos y instructivo de
estafilococos 9 " N diarrea lavado de manos
pueden trasmitir bacterias
) para efectuar el
estafilococos al tocar el envase y
. correcto
el producto puede sufrir una d
S espacho
contaminacion cruzadas
R Mal enjuagado del cucharon A. Cumplir con
estos de detergente en L
Q . A luego de su lavado con Intoxicacion las buenas
cucharén de plastico. g
Conservante detergente. leve practicas de
(Propionato de manufactura
calcio) B. Dar
instrucciones e
Caida de cabellos, tierra, Mal uso de protector de cabellos inspeccionar
papel u otro agente e incorrecto manipuleo de los para que todos
extrafio materiales los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos
ETAPA DE MEZCLADO
Restos de harina La mezcla se realiza en sacos A. Cumplir con
Q contaminada y/o tierra en vacios de la misma marca de las buenas
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saco de segundo uso harina que se trabaja (son de practicas de
segundo uso) manufactura
Harina de trigo+ Restos de harina El cernidor (tipo colador) B. Dar
Levadura + contaminada y/o tierra en presenta dificultad en su lavado, instrucciones e
Agua + cernidor de mallas pudiendo quedar atrapados inspeccionar
Manteca+ Q sintéticas. restos de harina antigua. para que todos
Sal + Caida de cabellos, tierra, Mal del protector de cabell los operarios use
Azlcar papel u otro agente uso e' protector de ca. 'e 0S correctamente
F extrafo y descuido en la operacion los protectores
Presencia de mohos El cernidor (tipo colador) de cabellos.
presenta dificultad en su lavado, C.- Inspeccién
pudiendo quedar atrapados previa de los
restos de harina antigua y sacos de
generar presencia de mohos. segundo uso y
cernidores a
usar.
Por manipulacion incorrecta por
parte del operario
Proliferacion de St.
aureus
ETAPA DE AMASADO
Harina de trigo Restos de A. Cumplir con
Levadura fresca desengrasante, Mal enjuagado del tazén luego las buenas
Mejorador desinfectante en la de su lavado con detergente. practicas de
Manteca Q amasadora manufactura
Agua potable Mal estado de conservacion de B. Dar
Azlcar Restos de 6xidos en el la superficie del tazén (acero instrucciones e
granulada Q tazon de la amasadora inadecuado). inspeccionar
Sal Restos de pintura Caida de pintura descascarada para que todos
Huevos descascarada procedente del cabezal de los operarios use
Propionato de amasadora mientras opera (se correctamente
calcio F encuentra encima del tazén) los protectores
Caida de metales Caida de metales colocados de cabellos.
(tornillos, tuercas, etc.). sobre el cabezal de amasadora C.- Inspeccion
mientras opera (se encuentra previa y durante
encima del tazon), también amasado de
pueden desprenderse de la todas las
F propia maquina. condiciones que
Caida de cabellos, tierra, Mal uso de protector de cabellos; intervienen que
restos celuldsicos, o también falta de inspeccién pueder) generar
insectos muertos u otro previa antes del vaciado de los peligros.
F agente extrafo materiales.
Contaminacion por St. Por manipulacion incorrecta por
Aureus parte del operario
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ETAPA DE CORTE Y PESADO

Masa cruda
Mesa de acero
inoxidable
Cuchillo
Balanza

Restos de detergente en
el platillo de la balanza,
cuchillo.

El cortado se realiza en la mesa
de trabajo 2

Caida de cabellos, tierra,
papel u otro agente
extrano

Mal uso del protector de cabellos
y descuido en la operacion

B

Contaminacion por St.
Aureus

Por manipulacion incorrecta por
parte del operario

A. Capacitacion
al personal sobre
limpieza de
equipos y
utensilios.

B. Dar
instrucciones e
inspeccionar
para que todos
los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.
C.- Inspeccién
previa a la
balanza

ETAPA DE FORMADO, BOLEADO

Masa cruda
Mesa de acero
inoxidable

Q

Restos de detergente en
la mesa de trabajo,
espatula o cuchillo.

El cortado se realiza en la mesa
de trabajo 2 (costado de
balanza)

Caida de cabellos, tierra,
papel u otro agente
extrafo

Mal uso del protector de cabellos
y descuido en la operacién

Contaminacion por St.
Aureus

Por manipulacion incorrecta por
parte del operario. Mala higiene
de la mesa de trabajo

A. Cumplir con
las buenas
practicas de
manufactura
B. Dar
instrucciones e
inspeccionar
para que todos
los operarios use
correctamente
los protectores
de cabellos.
C.- Inspeccioén
previa y durante
amasado de
todas las
condiciones que
intervienen que
pueden generar

B peligros
ETAPA COLOCAR EN LATAS
Queda masa pegada en la parte A.- Dar
Restos de masa en la posterior de las bandejas (se instrucciones e
Q base de las bandejas. congelan en el cuarto frio). inspeccionar

Masa cruda
Latas de metal
Coches de

Caida de cabellos, tierra,
papel u otro agente

Mal uso del protector de cabellos
y descuido en la operacién

para que todos
los operarios use
correctamente

1G€



los protectores
de cabellos.
B.- Inspeccién y

metal extrafio
limpieza previa
de las bandejas.
ETAPA DE ULTRACONGELACION (TUNEL)
Control en la
Masa cruda distribucion y las
Tunel de El tunel de congelacion esta mal condiciones
congelacion Temperatura inadecuada calibrado. No hay mantenimiento 12 higiénico-
preventivo. Ni control de la sanitarias del
temperatura. tunel
Control de la
F temperatura
ETAPA DE EMPAQUE CUARTO FRIO
El cuarto frio no tiene la 12 Control en la
Masa cruda F Temperatura inadecuada temperatura adecuada. distribucion y las
congelada condiciones
E:sgt;sfgg Falta de higiene. Condiciones de Sahr:ﬁ;?;zoéel
envase Contaminacion cruzada. tempqratura y humedad cuarto frio
Proliferacién de inadecuadas Control de la
B microorganismos temperatura
ETAPA DE ALMACENAMIENTO CUARTO DE CONGELACI
Temperatura Control en la
Masa cruda inadecuada, se pierden El cuarto frio no tiene la 12 distribucion del
congelada caracteristicas del temperatura adecuada. producto en
Camara de producto almacenamiento
congelacion Contaminacién cruzada. y las condiciones
Proliferacion de higiénico-
microorganismos Falta de higiene. Condiciones de sanitarias de la
temperatura y humedad 6 camara de
inadecuadas congelacion
Control de la
temperatura
ETAPA DE DESPACHO
En el caso del despacho unitario Cumplir con el
Masa cruda de bolsas entregado por instructivo de
congelada. Presencia de personal de planta que no haya lavado de manos
Bolsas estafilococos tenido buena higiene de manos para efectuar el
Gavetas, cestas puede trasmitir bacterias correcto
estafilocdcicas al tocar el envase despacho.

8G¢E



y el consumidor puede sufrir una
contaminacion cruzada.

ETAPA DE DISTRIBUCION

Masa cruda
congelada
Bolsas
Camién con F
sistema de
refrigeracion

Presencia de polvo

De no estar bien protegidos
durante el transporte puede
ingresar polvo al envase del
producto, y luego el consumidor
al tocar el envase y el
consumidor puede sufrir una
contaminacion cruzada.

Inspeccionar las
condiciones
sanitarias del
medio de
transporte.
Verificar buena
cobertura de las
cajas antes de la
distribucion.

6G€



FORMULARIO 5
DETERMINACION DE LOS PCC

Material Inci Evaluacion
en Tipo de den de la
proceso peligro Peligros cia significanci
detectados Causas Dafio a Nivel de Medida de P1 P2 P3 P4 PCC
(situaciones significanci control
8| o| 8| normales) |o|© = © g
HEE 3|8 g3 8o °
3% |3 <|2 £°| 8
ETAPA DE RECEPCION
X Mal
Presencia almacenamiento a) Seleccién y
Harina de de trigo/Alta evaluacion de
de trigo a Aflatoxinas humedad que Cancer 2 5 10 proveedores. Sl NO Sl NO PCC
B1 permite el b) Certificado de
desarrollo de los calidad del lote.
hongos A. flavus y
A. parasiticus
Mantener los
huevos en
Contamina refrigeracion.
cion con Mala manipulaciéon | Salmon Eliminar los
Huevos B heces, del fabricante elosis 3 4 12 huevos sucios, Sl NO S| NO PCC
plumas, rotos o en mal
sangre estado.
Certificados de
calidad del
proveedor.
ETAPA DE ALMACENAMIENTO
Mantener los
huevos en
Contamina refrigeracion.
dos con Mala manipulacién | Salmon 3 4 12 Eliminar los Si NO Sl NO PCC
Huevos B heces, del fabricante elosis huevos sucios,
plumas, rotos o en mal
sangre estado.
Certificados de
calidad del
proveedor.

ETAPA DE AMASADO

09¢



Cumplir con las
buenas practicas

Harina de manufactura
de trigo Dar
Levadura instrucciones e

fresca inspeccionar
Mejorado Caida de Caida de metales para que todos
Manrteca metgles colocados sobre el los operarios

Agua (tornillos, cabezal de usen
potable tuercas, amasadora correctamente NO NO - - NO
AzUcar etc.). mientras opera , los protectores
granulada también pueden de cabellos.
Sal desprenderse de Inspeccién

Huevos la propia maquina. previa y durante
Propionat amasado de

ode todas las

calcio e

condiciones que
intervienen que
pueden generar
F peligros.
ETAPA DE BOLEADO FORMADO
Cumplir con las
buenas practicas
de manufactura
Dar
instrucciones e
inspeccionar

Masa para que todos

cruda Por manipulacion los operarios
Mesa de Contamina incorrecta por usen

~acero B| cién por St parte dgl operario. correctamente Sl NO Sl Sl NO
inoxidabl Aureus ) Mala higiene del los protectores
e personal y de la de cabellos.
mesa de trabajo Inspeccién
previa y durante
amasado de
todas las

condiciones que

intervienen que

pueden generar
peligros

19€



Masa
cruda
Tunel de
congela
cion

Masa
cruda

congela
da
Cuarto
frio
Fundas
de
envase

Masa
cruda
congela
da
Camara
de
congela
cion

Temperatur
a
inadecuada

Temperatur
a
inadecuada

Temperatur
a
inadecuada
, se pierden
caracteristi
cas del
producto

El tdnel de
congelacion esta
mal calibrado. No

hay mantenimiento
preventivo. Ni
control de la
temperatura.

El cuarto frio no
tiene la
temperatura
adecuada.

El cuarto frio no
tiene la
temperatura
adecuada.

Control en la
distribucion y las
condiciones
higiénico-
sanitarias del
tanel
Control de la
temperatura

Control en la
distribucion y las
condiciones
higiénico-
sanitarias del
cuarto frio
Control de la
temperatura

Control en la
distribucion del
producto en
almacenamiento
y las condiciones
higiénico-
sanitarias de la
camara de
congelacion
Control de la
temperatura

Sl

Sl

Si

SI

NO

NO

SI

SI

SI

SI

PCC

NO

NO

c9€



FORMULARIO 6
TABLA DE CONTROL DE LOS PCC

Material Peligros detectados
en (situaciones
proceso normales)
PCC Limite critico | Que controlar Como Cuando Quien Correccién Registros Verificacién
o
glslg
Ela|2
S| o
<Al
ETAPA DE
Presencia de Limite maxima Certificado de Comparar Al momento Supervisor de Rechazar el lote si Formato de El supervisor de calidad
Harina Aflatoxinas B1 PCC segun CE: lote al ingreso | certificado de lote dela bodega. el producto sale de recepcion de verifica el cumplimiento
de trigo 2ug/kg vs. Limites recepcion. las materia prima de recepcion de MP
criticos especificaciones segun PPR
ETAPA DE
Ausencia Certificado de Comparar Al momento Rechazar el lote si El supervisor de calidad
Huevos Contaminacion con Salmonella lote al ingreso certificado de lote de la Supervisor de el producto sale de Formato de verifica el cumplimiento
heces, plumas, sangre PCC sp., heces, vs. Limites recepcion. bodega las recepcion de de recepcion de MP
plumas y criticos especificaciones materia prima segun PPR
sangre.
ETAPA DE ULTRACONGELACION (TUNEL)
Masa Maximo Registrar la Rechazar el lote si Departamento de
cruda PCC -40°C Temperatura temperatura del Cada hora Operario el producto sale de Registro de Mantenimiento verifica
, Temperatura e , . g
Tunel de inadecuada Minimo del tanel tdnel las temperatura temperatura del tunel
congelaci -30°C especificaciones diario segun PPR
on
ETAPA DE MIENTO
Rechazar el lote si Formato de
Ausencia Certificado de Comparar Al momento Supervisor de el producto sale de recepcién de El supervisor de calidad
Huevos Contaminacién con Salmonella lote al ingreso certificado de lote dela bodega las materia prima verifica el cumplimiento
heces, plumas, sangre PCC sp., heces, vs. Limites recepcion. especificaciones de recepcion de MP
plumas y criticos segun PPR
sangre.

€9¢
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SE UTILIZA Y EMITE LA DOCUMENTACION CON SUS RESPECTIVAS PAGINAS ACTUALIZADAS
PARA SER REEMPLAZADAS EN UN PLAZO DE CINCO DIiAS A PARTIR DE LA FECHA DE LA
REUNION DEL EQUIPO HACCP.

REUNION DEL
EQUIPO HACCP DESTACAR REEMPLAZAR
N° FECHA DOCUMENTACION CODIGO REVISION DOCUMENTACION CODIGO REVISION

N° N°

AUDITOR RESPONSABLE ADMINISTRADOR GENERAL
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FECHA: TEMARIO:
HORA NOMBRE FIRMA D.N.I AREA EXPOSITOR
OBSERVACIONES:

JEFE CONTROL

EXPOSITOR DE CALIDAD
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FECHA: INSPECTOR: OPERADOR:
PRODUCTO TEMPERATURA TIEMPO TEMPERATURA TIEMPO ACCIONES
INICIAL INICIAL FINAL FINAL CORRECTIVAS
OBSERVACIONES:
Limites Criticos: Temperatura =-30 a -40°C
Tiempo = 45-60 minutos
OPERADOR JEFE DE CONTROL DE CALIDAD JEFE DE PRODUCCION

19¢



FECHA: del: al
FECHA |HORA | TURNO | PRODUCTO PELIGRO IDENTIFICADO ACCIONES CORRECTIVAS RESPONSABLE

OBSERVACIONES:

JEFE DE PRODUCCION JEFE DE CALIDAD

89¢



AUDITOR: LOCALIDAD: FECHA:
AREA/SECCION OBSERVACIONES/COMENTARIOS DEFECTOS
AUDITADA

RESULTADO DE LA AUDITORIA:

HORA DE TERMINO:

AUDITOR
NOMBRE / FIRMA

fa¥aYal
Jo




@nas )

Empresa:
Direccion:
Teléfono:
RUC:
FECHA PRODUCTO TURNO cODIGO CODIGO DE |RESPONSABLE |OBSERVACIONES ACCIONES
DE LOTE FUNDA CORRELATIVAS

JEFE DE ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

INSPECTOR

0.¢€
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Fecha de Recepcion de Ocurrencia:

Nombre o Razén Social del Solicitante:

Teléfono:

Caddigo de Cliente:

Producto:

Originado en:

Resumen de la queja o problema:

Medidas correctivas inmediatas:

Acciones de Seguimiento:

JEFE DE ASEGURAMIENTO INSPECTOR
DE LA CALIDAD



@nas )

NUMERO | FECHA | CODIGO FECHA DE MOTIVO /
DE VENCIMIENTO OBSERVACION
CLIENTE
JEFE DESPACHO JEFE DE ASEGURAMIENTO

DE LA CALIDAD



PROVEEDOR

PRODUCTO CERTIFICACION
DE CALIDAD

VISITAS OBSERVACIONES

INSPECTOR

JEFE DE COMPRAS

JEFE DE BODEGA

€LE



ANALISIS FISICOQUIMICO

ANALISIS FiSICO

ORGANOLEPTICO

FECHA | PRODUCTO

TEMPERATURA

PROTEINA
%

CEN
%

GRASA
%

PESO | COLOR | OLOR | TEXTURA

OBSERVACIONES

Textura:
Excelente
Buena
Aceptable

ANALISTA
NOMBRE / FIRMA

JEFE DE ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

Vi€



Fecha: Auditor:

C NC OBSERVACIONES

- Cumplimiento del compromiso Gerencial.

- Asistencia a reuniones establecidos por el equipo
HACCP.

- Formacion del equipo HACCP.

- Verificacion in situ del diagrama de flujo.

- Se ha realizado un analisis de peligros.

- Se han determinado los PCC.

- Establecimiento de limites criticos.

- Vigilancia de los PCC.

- Establecimiento de medidas correctivas.
- Procedimientos de verificacion

- Documentacion de los procedimientos y registros.

GLE
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Fecha: Auditor:

REGISTROS/CATEGORIAS DE RIESGO

NC

OBSERVACIONES

1.
2.
3.
4.

Revision de los registros de los PCC

Registros estan actualizados.

Registros estan incompletos.

Registros o documentos no han sido falsificados.

PROCEDIMIENTOS

2.

Aplican medidas preventivas.

3. Aplican procedimientos de monitoreo.

4. Aplican acciones correctivas.

OTROS

1. Revision de desviaciones del proceso y disposiciones del producto.

2. Comprobar si los PCC estan bajo control.

3. Verificar la calibracion de los instrumentos de monitoreo.

4. Observar las operaciones en los puntos de control critico.

5. Confirmar la posicién del monitoreo de los PCC.

6. Entrevistar al personal acerca del modo en que monitorean los PCC.

7. Extraen y efectuan pruebas de comprobacion con laboratorio de

©

terceros para asegurar la eficiencia de los analisis efectuados por la
empresa.
Modificacion de plan HACCP.

. Modifican limites criticos.

9.¢
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5 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION INICIAL

5.1 RESULTADOS IMPLEMENTACION INICIAL

En la planta de Panaderia y Galleteria “Arenas” se realizé una auditoria interna
para evaluar el cumplimiento del plan de mejoras y compararlo con el
diagndstico inicial de la empresa. A continuacion se presentan los resultados

obtenidos:

Tabla16. Resumen check-list, comparacion de cumplimiento de BPM Junio Vs.

Noviembre.

% % % %

PARAMETROS Cumple Cumple No cumple | No cumple
Junio Noviembre | Noviembre Junio

DE LAS INSTALACIONES 33 60 20 47
EQUIPOS Y UTENSILIOS 36 91 0 55
PERSONAL 53 100 0 47
MATERIAS E INSUMOS 33 58 17 33
OPERACIONES DE PRODUCCION 35 65 20 50
ENVASADO, ETIQUETADO Y

54 77 0 23
EMPAQUETADO
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION

50 75 6 31
Y TRANSPORTE
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL

36 64 29 57
DE CALIDAD
CUMPLIMIENTO TOTAL 41 74 12 43

Se detalla el porcentaje de cada uno de los items obtenidos en el diagndstico
inicial y la auditoria interna de Panaderia y Galleteria “Arenas”, en donde se
compara el porcentaje de cumplimiento y no cumplimiento de los meses de
Junio y Noviembre, de cada una de las respectivas secciones del Reglamento
de BPM del registro oficial 696.
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47%

33%

20%

/S

CUMPLE CUMPLE NO CUMPLE  NO CUMPLE
JUNIO NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 16. Porcentaje obtenido de las instalaciones”

91%

55%

36%

0%

A
CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 17. Porcentaje obtenido de los equipos y utensilios
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100%

47%

Fal1V4
U/o

A
CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 18. Porcentaje obtenido del personal

58%

CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 19. Porcentaje de obtenido de materias e insumos
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65%

CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 20. Porcentaje obtenido en operaciones de produccion

77%

54%

23%

0%

4
CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 21. Porcentaje obtenido en envasado, etiquetado y empaquetado
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75%

50%
31%
6%
CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 22. Porcentaje obtenido en almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion

64%

CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 23. Porcentaje obtenido del aseguramiento y control de calidad
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CUMPLE JUNIO CUMPLE NO CUMPLE NO CUMPLE
NOVIEMBRE NOVIEMBRE JUNIO

Figura 24. Porcentaje de cumplimiento total

5.2 EMPRESAS CERTIFICADAS CON BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN EL ECUADOR

Segun la resolucidon 12247 del sistema nacional de calidad se establecié una
politica de plazos de cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura para
plantas procesadoras de alimentos registro oficial N° 839 del 27 de Noviembre

del 2012, en el cual se describe lo siguiente:

Se realizé una categorizaciéon de productos por riesgo y participacion.

5.2.1 Riesgo A

Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion, proceso,

manipulacion y poblacion a la que va dirigida, tienen una alta probabilidad de

causar dano a la salud.
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(I. Elaboracion de productos lacteos y derivados. \
2. Elaboracion de bebidas no alcohoélicas; produccion de aguas

minerales y otras aguas embotelladas.
3. Elaboracioén de productos carnicos y derivados.
4. Elaboracion de alimentos dietéticos, alimentos para regimenes

especiales y complementos nutricionales.

c. Elaboraciéon de ovoproductos. J

Figura 25. Riesgo A
Tomado deRegistroOficial N° 839,2014

5.2.1.1 Plazos para la obtencién del certificado

CATEGORIZACION PLAZOS
9 9
Industria y 1 ano a partir de la
mediana industria publicacion de la resolucion
v v
Pequefia industria y 2 afios a partir de la
microempresa publicacion de la resolucion

Figura 26. Plazo para la obtencion
Tomado deRegistroOficial N° 839,2014

5.2.2 Riesgo B

Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion, proceso,
manipulacioén y poblacién a la que va dirigida, tiene una mediana probabilidad

de causar dafno a la salud.
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[1. Elaboracion de cereales y derivados. \

2. Elaboracion de conservas de frutas, legumbres, hortalizas,
tubérculos, raices, semillas, oleaginosas y sus derivados.

3. Elaboracién y conservacion de pescados, crustaceos,
moluscos y sus derivados.

4. Elaboracion de comidas listas y empacadas.

\5. Elaboracion de bebidas alcohdlicas. J

Figura 27. Riesgo B
Tomado deRegistroOficial N° 839,2014

5.2.2.1 Plazos para la obtencién del certificado

CATEGORIZACION

]

Industria y
mediana industria
v
Pequefia industria y
microempresa

Figura 28. Plazo para la obtencion
Tomado de Registro Oficial N° 839,2014

PLAZOS

3 ano a partir de la
publicacion de la resolucion
L
4 afios a partir de la
publicacion de la resolucion

5.2.3 Riesgo C

Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion, proceso,

manipulacion y poblacién a la que va dirigida, tiene una baja probabilidad de

causar dano a la salud.



385

/1. Elaboracién de cacao y derivados.

2. Elaboracion de salsas, aderezos, especias y condimentos.
Elaboracion de caldos y sopas deshidratadas.

Elaboracién de café, té hierbas aromaticas y sus derivados.
Elaboracion de aceites y grasas comestibles.

Elaboracion de almidones y productos derivados del almidon.

N o o ko

Elaboracién de gelatinas, refrescos en polvo y preparaciones
para postres.
8. Elaboracion de azucares y derivados.

9. Elaboracioén de otros productos alimenticios no contemplados

\ anteriormente.

Figura 29. Riesgo C
Tomado de Registro Oficial N° 839,2014

5.2.3.1 Plazos para la obtencioén del certificado

CATEGORIZACION PLAZOS

Industria,mediana
industria, pequefia industria
y microempresa

5 afno a partir de la
publicacion de |a resolucion

Figura 30. Plazo para la obtencion
Tomado de Registro Oficial N° 839,2014




5.3 CONDICIONES DEL MERCADO

Tabla17. Matriz de empresas certificadas con buenas practicas de manufactura en el Ecuador

o LINEA DE P PROVINCIA o FECHA FECHA
N EMPRESA TIPO DE ALIMENTO PRODUCCION CATEGORIA CANTON EMISION | VALIDEZ
1. Inf:lustrla De Cargmelos Azucares Y Derivados | Caramelos: Caramelos Duros. Pequer)a Pichincha / Quito 15/09/2011 | 15/09/2014

Pérez Bermeo Cia. Ltda. Industria
Productos De Panaderia.-
Cereales Y Productos De Pasteleria.-
Derivados/Cacao Y Productos De Galleteria.-
2. | Sociedad Industrial Reli S.A. Bg::\‘::gg:;,&f&g‘ii 32%%0;:::'3&&322%:0rema, Industria Pichincha / Quito | 15/09/2011 | 15/09/2014
Derivados/Café, Té Y |Helados De Fruta.-
Sus Derivados. Mermeladas.-Café: Café
Tostado Y Molido.
Industrias Ecuatorianas Bebidas Aromatizadas: Bebidas Pequefia
3. | Comercial Distribuidora Bebidas No Alcohdlicas | Aromatizadas En Polvo, Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 | 15/09/2014
Importadora Codim S.A. Bebidas Aromatizadas Liquidas.
4, | Procesadora Agroindustrial | £ 100 v Derivados. | FulPas, Zumos Y Jugos De Artesanal | Chimborazo/Riobamba | 15/09/2011 | 15/09/2014
Mis Frutales Frutas: Pulpas.
Productos Carnicos Crudos:
Pollos Enteros Y En Piezas
Marinados Y Sin Marinar;
Procesadora Nacional De . GaII_os Enteros.Y En Eiezas . _— .
5. Al Carnes Y Derivados. |Marinados Y Sin Marinar; Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 | 15/09/2014
imentos C.A. Pronaca . .
Gallinas Enteras Y En Piezas
Marinadas Y Sin Marinar; Pavos
Enteros Y En Piezas Marinados
Y Sin Marinar; Menudencias
Productos Carnicos Crudos:
6. | Frocesadora Nacional De Cames Y Derivados. | olo® ENeros ¥ ,'\E/l';rﬂzfas Industria Guayas/El Triunfo | 15/09/2011 | 15/09/2014
Menudencias.
7. | Procesadora Nacional De Carnes Y Derivados. | Productos Carnicos Crudos: Industria Santo Domingo De | 15/09/2011 | 15/09/2014

98¢



Alimentos C.A. Pronaca

Pollos Enteros Y En Piezas
Marinados Y Sin Marinar;
Menudencias.

Los Tsachilas / Santo
Domingo

Procesadora Nacional De

Productos Carnicos Crudos:
Cerdos En Canales, Piezas Y

Santo Domingo De

8. . Carnes Y Derivados. |Cortes Marinados Y Sin Industria Los Tsachilas/ Santo | 15/09/2011 | 15/09/2014
Alimentos C.A. Pronaca o ) . .
Marinar; Cuero; Grasa; Domingo
Menudencias.
Productos Carnicos Cocidos:
Procesadora Nacional De Carnes Y Derivados/ |Derivados Carnicos Cocidos;
9. . Productos De La Pesca | Productos Carnicos Crudos: Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 | 15/09/2014
Alimentos C.A. Pronaca - . .
Y Derivados. Derivados Carnicos Crudos
Marinados Y Sin Marinar.
X Quesos: Queso Fresco, Queso . _— .
10, | Productos Lacteos Guerrero | | oo v perivados | Maduro, Leches Fermentadas: Pequena | Pichincha/ San Miguel | ,4/09/5011 | 21/09/2014
Cia. Ltda. ; Industria De Los Bancos
Yogurt; Dulce De Leche.
B/ Syiver Miel S.A. Azlicares Y Derivados | Saramelos: Caramelos Duros, Pequefia Pichincha / Quito | 05/10/2011 | 05/10/2014
Caramelos Blandos. Industria
12. | Inalproces S.A. Vegetales Y Derivados; | g jitos: Bocaditos Fritos. Pequefia Pichincha / Quito | 27/10/2011 | 27/10/2014
Frutas Y Derivados. Industria
Productos De Panaderia.-
13. | Panificadora Ambato Cereales Y Derivados | Productos De Pasteleria.- Microempresa Pichincha / Quito 09/12/2011|09/12/2014
Productos De Galleteria
14. | Terrafertil S A. Frutas Y Derivados. | Frutas Deshidratadas; Frutos Pequedia Pichincha/lPedro | 45,15 /5011 | 15/12/2014
Secos Industria Moncayo
LAE. Industria Agricola Palmitos En Conserva (Palmitos Santo Domingo De
15. |2 9 Vegetales Procesados |Envasados En Lata, Palmitos Industria Los Tsachilas / Santo |20/12/2011|20/12/2014
Exportadora Inaexpo C.A. o .
Envasados En Vidrio) Domingo
Productos De Panaderia.- Pequefia
16. | Maxipan S.A. Cereales Y Derivados | Productos De Pasteleria.- quen Pichincha / Quito 18/01/2012 | 18/01/2015
. Industria
Productos De Galleteria
Atun Precocido, Conservas De
Productos De La Pesca Atun En Envase Pouch,
17. | Marbelize S.A. Conservas De Atun En Envase Industria Manabi/Jaramijé 13/02/2012 | 13/02/2015

Y Derivados

Metalico, Conservas De Atun
En Envase De Vidrio,

18¢



Productos Carnicos Cocidos:
Derivados Carnicos Cocidos;

18. | La Europea Cia. Ltda. Carnes Y Derivados - . Industria Azuay/ Cuenca 08/03/2012 | 08/03/2015
Productos Carnicos Crudos:
Derivados Carnicos Crudos
Quesos: Queso Fresco, Queso
Alpina Productos Semi-Maduro, Queso Maduro,
19. | Alimenticios “Alpieacuador Lacteos Y Derivados | Leches Fermentadas: Yogurt, Industria Carchi/Montufar 18/05/2012 | 18/05/2015
S.A” Dulce De Leche, Crema De
Leche, Mantequilla.
20. | Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivados |+ 25tas Largas; Pastas Industria | Pichincha/Cayambe | 15/06/2012| 5/06/2015
21. | Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivados |Harina De Trigo Fortificada Industria Chimborazo/ Colta | 17/07/2012|17/07/2015
Café Soluble: Sacado Por
A Café, Té, Derivados Y | Atomizaciéon, Secado Por . .
22. | Solubles Instantaneos Otros Estimulantes Liofilizacion, Café Al Granel Y Industria Guayas/ Guayaquil |18/12/2012|18/12/2015
Extracto Congelado
23. | Heladosa S.A. Lacteos Y Derivados | Helados De Crema 'Iz’n%qu”;t’:i‘: Guayas/ Guayaquil |19/11/2012 | 19/11/2015
Alpina Productos Lacteos Y Derivados Leches Fermentadas (Yogur, Industria
24. | Alimenticios “Alpieacuador - Kumis); Leche UHT; Pichincha/ Mejia 15/11/2012|15/11/2015
- Gelatinas - .
S.A Mantequilla; Gelatina
25. | Cereales Andinos Cereales Y Derivados Grgnola . Pequer?a Pichincha / Quito 10/01/2013|10/01/2016
Quinua En Hojuelas Industria
Elaboracién De Jugos
26. | Tropifrutas S.A. Frutas Y Derivados. |Elaboracién De Puré Industria Guayas/ Guayaquil |19/02/2013 | 19/02/2016
Elaboraciéon De Concentrados
Carnes Y Derivados: Cortes De
27.| Macafri Cia. Ltda Cames Y Derivados | 12/nera Res, Cerdo Y Pollo Pequedia Pichincha / Quito | 13/03/2013 | 13/03/2016
Elaborados: Embutidos Y Industria
Hamburguesas.
Piggis Embutidos Pigem Cia Productos Cocidos
28. Ltgg 9 "| Carnes Y Derivados |Productos Cocidos Industria Azuay/ Cuenca 19/03/2013 | 19/03/2016
) Ahumados
Especies Exéticas Cia. Salsas, Aderezos, Salsas Picantes Pequefa . .
29. Ltda. Especias Y Encurtidos Industria Pichincha / Quito 27/03/2013|27/03/2016

88¢



Condimentos

Otros

Harina De Trigo

30. | Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivado | Premezcla: Instantanea Para Industria Manabi/ Montecristi | 02/04/2013 |03/04/2016
Panificadora Y Reposteria
31. | Molinos Inguenza S.A. Cereales Y Derivado Efgﬁ:z?:gsrngo Industria Pichincha / Quito 22/04/2013|22/04/2016
Procesadora De Alimentos . . Pequena o .
32. Kucker Frutas Y Derivados. Procesadora De Chifles Industria Pichincha / Quito 03/05/2013 | 03/05/2016
33. g":‘e"to Superior AISUPErios | o oales Y Derivados E;‘;ﬁ::adora De Galletas Y Industria Pichincha / Quito | 24/05/2013 | 24/05/2016
34. | Nutra Deli Cereales Y Derivados | remezcla De Cereales Y Pequena Pichincha / Quito | 31/05/2013 | 31/05/2016
Leguminosas Industria
Procesadora De Gaseosas,
Arca Continental Ecuador . - Agua Embotellada, Refresco, . . .
35. Arcador S A Bebidas No Alcohdlicas Hidratantes, Bebida De Té Y Industria Pichincha / Quito 02/09/2013 | 2/09/2016
Jarabe Terminado
Leche Y Derivados,
36. | Industrias Lacteas Gelatinas, Refrescos En o ’ Industria Guayas/ Guayaquil |22/10/2013|22/10/2016
. Leche Esterilizada, Leche Larga
Polvos, Preparaciones ;
Vida, Leche Con Sabores.
Para Postres
Alimentos Fortificados en Polvo, Pequefia
37. | Cereanola Cia. Ltda. Cereales Y Derivados |Barras, Granola Y Cereales Indqustria Pichincha / Quito 04/11/201304/11/2016
Expandidos
38. Il_rlzjeagramon Avicola Oro Cia. Carnes Y Derivados | Cerdos Industria Pichincha / Quito 04/11/2013 | 04/11/2016
39. | Cerveceria Nacional S.A., Beb'dﬂi‘/\\'ﬁ%mcaﬂ Pilsener Club Y Manantial Industria Pichincha / Quito | 04/11/2013 | 04/11/2016
40, | Aimentos Eeuatorianos SA | oo v Derivados | Especies, Leche Y Azucares Industria Pichincha / Quito o | 08/11/2013 | 08/11/2016
Linea UHT - Tetra Pack Brik
Linea UHT - Tetra Pack
41.|Reybanpac Rey Banano Del | ) o po v perivados | S2001zadas Industria Pichincha / Quito | 20/11/2013 | 20/11/2016

Pacifico

Linea UHT Funda
Linea UHT Funda saborizadas
linea UHT Bebida Yogurt

68¢



42. | Quala Ecuador S.A. Leche Y Derivados Bonice y Yogoso Industria Pichincha / Quito 20/11/2013|20/11/2016
Embutidos Cocidos Finos

43. | Italimentos Cia. Ltda. Carnes Y Derivados | Emputidos Cocidos Gruesos Industria Azuay/ Cuenca | 20/11/2013 | 20/11/2016
Embutidos Crudos Gruesos
Embutidos Ahumados

. A Té Soluble -
44, | Hierbas Naturales Y Café, TEYSus | jicrbas Aromaticas para Pequena Pichincha / Quito | 27/11/2013 | 27/11/2016
Medicinales Pusuqui S.A. Derivados Infusion Industria
Leche Y Derivados, Productos Lacteos Y

45. | Degeremcia S.A. Comidas Listas Industria Guayas/ Guayaquil |16/12/2013 |16/12/2016

Congelados
Empacadas

Frutal Tetrapack, Frutal Vidrio,

46. | Sumesa S.A. Bebidas No Alcohdlicas. | ~9ua Sumesa, Solo Té, Mediana Guayas/ Guayaquil |11/12/2013 |11/12/2016
Sumesa Té Y Refrescos Industria
Sumesa.

. . . Santo Domingo De
47, |Bebidas Arca Continental | go}iy05 No Alcohdlicas | BEPIdas Gaseosas Embotellado |y gt | Los Tsachilas/ Santo | 16/12/2013 | 16/12/2016

Ecuador Arcador S.A.

56y7

Domingo

Tomado de Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA),2014

06¢
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6 ESTIMACION DE COSTOS

6.1 COSTOS DE LA INVERSION PARA LA IMPLEMENTACION DEL PLAN
DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Para la estimacion de costos se identificaron las acciones para corregir los
incumplimientos de las diferentes secciones del reglamento de Buenas
Practicas de Manufactura decreto ejecutivo 3253, que involucra inversién en la
compra de bienes tangibles o contratacion de servicios; a continuacion se
agrupo estos valores y se totalizd el valor al que llego la inversion.
Adicionalmente se consider6 un 5% de este monto que corresponde a los
imprevistos que pudieran presentarse cuando se ponga en marcha el plan de

mejoras en la empresa.

A continuacién se describe los rubros en los que se agruparon dichos costos:

a) Instalaciones: la inversion en instalaciones comprende readecuacion,
construccion, reparacion y mantenimiento de edificaciones de las areas

de la planta que lo requieran.

b) Equipos y utensilios: la inversion en equipos y utensilios comprende
adquisicion de maquinaria, implementos de trabajo, calibracion y

mantenimiento de equipos.

c) Personal: la inversion en personal comprende capacitaciéon, evaluaciones
y examenes meédicos al personal, dotacién de uniformes e implementos

de trabajo.

d) Materias e insumos: la inversion en materias e insumos comprende la
compra de implementos de limpieza y desinfeccion, almacenamiento de

materia prima.
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e) Operaciones de producciéon y aseguramiento y control de calidad: la
inversion en operaciones de produccion comprende analisis de laboratorio

necesarios para validar los procedimientos, sistema de trazabilidad.

f) Envasado, etiquetado y empaquetado: la inversion en envasado,
etiquetado y empaquetado comprende comprar y/o darle mantenimiento a

pallets para almacenar materia prima y producto terminado.

g) Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion: la inversion
comprende la compra de coches para movilizar producto de un area a

otra, compra de estanterias, mantenimiento de los camiones.

6.2 ANALISIS PRESUPUESTARIO

En la siguiente tabla se presenta la estimacion de costos realizado para las

acciones correctivas propuestas por la empresa.

Tabla 18. Resumen de gastos en Instalaciones BPM.

Detalle De Costos Unidad | Cantidad Uni\t,aall';:)r $) Tc\)ltaal |° (r$)
Antideslizantes En Gradas m* 2 17.50 35.00
Mallas Contra Insectos m’ 12 6.00 72.00
Piso Epoxico m’ 360 1199.42| 3598,26
Pintura Blanca Paredes GL 6 90.00 90.00
Laminas Antiproyeccion m’ 22 4.92 108.40
Instalacion De Tumbado Gypsum m* 47.6 10.00 476.00
Pintura Planta GL 30 14.50 435.00
Tuberia Y Camara Area De Croissant m’ 5.96 8 47.74
Brazo Mecanico Puerta - 2 46.43 92.86
Garrucha Para Puertas - 1 82.50 82.50
Plastico Recubrimiento Pallets - 70 2.00 150.00
Cortinas Plasticas Rollo 50 2.50 125.00
Eternit planchas 7 14.00 28.00
Lamparas Planta - 8 35.00 280.00
Sicabum - 3 15.00 45.00

TOTAL 5665,76




Tabla 19. Resumen de gastos en equipos y utensilios BPM.
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Detalle De Costos Cantidad Valor Valor
Unitario ($) | Total ($)
Moldes En Acero Inoxidable 20 10 200
Materiales Y Pintura Para Maquinaria De
el 4 53.77| 215.08
Banda Para Transportadora para Croisantera 1 179.86 179.86
Empaque De Pifio Maquina Canol 1 20.00 20.00
Cucharon, Abrelatas Y Reposteros 1 23.89 23.89
Banda Para Maquina Canol 1 30.00 30.00
Mantenimiento y Calibracién De Maquina Selladora 2 60.00 120.00
Rodillo Para Canol 1 130.00 130.00
Sensor Inductivo Guillotina (Canol) 1 41.00 41.00
Boquilla Para Churros 1 25.00 25.00
Divisora Hidraulica Planta 1 612.00 612.00
Relleno En Acero Inoxidable Para Batidora 1 350.00 350.00
Soldadura En Moldes y Enderezar Punta 1 140.00 140.00
Reconstruccion Rosca De Pasteleria Rodillo
rofteme e 1 215.00| 215.00
Soldadura De Brazo De Batidora 1 60 60
Mezcladora Para Pasteleria 1 44.64 44.64
Banda Transportadora De Felpa Baguettera 1 407.39 407.39
Banda Transportadora galleteria 1 95.40 95.40
Bailarina giratoria pasteleria 1 132.25 132.25
Bandas De Tefléon y Bandas Plasticas 12 5.95 71.40
Utensilios pasteleria - 344.9 344.9
Termo-higrometro 2 21.75 43.50
Compra De Alfombras Para La Planta 8 58.24 465.92
Selladora Maquina De Galletas 1 54.00 54.00
Revision y Calibracion De Balanzas 7 42.85 300.00
Fabricacion De Coches Para Despachos 10 28.15 281.55
Utensilios de limpieza 129 904.29 904.29
Planchas acero inoxidable 2 120.00 240.00
TOTAL 5747.07




Tabla 20. Resumen de gastos en personal BPM.
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Detalle De Costos Cantidad | ValorUnitario ($) | ValorTotal ($)
Mandil Poliéster Para Despachos 6 14.55 87.30
Guantes De Pupos Frios 500 1.0 500.00
Uniformes Personal Cuartos Frios 4 113.50 454.00
Cinturones Anti- lumbago 10 18.00 180.00
Uniformes Para Personal De Planta 28 40.92 1145.76
Lavado Trajes, Cuartos Frios 8 49.25 1094.80
Cofias desechables 500 0.062 31.00
Mandiles Desechables 50 1.0 50.00
Guantes nitrilo 6 cajas 12.50 75.00
Mascarilla 6 cajas 16.80 100.80
Cofias de tela 100 1.0 100.00
Examenes Médicos Para Todo El Personal - 1396.00 1396.00
TOTAL 5214.66

Tabla 21. Resumen de gastos en materias e insumos BPM.

Detalle De Costos Cantidad ValorUnitario ($) ValorTotal ($)
Arrazagrasa 32 12.0 384.00
Cloro 32 3.90 124.80
Desinfectante 32 6.72 215.04
Jabén liquido 32 3.71 118.72
Escoba PBT Max Duracion 14 6.50 91.00
Escoba Angular 2 4.00 8.00
Baston Fibra de Vidrio 1,20 mts 20 7.20 144.00
Jalador Hygienic 8 11.20 89.60
Escobeta Mango corto 4 4.60 18.40
Cepillo Swiss PBT 8 4.00 32.00
Cepillo de mostrador PBT 8 5.50 44.00
Cepillo para Manos 6 3.20 19.20
Brocha Sanitaria 10 3.80 38.00
Colgador de Aluminio 12 5.75 69.00
Trapeador Poliklin 16 6.45 103.20
Escobeta Mango largo 1 7.00 7.00
Basurero de pedal 20 13.93 278.60
Atomizadores 12 2.00 24.00

TOTAL 1808.56
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Tabla 22. Resumen de gastos en operaciones de produccion y aseguramiento y control

de calidad BPM.

Detalle De Costos Cantidad Valor Valor
Unitario ($) | Total ($)
Registro Sanitario Pan de Yuca 1 340.35 340.35
Registro Sanitario Churros rellenos 1 340.35 340.35
Registro Sanitario Croquetas de pollo 1 340.35 340.35
Disefios de Productos: Pan de Yuca,
Croquetas y Churros 3 1,950.00)1,950.00
Control de Plagas en Planta 12 meses 215.17| 2582.04
Tratamiento de Aguas Residuales 12 meses 36.00 432.00
Tratamiento de Residuos peligrosos 12 meses 449.88 49.88
Estudio de Estabilidad Galletas 4 1185.00| 1185.00
Etiqueta nutricional galletas 4 1156.00| 1156.00
Ensayos microbiolégicos y fisicoquimicos Varios 1390.00| 1390.00
Validacion de sustancias y métodos de limpieza 4 25.00 100.00
TOTAL 10265.97

Tabla 23. Resumen de gastos en envasado, etiquetado y empaquetado BPM.

Detalle De Costos Cantidad | ValorUnitario ($) | ValorTotal ($)

Disefios De Empaques De Galleteria 4 120.00 120.00
Maquina codificadora 1 3866.40 3866.40
Selladora manual 1 500.00 500.00
Preciadora 1 283.05 283.05
Empaques picaditas - 8284.91 8284.91
Empaques galletas - 847.68 847.68

TOTAL 13902.04

Tabla 24. Resumen de gastos en almacenamiento, distribucion,

comercializacion BPM.

transporte y

Detalle De Costos Cantidad | ValorUnitario ($) ValorTotal ($)
Mantenimiento Camiones 4 110.00 1320.00
Reparacion Furgén Del Camion 1 500.00 500.00
Estanterias Metalicas 6 140.00 840.00

TOTAL 2660.00
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6.3 COSTOS TOTAL DE LA INVERSION PARA LA IMPLEMENTACION
INICIAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Tabla 25. Rubros

Rubros Costo ($)
Instalaciones 5665,76
Equipos y utensilios 5747.07
Personal 5214.66
Materias e insumos 1808.56
Operaciones de produccion, aseguramiento y control de calidad 10265.97
Envasado, etiquetado y empaquetado 13902.04
Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion 2660.00
TOTAL 45264.99
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7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

e Se elabord un sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para
la Panaderia y Galleteria “Arenas” C.A., a través de un diagndstico inicial,
propuesta de mejoras, guia de normas y procedimientos de higiene para

la elaboracién de alimentos inocuos para consumo humano.

e Se elabordé un programa de capacitacion para los colaboradores de la
empresa en un periodo de cinco meses, el que abarco los siguientes

temas:

= |ntroduccién a BPM

= Enfermedades transmitidas por los alimentos

= Proteccion de alimentos

= Higiene personal

= Prevencion y control de ETA

= Aspectos tecnoldgicos de las operaciones

= Procesos y riesgos asociados

= Principios y pasos para la aplicacién de SG de la calidad
= Reglamento de BPM para alimentos procesados

= SSOPs (Procedimiento de sanitizacion operacionales estandar)

e Se evaluo el cumplimiento de requisitos basada en el reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados decreto
ejecutivo 3253 Registro oficial 696, del cual se obtuvo el 43% de No
cumplimiento y el 41% de Cumplimiento total; llevandonos a desarrollar

un plan de mejoras.
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Las areas de mayor porcentaje de No cumplimiento fueron las de
aseguramiento y control de calidad con un 57%, personal con un 47%,

equipos y utensilios con un 55% vy la de instalaciones con un 47%

Se estructuro el plan de mejoras para Panaderia y Galleteria “Arenas”
C.A., basado en la evaluacion inicial de los ocho capitulos del reglamento

de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados.

Se elaboré un manual de Buenas Practicas de Manufactura basado en el
programa de prerrequisitos en materia de seguridad alimentaria para la
fabricacion de alimentos PAS 220:2008.

Se desarrollé6 formatos de control para registrar cada una de las

actividades segun los pre-requisitos de la PAS 220:2008.

Después de Ila implementaciéon inicial de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), se obtuvo el 74% de cumplimiento y el 12% de no

cumplimiento total.

De acuerdo a la evaluacion final realizada en la empresa, se identifico la
necesidad de seguir realizando mejoras en secciones especificas como;
Aseguramiento y control de calidad, operaciones de produccion, materias
€ insumos, instalaciones y almacenamiento distribucién y transporte, para

poder llegar al 100% de cumplimiento total.

Conforme los plazos para la obtencion del certificado de Buenas Practicas
de Manufactura del registro oficial N° 839, Panaderia y Galleteria tiene 3

afos a partir de la publicacién de la presente resolucion.

El analisis de costos refleja una inversion total de 45264.99 dolares

americanos.
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e En el Ecuador hay cerca de 5000 empresas procesadoras de alimentos
de las cuales apenas 47 de ellas cuentan con la certificacion en Buenas
Practicas de Manufactura (BPM); estas empresas certificadas representan

tan solo el 0.94% del total.

e Se elaboré un plan APPCC para el proceso de elaboracién de pan
congelado en Panaderia “Arenas”, para controlar eficientemente los
peligros significativos que puedan comprometer la inocuidad de sus

productos.

e Se determinaron cuatro puntos criticos de control, los cuales se
encuentran en las etapas de recepcion, ultracongelacion 'y
almacenamiento. Por lo tanto gran parte de los esfuerzos deben estar
dirigidos a su control, y en el caso de darse una desviacion se debe

contar con procedimientos inmediatos para tomar acciones correctivas.

e La inocuidad del producto se asegura unicamente con la correcta
implementacion de los PPR, la estricta verificacion del plan APPCC y con

la constante capacitacion al personal.

7.2 RECOMENDACIONES

e Se revise y mejore el diagndstico final, las observaciones realizadas, asi

como el plan de mejoras con la finalidad de llegar a su implementacion.

e Se recomienda mantener los registros de cada una de las actividades
descritas en el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), para

controlar las actividades desarrolladas.

e Se recomienda un mayor compromiso por parte de la gerencia para
motivar y hacer participes tanto al personal de planta como el personal

administrativo.
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Programar e implementar un plan continuo al personal operativo y
fortalecer el trabajo en equipo, para evitar re-procesos, trabajar mediante

objetivos e incentivar al personal.

Evaluar la calidad del recurso humano de cada uno de los operadores a

fin de reubicar o fortalecer los conocimientos en cada area de trabajo.

Dotar de equipos de proteccion (EPP) a los operadores y exigir la
utilizacion de estos para evitar contaminacién de la materia prima y
producto terminado durante el proceso de recepcion, transporte,

manipulacion, elaboracion y transformacion.

Mientras se adecua el laboratorio de control de calidad establecer un
convenio de analisis con un laboratorio acreditado para analizar la materia
prima y producto terminado a fin de certificar la calidad e inocuidad de los

productos.

Con la implementacién del sistema de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en la Panaderia y Galleteria “Arenas”, se certifica que los

productos elaborados son de calidad e inocuos.

Con la implementacion y cumplimiento de los PPR descritos
anteriormente se podra dar paso al plan APPCC de una manera mas

segura e inocua.
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ANEXOS



ANEXO 1

CHECK- LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

MINISTERIO DE INDUSTRIAS Y PRODUCTIVIDAD

LISTA DE VERIFICACION DEL REGISTRO OFICIAL N°
696

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

EMPRESA: Panaderia y Galleteria Arenas

FECHA DE AUDITORIA:09 de Junio 2013

AUDITOR LIDER: Ménica Siavichay

CUMPLE

NC

NO CUMPLE

NA

NO APLICA

CAPITULO | DE LAS INSTALACIONES

Art. 3 De las condiciones minimas basicas

NC

NA

OBSERVACIONES

a. El riesgo de contaminacion y alteracion es minima

b. El disefio y distribucion de las areas permite un
mantenimiento  limpieza y desinfeccion apropiado,
minimizando las contaminaciones

c. Las superficies y materiales, particularmente los que
estan en contacto con los alimentos no son téxicos y estan
disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener,
limpiar y desinfectar.

d. Se facilita un control efectivo de plagas y se dificulta el
acceso Y refugio de las mismas.

Art. 4 De la localizacion

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Estan protegidos de focos de insalubridad que
representen riesgos de contaminacion.

Art. 5 Disefo y construccion

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias,
insectos roedores, aves y otros elementos del ambiente
exterior y que mantenga las condiciones sanitarias.

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

c. Dispone de facilidades suficientes para la higiene del
personal.

d. Estan divididas las areas interiores de acuerdo al grado
de higiene y al riesgo de contaminacion.

Art. 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras
internas y accesorios

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Distribucion de areas

a. Se encuentran las areas distribuidas y sefalizadas
siguiendo el flujo hacia delante (desde recepcion hasta
despacho)

b. Se dispone de apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion, desinfectacion y prevencion de contaminacion
cruzada por corrientes de aire, traslado de materiales,
alimentos o circulacion de personal de las areas criticas.

c. Si se dispone de elementos inflamables, estan ubicados
en un area alejada, adecuada y ventilada.




2. Pisos, paredes, techos, y drenajes

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Se pueden limpiar y mantener limpios

b. Las camaras de congelacion y refrigeracién permiten
una adecuada limpieza, drenaje y condiciones sanitarias

c. Estan protegidos los drenajes del piso y su disefio
permite una facil limpieza (cuando sea requerido deben
tener sellos hidraulicos, trampas de grasas y solidos)

d. Son concavas las uniones entre piso y pared en areas
criticas.

e. Las areas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, se encuentran inclinadas para evitar
acumulacion de polvo.

f. Los techos falsos y demas estructuras suspendidas
estan disefiadas para evitar la acumulacién de suciedad,
condensacion, formacién de mohos, desprendimientos
superficiales, se limpian y se dan mantenimiento.

3. Ventanas, puertas y otras aberturas

NC

NA

OBSERVACIONES

a. En areas donde el producto esté expuesto, las ventanas,
las repisas y otras aberturas estan disefiadas para evitar la
acumulacion de polvo. Los bordillos de las ventanas estan
inclinadas para evitar que sean utilizadas como estantes.

b. Las ventanas estan protegidas con peliculas anti
proyeccién y hechas con materiales no astillable.

c. Las ventanas se encuentran totalmente selladas, sin
huecos y limpias.

d. Las ventanas que dan al exterior estan protegidas con
mallas anti plagas.

e. Las areas en donde el alimento este expuesto no tienen
puertas de accesos directos desde el exterior, o un sistema
de seguridad que lo cierre automaticamente, doble puerta,
puertas de doble servicio y sistemas de proteccién contra
plagas.

4. Escaleras, elevadores, y estructuras
complementarias (rampas, plataformas)

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Estan ubicadas y construidas de manera que no
contaminen el alimento, dificulten el flujo regular de proceso
y la limpieza de la planta.

b. Estan construidos de materiales durables, faciles de
limpiar y mantener.

c. Se encuentran protegidas las lineas de produccion de
las estructuras complementarias aéreas que pasas
directamente sobre ellas, para evitar caida de objetos y
materiales extrafios

5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

NC

NA

OBSERVACIONES

a. La red de instalaciones eléctricas, se prefiere adosados
a la pared y ¢existe un procedimiento de inspeccion y
limpieza en areas criticas?

b. Se ha evitado cables colgantes sobre las areas de
manipulacion de alimentos

c. Se han identificado y rotulado las tuberias de agua de
acuerdo a la norma INEN

6. lluminacion

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Se ha iluminado adecuadamente las areas para que los
procesos no tengan diferencia en el dia y la noche.

b. Se ha protegido las iluminarias en caso de rotura




7. Calidad del aire y ventilacién NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se dispone de medios adecuados de ventilacién natural

0 mecanica, directa o indirecta para prevenir la

condensacion de vapor, polvo y facilitar la remocién de

calor.

b. Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a

una limpia, y los equipos tienen un programa de limpieza X

adecuado.

c. Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion de

aerosoles, grasas, olores, etc. Provenientes de los mismos X

equipos que puedan contaminar al alimento.

d. Se encuentran protegidas con malla las aberturas para X

la circulacién de aire

e. Se mantiene presion positiva en las areas de produccion

con aire filirado en caso de tener ventiladores o equipos X

acondicionadores

f. Se mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o x

cambios para los filtros de aire.

8. Control de temperatura y humedad ambiental NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se dispone de mecanismos para controlar la .

temperatura y humedad del ambiente.

9. Instalaciones Sanitarias NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se dispone de servicios higiénicos, duchas, y vestuarios

en cantidad suficiente independientes para hombres y

mujeres. (conforme a las leyes laborales vigentes)

b. Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a

las areas de produccién

c. Se dispone de dispensador de jabén, implementos para

secado de manos y recipientes cerrados para basura en los

servicios sanitarios

d. Se dispone de dispensadores desinfectantes a los X

ingresos de las zonas de produccién

e. Se mantienen limpias las instalaciones sanitarias

f. Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al

personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos X

después de usar los sanitarios y antes de iniciar las labores

de produccion.

Art. 7 Servicios de planta - facilidades NC | NA | OBSERVACIONES
1. Suministro de agua

a. Se dispone de abastecimiento y sistema de distribucion

adecuado de agua potable, e instalaciones para X

almacenamiento, distribucion y control.

b. El suministro de agua tiene mecanismos adecuados

para garantizar la temperatura y presion requeridas en el X

proceso, limpieza y desinfeccion efectiva.

c. Se dispone de agua no potable para usos industriales X

gue no sea como ingrediente, ni contaminante al alimento.

d. Los sistemas de agua no potable se encuentran X

identificados y separados de la red de agua potable.

2. Suministro de vapor NC | NA | OBSERVACIONES
a. El generador de vapor dispone de filtros para retencion x

de particulas y usa quimicos de grado alimenticio.

3. Disposicion de desechos liquidos NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se dispone de instalaciones o sistemas adecuados para X




la disposicion final de aguas negras y efluentes industriales.

b. Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados

y construidos para evitar la contaminacion del alimento, X

agua o reservorios.

4. Disposicion de desechos sélidos C | NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se dispone de un sistema adecuado de recoleccion, X

almacenamiento, proteccion y eliminacién de basuras.

b. Si se requiere, se dispone de sistemas de seguridad X

para evitar contaminaciones accidentales.

c. Los residuos se remueven frecuentemente de las areas

de produccion, disponiéndose de manera que evite la X

generacion de malos olores o contaminacion.

d. Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las

de produccioén y en sitios alejados de la misma.

SUMATORIA CAPITULO 1 INSTALACIONES 18 | 26 | 11 55
EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 8 Seleccion, fabricacion e instalacion C | NC | NA | OBSERVACIONES
Las especificaciones técnicas cumpliran con lo siguiente:

1. Construidos con materiales que no transmitan

sustancias toxicas, reacciones o transmitan olores al| x

alimento.

2. Construidos en materiales que sea de facil limpieza y X

desinfeccion.

3. Disefo de facil limpieza, desinfeccion e inspeccion, que

impida la contaminacion por lubricantes, refrigerantes, X

sellantes al producto.

4. Utilizan lubricantes grado alimenticio en sitios donde X

estén ubicados sobre el alimento.

5. Las superficies de contacto directo con el alimento se .

encuentran libres de pintura o materiales desprendibles.

6. Se puede realizar una facil limpieza de las superficies X

exteriores.

7. Las tuberias de transporte de alimentos estan

construidos de materiales que prevengan la contaminacioén X

y acumulacion de residuos.

8. Los equipos estan ubicados en forma que permitan el

flujo continuo, minimizando la posibilidad de contaminacién| x

y confusién.

9. El equipo y utensilios estan fabricados de materiales que

resistan la corrosion y las repetidas operaciones de X

limpieza y desinfeccion.

Art. 9”Mon|tore_o de _Ios Equipos: Condiciones de ¢ | NCc | NA | OBSERVACIONES
instalacion y funcionamiento.

1. Se ha seguido las recomendaciones del fabricante para X

la instalacion.

2. Se dispone de la instrumentacion adecuada y demas

implementos necesarios para la operaciéon, control vy X

mantenimiento, asi como de un sistema de calibracién para

obtener lecturas confiables.

SUMATORIA Il EQUIPOS Y UTENSILIOS 4 6 1 11
PERSONAL

Art. 10 Consideraciones generales C | NC | NA | OBSERVACIONES
1. Se mantiene la higiene y el cuidado personal X

2. Se capacita al trabajador y se lo responsabiliza del X

proceso a cargo.




Art. 11 Educacion y capacitacion NC | NA | OBSERVACIONES
a. Se ha implementado un programa de capacitacién X

documentado, basado en BPM

b. La capacitacién incluye normas, procedimientos vy X

precauciones a tomar.

C. El programa incluye normas, procedimientos vy .

precauciones a tomar.

Art. 12 Estado de salud NC | NA | OBSERVACIONES
1. Se hace evaluacion médica del trabajador antes de que

ingrese a trabajar.

2. Se realiza reconocimiento médico cada vez que sea

necesario y después de que ha sufrido una enfermedad X

infecto contagiosa.

3. Se evita que los trabajadores portadores de una

enfermedad infecciosa manipulen alimentos.

Art. 13 Higiene y medidas de proteccién NC | NA | OBSERVACIONES
1. El personal dispone de uniformes adecuados para

realizar las operaciones productivas.

2. Los delantales, guantes, botas, mascarillas se X

mantienen limpios y en buen estado

3. El personal se lava las manos antes de comenzar el

trabajo y después de realizar actividades contaminantes.

4. El personal se desinfecta las manos cuando el proceso .

lo requiere.

Art. 14 Comportamiento del personal NC | NA | OBSERVACIONES
1. Se ha prohibido fumar y consumir alimentos en areas de

produccion.

2. El personal de areas productivas mantiene el cabello

cubierto, ufias cortas, sin esmalte, no lleva joyas, sin

magquillaje, barba o bigote al descubierto durante la jornada

de trabajo.

Art. 15 Se ha prohibido el acceso a areas de proceso a

personal no autorizado.

Art. 16 Se ha senalizado con normas de seguridad en .

sitios visibles para el personal de planta y ajenos.

Art. 17 Las visitas y el personal administrativo

ingresan a areas de proceso con las debidas

protecciones y con ropa adecuada?

SUMATORIA CAPITULO | PERSONAL 8 0 17
MATERIAS E INSUMOS NC | NA | OBSERVACIONES
Art. 18 Se inspeccionan y rechazan las materias e

ingredientes que contengan parasitos,

microorganismos patégenos, sustancias toxicas, X

descompuestas o cuya contaminacién no pueda

reducirse.

Art. 19 Se define el estado de aprobacién o rechazo de x

las materias primas antes de ser utilizados.

Art. 20 Se recibe la materia prima e insumos en
condiciones para evitar su contaminacion.




Art. 21 Se almacenan las materias primas e insumos en
condiciones para evitar su contaminacion.

Art. 22 Los recipientes o envases que contienen la
materia prima no son deteriorables o desprenden
sustancias que causen alteraciones o contaminacion

Art. 23 Se dispone de un procedimiento para ingresar
ingredientes en areas susceptibles de contaminacion y
que se prevenga los riesgos.

Art. 24 Se descongelan las materias primas congeladas
bajo condiciones controladas de tiempo y temperatura.

Art. 25 Los aditivos alimentarios no superan los limites
establecidos en la normativa nacional o internacional
(Codex)

Art. 26 Agua

1. Como materia prima

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Se utiliza agua de calidad potable (INEN)

b. Se fabrica hielo a partir de agua potable (INEN)

2. Para los equipos

NC

NA

OBSERVACIONES

a. Se utiliza agua potable para la limpieza y lavado de
materia prima, equipos y objetos que entran en contacto
con los alimentos (INEN)

b. Si se dispone de agua recirculada, tiene las
caracteristicas de agua potable (INEN)

SUMATORIA CAPITULO Il MATERIAS E INSUMOS

12

OPERACIONES DE PRODUCCION

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 27 El alimento elaborado cumple con las
especificaciones correspondientes y que las técnicas y
procedimientos se aplican correctamente.

Art. 28 Se elabora el alimento cumpliendo
procedimientos validados, con equipos limpios,
personal capacitado, registrando todas las operaciones
efectuadas, con los PCC, observaciones vy
advertencias.

Art. 29 Condiciones de elaboracion

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Se mantiene la limpieza y orden como factor primordial

2. Se utilizan sustancias aprobadas para uso en plantas de
alimentos para la limpieza y desinfeccién de equipos,
utensilios y superficies de contacto con el alimento

3. Se han validado periédicamente los procedimientos de
limpieza y desinfeccion.

4. Las superficies de mesas de trabajo son lisas, con
bordes redondeados construidas en material inalterable,
para que facilite su limpieza.

Art. 30 Verificacion antes de la fabricacion

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Se ha realizado la limpieza del area y se ha verificado el
estado de la misma.

2. Se dispone de todos los documentos y protocolos de
fabricacion.

3. Se cumple las condiciones ambientales de T°, humedad




y ventilacion.

4. Se ha verificado el funcionamiento adecuado de los

aparatos de control y que estén calibrados. X

Art. 31 Se han tomado todas las precauciones para X
manipular las sustancias téxicas

Art. 32 Se mantiene la trazabilidad del producto a X
través de las etapas de fabricacion

Art. 33 Se mantiene disponible la instruccion de

fabricacién y es clara de que pasos a seguir.

Art. 34 Se respetan todas las condiciones de

fabricacion, incluyendo las que minimizan el riesgo de
contaminacioén.

Art. 35 En donde se requiera se ha dispuesto la X
deteccion de metales u otros materiales extrafios.

Art. 36 Se toman y registran las acciones correctivas .

en caso de anormalidades.

Art. 37 Si se utiliza gases como medio de transporte o
conservacion, se han tomado todas las precauciones X
para que no sean una fuente de contaminacion.

Art. 38 Se realiza el envasado del producto lo mas

pronto posible, para evitar re contaminaciones.

Art. 39 Se garantiza la inocuidad de los alimentos X
fabricados que serviran de reproceso.

Art. 40 Se mantienen los registros de produccion y

distribuciéon por un periodo minimo equivalente al de la X

vida util.

SUMATORIA CAPITULO Il OPERACIONES DE 101 3 20
PRODUCCION

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO NC | NA | OBSERVACIONES
Art. 41 El envasado, etiquetado y envasado cumple con

la norma técnica y reglamentos técnicos

Art. 42 Los empaques ofrecen proteccion adecuada al

producto, y permite etiquetado conforme

Art. 43 En caso de reutilizar empaques, estos deben X
reunir las caracteristicas de inocuidad

Art. 44 Si se utiliza el material de vidrio, se sigue un x

procedimiento establecido para evitar roturas,

Art. 45 Los tanques o depédsitos de transportes al
granel, son disefiados y construidos de acuerdo a
normas técnicas, y sus superficies no favorecen a la
acumulacion de suciedad o dan origen a
fermentaciones, descomposicion o cambio del
producto.




Art. 46 Se han identificado los productos terminados
con numero de lote, fecha de produccion e
identificacion del fabricante, adicional de las indicadas
en la norma técnica de rotulado,

Art. 47 Antes de iniciar las operaciones de envasado y
empacado se registran y empacan cumpliendo lo
siguiente:

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Limpieza e higiene del area

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los
materiales de envasado y acondicionamiento.

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

Art. 48 Los alimentos en espera del etiquetado estan
separados e identificados convenientemente,

Art. 49 Se han colocado los productos terminados
sobre plataformas o paletas para evitar su
contaminacioén con el piso.

Art. 50 Se ha capacitado al personal de empaque sobre
errores que pueden causar un riesgo al producto.

Art. 51 Si se lo requiere, el area de empaque y llenado
esta individualizadas?

SUMATORIA CAPITULO IV ENVASADO ETIQUETADO Y
EMPACADO

13

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 52 Se mantienen en condiciones higiénicas y
ambiental apropiadas las bodegas de almacenamiento
de producto terminado para evitar el deterioro o
contaminacion.

Art. 53 Se dispone de controles de temperatura y
humedad que asegure las condiciones del producto
terminado en las bodegas.

Art. 54 Se evita el contacto del piso al producto
terminado mediante uso de estanterias, paletas, etc.

Art. 55 Los alimentos son almacenados de manera que
facilitan la circulacion del personal, el aseo y
mantenimiento del local.

Art. 56 Se dispone de un mecanismo de identificacion
de los productos que indiquen la condicion de
aprobado, rechazado o cuarentena.

Art. 57 Se almacenan los productos de acuerdo a las
condiciones ambientales adecuadas, refrigeracion o
congelacién.

Art. 58 El transporte de alimentos debe cumplir con:

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Se transportan los alimentos y materias primas
manteniendo las condiciones higiénico- sanitarias y de
temperatura establecidas para garantizar la conservacion
de la calidad del producto.




2. Los vehiculos de transporte son adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con materiales
apropiados, para que protejan al alimento.

3. En caso que se requiera, los vehiculos disponen de
enfriadores para refrigeracion o congelacion.

4. EIl contenedor del producto de vehiculo esta construido
con material de facil limpieza, evita la contaminacién o
alteracién del producto.

5. Se cumple la prohibicion de transportar alimentos junto
de sustancias toxicas o peligrosas

6. Se revisan los vehiculos antes de efectuar la carga para
asegurar la condicidn higiénica de los mismos.

7. Se ha responsabilizado al propietario o representante
del vehiculo de la condicion higiénica durante el transporte.

Art. 59 Se comercializa o expende los productos en
condiciones que garanticen la conservacion o
proteccion.

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza.

2. Se dispone de neveras o congeladores para los
productos que requieren condiciones de refrigeracion o
congelacion.

3. Se dispone un responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su
conservacion.

SUMATORIA ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

16

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 60 Se dispone de controles de calidad en las
etapas de fabricacion, procesamiento, envasado,
almacenado y distribucion de los alimentos. Se
rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo
humano.

Art. 61 Se dispone de un sistema de control y
aseguramiento de calidad preventivo que cubra todas
las etapas del proceso, desde la recepcidon hasta la
distribucién de alimentos terminados.

Art. 62 El sistema de aseguramiento de calidad
considera los siguientes aspectos:

NC

NA

OBSERVACIONES

1. Las especificaciones de materias primas y alimentos
terminados definen completamente la calidad de todos los
alimentos y de todas las materias primas con los cuales son
elaborados, incluyendo criterios claros para su aceptacion,
liberacién o retencion y rechazo.

2. Se dispone documentacion sobre la planta, equipos y
procesos.

3. Se dispone de manuales e instructivos, actas y
regulaciones de equipos, procesos Yy procedimientos
requeridos para fabricar alimentos, sistema de
almacenamiento y distribucién, métodos y procedimientos
de laboratorio, o todas las etapas que puedan afectar la
inocuidad del alimento.

4. Son los planes de muestreo, procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo
reconocidos oficialmente o normados, para que los
resultados sean confiables




Art. 63 Se ha implementado previo al sistema al X
HACCP, la BPM

Art. 64 Se dispone de un laboratorio de pruebas y

ensayos de control de calidad, propio o externo. X
Art. 65 Se lleva un registro individual escrito
correspondiente a limpieza, calibracion y X
mantenimiento preventivo de cada equipo o
instrumento.

Art. 66 En los métodos de limpieza se considera: C | NC | NA | OBSERVACIONES
1. Los procedimientos a seguir incluyen sustancias vy
agentes a utilizar, concentraciones, formas de uso, X
frecuencia, equipos e implementos requeridos para efectuar

las operaciones.

2. Se toman las medidas preventivas para que en el X

proceso no se ponga en riesgo la inocuidad del alimento.

3. Se mantiene la prohibicion de realizar actividades de
control de roedores con agentes quimicos dentro de las
instalaciones de produccién, envase, ftransporte vy
distribucién de alimentos.

Art. 67 Los planes de saneamiento incluyen el
programa de control de plagas (aves, roedores e| C | NC | NA | OBSERVACIONES
insectos).

1. Es control interno o externo. X

2. Se utiliza agentes quimicos dentro de las instalaciones

de proceso, envase o transporte. X
SUMATORIA CAPITULO V ASEGURAMIENTO DE 5 8 1 14
CALIDAD
PARAMETROS C| % |NC| % |NA| %

DE LAS INSTALACIONES 18133 | 26 |47 | 11 | 20
EQUIPOS Y UTENSILIOS 4 |36 | 6 |55 1
PERSONAL 9 (63| 8 |47 | O
MATERIAS E INSUMOS 4 (33| 4 | 33| 4 |33
OPERACIONES DE PRODUCCION 7 (3|10 |50 3 |15
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 7 (54| 3 |23 3 |23
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,TRANSPORTE Y

. 8 (50| 5 31| 3 |19
COMERCIALIZACION
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 5 (36| 8 |57 | 1 7
TOTALES 62 71 25

PORCENTAJE CUMPLIMIENTO TOTAL% 41 43 16




ANEXO 2

Pesaje de MP Pesaje de MP

=




Area de Produccién

Area de Produccién

Area de Pasteleria

Area de Pasteleria




Area de Pasteleria

Area de Pasteleria

Area de Deshechos

Piso Epoxico

Sin uniforme




Basurero antiguo Basurero nuevo

Uniforme Cuarto frio

Limpieza areas Limpieza areas

B0AZ=dxn

|en ense ne ncEnnio)
|__nompa & vieRia

Mantenimiento Extintores

LR LR

| L
L @ |

AN 1 il




Entrega Residuos

Senalética

Seialética




CRONOGRAMA BPM

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A SER IMPLEMENTADAS A CORTO PLAZO Y DETALLE DE REQUERIMIENTOS PARA DESARROLLAR LAS MISMAS.

FECHA: 21 de Junio de 2013
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ANEXO 3

S R MG DT AR R AB ONOGRA DAD
STUACION Y CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES
LocALIZACION ACCION A TOMAR REQUERIMIENTOS JuLIo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBTRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
La instalacion se encuentra ubicada en una zona urbana, | Colocar cortina plastica aislante para 2 cortinas plésti . 213 213 2 L3 213 213 213
1 para ingreso de en | Areade Oscar Morales,
asegurarse que las mismas que se encuentren libres de focos | plagas. Continuar con el programa de eadenn avior Sigcha y fabian Anelien.

deinsalubridad.

control de plagas FUMIECO.

1 para 4rea de despacho

DISENO Y CONSTRUCCION

Se recomienda separar el area de lavado de latas (area
critica) de las areas de procesamiento, empacado y
del producto terminado.

Retirar el area de lavado de latas del
proceso

Construir area de lavado de latas
exteriro de planta.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

Realizar mantenimiento del piso epoxico que se encuentra
deteriorado tanto en el area de produccion como en el area de
pasteleria.

Arreglar y dar mantenimiento al area
afectada.

Recubrimiento epoxico.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

AREAS

ul

ar el tanque de gas de pasteleria y Bralix e un lugar
ventilado

Reubicar tanque lugar con ventilacion.

Tuberia de cobre

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

En el recorrido por las instalaciones se evidencié
desorganizacion en el proceso por lo que se recomienda
mejorar la limpieza y contar con un flujo de proceso més
ordenado.

Analizar el flujo de proceso. Adopatar
cambios si lo amerita

Recurso Humano

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES

Colocar proteccion adecuada en los drenajes del piso

Tapar y/o cambiar las protecciones de
los drenajes del piso.

Malla metalica

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

Sellar las aberturas existentes entre la pared y el techo.

Colocar recubrimiento del area abierta
entre bodega de terceros y techo.

Cubierta pla:

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

PUERTAS Y OTRAS

Serecomienda colocar malla a prueba de insectos, roedores,
aves y otros animales en las ventanas que den al exterior; de
igual manera las ventanas que cuentan con malla se
recomiendan mejorar la limpieza de las mismas y arreglar las
que se encuentran sueltas y deterioradas.

reemplazar mayas en el area de

pasteleria (2),y colocar mallas en dos

ventoleras. Cambiar 2 mallas area de
croissant.

6 mallas a prueba de insectos.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Se recomienda eliminar la estanteria que no sea estrictamente
necesaria y arreglar los bordillos de las ventanas con el fin de
que cuenten con una inclinacién para facilitar limpieza y
evitar que se usen como estanteria y sean fuente de

Retirar estanterias en el area de
panaderia, croissant y del area de
pasteleria retirar el mueble que esta
junto a la batidora.

Mano obra mantenimiento

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Se sugiere colocar una |dmina protectora antiproyeccion en
todas las ventanas que sean de vidrio para que en caso de
ruptura, los restos generados no afecten al producto

Retirar las laminas de polarizado
dafiadas, limpiar los vidrios.
Comprar laminas para todas las
superficies de vidrio que esten cercanas
al proceso (121 m2)

Mano obra mantenimiento

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

En las dreas criticas se aplica desinfeccion y desinfestacion

En el 4rea de produccién no se recomienda que existan
puertas con acceso directo al exterior; sin embargo en caso
que exista se recomienda que cuenten con un sistema de
cierre autométicamente, doble puerta, o puertas de doble

cioy que cuenten con un sistema de proteccién contra
plagas

Coloca brazo mecanico en la puerta de
salida de emergencia que se encuentra
en el area de panderia

Brazo mecanico

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

Se recomienda colocar un sistema de limpieza para el calzado
en seco preferiblemente, en |a entrada a bodega, entrada a
croissanty entrada principal a la planta

Colocar 3 pediluvios de material seco.

3 pediluvios( polvo qui

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

Todas las instalaciones eléctricas son de red interna 1o que
dificulta el mantenimiento y cambios de ubicacion de los
equipos. En el caso de que sea necesario implementar un
nuevo tendido eléctrico debe considerarse una red abierta.

Revisar instalaciones electricas,|

readecuar cables sueltos

Mano obra mantenimiento

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

ILUMINACION

Las luminarias carecen de proteccién por 1o que es necesario
colocar las debidas protecciones pldsticas para evitar

accidentes en el caso de ruptura.

ar cuantas lamparas necesitan ser
cambiadas con su respectiva proteccion.

6 lamparas

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.
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ANEXO 3

Y

La temperatura y humedad ambiental de trabajo es necesario
medir y controlar para evitar que las personas que se
encuentran en el drea de produccion suden excesivamentey se
conviertan en un foco de contaminacién del producto por lo
que se debe medir estos pardmetros para realizar los cambios
necesarios

Colocar un medidor de temperatura y
humedad en bodega, panaderia,
pasteleria,despacho, galleteria, croissant
y bralyx.

7 Medidores

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

DUCHAS Y

La unidad sanitaria debe contar con: dosificador de jabon
liquido neutro y desinfectante neutro, toallas desechables y|
recipientes con tapa para los desechos. Ademds debe

Colocar dosificadores de desinfectante.
Colocar letreros de aviso.

14 Letreros de aviso.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

de la de lavarse y|
desinfectarse las manos

DE AGUA
Se recomienda hacer analisis  microbiologicos y

fisicoquimicos de la calidad de agua que se utiliza durante el
proceso y para la limpieza de las instalaciones con el fin de]
asegurar la calidad de agua que se utiliza.

Enviar muestras a OSP

Contratacion de servivios OSP
(Iaboratorio)

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Se recomienda contar con un sistema para abastecimiento en
caso de que exista suspensién de agua provista por la red
publica, y contar con la presién suficiente para la limpieza y
desinfeccion.

Si hay tanque de reserva en caso de corte
de agua.

Tanque de agua.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

EQUIPOS Y UTENSILLOS

Los utensilios y las tablas que se utilizan para la elaboracién
del producto son de madera por lo que se recomienda
cambiarlos por otros de material plastico de gradol
alimentario o acero inoxidable.

Contar cuantas tablas de madera se tiene|
actualmente en planta para su
sustitucion.

Comprar tablas plasticas grado
alimenticio.

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

De manera provisional hasta generar el cambio, sel
recomienda generar un plan de mantenimiento que garantice
el procoeso de limpieza, desinfeccion y la frecuencia de
cambio de cada uno de estos materiales.

Elaborar un plan de mantenimiento para
tablas de madera.

Instructivo de mantenimiento.

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Evidenciar mediante analisis microbiologicos los

de madera no son un foco de conta

que

Enviar muestras a OSP

Contratacion de servivios OSP

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Realizar una inspeccién e inventario de todos los utensilios
con el fin de proceder a dar de baja los utensilios (latas rotas,|
tablas de madera, etc.) que no se encuentren aptos para el
procesamiento de los alimentos.

Retirar del proceso todo el material que
se encuentre en malas condiciones.

Mano obra produccion

Produccion: Felix Espinoza

Se recomienda utilizar para el mantenimiento de los equipos
(amasadora) grasa o lubricante de grado alimentario, para
evitar contaminacin por agentes quimicos en caso de que
entre en contacto con la materia en proceso

Verificar que los lubricantes usados
para mantenimiento de los equipos sean
grado alimenticio.

Pedir constancia de compra de
grasa y/o lubricantes grado
alimenticio al proveedor.

Produccion: Felix Espinoza

La amasadora cuenta con restos de pintura y con presencia de
oxidacién representando un riesgo fisico y quimico, se
recomienda realizar un mantenimiento al equipo para retirar
todos los restos de pintura, oxido y colocar un recubrimiento
para evitar la corrosién

Ccumplir con el plan de mantenimiento

Pintura y saca oxido.

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

Revisar la ubicacion de los equipos del area de proceso
teniendo en cuenta que deben estar ubicados en formar que]
permitan un flujo continuo para minimizar la contaminacion

cruzada.

Analizar el flujo de proceso. Reubicar
maquinaria si fuese necesario.

mano de obra mantenimiento

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

LIMPIEZA, DESINFECCION, MAN

El cumplimiento de este segmento es muy importante ya que|
nos ayuda a organizar los procesos de limpieza, desinfecion y|
mantenimiento de instalaciones y equipos. Se debe]
implementar los respectivos registros de cada actividad que
se identifique como importante verificar en situ.

Mantener registros de cada actividad y
verificar su cumplimiento in situ.

Registros semanales

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

PERSONAL

£l personal debe contar con uniforme adecuado al trabajo, los
delantales en buen estado , con un cédigo de color of
numeracién que permita identificar su rotacién y de colores
que permitan visualizar su limpieza

Dotar a todo elpersonal con uniformes
adecuados

Camisetas: 44 unidades
Zapatos: 22 pares
Pantalones: 26 unidades
Mandil: 4 unidades

RRHH: Maria Elena Altamirano

Colocar dosificadores de gel desinfectante neutro en el area
de proceso.

Verificar cuantos dosificadores hacen
falta en planta.

Comprar 5 dosificadores

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

Coontrolar que se mantenga la higiene y cuidado personal|
manteniendo el cabello cubierto,ufias cortas y sin esmalte,en
el caso de llevar bigote, barba o patillas anchas debe usar|
proteccion

Continuar con el registro de uniformes,
aseo personal del personal.

Registros semanales

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Contar con un programa de capacitaion de acuerdo a las
funciones y responsabilidades del lugar de trabajo.

Hacer un programa para cada trabajador
con sus respectivas responsabilidades.

RRHH elabore el progama

RRHH: Maria Elena Altamirano
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| MATERIAS E INSUMOS

Se recomienda definir el estado de aprobacién o rechazo de
las materias primas antes de ser utilizados.

Delegar una persona que se encargue de
verificar el estado de las MP

Recurso humano

Bodega: Carlos Parra

Disponer de un area para los productos alergénicos, con la
respectiva sefializacién como es el caso de la harina, huevos,
leche

Readecuar los productos alergenos con
su respectiva sefializacion.

Carteles para harina, huevos y
leche.

Bodega: Carlos Parra

Se recomienda cubrir los pallets de madera con material
plastico existentes en el drea de materias primas para evitar
el riesgo de i6n por agentes fisicos.

Limpiar  pallets
recubrimiento plastico.

para colocar

... metros de plastico

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa

En el caso de que cuenten con la utilizacién de algin tipo de
aditivos contar un procedimiento de verificacion para
evidenciar que se encuentran dentro de los limites
establecidos por |a norma corr i

Desarrollar procedimiento de
verificacion en la utilizacion de aditivos.

Recurso humano

Control de Calidad: Gabriela Villagomez

OPERACIONES DE PRODUCCION

Elaborar procedimientos validados, con equipos limpios,
personal capacitado, registrando todas las operaciones
efectuadas, con los PCC, observaciones y advertencias.

Verificar que se cumplan los
procedimientos de limpieza y validarlos.

Recurso humano

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Utilizar sustancias aprobadas para uso en plantas de
para la limpieza y desinfeccion de equipos,
utensilios y superficies de contacto con el alimento

Pedir ficha tecnica a proveedor de
substancias de limpieza.

Fichas tecnicas

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Cuando serealice la limpieza del area, verificar el estado de
la mismay llevar registros que validen los procedimientos

Continuar con el registro diario de
limpieza.

Registros de limpieza

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Destinar un drea especifica para todos los implementos del
limpieza con su respectiva rotulacién y su designacién para
evitar contaminacion.

Adecuar un lugar fuera del area de
produccion para guardar los
implementos delimpieza y rotular segin
corresponda.

Colocar repisas y rejillas.

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Mantener la trazabilidad del producto a traves de las etapas
de fabricacion.

Implementar sistema de identificacion de
lotes, aceptacion, rechazo y cuarentena
de MP y producto terminado.

cartillas de control

Control de Calidad: Gabriela Villagomez

Generar los registros de produccion y distribucion por un

periodo minimo equvalente al tiempo de vida util

Guardar las ordenes de produccion y
facturas por el periodo correspondiente.

Ordenes de produccion y facturas.

Produccion: Felix Espinoza

Y 0

Se recomienda identificar los productos terminados con
nimero de lote, fecha de produccién e identificacion del
fabricante, para tener una del producto.

Implementar sistema de identificacion
para producto terminado.

Etiquetas identificativas

Produccion: Felix Espinoza

Existen avisos visibles y alusivos a la obligatoriedad de
lavarse las manos luego de usar los servicios sanitarios |
antes de reinicio de las labores

Colocar letreros en los bafos de
hombres y mujeres.
Colocar letros al ingresar a la planta.

4 letreros

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Disponer de un de de los product
que indiquen la condicién de aprobado, rechazado of
cuarentena

un sistema de
identificacion para todos los productos y
su condicion.

Recurso humano

Control de Calidad: Gabriela Villagomez

€l producto no puede estar en contacto directo con el suelol
por lo que se recomiendo colocarlo sobre pallets plsticos of
una gaveta pléstica vacia como base.

Solicitar los pallets necesarios para
almacenar producto en bodega.

Pallets

Area Despacho: Paul Cartagena, Ramon
Medina.

ALMACENAMIENTO,  DISTRIBUCION,
COMERCIALIZACION

TRANSPORTE Y|

Revisar los vehiculos antes de efectuar |a carga para asegurar|
la condicion higiénica de los mismos

Lievar un control de cada camion antes
de su carga. Verificar si las condiciones
higienicas son las adecuadas.

Recurso humano

Area Despacho: Paul Cartagena, Ramon
Medina.

|ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Disponer de un sistema de control y aseguramiento de|
calidad preventivo que cubra todas las etapas del proceso,|
desde la recepcion hasta el expendio del alimento.

Implementar un sistema de control y
aseguramiento de calidad preventivo.

Recurso humano

Control de Calidad: Gabriela Villagomez

Uevar registro individual escrito correspondiente a
limpieza, calibracién y mantenimiento preventivo de cada

equipo o instrumento.

un

con el registro de limpieza de cada

Elaborar rgistro de calibracion,
mantenimiento preventivo y continuar

equipo.

Contratar servivios para
calibracion de balanzas.
obra mantenimiento

Mano

Area de Mantenimiento: Oscar Morales,
Javier Sigcha y Fabian Analuisa




ANEXO 4

REGISTRO DE TRANSPORTE

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

REGISTRO

CONTROL DE CALIDAD DE
TRANSPORTE

CQOD. R-CCRMP-01 ENCARGADO:

MP: N° LOTE:
FECHA: HORA DE ENTREGA:

DATOS DE PROVEEDOR:
Razoén Social:

Responsable de Entrega:

Cantidad Entregada:
Cantidad Unidad

| TRANSPORTE:
Limpieza y orden interno:
Presencia de elementos

Condiciones especiales (T°)

Envase:

Envase Extemo: Envase Interno:
L1 Lonas [ Fundade polietileno
1 Cajas ] Fundade papel

Otro

Estado de envase:

] 1 [

Cant. Transportada:
Revisado por: Autorizado por:




ANEXO 5

REGISTRO MATERIA PRIMA

DEPARTAMENTO DE SISTEMAS DE GESTON, Y PRODUCTIVIDAD
REGISTRO

CONTROL DE CALIDAD DE
MATERIA PRIMA
COD. R - CCRMP- 03 ENCARGADO:
MP: N° LOTE:
FECHA: HORA DE ENTREGA:

DATOS DE PROVEEDOR:
Razoén Social:
Responsable de Entrega:
Cantidad Entregada:
DETERMINACIONES:
Temperatura

Olor

Color

Condiciones del empaque secundario/

|OBSERVACIONES:

En olor se debera poner:
C: Caracteristico si no presenta ningun olor.
EExtrafio, si lo presenta.

Revisado por: Autorizado por:




ANEXO 6

REGISTRO HIGIENE PERSONAL

REGISTRO Codigo: R - CHP - 02

Arenas VERIFICACION EVENTUAL DE
ENCARGADO:

HIGIENE PERSONAL

FECHA: OPERARIO:

El ingreso al area de proceso lo realiza con la ropa

de trabajo

Operario esta enfermo o con heridas en la piel sin

proteger y se encuentra manipulando alimentos

Se presenta con el uniforme limpio y completo

Cofia y mascarilla estan colocadas correctamente

El operario se lava las manos de acuerdo a lo

estipulado en la Normativa Interna

El operario se lava las manos antes de ingresar a la

planta de produccion

El lavado de manos se realiza de forma correcta

El operario fuma o come en zonas de manipulacién

El operario lleva objetos personales durante la

manipulacion

El operario lleva barba y cabello largo




REGISTRO ACCESO PERSONAL AJENO A PLANTA

REGISTRO DE ACCESO DE PERSONAL
AJENO A LA PLANTA

Gamesil

Codigo: R — IPA -
01

ENCARGADO:

M: Mandil C: Cofia Ms: Mascarilla
REVISADO POR: APROBADO POR:




ANEXO 7

REGISTRO LIMPIEZA DIARIA

@?@S’ REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZA DIARIA

AREA:

DIA:

FECHA:
RESPONSABLE:

HORA FIRMA VERIFICADO POR

7:00

8:00

9:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00

17:00

18:00




ANEXO 8

REGISTRO LIMPIEZA PAREDES, PISOS Y TECHOS

Arenas

PANADERIA ARENAS

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCIONCOD: RH-RMLD-01

Mes:
Area:
Realizado por:

Revisado por:

Pisos, Paredes y

Techos

11111 (1(1(1(1(1(1]1|2|2|2|2|2|2|2(2(2|2|3|3| Fir

Pisos Limpios

Pisos Secos

Paredes Limpias

Paredes Secas

Techos Aspirados-

Limpios

Techos Secos

Verificar que los
implementos de
limpieza queden
limpios después

de su utilizacién

Verificar que los
implementos de
limpieza queden
en su sitio
después de su

utilizaciéon




REGISTRO LIMPIEZA MAQUINARIA

ANEXO 9

(Qrenas)

REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZA MAQUINARIA

FECHA EQUIPO

RESPONSABLE

FIRMA

VERIFICADO POR




Qe

LOCAL:
FECHA:
RESPONSABLE:

ANEXO 10

REGISTRO DE RECALL

REGISTRO RECALL

LOTE

PRODUCTO

TIPO DE RECALL

RESPONSABLE




ANEXO 11

REGISTRO DE DESPERDICIOS

HOJA CONTROL DE DESPERDICIOS

FECHA

FUNDAS

CANTIDAD | PESO

PERSONA QUE
SACA LA BASURA

OBSERVACIONES




ANEXO 12

REGISTRO LIMPIEZA MESAS
Arenas REGISTRO DE LIMPIEZA MESA ACERO INOXIDABLE
AREA:

FECHA:
RESPONSABLE:

HORA FIRMA VERIFICADO POR

7:00

8:00

9:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00




REGISTRO LIMPIEZA SANITARIOS

ANEXO 13

REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZASANITARIOS

FECHA

NOMBRE

FIRMA

OBSERVACIONES




ANEXO 14

REGISTRO USO CONSERVANTE

Arenas REGISTRO DE CONSERVANTE

AREA:
FECHA:
RESPONSABLE:

TIPO DE VERIFICADO
PRODUCTO POR

FECHA CANTIDAD




AREA:
FECHA:
RESPONSABLE:

ANEXO 15

REGISTRO DE TEMPERATURA

REGISTRO DIARIO DE TEMPERATURA

HORA

TEMPERATURA

RESPONSABLE

VERIFICADO POR

7:00

8:00

9:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00




ANEXO 16

REGISTRO CONTROL PLAGAS
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FECHA

ANEXO 17

REGISTRO CALIBRACION

TIPO
DECALIBRACION

VERIFICACION DE
LAPESA DE
REFERENCIA

RESPONSABLE
EXTERNODE
CALIBRACION

CERTIFICADOPO
R

RESPONSABLE
INTERNO DE
CALIBRACION




Arenas)

MAQUINA:

ANEXO 18

REGISTRO LUBRICACION

CONTROL Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

REGISTRO LUBRICACION MAQUINARIA

CcODIGO:

FECHA

ACTIVIDAD

LUBRICANTE

RESPONSABLE

OBSERVACIONES




ANEXO 19
LAYOUT PLANTA ARENAS

AREA BLANCA > MATERIAS PRIMAS

PRODUCTO EN
AREA GRIS => PROCESO
A REA NEGRA > PRODUCTO
TERMINADO
= FLUIO DE

PERSONAL

A

: T‘ i [y
7
= || | - _... L, - .“'_- =

_[[_ i |\ l ﬂ EEH}:! =

fL\

i
8




——HH

LOCAL
PALMERAS

AREA BLANCA
AREA GRiS
- AREA NEGRA
'PASTELERIA ﬂ [
fr o ey, S
Canol | e T
== W ':-> 4= Frio
[ wese | =
- =77

'SALA DE
CAPACITACION

ARCHIVOS COMPRESORES

mfBe MATERIA PRIMA

=t PRODUCTO EN PROCESO
Bl PRODUCTO TERMINADO
s FLUIO DE PERSONAL

=]

CROISSANT
{

.

n
i







