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RESUMEN

La presente investigacidn se realiz6 en el area de produccién de la empresa Primer
proponiendo determinar la mejora de la gestion empresarial a través de la aplicacion
de buenas practicas de manufactura (BPM) en el area de produccion, por cuento
carece de una adecuada gestiébn empresarial en la cadena productiva, desde que

ingresa la materia prima hasta convertirse en producto terminado.

Se realiz6 la evaluacion de la empresa tomando en cuenta los principios de las
buenas practicas de manufactura (BPM) para determinar el nivel de cumplimiento
tecnolégico de los productos de la empresa Primer. De acuerdo a los datos
obtenidos, se determiné la eficacia de la gestion empresarial a través de las buenas
practicas de manufactura (BPM) y procedimientos operativos estandar de sanidad
(POES).

La mejora de la gestion empresarial se logré a través de la aplicacion de las buenas
practicas de manufactura (BPM), el manual de BPM fue disenado conforme con los
lineamientos que establece el documento de la FDA “Current Good Manufacture
Practices in manufacturing, packing, or holding human food” y el Codex Alimentarius.
La misma abarca: comportamiento del personal y visitantes, instalaciones fisicas,

equipos y utensilios y el control de procesos.

El proyecto se realizd en la planta de produccion. Durante el tiempo de ejecucion del
proyecto, se contd con el gran compromiso de la gerencia que facilité el trabajo de
los empleados a la hora de cumplir con las normas de calidad. Al finalizar el proyecto,
los resultados obtenidos segun la aplicacion de las buenas practicas de manufactura
(BPM), permitieron la reduccién de no conformidades de los requisitos de las Buenas
Préacticas de Manufactura de un 24,3% a un 10.5%. El sistema de Gestion de Calidad
mejora del 49.3 % al 65.4%.



ABSTRACT

The present investigation has taken place in the production area of the enterprise
Primer, suggesting to establish the utility of good practices in manufacturing (BPM)
in the enterprise management of the production area, considerating that it doesn't
have an appropriate enterprise management trough the production chain, from the

start of raw material trough a transformation process until make into finished goods.

It was maden the evaluation of de enterprise considerating the principles of good
practices in manufacturing (BPM) to determinate the technological compliance level
of enterprise Primer’s poducts. According to obtained database, it was determinated
the utility of enterprise management trough to good practices in manufacturing (BPM)

and health operating standar procedures (POES).

The upgrade of enterprise management was reached trough application of good
practices in manufacturing (BPM), manual of BPM was designed according to
guidelines to stablish the document of FDA “Current Good Manufacture Practices in
manufacturing, packing, or holding human food” and Codex Alimentarius that cover:
behavior of staff and visitors, working facilities, equipment, tools and control of

process.

The Project was realized in the production area, during execution time of project it
was counted on manager commitment, that made easer work of staff when it's time
to comply to quality standars. At the end of the project, the obtained results according
to good practices in manufacturing (BPM) are: requirements of good practices in
manufacturing increase initially from 37.1% to 75.7%. The system of quality

management had an upgrade of 49.3% al 65.4%.



GLOSARIO DE TERMINOS

HACCP

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP, por sus
siglas eninglés) es un proceso sistematico preventivo para garantizar la inocuidad
alimentaria, de forma |lbégica y objetiva. Es de aplicacion en industria
alimentaria aunque también se aplica en la industria farmacéutica, cosméticay en
todo tipo de industrias que fabriquen materiales en contacto con los alimentos. En él
se identifican, evaltan y previenen todos los riesgos de contaminaciéon de los
productos a nivel fisico, quimico y bioldgico a lo largo de todos los procesos de
la cadena de suministro, estableciendo medidas preventivas y correctivas para su

control tendientes a asegurar la inocuidad.

TIC'C

Se denominan Tecnologias de la Informacién y las Comunicacion TIC al conjunto de
tecnologias que permiten la adquisicion, produccién, almacenamiento, tratamiento,
comunicacion, registroy  presentacion de informaciones, en forma de
voz, imagenes y datos contenidos en sefales de naturaleza acustica, éptica o
electromagnética. Las TIC incluyen la electrénica como tecnologia base que soporta

el desarrollo de las telecomunicaciones, la informatica y el audiovisual.



ABREVIATURAS

BPM: Buenas practicas de manufactura.

POES: Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento.

HACCP: Analisis de peligros y puntos criticos de control.
PCC: Punto critico de control.

TIC'C: Tecnologia de informacién y comunicacion.

Vi
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INTRODUCCION

Como consecuencia de las actuales exigencias del mercado, la industria de
alimentos esta en el deber de llevar a cabo procesos que garanticen la inocuidad y
seguridad de sus productos; por ende, de los consumidores.

La implementacién de un sistema de gestién de inocuidad alimentaria efectiva ayuda
a identificar y gestionar su seguridad alimentaria y los riesgos de calidad.
Certificaciéon que le ayuda a evaluar su sistema contra los estandares de seguridad
reconocidos y relevantes de alimentos y contribuir a la mejora continua. Dondequiera
qgue se encuentre en la cadena de valor, sus esfuerzos tendran un impacto positivo

no solo sobre la seguridad alimentaria; sino también ambiental y socialmente.

Este requisito debe ser cumplido por toda empresa que lleve a cabo actividades de
preparacion, fabricacion, transformacion, envasado, almacenamiento, transporte,
distribucion, manipulacion y venta o suministro de productos alimenticios; la practica,

la hace universal en la industria alimentaria.

La presente investigacidén busca determinar la mejora de gestion empresarial a través
de la aplicacién de las buenas practicas de manufactura (BPM) en la &rea de
produccion de la empresa Primer, teniendo en cuenta los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion. Tienen como objeto el
garantizar que los productos se fabriquen en éptimas condiciones sanitarias y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.
La presente investigacion se ha estructurado por capitulos:
El Capitulo | comprende el problema, objetivos, justificacion importancia vy

limitaciones de la investigacion. En el Capitulo I, se desarrolla los fundamentos

tedricos de la investigacion. Los fundamentos metodoldgicos lo encontramos en el



VIl
Capitulo lll. El analisis e interpretacion de los resultados lo ubicamos en el Capitulo

IV. Finalmente, el Capitulo V anuncia las conclusiones y recomendaciones.
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1.1.

CAPITULO |

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

Descripcion del problema de investigacion

1.1.1. Descripcion de la realidad problematica

La actual situaciéon econdmica conduce a las empresas a buscar formulas
qgue reduzcan costes, mejoren su productividad y aseguren su viabilidad.
El tiempo de respuesta y la calidad del servicio, condicionan la satisfaccién
del cliente; en consecuencia, generan una ventaja competitiva.

No hay una adecuada gestiébn empresarial en el area de produccién de la
empresa Primer, ya que no cuenta con una adecuada planificacion,
organizacién y control de los recursos, es por ello que a través de la
aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM), que son los
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de los alimentos para el consumo humano, se quiere
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) constituye
una garantia de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del
empresario y del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos
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de higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva,
incluido el transporte y la comercializacién de los productos.

Es importante el disefio y la aplicacién de cada uno de los diferentes

programas, con diligenciamiento de formatos para evaluar y realimentar

los procesos, siempre en funcién de proteger la salud del consumidor, ya

que los alimentos asi procesados pueden llevar a cabo su compromiso

fundamental de ser sanos, seguros y nutricionalmente viables.

La empresa de estudio Primer es una empresa dedicada al procesamiento

de alimentos en la modalidad de refrigerios empresariales, brinda un muy

completo y selecto menu a sus clientes, en especial a sus clientes

ubicados en Sociedad Minera Cerro Verde.

Presenta una serie de problemas relacionados fundamentalmente con la

manipulacién y elaboracién de cada uno de sus productos, donde se ha

podido apreciar lo siguiente:

* Incumplimiento del Manual de las buenas practicas de manufactura
BPM, existente en la empresa.

» Las condiciones de trabajo no son las mas adecuadas.

» El personal no esta bien capacitado en el tema.

» Carencia de procedimientos operacionales estandares (POE).

» Carencia de procedimientos operacionales estandares de sanidad
(POES), procedimiento de limpieza y desinfeccion.

Frente a estos problemas, el propésito de este trabajo de investigacién es
analizar cada uno de los problemas de la empresa Primer para poder

identificar posibles soluciones.

1.1.2. Antecedentes relacionados con la investigacion
» Segun Maria José Oliva del Cid (2011): "Elaboracién de una guia de
Buenas Practicas de Manufactura para el restaurante central de Irtra
Petapa“, Tesis de grado de la Universidad de San Carlos, Guatemala;
concluye que una guia de buenas practicas de manufactura aportara la
informacién y la orientacién adecuada a quienes intervienen en el proceso
de elaboracion de alimentos, con el fin de reducir significativamente el
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riesgo de intoxicaciones en los consumidores y evitar de esta manera
pérdidas econémicas dentro del establecimiento.!

« SegUn Maria Laura Avila Valverde (2007): "Disefio de la Documentacién
del Sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la Empresa
Productos Le Chandelier", Tesis de Grado de la Universidad de Costa
Rica, San José, Costa Rica. Concluye que al finalizar el proyecto los
resultados obtenidos segun los Requisitos de las Buenas Practicas de
Manufactura (Manuales de BPM, SOP’s, SSOP’s y registros)
incrementaron de un 37.1% inicial hasta un 95.7 %. El sistema de Gestion
de Calidad tuvo una mejora del 49.3 % al 65.4% y el HACCP el cual
aumento6 de un 31.9 % a un 55.4%, lo cual indica que las BPM son bases
fundamentales para dichos sistemas.?

» Segun Alejandro Quiroga Villate (2008) “Elaboracién e Implementacién
de Buenas Practicas de Manufactura en la planta procesadora de
carnes frias’, Tesis de Grado de la Universidad La Salle, Bogota,
Colombia. Concluye que las Buenas Practicas de Manufactura son una
herramienta clara y decisiva para configurar la normalizacion de una
empresa de alimentos.

* La elaboraciéon de un diagnéstico inicial y uno final permitié que las
actividades realizadas tuvieran un impacto en el entorno mucho mas
notorio, efectivo y organizado. El incorporar al recurso humano dentro del
sistema de Buenas Practicas de Manufactura en algunas oportunidades
es una tarea complicada, pero es deber de quien coordina el proyecto el
mantener el interés y la disposicién del personal en el tema. La
elaboracion e implementacion de los programas de Limpieza y
Desinfeccién y de Control de Plagas son exitosas si mantienen un alto
nivel de ejecucién a través del tiempo.3

! (Oliva del Cid, Oliva del Cid, M. J. (s.f.). Elaboracién de una guia de BPM para el restaurante central Irtra Petapa.
Recuperado el 31 de 10 de 2014, de http://www.javeriana.edu.co/biblos/tesis/ciencias/tesis132.pdf)

2 (Avila Valverde, Avila Valverde, M. L. (s.f.). Disefio de la Documentacidn del Sistema de BPM para la Empresa
Productos Le Chandelier. Recuperado el 31 de 01 de 2015. http://www.academia.edu/4967264/Tesis)

3 (Quiroga Villate, Quiroga Villate, A. (s.f.). Elaboracidn e Implementacidn de Buenas Précticas de Manufactura
en la planta procesadora de carnes frias. Recuperado el 12 de 11 de 2014, de
http://repository.lasalle.edu.co/bitstream/handle/10185/15776/T43.08%20Q48e.pdf?sequen)
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» SegUn Maria Guadalupe Solano Cuna (2008) “Implementacion BPM,
HACCP - ISO 22000, Restaurante Vatel” Tesis de Post Grado en el
Instituto politécnico Nacional, Distrito Federal, México. Concluye que la
base del éxito y la internacionalizacion de cualquier empresa dedicada a
la preparacion y venta de alimentos y bebidas en establecimientos fijos,
consiste en adecuarse a las tendencias internacionales de calidad y
seguridad alimentaria y su certificacion como BPM, HACCP e ISO 22000.4

1.1.3. Formulacién del problema

1.1.3.1. Problema general
¢, Cudl es la mejora de la aplicacion de las buenas préacticas de
manufactura en la gestién empresarial del area de produccion de

la empresa Primer?

1.1.3.2. Problema especifico
* ¢Cbmo ha sido la gestién empresarial del area de produccién
de la empresa Primer antes de la aplicacion de las buenas
practicas de manufactura?
» ¢;De qué manera la aplicacion de las buenas practicas de
manufactura ha permitido mejorar la gestion empresarial del

area de produccién de la empresa Primer?
1.1.4. Delimitacién de la investigacion

1.1.4.1. Delimitacion espacial
« Ambito funcional: A nivel del area de produccién de la
empresa Primer.

« Ambito geografico: Arequipa, Peru.

4 (Solano Cuna, Solano Cuna, M. G. (s.f.). Implementacién BPM, HACCP — ISO 22000, Restaurante Vatel.
Recuperado el 30 de 10 de 2014, de http://tesis.ipn.mx/jspui/handle/123456789/3500)



1.1.4.2. Delimitaciéon temporal

El estudio se ejecutd en un periodo de 10 meses: enero a octubre
2015, influido por el tipo de disefio no experimental como una

investigacion transversal.

1.1.4.3. Delimitacion social
Los consumidores de la empresa Primer.

1.1.5. Alcances de la investigacion
El presente trabajo de investigacion parte de una situacion problematica
observada en la empresa Primer de Arequipa, dedicada al procesamiento

de alimentos en la modalidad de refrigerios empresariales.

Es por ello que se realiza un plan para mejorar de la gestion empresarial
y los problemas existentes en la empresa en la actualidad a través de la
aplicacion de las buenas practicas de manufactura y procedimientos de
limpieza y desinfeccion.

Se desarrollara teniendo en cuenta la estructura organizacional,
instalaciones, responsabilidades de los trabajadores, las practicas,
procedimientos, procesos, recursos humanos como econémicos con los

que cuenta la empresa.

1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general
Determinar la mejora de la aplicacién de buenas préacticas de manufactura

en la gestién empresarial del area de produccion de la empresa Primer.

1.2.2. Objetivos especificos
» Analizar y evaluar la gestion empresarial del area de produccion de la
empresa Primer antes de la aplicacion de las buenas practicas de

manufactura.
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» Evaluar de qué manera la aplicacién de las buenas practicas de
manufactura ha permitido mejorar la gestion empresarial del area de

produccion de la empresa Primer.

1.3. Justificacion, importancia y limitaciones de la investigacion

1.3.1. Justificacion del problema
La insalubridad de los alimentos ha representado un problema de salud
para el ser humano desde los inicios de la historia, y muchos de los
problemas actuales en esta materia no son nuevos. Aunque los gobiernos
de todo el mundo se estan esforzando al maximo por aumentar la
salubridad del suministro de alimentos, la existencia de enfermedades de
transmision alimentaria sigue siendo un problema de salud significativo
tanto en los paises desarrollados como en los paises en desarrollo.
En la actualidad, las industrias que procesan cualquier tipo de alimento se
han dado cuenta de la importancia de asegurar la inocuidad de los
productos; desde la produccién primaria hasta el consumo final, ya que
los consumidores exigen cada vez mas estrictas normas de sanidad,
inocuidad y calidad de los productos alimenticios.
Las enfermedades transmitidas por alimentos pueden afectar a cualquier
persona, para lo cual todos los restaurantes y establecimientos de
servicios de comida tienen que tomar medidas sanitarias constantemente.
Los alimentos pueden llegar a ser peligrosos en cualquier etapa de su
elaboracion, las practicas esenciales para garantizar la seguridad de los
alimentos incluye el control del tiempo y la temperatura, practicar una
higiene personal estricta y prevenir la contaminacion cruzada.
Las buenas practicas de manufactura (BPM) representan los
procedimientos minimos exigidos en el mercado nacional e internacional
en cuanto a higiene y manipulacion de alimentos. Engloban, ademas,
aspectos de disefio de instalaciones, equipos, control de operaciones e
higiene del personal.
Por tal razén, es necesario aplicar practicas adecuadas de higiene y

sanidad durante el proceso de elaboracién de alimentos, a fin de reducir
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significativamente el riesgo de intoxicaciones en los consumidores y evitar
las pérdidas econdmicas. El propdsito de esta tesis es aportar informacion
y orientacion a quienes intervienen en el proceso de elaboracion de
alimentos en todos los niveles operativos, dando a conocer instrucciones
precisas y sencillas, para la obtencidén de alimentos higiénicos y seguros

en la empresa de refrigerios empresariales Primer.

1.3.2. Importancia de la investigacion.

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en
restaurantes es una garantia de calidad e inocuidad que redunda en
beneficio del empresario y del consumidor en vista de que ellas
comprenden aspectos de higiene y saneamiento aplicables en toda la
cadena productiva, incluidos el transporte y la comercializacion de los
productos. Es importante el disefo y la aplicacién de cada uno de los
diferentes programas, con diligenciamiento de formatos para evaluar y
realimentar los procesos, siempre en funcion de proteger la salud del
consumidor, ya que los alimentos asi procesados pueden llevar a cabo su
compromiso fundamental de ser sanos, seguros y nutricionalmente
viables.

Es importante realizar y determinar como se debe mejorar las buenas
practicas de manufactura y procedimientos de limpieza y desinfeccion,
realizando la mejora continua en cada una de las fases del proceso
productivo.

Asegurar que los productos estén libres de peligros, de esta manera

cuidamos la salud de los consumidores.

1.3.3. Limitaciones de la investigacion
La escaza informacién de la empresa referido a la aplicacion de buenas
practicas de manufactura, al no existir registros ni formatos no hay
evidencia de que los procesos y procedimientos se realizan de manera

correcta.



2.1.

CAPITULO Il

FUNDAMENTOS TEORICOS DE LA INFORMACION

Marco tedrico

2.1.1. Marco historico

Esta historia se inicia en el ano 1998 en el sur del Peru en la ciudad
de Arequipa. José Ugarte, economista de profesién y después de
haber trabajado durante varios afos como Gerente General y
Administrador de importantes empresas del pais, decide dejar dichos
cargos para dedicarse a la direccién de sus propias empresas, junto
con su esposa; la sefiora Nelly Postigo.

Ella es actualmente socia mayoritaria del Restaurante Sol de Mayo,
cuenta con mas de 25 anos de experiencia y trayectoria en el rubro
de catering, eventos y gastronomia local. Ha logrado posicionar su
nombre como sinénimo de prestigio y es reconocida por la calidad de
sus servicios en nuestra ciudad y en el sur del pais.

En diciembre del afno 1988, deciden fundar Primer. Inicialmente,
dedicada a la implementacién de estructuras metdlicas y mobiliario
para eventos, que funcionaba como un servicio complementario al de
la atencidn de eventos de la empresa Nelly Postigo Recepciones.
Por otro lado, en esos anos Sociedad Minera Cerro Verde (cliente
actual); contaba con propietarios que le daban mucho valor al tema
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de alimentacion de sus trabajadores, por ello solicitaron los servicios
del “Restaurante Sol de Mayo” para proveer su servicio de
alimentacion (tipo Catering), atendiendo con desayunos, almuerzos y
cenas en sus comedores. De esa manera, todas las actividades de
elaboracion de los alimentos se desarrollaban y concentraban dentro
de las instalaciones del centro minero; incluso decoraron e
implementaron adecuadamente el lugar con todo lo que involucraba
un servicio asi.

Hacia el afo 2002, se da un cambio de propietarios en la compania
minera (Phelps Dodge Corporation pasa a ser titular del 100% de las
acciones de Cyprus Amax Minerals Company). Los nuevos duenos
por razones de tiempo y productividad deciden modificar la politica de
alimentacién en el centro minero; y pasan de un servicio interno, hacia
un servicio externo. En dicha situacion, el Restaurante Sol de Mayo
deja de prestar sus servicios a SMCV (fue una decision de los duefos,
que se fundamentaba en altos costos que demanda un servicio de
catering a la nueva disposicién de SMCV).

El personal de la mina estaba familiarizado con la calidad de alimentos
que recibian y deseaban seguir contando con el mismo servicio (0
muy parecido), y manifiestan esa posicién a la directiva de la empresa.
De esa manera, Sociedad Minera Cerro Verde decide llamar a la
gerencia de Primer para solicitarles que continuaran proveyendo el
servicio de alimentacién, con la nueva modalidad. Asi nace Primer
Refrigerios Empresariales, surge innovando con un servicio adecuado
ala nueva politica de la minera y las necesidades de los trabajadores.
De esta manera, SMCV y Primer firman un convenio que desde el afo
2002 a la fecha se renueva anualmente y cuyo objeto es la provisién
de alimentos para su empresa, personal y empresas contratistas;
llevando la distribucién dentro de las instalaciones del centro minero
y diferentes areas de trabajo.

Es importante mencionar que desde el ano que Primer hace su
ingreso a Sociedad Minera Cerro Verde, la empresa minera ha pasado
por un proceso de cambio de cinco propietarios; a pesar de las
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diferentes politicas que involucra los cambios de directiva, Primer ha
continuado proveyendo sus servicios de alimentacion en dicho centro
minero los ultimos diez afos.
Cabe senalar que desde que se fund6 la empresa Primer a la
actualidad no cuenta con un sistema de seguridad e inocuidad
alimentaria, de tal forma que le permita asegurar y garantizar la
calidad de los productos que vende a sus clientes en SMCV.

Bases tedricas

2.1.2.1. Importancia de la documentacion en el aseguramiento

de la calidad de los productos alimenticios

La creciente tendencia hacia la globalizacion del comercio
mundial ha estimulado un interés destacable en el desarrollo
de los sistemas de calidad convincente y eficiente. En el
mundo globalizado de hoy, la calidad se ha convertido en una
necesidad indispensable para permanecer en el mercado. Por
ello, los sistemas de gestién de la calidad basados en las
normas ISO 9000, HACCP (por sus siglas en inglés) o Andlisis
de Riesgos y Puntos Criticos de Control (ARPCC) y otras
técnicas, que reflejan el consenso internacional en este tema,
han cobrado una gran popularidad, y muchas organizaciones
se han decidido a tomar el camino de implementarlos. El
HACCP o Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos
de Control fue un concepto desarrollado por la comparia
Pillsbury, la Armada de los Estados Unidos y la NASA en un
proyecto destinado a garantizar la seguridad de los alimentos.
Este sistema fue perfeccionado en los afnos sucesivos hasta
convertirse hoy en un enfoque documentado y verificable para
la identificacién de los riesgos, un sistema de monitoreo o
vigilancia de la calidad e inocuidad de los alimentos.
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La documentacion es el soporte del sistema de gestién de la
calidad, pues en ella se plasman no solo las formas de operar
de la organizacion sino toda la informacién que permite el
desarrollo de los procesos y la toma de decisiones. Los
manuales, procedimientos, registros e informes constituyen
una evidencia objetiva de que el sistema funciona
adecuadamente todo el tiempo y que cuando falla algo, el
problema es detectado, corregido y mejorado. Toda
documentacién tiene una identificacion Unica y debe ser
trazable en cuanto a autor, edicion, fecha, firma, responsable
y cualquier otra informacién que se considere trascendental.
Los registros generados deben tener una importancia
especial, ya que estos son prueba definitiva que se esta
acatando lo establecido en los documentos; estos deben de
cumplir con el objetivo para el cual fueron definidos. Ademas,
estos deben ser eficientes para asegurar que su utilizacion
requiera el menor esfuerzo, de manera que estos no sean un

obstaculo para la produccion.

Si la documentacion dentro de una empresa es nula, se ataca
rapidamente los puntos mas susceptibles como son la
limpieza y desinfeccion de la planta de produccién y los
controles sobre las labores realizadas. La vigilancia de los
procesos, busca reducir el riesgo que los alimentos no sean
inocuos. Se controlan los peligros alimentarios utilizando
sistemas de documentacion, por lo que se identifica todas las
fases de las operaciones unitarias que sean fundamentales

para la inocuidad de los alimentos.
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CUADRO 1. RAZONES DE LA IMPORTANCIA DE LA
DOCUMENTACION PARA UNA EMPRESA DE ALIMENTOS

Motivo Justificacion

Estandarizacion Contribuye a garantizar que una misma
actividad se realice siempre de la misma

manera.

Instruccion De gran utilidad en la guia de
capacitacion, tanto para colaboradores
antiguos de la empresa como de los de

nuevo ingreso.

Revision Permiten determinar como se pueden
mejorar las operaciones y su respectivo

desarrollo.

Referencia Debido a la dificultad que tiene cada uno

de los pasos involucrados en la calidad
de un proceso, sirven como herramienta

para corroborar los hechos ocurnidos en

cada actividad realizada.

Fuente: GMP Institute (2006).

2.1.2.2. Inocuidad alimentaria

Los productos alimenticios pueden ser una fuente de una
serie de riesgos fisicos, quimicos y biol6gicos asociados con
la naturaleza de sus ingredientes, los procesos de
manufactura, la forma de almacenamiento y la manera en que
son consumidos. Las enfermedades causadas por el
consumo de alimentos contaminados constituyen uno de los
problemas de salud mas extendidos en el mundo. En adicién
a lo anterior, las enfermedades transmitidas por los alimentos
constituyen una causa importante de la caida de la
productividad y de grandes pérdidas econdmicas que afectan
paises, empresas, pequefos negocios familiares vy
consumidores.

Con el fin de evitar dafos en la salud de los consumidores, se
desarrollaron sistemas para regular la inocuidad de los

alimentos. Estos sistemas se basan en normas legales,
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programas de cumplimiento de estas normas para retirar
dichos productos del mercado y sanciones para las partes
responsables después de los hechos. Sin embargo, la
debilidad de estos sistemas tradicionales reside en su
enfoque correctivo, el cual limita la capacidad de respuesta
ante los nuevos retos a los que se debe enfrentar la inocuidad
alimentaria (OMS, 2002).5
Todo modelo de aseguramiento de la calidad busca que las
cosas se hagan bien desde la primera vez, de esta manera,
se crea una cultura. En una industria de alimentos la calidad
abarca varios aspectos, entre ellos la inocuidad y la calidad
intrinseca del alimento. De esta manera, en un proceso de
fabricacion de alimentos, se deben de seguir procedimientos
y practicas que eviten riesgos en el consumidor. Los riesgos
qgue se deben de considerar en la evaluacién de la inocuidad
de un alimento son el fisico, quimico o bioloégico (Henderson,
et. al. 2000).6

5 Organismo Mundial de la Salud, https://es.wikipedia.org/wiki/Organizaci%C3%B3n_Mundial_de_la_Salud

6 Henderson JM, et al. (2000), Microrganismos, Riesgo fisico, quimico y bioldgico en alimentos,
http://www.yeastgenome.org/reference/S000061314/overview



14

CUADRO 2. DEFINICION DE LOS TRES RIESGOS
ASOCIADOS A LOS ALIMENTOS

Riesgo Definicidon Ejemplo
Fisico Matena extrafia que | Fragmentos de  metal,
normalmente no se | particulas de vidrio, astillas
encuentra en el alimento y | de madera, piedras,
puede provocar ahogo, | plasticos, entre ofros.
cortadura o cualquier ofro
problema a la salud del
consumidor
Quimico Sustancia guimica no | Aditivos, desinfectantes,
permitida en los alimentos | agroguimicoes, compuestos
o que sobrepasa los limites | quimicos naturales de los
establecidos por la ley alimentos, entre otros.
Biolagico Organismos  vivos  que | Bacterias, hongos, virus,
pueden estar presentes en | parasitos, levaduras.
foorma natural o por
contaminacion en los
alimentos y que presentan
un riesgo para la salud del
consumidor.

Fuente: Henderson, et. al. 2000.

La composicién quimica del alimento tiene mucha influencia
en la vulnerabilidad a los riesgos microbiolégicos, ya que un
buen nivel de pH, una humedad adecuada y un alto contenido
de proteinas son ideales para el crecimiento de los
microorganismos. En el caso de las carnes se ha demostrado
que por tener las caracteristicas mencionadas con
anterioridad han sido de los alimentos mas comunmente
implicados en diferentes tipos de enfermedades transmitidas

por los alimentos.”

Por lo descrito anteriormente, las industrias procesadoras de
carne son las plantas més reguladas por la industria
alimentaria. A pesar de los esfuerzos hechos por las

empresas, es imposible controlar de manera visual las

7 Forsythe y P. R. Hayes ; traduccion de Bernabé Sanz Pérez, Higiene de los alimentos, microbiologia y HACCP
/S. )., http://biblioteca.unirioja.es/biba/mas_info.php?-titn=212727
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enfermedades presentes en los animales vivos. Es por eso,
que la FDA recomienda utilizar los sistemas como las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Andlisis de Riesgos y
Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés)
como sistema de regulacion de los riesgos de este grupo de

alimentos.8

2.1.2.3. El Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius (palabra latin:  "codigo de los
alimentos") es una coleccién reconocida internacionalmente
de estandares, coédigos de practicas, guias y otras
recomendaciones relativas a los alimentos, su produccion
y seguridad alimentaria, bajo el objetivo de la proteccidn del
consumidor. Oficialmente este cédigo es mantenido al dia por
la Comisién del Codex Alimentarius, un cuerpo conjunto con
la Food and Agriculture Organization (FAO) organismo
perteneciente a las Naciones Unidasy a la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS) cuyo objeto ya desde 1963 es la
proteccion de la salud de los consumidores y asegurar las
practicas en el comercio internacional de alimentos. El Codex
Alimentarius esta reconocido por IlaWorld Trade
Organization como una referencia internacional para la
resolucion de conflictos o disputas concernientes a
la seguridad alimentaria y a la proteccion del consumidor.

En diciembre de 2009, se dict6 una controvertida modificacién
al Codex, en la que se prohibe el uso de vitaminas, minerales
y nutrientes (zinc, magnesio, glucosamina, vitaminas A, B, C,

D, etc.) en alimentos de consumo masivo.®

8 CAMPANDO, S. 1999. Development and implemetation of HACCP for meat industry. Memoria del VIII Simposio
Centroamericano y del Caribe sobre procesamiento de carnes. ITCR. San José
9 Codex alimentarius, https://es.wikipedia.org/wiki/Codex_Alimentarius
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¢, Qué es el Codex Alimentarius?
Dentro de los sistemas APPCC hay que tener muy en cuenta
el llamado Codex Alimentarius, un cédigo creado en 1963 que
se basa en 12 tareas cuyo objetivo es el de asegurar la
inocuidad y la calidad de los alimentos, en cualquier lugar,
situandonos en un contexto de comercio internacional.
Se trata de un documento en el que muchas nacionales se
han basado para, partiendo desde él, articular su legislacién
doméstica en materia de seguridad e higiene alimentaria. De
hecho, se puede llegar a afirmar que el 99% de la poblacién
mundial se acoge a los principios del Codex Alimentarius.
Por supuesto, Quimicral otorga la importancia que se merece
este cbédigo y nos basamos totalmente en éla la hora
de asesorar a nuestros clientes y disefar politicas, sistemas y
planes relativos a los requerimientos legales y a las normas
alimentarias de aceptacion general que las empresas han de
cumplir.
Las doce tareas a tener en cuenta en el Codex Alimentarius

son:

1. Establecer un equipo de APPCC de: un jefe de equipo
que sera el lider y establecera las actividades a llevar a
cabo; un especialista con gran conocimiento del sistema
del producto que se encarga principalmente de los
diagramas de flujo; personas temporales que intervengan
en diferentes pasos del producto; un secretario que deje
constancia escrita en forma de registro de todo lo que
sucede.

2. Describir el producto, es decir, elaborar detalladamente lo
que seria el producto.

3. Identificar el uso del producto.
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4. Elaborar un diagrama de flujo del producto. Este diagrama
de flujo sirve para conocer los puntos criticos de control y
saber si se puede afectar a los mismos o no.

5. Confirmar el diagrama de flujo. Se le conoce también
como “recorrido de la linea de proceso” y sirve para
comprobar fase a fase, que todo se ha tenido en cuenta 'y
que no puede haber nada que lo afecte.

6. Identificar y analizar peligros, tanto biolégicos como
quimicos y fisicos.

Determinar cuales son los puntos criticos de control.
Establecer los limites segun los cuales el producto se
podria contaminar 0 ya no seria de tanta calidad como
para mantener la misma garantia.

9. Establecer vigilancia para que los limites se cumplan.

10. Establecer medidas correctivas en caso de que se salten
los limites o éstos se vean comprometidos.

11. Verificar el APPCC realizando cambios si fuera preciso.

12. Mantener registros de todo lo que ha surgido para que

guede constancia de o mismo.°

2.1.2.4. Buenas practicas de manufactura (BPM)

Son un conjunto de regulaciones federales que se aplican en
todos los procesadores, distribuidores, y almacenes de
alimentos u otros. Son la base legal para determinar si las
practicas, condiciones y controles usados para procesar,
manejar 0 almacenar productos son inocuos y si las

condiciones en las instalaciones son sanitarias.

Derivado de este excelente concepto, Unicamente quisiera
expandir un poco mas el mismo, las buenas practicas de

manufactura también son la base de las operaciones de la

10 Codex Alimentarius, http://www.quimicral.com/normativa-alimentacion/codex-alimentarius/
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industria farmacéuticas y cosmética, pero de igual forma
cualquier empresa que desee garantizar sus productos en
cuanto a calidad, eficacia y aceptacion también puede
implementarlas aunque realmente la parte que suple estas
regulaciones federales en otros tipos de procesos son las
Normas Estandar ISO.

Las buenas practicas de manufactura nos facilitan una
descripcion de las caracteristicas propias de la manufactura
especializada, el proceso, el empaque, el manejo y
almacenamiento de productos alimenticios, farmacéuticos y
cosmeéticos.

Aunque estos estandares dictados por la FDA a través de las
BPM, son de orden general y con contenidos minimos,
permiten con alta efectividad el control general del proceso,
generalmente la industria antes mencionada también se
controla a través de los SOP’S. (estandar operating
procedures)!! o procedimientos estandares de operacion, que
son los que efectivamente exceden los requerimientos
minimos de las BPM y que ademds son de caracteristicas
muy especificas segun sea el tipo y el proceso de industria de
que se trate.

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta
basica para la obtencién de productos seguros para el
consumo humanos, que se centralizan en la higiene y forma

de manipulacién.

 Son tiles para el disefio y funcionamiento del
establecimiento, y para el desarrollo de procesos y
productos relacionados con la alimentacién.

» Contribuyen al aseguramiento de una produccion de
alimentos seguros, saludables e inocuos para el consumo

humano.

11 Estandar Operating Procedures, https://en.wikipedia.org/wiki/Standard_operating_procedure
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» Son indispensables para la aplicacién del Sistema HACCP

(Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control),'? de un
programa de Gestion de Calidad Total o de un Sistema de
Calidad como ISO 9000.

» Se asocian con el Control a través de inspecciones del

establecimiento.

Incumbencias técnicas de las buenas practicas de

manufactura

A. Materia prima

La calidad de las materias primas no debe comprometer
el desarrollo de las buenas practicas.

Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas
para el consumo, deben aislarse y rotularse claramente,
para luego eliminarlas. Hay que tener en cuenta que las
medidas para evitar contaminaciones quimica, fisica y/o
microbiologia son especificas para cada establecimiento
elaborador.

Las materias primas deben ser almacenadas en
condiciones apropiadas que aseguren la proteccion
contra contaminantes. El depédsito debe estar alejado de
los productos terminados, para impedir la contaminacion
cruzada. Ademas, deben tenerse en cuenta las
condiciones Optimas de almacenamiento como
temperatura, humedad, ventilacion e iluminacion.

El transporte debe preparase especialmente teniendo en
cuenta los mismos principios higiénicos-sanitarios que se
consideran para los establecimientos.

12

HACCP,

Analisis

de Peligros % Puntos Criticos de Control,

http://www.fao.org/docrep/005/y1579s/y1579s03.htm
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B. Establecimiento

Dentro de esta incumbencia hay que tener en cuenta

dos ejes:

Estructura.

Higiene.

1. Estructura

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas
que se inunden, que contengan olores objetables,
humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden afectar
la calidad del producto que elaboran.

Las vias de transito interno deben tener una superficie
pavimentada para permitir la circulacion de camiones,
transportes internos y contenedores.

En los edificios e instalaciones, las estructuras deben
ser solidas y sanitariamente adecuadas, y el material
no debe transmitir sustancias indeseables.

Las aberturas deben impedir la entrada de animales
domeésticos, insectos, roedores, mosca y contaminante
del medio ambiente como humo, polvo, vapor.
Asimismo, deben existir tabiques o separaciones para
impedir la contaminacién cruzada. El espacio debe ser
amplio y los empleados deben tener presente que la
operacion se realiza en cada seccion, para impedir la
contaminaciébn cruzada. Ademas, debe tener
un disefilo que permita realizar eficazmente las
operaciones de limpieza y desinfeccion.

El agua utilizada debe ser potable, ser provista a
presion adecuada y a la temperatura necesaria.
Asimismo, tiene que existir un desagle adecuado.

Los equipos y los utensilios para la manipulacion de
alimentos deben ser de un material que no transmita
sustancias toxicas, olores ni sabores.

Las superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni
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grietas. Se recomienda evitar el uso de maderas y
productos que puedan corroerse.
La pauta principal consiste en garantizar que
las operaciones se realicen higiénicamente desde la
llegada de la materia prima hasta obtener el producto
terminado.
2. Higiene
Todos los utensilios, equipos y edificios deben
mantenerse en buen estado higiénico, de conservacion
y de funcionamiento.
Para la limpieza y la desinfeccién, es necesario utilizar
productos que no tengan olor ya que pueden producir
contaminaciones ademdas de enmascarar otros olores.
Para organizar estas tareas, es recomendable aplicar
los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento) que describen qué, como, cuando y
donde limpiar y desinfectar; asi como los registros y
advertencias que deben llevarse a cabo.
Las sustancias toxicas (plaguicidas, solventes u otras
sustancias que pueden representar un riesgo para la
salud y una posible fuente de contaminacién) deben
estar rotuladas con un etiquetado bien visible y ser
almacenadas en é&reas exclusivas. Estas sustancias
deben ser manipuladas solo por personas autorizadas.
C. Personal
Aunque todas las normas que se refieran al personal sean
conocidas, es importante remarcarlas debido a que son
indispensables para lograr las BPM.
Se aconseja que todas las personas que manipulen
alimentos  reciban capacitacion sobre  "Habitos vy
manipulacién higiénica". Esta es responsabilidad de la
empresa y debe ser adecuada y continua.
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Debe controlarse el estado de saludy la aparicion de
posibles enfermedades contagiosas entre los
manipuladores. Por esto, las personas que estan en
contacto con los alimentos deben someterse a examenes
médicos, no solo previo al ingreso, sino periddicamente.
Cualquier persona que perciba sintomas de enfermedad,
tiene que comunicarlo inmediatamente a su superior.
Por otra parte, ninguna persona que sufra
una herida puede manipular alimentos o superficies en
contacto con alimentos hasta su alta médica.
Es indispensable ellavado de manosde manera
frecuente y minuciosa con un agente de limpieza
autorizado, con agua potable y con cepillo. Debe
realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente
después de haber hecho uso de los retretes, después de
haber manipulado material contaminado y todas las veces
gue las manos se vuelvan un factor contaminante. Debe
haber indicadores que obliguen a lavarse las manos y un
control que garantice el cumplimiento.
Todo el personal que esté de servicio en la zona de
manipulacién debe mantener la higiene personal, llevar
ropa protectora, calzado adecuado y cubre cabeza. Todos
deben ser lavables o descartables. No debe trabajarse
con anillos, colgantes, relojes y pulseras durante la
manipulacién de materias primas y alimentos.
La higiene también involucra conductas que puedan dar
lugar a la contaminacion, tales como comer, fumar, salivar
u otras préacticas antihigiénicas. Asimismo, se recomienda
no dejar la ropa en el produccién ya que son fuertes

contaminantes.
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D. Higiene en la elaboracion

Durante la elaboracion de un alimento hay que tener en
cuenta varios aspectos para lograr una higiene correcta y
un alimento de calidad.
Las materias primas utilizadas no deben contener
parasitos, microorganismos 0 sustancias toxicas,
descompuestas o extrafas. Todas las materias primas
deben ser inspeccionadas antes de utilizarlas, en caso
necesario debe realizarse un ensayo de laboratorio. Y
como se menciono anteriormente, deben almacenarse en
lugares que mantengan las condiciones que eviten su
deterioro o contaminacién.
Debe prevenirse la contaminacion cruzada que consiste
en evitar el contacto entre materias primas y productos ya
elaborados, entre alimentos o materias primas con
sustancias contaminadas. Los manipuladores deben
lavarse las manos cuando puedan provocar alguna
contaminacion. Y si se sospecha una contaminacion debe
aislarse el producto en cuestion y lavar adecuadamente
todos los equipos y los utensilios que hayan tomado
contacto con el mismo.
El agua utilizada debe ser potable y debe haber un
sistema independiente de distribucién de agua recirculada
gue pueda identificarse facilmente.
La elaboracién o el procesado debe ser llevada a cabo
por empleados capacitados y supervisados por personal
técnico. Todos los procesos deben realizarse sin demora
ni contaminaciones. Los recipientes deben tratarse
adecuadamente para evitar su contaminacién y deben
respetarse los métodos de conservacion.
El material destinado al envasado y empaque debe estar
libre de contaminantes y no debe permitir la migracién de

sustancias toxicas. Debe inspeccionarse siempre con el
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objetivo de tener la seguridad de que se encuentra en
buen estado. En la zona de envasado, deben permanecer
los envases o recipientes necesarios.

Deben mantenerse documentos y registros de los
procesos de elaboracién, produccion y distribucion y
conservarlo durante un periodo superior a la duracion
minima del alimento.

Almacenamiento y transporte de la materia prima y
producto terminado

Las materias primas y el producto final deben
almacenarse y transportarse en condiciones éptimas para
impedir la contaminacién y/o la proliferacién de
microorganismos. De esta manera, también se los
protege de la alteracion y de posibles dafos del
recipiente. Durante el almacenamiento debe realizarse
una inspeccion perioddica de productos terminados. Y
como ya se puede deducir, no deben dejarse en un mismo

lugar los alimentos terminados con las materias primas.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por
un organismo competente y recibir un tratamiento
higiénico similar al que se dé al establecimiento. Los
alimentos refrigerados o congelados deben tener un
transporte equipado especialmente, que cuenten con
medios para verificar la humedad y la temperatura
adecuada.

Control de procesos en la produccion

Para tener un resultado Optimo en las BPM, son
necesarios ciertos controles que aseguren el
cumplimiento de los procedimientos y los criterios para
lograr la calidad esperada en un alimento, garantizar la
inocuidad y la genuinidad de los alimentos.

Los controles sirven para detectar la presencia de
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contaminantes fisicos, quimicos y/o microbiol6gicos. Para
verificar que los controles se lleven a cabo correctamente,
deben realizarse andlisis que monitoreen si los
parametros indicadores de los procesos y productos
reflejan su real estado. Se pueden hacer controles de
residuos de pesticidas, detector de metales y controlar
tiempos y temperaturas, por ejemplo.

Lo importante es que estos controles deben tener, al
menos, un responsable.

Documentacion

La documentacién es un aspecto basico, debido a que
tiene el propédsito de definir los procedimientos y los
controles.

Ademas, permite un facil y rapido rastreo de productos
ante la investigacién de productos defectuosos. El
sistema de documentaciéon debera permitir diferenciar
nuameros de lotes, siguiendo la historia de los alimentos
desde la utilizacion de insumos hasta el producto
terminado, incluyendo el transporte y la distribucién.
Hasta aqui, se ha explicado en qué consisten las Buenas
Practicas de Manufactura. Y en esta segunda parte, se
plantea una Guia para la Aplicaciéon de las BPM.

Esta guia se ha organizado en seis bloques tematicos. La
agrupacién  por bloques pretende facilitar la
implementacion de las diferentes medidas en forma
progresiva. S6lo hay que recordar que los puntos tratados
en una etapa no deben olvidarse en la siguiente. '3

13

(Boletin

de

difusion

de Buenas Practicas de Manufactura en alimentos.

http://www.alimentosargentinos.gob.ar/contenido/publicaciones/calidad/BPM/BPM_conceptos_2002.pdf,

s.f.)
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2.1.2.5. Procedimientos estandar de operacion (POE)

La vigilancia de las operaciones unitarias, busca reducir el
riesgo que los alimentos no sean inocuos, mediante la
adopcion de medidas preventivas, para asegurar la inocuidad
y la aptitud de los alimentos en la etapa apropiada de las
operaciones unitarias, por medio del control de riesgos.
Los procedimientos estandar de operacién o SOP por sus
siglas en inglés describen una secuencia especifica de
eventos para ejecutar una actividad, aseguran la
estandarizacién de operaciones durante el proceso, Yy
establecen limites operativos, monitoreo de procedimiento y
acciones correctivas. EI GMP Institute (2000), menciona que
éstos evitan que se introduzcan nuevos riesgos en el producto
y ayudan a instruir a los empleados de todos los niveles,
facilitando el entrenamiento de los operarios.
Debido a que los SOP van a ser utilizados por el personal de
planta, estos deben de cubrir ciertos requisitos con el fin de
que su comprensién sea mas sencilla. Los Procedimientos
deben de dar datos exactos como temperaturas, tiempos,
concentraciones y los parametros necesarios que permitan al
colaborador seguirlos de forma clara y sin desviaciones. Los
mismos deben ser exactos refiriéndose a una actividad
especifica, detallando equipos o materias primas
involucradas, sin posibilidad de confusion por parte de la
persona que los utiliza. Los SOP deben contar con la siguiente

informacién:
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CUADRO 3. INFORMACION NECESARIA EN UN
PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

Informacion Justificacion

Autor o grupo encargado de su redaccion Adquirir una responsabilidad concreta
sobre la elaboracién del mismo

Persona o departamento que realiza la | Aplicacion del procedimiento
actividad
Consecutivo o Cadigo Ordenar informacion, facilita citas de otros

documentos.

Descripcion de la actividad, clara vy | Facilita la comprensién de la operacidn.

detallada.

Diagrama de flujo Facilita el procedimiento en forma de
pasos para darle un seguimiento mas
sencillo de la operacion

Sistema de Control establecido Menciona los parametros necesarios de

control para que la operacion no se salga
de los estandares.

Sistemna de Registro de los controles | Comprobacion de que el proceso se
establecidos encuentra dentro de los estandares.

Fuente: Henderson, et. al. 2000.

Realizando un buen manual de SOP la empresa se garantiza
una capacitacion mas facil, homogeneidad en los procesos y
eliminacién de cualquier interpretacién errénea de los
sistemas operativos de la empresa (Henderson, et. al.
2000).4

2.1.2.6. Procedimientos estandarizados de Ilimpieza vy
desinfeccion (POES)
Las nuevas regulaciones de procedimientos de sanitizacién

se enfocan en partes especificas de la Buenas Practicas de
Manufactura (BPM). Estas introducen nuevos requerimientos
para el monitoreo, las acciones correctivas y mantenimiento
de los registros que no estan especificados en las BPM,
convirtiendo a los Procedimientos Estandarizados de
Limpieza y Desinfeccion (SSOP, por sus siglas en inglés) en

una herramienta para produccién de alimentos de alta calidad.

14 (Maria Laura Avila Velarde. Procedimientos Estandar de Operacion - Tesis Le Chandelier. Pagina 29.
http://es.scribd.com/doc/132049525/Bpm-Tesis-360-Completa#scribd, s.f.)
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Los SSOP son procedimientos que describen las actividades
asociadas con el manejo sanitario de los alimentos y limpieza
del ambiente de planta. Su utilizacion en las industrias tiene
como ventaja evitar la incorporacion de contaminantes al
alimento, identificacion y prevencion de problemas, aumento
de la efectividad del HACCP, facilitar la capacitacion del
personal y proporcionar evidencias a los consumidores de las
BPM de la empresa.
De acuerdo al National Seafood Alliance (2000), los SSOP:
» Describen los procedimientos de sanitizacién que se
utilizan en planta.
» Establecen un horario de los procedimientos de limpieza.
» Facilitan el programa de monitoreo rutinario.
» lIdentifican tendencias y ayudan a prevenir problemas
recurrentes.
* Aseguran que todo el personal comprenda la importancia
de la limpieza y desinfeccion.
» Proveen herramientas consistentes para el entrenamiento
de los colaboradores.
* Demuestran el compromiso de los compradores e
inspectores.
* Ayudan a mejorar las buenas practicas y condiciones de

planta.

El FDA (2001) indica que se deben de cubrir las siguientes

areas en los SSOP:

1. Control de la inocuidad del agua.

2. Limpieza y desinfeccidn de las Superficies en Contacto con
los Alimentos.

3. Prevencion de la contaminacion cruzada.

4. Mantenimiento Sanitario de las Estaciones de Lavado y

Servicios



5. Sanitarios.

6. Proteccidén de Sustancias Adulterantes.

7. Manejo de Sustancias Toxicas.

8. Control de la Salud e Higiene del Personal y Visitantes.

9. Control y eliminacién de plagas.

A. Control de lainocuidad del agua
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Una de las principales preocupaciones para la inocuidad
de los procesos en la fabricacion de los alimentos es la
calidad del agua. La importancia se debe a que ésta juega
un papel muy importante en el proceso productivo. El
agua es ingrediente en algunos alimentos, se utiliza en
algunos casos para lavar los mismos, se utiliza para la
limpieza y desinfeccién, para ser bebida y para la
fabricacion de hielo, entre otros.

Para cubrir estas necesidades, usos y aplicaciones, se
necesita que el agua sea segura para el hombre, que
cumpla con los estandares de calidad de acuerdo a las
normativas internacionales y que su cantidad sea
adecuada para cumplir con el fin que se destina. El agua
debe de ser potable, es decir, que no cause dano a la
salud humana y que cumpla con las disposiciones de
valores recomendados 0 maximos admisibles estéticos,
sensoriales, fisicos, quimicos y bioldgicos establecidos
por el Ministerio de Salud.

En consecuencia a sus multiples usos, el SSOP
relacionado con el agua potable debe de incluir la fuente
y el tratamiento que se le da al agua y superficies en
contacto con los alimentos, la que se utiliza para elaborar

el hielo, ademas de que no hayan conexiones cruzadas
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entre las tuberias de agua potable y las que no la

contienen.1®

Limpieza y desinfeccion de las superficies en
contacto directo con los alimentos

El SSOP de Limpieza y Desinfeccién de Superficies en
Contacto con los Alimentos debe asegurar que todas las
superficies; incluyendo guantes, vestimenta, equipos,
utensilios e instalaciones estén disefiados correctamente,
construidos y mantenidos facilitando la desinfeccion, y
que se limpien y desinfecten adecuada y diariamente.
Las superficies deben lavarse y desinfectarse al inicio y
final de las labores diarias, después de cada receso y
luego de estar en contacto con cualquier material
contaminante. EI SSOP debe de incluir la frecuencia de la
limpieza y desinfeccion, controles para evaluar la
efectividad de la misma, metodologia y pruebas de
validacién y registros.

De acuerdo al National HACCP Seafood Alliance,
validacion puede definirse como la verificacion cientifica y
técnica para determinar si el sistema se encuentra
apropiadamente implementado y controla efectivamente
los riesgos fisicos, quimicos y biolégicos. En la presente
investigacion, la validacién no se abarca debido a que la
misma se estara realizando posterior a la finalizacién del

presente proyecto.

Prevencion de la contaminacion cruzada
La contaminacioén cruzada se define como la transferencia

de agentes de riesgo de una fuente contaminada a otra

15

Inocuidad

en

el

manejo del agua, http://www.foodsafety.com.co/pdf/memorias/2013/LB/-

Inocuidad_en_el_manejo_del_agua-Laura_Natalia_Porras_Corredor.pdf
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que no los contiene. Entre ellos esta la separacion o
proteccion inadecuada de los productos durante el
almacenamiento, malas practicas higiénicas del personal,
areas deficientes de limpieza y desinfeccion y movimiento
de personal entre areas de planta.
Para minimizar el riesgo de contaminaciéon cruzada se
debe tener en consideracion la disposicién de la linea de
flujo, debido a que las materias primas nunca deben de
compartir el mismo lugar de almacenamiento. El HACCP
Seafood Alliance menciona que la fuente mas
frecuentemente implicada en las enfermedades
transmitidas por los alimentos se da cuando los
microorganismos patdégenos son transferidos a los
alimentos listos para comer.
Los colaboradores de la empresa son un elemento clave
para cualquier tipo de contaminacion que pudiese
presentar el producto final, de ahi la importancia que toma
el lavado de manos y el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura. Los visitantes deben de
cumplir estas normas con el mismo objetivo.
La gerencia juega un papel fundamental en el
cumplimiento de estas actividades, ya que debe de
establecer politicas que aclaren la expectativa de la
higiene del personal, politicas donde se confirme que los
empleados no perderan su empleo por tener algun
problema de salud y proveer las facilidades para que las
practicas higiénicas se lleven cabo.®

16 Prevencion de la contaminacién cruzada, http://www.eufic.org/article/es/artid/contaminacion-cruzada
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D. Mantenimiento sanitario de las estaciones de lavado
y servicios sanitarios.
El control de las estaciones de lavado debe ser muy
estricto ya que su funcién es permitir la correcta
higienizacion de los empleados. La ubicacién y numero
correcto, los accesorios pertinentes y en buen estado
maximizan la funcién para la cual fueron destinados. Una
limpieza pobre en las estaciones de lavado puede
fomentar la propagacién de enfermedades y al mismo
tiempo tener un efecto negativo en el comportamiento de
los empleados con respecto a los habitos de higiene.
Las estaciones de lavado son las instalaciones
destinadas para la limpieza e higiene del personal, tales
como los pediluvios y lavamanos. El SSOP debe de incluir
aspectos como el disefo, la ubicacion, numero, manera
de limpieza y desinfeccion, asi como los suministros
necesarios para garantizar la higiene y limpieza correctas,
tales como el jabon y desinfectante, papel toalla e
higiénico.
Las estaciones de lavado de manos deben mantenerse
limpias y sanitizadas, y no usarse para otros propdsitos
que no sea el lavado de manos, con el fin de no
contaminar las mismas. Tampoco se deben de utilizar las
pilas de lavado y preparacién de equipos de limpieza y

desinfeccién de planta como lavamanos.

E. Proteccidn contra las sustancias adulterantes
El objetivo de este SSOP es asegurarse que los
alimentos, materiales de empaque y superficies en
contacto directo con los alimentos se encuentren
protegidos contra contaminantes biolégicos, quimicos y
fisicos, tales como lubricantes, pesticidas, combustibles,
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condensados, salpicaduras y agentes de limpieza y
desinfeccion.
Los empleados de las plantas procesadoras deben estar
al tanto de cualquier posible causa o via de contaminacién
cruzada, estar entrenados para anticipar y reconocer
estas posibles rutas de contaminacién. La proteccién
contra adulterantes debe de ser considerado como un
proceso de tres etapas: antes, durante y después del
procesamiento. El procesador no es responsable por
todas las posibles causas de adulteracion después que el
producto sale de la empresa; pero la eleccion correcta del
material de empaque, la limpieza del transporte e
instrucciones de uso pueden prevenir contaminacion
potencial por pestes, bacterias y quimicos por parte de
malas condiciones de transporte y almacenamiento. Todo
producto que haya sido contaminado hasta un nivel que
se considere adulterado debe de eliminarse, o si es

posible tratarse para eliminar la contaminacion.

Manejo de sustancias toxicas

Se define como sustancia toxica cualquier sustancia
quimica presente en el alimento en forma intencional o
accidental que pueda provocar un dafno en el consumidor,
que pueda presentarse de inmediato, a mediano o largo
plazo. Ejemplos de sustancias toxicas son los plaguicidas,
lubricantes, productos de limpieza y desinfeccion, aditivos
alimentarios de uso restringido como nitritos, sulfitos y
otros.

Al tratarse de sustancias que pueden causar dano al ser
humano, éstas deben almacenarse en un area
independiente, amplia, fresca y ventilada y con buena
iluminacion. Ademas se deben tener claramente
documentadas todas las medidas de seguridad
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relacionadas con el adecuado manejo y trasiego de
sustancias peligrosas y la forma en que se dispondra el
recipiente una vez su contenido se ha terminado, ademas
de estar debidamente etiquetadas.
En las plantas procesadoras deben haber solamente los
productos quimicos necesarios para la operacién vy
mantenimiento del establecimiento. El uso adecuado de
estos quimicos es necesario para reducir al minimo la
posible contaminacién cruzada, adulteracién de producto
y posible intoxicacion de los empleados o0 consumidores.
Las sustancias deben ser utilizadas de acuerdo a las
instrucciones del proveedor, ademas de estar registradas
y contener la hoja de seguridad.”

Control de la salud e higiene del personal y visitantes
Los que trabajan con alimentos tienen un papel muy
importante en la aplicacién de las normas sanitarias,
debido que existe una cadena de hechos que ligan a la
persona como potencial portador de microorganismos
patbgenos y de deterioro, lo que incrementa la
probabilidad de contaminacion del alimento.

Las personas que no mantienen un grado apropiado de
aseo personal, o padecen determinadas enfermedades,
estados de salud o se comportan de manera inapropiada,
pueden contaminar los alimentos y transmitir
enfermedades a los consumidores.

La salud de las personas puede cambiar de la noche a la
mafana por lo que es de suma importancia monitorear la
misma diariamente, la cual debe de realizarse antes de

que comiencen las labores diarias. Cualquier empleado

17 Manejo de Sustancias Toxicas en Alimentos, http://www.consumer.es/seguridad-alimentaria/sociedad-y-

consumo/2012/08/13/211575.php



35
enfermo debe ser reubicado fuera de las areas de
contacto directo con los alimentos, debido al riesgo que
existe de contaminacion directa a los alimentos o de
transmitir la enfermedad a otro colaborador.

El SSOP debe describir, monitorear e indicar la accién
correctiva a tomar si algun empleado no cumpliera la
higiene personal y los habitos de trabajo requeridos. El
mantenerse limpio suprime los microorganismos propios
de la piel, cabello, fosas nasales, intestino y cualquier otra
lesibn menor. El uso apropiado de la ropa, exclusiva y
limpia para el trabajo de planta; ademas, un uniforme
limpio establece una barrera de proteccion contra la
contaminacion entre el humano y el alimento.

Es de suma importancia que la gerencia de la Planta se
haga responsable y tome medidas preventivas para
asegurar que las condiciones de salud de los empleados
no lleven a la contaminacion del producto, empaque y

superficies en contacto con los alimentos.

Control y eliminacién de plagas

Toda planta procesadora de alimentos debe tener un
programa para el control de plagas. Los insectos vy
roedores son el principal objetivo del mismo, ya que los
mismos portan bacteria causantes de enfermedades. Los
beneficios que aportan todos los SSOP mencionados con
anterioridad pueden ser perdidos si se permite que las
plagas tengas contacto con los alimentos o con
superficies en contacto directo con los mismos. Las
enfermedades que pueden ser transmitidas por las pestes
son numerosas, tales como las que se indican en el

siguiente cuadro:
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CUADRO 4. BACTERIAS RELACIONADAS Y
TRANSMITIDAS DE ACUERDO AL TIPO DE PLAGA

Tipo de Plaga Bacterias relacionadas

+ Moscas y cucarachas Salmonella, Staphylococcus aureus,

C. perfingens, G botulinum, Shigela,
Streptococcus.

Salmonella, Parasitos.

Salmanella, Listena.

Fuente: Henderson, et. al 2000.

Con el fin de evitar la aparicion de plagas causantes de

tantas enfermedades, se deben reducir al minimo las

probabilidades de infestacion utilizando una buena

limpieza y desinfeccion, inspeccion de los materiales

introducidos a planta y realizando una buena vigilancia.

Teniendo claro que las plagas constituyen una amenaza

seria para la inocuidad y la aptitud de los alimentos, es

necesario evitar la existencia de lugares que favorecen la

proliferacion y alimentos accesibles a los animales.1®

Un plan completo de control y eliminacién de plagas

segun el National HACCP Seafood Alliance, incluye lo

siguiente:

* Mantenimiento y construccién adecuada de la planta
fisica y alrededores.

» Condiciones de la maquinaria, equipos y utensilios.

» Mantenimiento de barreras de ingreso.

» Cumplimiento de los programas de limpieza y
desinfeccion.

» Disposicion de los desechos de planta.

» Uso de pesticidas y otras medidas de control.

18 Control y Eliminacién de Plagas, https://es.wikipedia.org/wiki/Control_de_plagas
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FIGURA 1. ASPECTOS BASICOS DE LOS PROCEDIMIENTOS
ESTANDAR DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
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Fuente: National Seafood HACCP Alliance (2000).

¢ Qué implica para las empresas?

Planificar los procesos de limpieza y desinfeccién que deben

ejecutarse. Definicidn de qué se debe limpiar, quién lo debe

hacer, frecuencia de realizacién, responsables de
supervision, etc.
CUADRO 5. LINEAMIENTOS DE UN PROCESO
OPERATIVO ESTANDAR
Queée Responsable de | Como Frecuencia | Responsable de | Registro

realizacion

supervision

Fuente: Henderson, et. al. 2000.

» Elaboracion de los procedimientos/instructivos escritos que

detallen la limpieza y desinfeccion a ser llevada a cabo en

sus establecimientos.

» Capacitar y/o entrenar a todo el personal.
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» Implementar la planificacién de la limpieza y desinfeccion
definida y la documentacion elaborada.

» Verificar su cumplimiento y resultados, tomando acciones
en casos de desvios.

* Mejorarlos continuamente.

El disefio de la planificacién de la limpieza y desinfeccion, la
elaboracion de la documentacién asociada, la
determinacion de la metodologia de supervision e
implementacion de acciones correctivas, requerira tiempo
y capacitacién de encargados de la empresa. A su vez la
implementacion de los mismos requerira la capacitacién y/o
entrenamiento de todo el personal comprendido en el
alcance de dichas tareas.'®

¢ Qué pasos deben seguir las empresas?
Se trata de seguir los pasos del llamado ciclo PDCA (también
llamado Ciclo de Deming o ciclo de Mejora Continua), que
consta de cuatro etapas:
Planear + Realizar + Revisar + Mejorar
1. Planear (Plan)
Las empresas deberan definir:
» ¢ Qué debo limpiar y desinfectar (areas, zonas, equipos,
utensilios)?
e ;,Como los debo limpiar? (metodologia, productos,
concentraciones, tiempos, etc.)
» ¢Con qué frecuencia lo debo hacer?
* ¢Quién lo debe hacer? y ¢ quién lo debe supervisar?
* ¢Qué capacitacion y/o entrenamiento debe tener dicho

personal?

1% (Maria Laura Avila Velarde. Procedimientos Estandar de Operacion de Sanidad POES - Tesis Le Chandelier.
Pagina 36. http://es.scribd.com/doc/132049525/Bpm-Tesis-360-Completa#scribd, s.f.)
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¢ Qué documentaciéon debo elaborar? ;Qué registros
debo generar?
¢, Cémo sé si esta OK?

¢ Qué hago si no esta OK?

2. Implementacion, realizar (Do)

Incorporacion paulatina en la parte operativa de la
empresa de las metodologias definidas y la
documentacion elaborada en la etapa anterior.
Capacitaciébn y/o  entrenamiento del personal
involucrado en las tareas de limpieza y desinfeccion
(ejecucion y supervision).

Generacion de registros de ejecucién de las tareas
realizadas.

Deteccion de ajustes y/o oportunidades de mejora.

3. Verificacidn, revisar (Check)

Realizacién de auditorias para verificar que:

a. La planificacion de la ejecucién de la limpieza vy
desinfeccioén esté asegurada.

b. Las acciones se ejecutan segun lo establecido.

c. Los resultados alcanzados son los esperados.

En funcién de dicha evaluacién se disen6 de plan de

remediacion de desvios o acciones correctivas.

4. Mejorar (Act)

Evaluacién de la ejecucién de actividades.
Implementacién de oportunidades de mejora a los
procesos definidos.

Reduccidn de costos de procedimientos.
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FIGURA 2. CICLO DE MEJORA CONTINUA

Act Blan
{mejorar) (planear)
Check Do
(revisar) (realizar)

Fuente: Sistemas integrados de gestién, 2008.

¢Para qué se exigen?

Con la obligatoriedad de los POES, se apunta a prevenir la
contaminacién por agentes patdégenos (Listeria
monocytogenes, entre otros) y asi elevar el nivel de seguridad
alimentaria en las empresas.

¢ Cual es el marco en seguridad alimentaria?

Avanzar hacia un sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP). Es un sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros que comprometen la
inocuidad de los alimentos. Para poder aplicar este sistema,
se debe tener necesariamente implementados BPM (Buenas
Practicas de Manufactura) y POES.

¢ Qué significa su cumplimiento para las empresas?
Comenzar a cambiar su forma de gestion: pasar de un modelo
tradicional hacia la Gestion Total de Calidad. Algunas de las

diferencias entre los enfoques son:
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CUADRO 6. DIFERENCIAS ENTRE GESTION TOTAL
Y GESTION TRADICIONAL

Gestion Total de Calidad Gestion Tradicional

Prevencidn +  Correccion

Involucrar a toda la empresa - + Basada en supervision — linea
desde un linea mds horizontal Jerdrguica mds vertical

Mejora Continua - Apagar incendios

Trabajo en equipo +  Trabajo individual

Largo Plazo +  Corto Plazo

Toma de decisiones basadaos en - TJoma de decisiones basadas en
datos opiniones

Basarse mds en procesos y +  Basarse en resultados

sistemas

Fuente: Gestion empresarial 2000.

Este es el cambio fundamental que transitard la empresa,
dado que ademas del diseno de los POES, debera
implementarlos. Y quienes los implementan en definitiva son
todos los involucrados en la empresa: propietarios y todo el
personal. Por lo tanto, se requiere la capacitacion de todos en
los POES y una visién compartida de esta nueva forma de
gestion.

Es una reglamentacion a cumplir, pero es mas que eso, dado
gue su implementacién permite:

» Educar en conceptos.

» Ayudar en el cambio de modelo de gestion.

» Profesionalizar la gestion.

e Reducir riesgos.20

2.1.3. Marco conceptual

2.1.3.1. Gestion
Se denomina gestidén al correcto manejo de los recursos de

los que dispone una determinada organizacion.

20 (Ingenieria de los Alimentos - POES. http://www.cambadu.com.uy/PDFs/POES_difusion.pdf, s.f.)
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El término gestién puede abarcar una larga lista de
actividades, pero siempre se enfoca en la utilizacion eficiente
de estos recursos, en la medida en que debe maximizarse sus
rendimientos.
El primer punto a considerar es la gestion dentro de un agente
econdémico de primera relevancia, como es la empresa. En
esta existe personal especializado para la toma de decisiones
gue conlleve comprometer recursos que suelen ser escasos.
Asi, el rol de la gerencia suele ser tomar decisiones en funcion
de wuna planificacibn acertada para responder a las
necesidades de la organizacion, decisiones que deben
consumir el minimo de recursos econémicos y deben
maximizar los beneficios obtenidos.
Otra area donde la correcta administracion de recursos es
crucial es el sector publico. Elestado recauda dinero
mediante los impuestos cobrados a los contribuyentes y esta
recoleccién de recursos debe ser correspondida con bienes y
servicios a la sociedad que el mercado por cualquier motivo
no puede satisfacer. Asi por ejemplo debe brindar educacién
y salud a quienes por cualquier motivo se ven privados de ella
debido a sus recursos econdmicos escasos. Toda esta
recoleccidbn de recursos, por otra parte, debe hacerse
procurando ser lo menos lesiva posible para el conjunto de la

poblacién productiva.

Dada esta importancia atribuida a un correcto manejo de los
recursos en funcién de las necesidades de distintos tipos de
organizaciones, existen distintas orientaciones en la
educacién superior que intentan dar respuesta a estas
necesidades. Asi, la oferta educativa ofrece carreras de
administracién orientadas a las distintos tipos de

organizaciones que pueden sefalarse. Es sin duda una
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muestra cabal de la relevancia que el mercado atribuye al rol

de gestionar adecuadamente un agente econdémico.?!

Gestion empresarial

¢ Qué es la gestion empresarial?

Es la actividad empresarial que busca a través de personas
(como directores institucionales, gerentes, productores,
consultores y expertos) mejorar la productividad y por ende la
competitividad de las empresas o negocios. Una éptima
gestibn no busca solo hacer las cosas mejor, o mas
importante es hacer mejor las cosas correctas y en ese
sentido es necesario identificar los factores que influyen en el
éxito o mejor resultado de la gestion.

La entrada en el nuevo siglo y el panorama cambiante del
mercado, sumado al aparecimiento y desarrollo de las
tecnologias de informacién y comunicaciones (TIC’s) ha
hecho que las empresas tengan que desenvolverse en un
entorno cada vez mas complejo. Por lo tanto, la empresa
agricola moderna debe asumir el enorme desafio de modificar
su gestién para competir con éxito en el mercado. Se puede
decir entonces que la mayor parte de las empresas agricolas
se han visto en la necesidad de abrazar una gestion de
adaptacion a los cambios y a las nuevas circunstancias
venideras.

Capacidades y habilidades de la funciéon gerencial

La funcién gerencial implica tener capacidad para conducir
personas, un don especial para ser reconocidos y seguidos
por los subalternos, indudablemente para esto se requiere
capacidad técnica profesional espontdnea y otros aspectos

directivos que se sefalan a continuacién:

2! (Gestion empresarial. http://www.monografias.com/trabajos15/sistemas-control/sistemas-control.shtml,

s.f.)
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» Capacidad para tomar decisiones.

» Imaginacion, honestidad, iniciativa e inteligencia.

* Habilidad para supervisar, controlar y liderar.

* Habilidad para visualizar la actividad hacia el futuro.

» Habilidad para despertar entusiasmo.

* Habilidad para desarrollar nuevas ideas.

* Disposicion para asumir responsabilidades y correr
riesgos inherentes.

» Capacidad de trabajo.

» Habilidad para detectar oportunidades y generar nuevos
negocios.

» Capacidad de comprender a los demas y manejar
conflictos.

* Imparcialidad y firmeza.

» Capacidad de adaptarse al cambio.

» Deseo de superacion.

» Capacidad técnica de marketing para promocionar los
productos de la empresa.

» Capacidad para el analisis y solucién de problemas.

» Paciencia para escuchar.

» Capacidad para relacionarse.

La gestidbn empresarial hace referencia a las medidas y
estrategias llevadas a cabo con la finalidad que la empresa
sea viable econ6micamente. La misma tiene en cuanta
infinidad de factores, desde lo financiero, pasando por lo
productivo hasta lo logistico. La gestién empresarial es una
de las principales virtudes de un hombre de negocios.
Engloba a las distintas competencias que se deben tener para
cubrir distintos flancos de una determinada actividad
comercial en el contexto de una economia de mercado. Es

por ello que existen diversas carreras y programas de
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formacion que hacen de este tema el objeto prioritario
de estudio.

El disefio de una empresa debe contar con una serie de
conocimientos en diversas areas que puedan garantizar que
las condiciones de existencia de la misma se podran
desarrollar en el tiempo. La mas importante de todas es quiza
determinar si la actividad llevada a cabo podra ser rentable en
distintos contextos propios de la economia. En este sentido,
la gestidbn empresarial enfocara una estrategia de desarrollo
que posibilite un crecimiento en funcién de los resultados
obtenidos. Implica considerar detenidamente los distintos
pasos que se deberan llevar a cabo desde el inicio de una
entidad de estas caracteristicas de forma tal que la exposicion
sea la minima posible, haciendo que existan distintas etapas
de desarrollo en funcion de la insercién que se logre en el
mercado. En este punto, considerar a la competencia y a la
demanda para un determinado bien y servicio sera
fundamental, en la medida en que esta circunstancia dara
cuenta de los precios que se deberan mantener y en

consecuencia los costos que se podran afrontar.

Como queda Vvisto, lagestibn empresarial compete a
numerosos factores, muchos de los cuales dificiimente se
aprenderan en un ambito universitario o de educacion
informal. En efecto, lo mas importante en este sentido es la
experiencia que se desarrolla, como asimismo los vinculos
qgue se pueden generar. Con esto, no se quiere significar que
una educacion orientada a la gestién no sea de ayuda hasta
de gran importancia; no obstante, existen numerosos
aspectos, numerosos problemas de planificacion y de toma
de decisiones que solo la practica y una determinada
personalidad cargada de aptitudes puede llevar a cabo. No es

casualidad que los directores de las grandes companias
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deban formarse en ocasiones en disciplinas que sean lo mas
transversales posibles, en muchos casos aparentemente
diametralmente encontradas con la orientacion de la actividad

econémica en cuestion.22

2.1.3.3. Calidad total

La Gestion de la Calidad Total (abreviada TQM, del inglés
Total Quality Management) es una estrategia de gestion
desarrollada en las décadas de 1950 y 1960 por las
industrias japonesas, a partir de las practicas promovidas por
el experto en materia de control de calidad W. Edwards
Deming, impulsor en Japon de los circulos de calidad,
también conocidos, en ese pais, como «circulos de
Deming», y Joseph Juran.

La TQM esta orientada a crear conciencia de calidad en todos
los procesos de organizacion y ha sido ampliamente utilizada
en todos los sectores, desde la manufactura a la educacion,
el gobierno y las industrias de servicios. Se le denomina total
porque concierne a la organizacion de la empresa
globalmente considerada y a las personas que trabajan en
ella.

Composicion de la gestion de calidad

La gestion de calidad total estd compuesta por dos

paradigmas:

» Gestién: el sistema de gestion con pasos tales como
planificar, organizar, controlar, liderar o lo que se conoce
como el ciclo PHVA - Planear, Hacer, Verificar y Actuar.

» Total: organizacion amplia.

22 (Gestion Empresarial. http://www.monografias.com/trabajos72/gestion-empresarial/gestion-
empresarial.shtml, s.f.)
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Relacion con los proveedores
La calidad es un factor estratégico de gran importancia, que
constituye el mejor argumento para competir en el mercado y
gue representa una garantia para su continuidad y su futuro.
Iniciar un programa de calidad total significa para las
organizaciones abrirse camino a través del cual mejoraran la
comunicacion, los conocimientos, la participacién e
integracion y relaciones de su capital humano. Todo ello
mejorando en consecuencia su funcionamiento en general,
disminuyendo costes vy, por tanto, aumentando la
productividad y asi, su objetivo, el beneficio. Este modelo
puede ir enfocado a cualquiera de los stake holders de la
empresa. Desde los clientes, hasta el propio personal que
trabaje en ella, hasta grupos de interés como son los
proveedores. Un circulo de calidad centrado en los
proveedores nos aportara resultados positivos. Y el éxito con
este grupo concreto de interés, serd clave para la
organizacion.
A través de este modelo de gestion de proveedores las
empresas pueden obtener bienes y servicios de acuerdo con
los requisitos éticos, sociales, ambientales y de calidad
establecidos por la compafiia. Les permite evaluar
sistematicamente el comportamiento de éstos, identificando
las situaciones de riesgo, pudiendo evitar verse afectados por
sus malas practicas y acciones.
Concepto de percepcion de la calidad
El concepto de calidad total esta relacionado con otro: el de la
"percepcion de la calidad”. Este es por un lado, la percepcion
que tenemos de la calidad de un producto y por otro, como
ven las personas una empresa 0 una marca (su forma de
vender, el trato hacia los clientes, su implicacion en proyectos

sociales o con el medio ambiente).
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Satisfaccion global
La satisfaccién global, como su nombre indica, no sélo atare
a los clientes de cada empresa, sino a todo el "universo" de la
empresa, es decir: a los propios empleados y a otras
empresas que le venden sus productos/servicios (lo que se

denomina clientes internos).

Resultados de un Sistema de Calidad
La experiencia ha demostrado que tras implantar un sistema

de calidad se consiguen resultados tales como:

* Aumento en la satisfaccion del cliente.

» Trabajo interno de la empresa mas eficaz.

* Incremento de la productividad.

* Mayores beneficios.

* Menores costos.

* Mayor calidad en los productos elaborados.

La calidad de un producto es, por tanto, una consecuencia de

cOmo una empresa esta organizada.

Herramientas para la medicion de la calidad

Existen varios métodos de medicion de la calidad, ya sea
mediante herramientas propias o bien herramientas de ayuda
de implantacion (estadisticas, indicadores de calidad
preestablecidos, estandares de produccion, peso, tamano,
color). La medicién es a la vez el ultimo y el primer paso a la
hora de mejorar la calidad del servicio y lograr un servicio
excelente. Es muy dificil conseguir mejorar un servicio si no
se tienen en cuenta los resultados que se estan obteniendo
con un sistema que permita cuantificarlos.

Como buena practica, se relaciona con la gestion del
conocimiento en cuanto a que parte de la idea de un cuadro

de mandos integral denominado Balanced Scorecard, y que,
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segun Jimeno (2013) su objetivo es que mediante los
indicadores con los que cuenta se muestre cudles son los
resultados que va obteniendo la organizacién, categorizando
los datos segun las areas que se incluyan y permitiendo de
esta manera obtener una visidn global de la organizacién de
forma rdpida y en cualquier momento. Todo ello con el fin de
facilitar a la direcciéon la toma de decisiones estratégicas,
ayudando a que, ante cualquier posible desviacion detectada
se tomen las medidas correctoras oportunas con tal de
corregir 'y mejorar continuamente la gestion de la
organizacién. Segun Jimeno (2013), “Los indicadores son
datos que muestran el estado de una actividad. En el término
amplio de la palabra, estos pueden medir cualquier cosa”. La
importancia de medir reside en que gracias a ello se puede
gestionar, modificar y finalmente mejorar un proceso. Por
tanto y en términos de mejora continua nos encontramos con
una buena practica de gestion que nos permite sobre todo
mejorar continuamente en funcién de la informacion clara.
Esta practica esta basada en el principio de “mejora continua”
de la Gestion de la Calidad Total, y por tanto esta relacionada
con un proceso sistematico basado en el Ciclo PDCA (Plan,
Do, Check, Act) o PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar),
también conocido como el Ciclo de Deming, por ser su autor
Edwards Deming. Este ciclo estd basado en el seguimiento
de cuatro pasos que llevan a la organizaciones hacia la
mejora continua: en la primera etapa (Planificar), se buscan
las actividades que se pueden mejorar y se establecen los
objetivos que se desean alcanzar. En la segunda etapa
(Hacer), se realizan los cambios pertinentes para implantar la
mejora propuesta. En cuanto a la tercera etapa (Verificar), una
vez implantada la mejora, se deja un periodo de prueba para
verificar su correcto funcionamiento, y en caso de que no se

cumpla con las expectativas iniciales, habra que modificarla
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para ajustarla a los objetivos que se esperan inicialmente. La
ultima etapa (Actuar), supone el estudio de los resultados, y
la comparacion con el funcionamiento de las actividades
antes de haber sido implantada la mejora. En caso de que los
resultados sean satisfactorios, se implantara la mejora de
forma definitiva, y en caso contrario se realizaran los cambios
oportunos o bien, se eliminara la mejora (Jimeno, 2013).
Mediante la implementacién del ciclo PDCA, la empresa
favorece la realizacion de las funciones de la gestién de
conocimiento.

Por tanto, se observa que “Business Warehouse” es una
herramienta que permite a la organizacion observar y
comprobar si los objetivos iniciales han sido alcanzados, y en
caso de que no sea asi, tomar las oportunas medidas
correctoras. Los indicadores que ofrece esta herramienta, son
la base para poder tomar decisiones en cuanto a la

implementaciéon de mejoras.23

2.1.3.4. Productividad

¢Qué es productividad?

Productividad puede definirse como la relacion entre la
cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de
recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve
para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los
equipos de trabajo y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sin6nimo de
rendimiento. En un enfoque sistematico decimos que algo o
alguien es productivo con una cantidad de recursos (insumos)
en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de

productos.

23 Calidad Total, https://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n_de_la_calidad_total
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La productividad en las maquinas y equipos esta dada como
parte de sus caracteristicas técnicas. No asi con el recurso
humano o los trabajadores. Deben de considerarse factores
que influyen.
Ademas de la relacion de cantidad producida por recursos
utilizados, en la productividad entran a juego otros aspectos
muy importantes como:
Calidad: La calidad es la velocidad a la cual los bienes y
servicios se producen especialmente por unidad de labor o
trabajo.
Productividad = Salida/ Entradas.
Entradas: Mano de obra, materia prima,
maquinaria, energia, capital.
Salidas: Productos.
Misma entrada, salida mas grande.
Entrada mas pequena misma salida.
Incrementar salida disminuir entrada.
Incrementar salida mas rapido que la entrada

Disminuir la salida en forma menor que la entrada.

¢ Como se mide la productividad?

La productividad se define como la relacion entre insumos y
productos, en tanto que la eficiencia representa el costo por
unidad de producto. Por ejemplo:

En el caso de los servicios desalud, la medida de
productividad estaria dada por la relacion existente entre el
namero de consultas otorgadas por hora/médico. La
productividad se mediria a partir del costo por consulta, mismo
que estaria integrado no solo por el tiempo dedicado por el
médico a esa consulta, sino también por todos los demas
insumos involucrados en ese evento particular, como pueden
ser materiales de curacién medicamentos empleados, tiempo
de la enfermera, etc.
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Factores internos y externos que afectan la productividad
» Factores Internos:

Terrenos y edificios.

Materiales.

Energia.

Maquinas y equipo.

Recurso humano.
» Factores Externos:

Disponibilidad de materiales o materias primas.

Mano de obra calificada.

Politicas estatales relativas a tributacién y aranceles.

Infraestructura existente.

Disponibilidad de capital e interese.

Medidas de ajuste aplicadas.?*

2.1.3.5. Eficiencia

La nocién de eficiencia tiene su origen en el término
latino efficientia y refiere a la habilidad de contar con algo o
alguien para obtener un resultado. El concepto también suele
ser equiparado con el de fortaleza o el de accién.

La eficiencia, por lo tanto, esta vinculada a utilizar los medios
disponibles de manera racional para llegar a una meta. Se
trata de la capacidad de alcanzar un objetivo fijado con
anterioridad en el menor tiempo posible y con el minimo uso
posible de los recursos, lo que supone una optimizacion.

Es posible encontrar la idea de eficiencia en distintos ambitos.
En la fisica, por ejemplo, la eficiencia tiene que ver con el
vinculo entre la energia que se invierte y la energia que se
aprovecha en un procedimiento o en un sistema.

En economia, se habla de la eficiencia de Pareto (por Vilfredo
Pareto) para nombrar al estado que se alcanza cuando resulta

24 Productividad, http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
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imposible mejorar la situacién del componente de un sistema
sin atentar contra otros.

Un ejemplo de la eficiencia de Pareto seria el siguiente:
un hombre ingresa a una tienda a comprar una computadora.
Cada una cuenta con distintas caracteristicas y con su propio
precio, que suele vincularse a la calidad. Asi, cuando el
comprador se decide a concretar su adquisicion, existen dos
posibilidades:

Por un lado, que la persona cuente con dinero suficiente para
adquirir la mejor computadora sin tener que preocuparse por
el precio. Aqui hay un Unico objetivo: la compra del equipo con
las mejores caracteristicas técnicas.

Por otra parte, puede ocurrir que el comprador tenga un
presupuesto limitado. Se genera entonces un problema de
objetivos multiples, ya que la persona tiene que considerar las
propiedades técnicas de la computadora pero también su
precio. En este caso, no existe un producto éptimo, sino que
hay varias opciones Pareto-Optimas que pueden escogerse.
Principalmente el término hace referencia a aquellos recursos
que se tienen (humanos, tecnolégicos, financieros, fisicos,
etc) para conseguir algo, la forma en la que son utilizados y
los resultados a los que se ha arribado, cuanto mejor hayan
sido aprovechados esos recursos mayor sera la eficiencia en
la forma de buscar dicha meta.

La eficiencia puede ser definida de una forma u otra de
acuerdo a qué rubro sea aplicada. Por ejemplo, si se la aplica
a la administracion hace referencia al uso de los recursos que
son los medios de producciéon que se tienen disponibles y
puede llegar a conocerse el nivel de eficiencia desarrollado a
travées de la ecuacion E=P/R (P= productos resultantes;
R=recursos utilizados).

Algunos expertos como Koontz y Weihrich aseguran que la
eficiencia consiste en el logro de aquellas metas que se ha
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propuesto una empresa utilizando para ello la menor cantidad
posible de recursos. Por su parte, Robbins y Coulter, dicen
que es obtener resultados de una magnitud importante
invirtiendo la minima cantidad posible en ella; mientras
que Reinaldo O. Da Silva se inclina a decir que eficiencia
implica operar de una determinada forma en la cual todos
los recursos se utilicen de la manera mas adecuada posible.
En lo que respecta a la economia, en ella la eficiencia implica
el aprovechamiento de los recursos de la sociedad de la mejor
forma posible, satisfaciendo con los resultados los deseos y
necesidades de los individuos. Dentro de esta area el
experto Simén Andrade, la define como la forma en la que se
mide la capacidad de actuacion de un determinado sistema
donde se minimiza el uso de los recursos que se tienen.

Un error que suele cometerse es el de confundir el significado
del término eficiencia con el de eficacia, cuando en realidad
ambos son sumamente diferentes.

Mientras que la eficiencia implica una relacion positiva entre
el uso de los recursos del proyecto y los resultados
conseguidos, la eficacia se refiere al nivel de objetivos
conseguidos en un determinado plazo, es decir a la capacidad
para conseguir aquello que un grupo se propone. Ser eficaces
es simplemente alcanzar la meta estipulada, sin importar el
nivel de recursos empleados.

Esto significa que se puede ser eficiente sin ser eficaz y
viceversa, pero si se reunen ambos requisitos, estariamos
ante un proyecto ideal: eficiente porque se ha conseguido
utilizando el minimo de recursos y eficaz porque no se ha

extendido en el plazo que nos habiamos propuesto.2®

25 Eficiencia, https://es.wikipedia.org/wiki/Eficiencia
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2.1.3.6. Buenas practicas de manufactura
¢, Qué son las Buenas Practicas de Manufactura o BPM?
Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), es un conjunto
de instrucciones operativas o procedimientos operacionales
que tienen que ver con la prevencién y control de la ocurrencia
de peligros de contaminacion.
Tiene que ver con el desarrollo y cumplimiento de nuevos
habitos de Higiene y de Manipulacién, tanto por el personal
involucrado en los procesos, como en las instalaciones donde
se efectua el proceso, en los equipos que se utilizan para
hacer un producto, en la seleccion de los proveedores.
La implementacion de BPM es una herramienta basica para
la obtencion de productos seguros para el consumo humano,
que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.
El Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N 007-
98-S.A, establece la obligatoriedad del uso de BPM para
todos los establecimientos elaboradores-industrializadores de
alimentos.
¢ Cuales son los beneficios de implementar BPM?
» Proporciona evidencia de una manipulacién segura y
eficiente de los alimentos.
» Crece la conciencia del trabajo con Calidad entre los
empleados, asi como su nivel de capacitacion.
* Reduccion de reclamos, devoluciones, reprocesos vy
rechazos.
» Disminucién en los costos y ahorro de recursos.
* Aumento de la competitividad y de la productividad de la
empresa.
» Posicionamiento de la empresa.
» Fideliza a los cliente.

* Indispensable para comercializar en el TLC.
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¢ Qué tipo de empresas pueden implementar BPM?

El sistema puede ser implementado por organizaciones de
todos los tamarios e independientemente del tipo de alimento
producido en sus actividades; como tal, su interpretacion debe
ser proporcional a las circunstancias y necesidades de cada

organizacién en particular.

¢ Qué tiempo lleva implementar BPM?
Es variable y se determina en funcién de cada empresa en

particular.

¢Queé rol juega la capacitacion del personal?

Es muy importante la capacitacién que el personal de la
Organizacion recibe. Las empresas capacitoras deben contar
con reconocidos profesionales que proporcionan a los
interesados todas las herramientas para trabajar eficaz y
eficientemente.  Siguiendo las Normas  Sanitarias
contempladas por DIGESA Y DIGEMID, organismos
comprendidos en el Ministerio de Salud.

¢ El asesoramiento es solo para implementar la Norma o
debe ser continuo en el tiempo?

Una vez implementadas las BPM, es necesario planificar las
tareas de mantenimiento y mejora de la eficacia de las

mismas.26

2.1.3.7. Proceso Operativo Estandarizado de Sanidad (POES)
POES es uno de los tres sistemas de aseguramiento de la

calidad sanitaria en la alimentacién, junto con BPF (Buenas
Practicas de Fabricacion) y HACCP (Andlisis de Riesgo de los
Puntos Criticos de Control).

26 Buenas Practicas de Manufactura, http://www.centrocastelmonte.com/buenas-practicas-de-manufactura-
peru-bpm.html
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Por definicién, las POES son un conjunto de normas que

establecen las tareas de saneamiento necesarias para la

conservacion de la higiene en el proceso productivo de
alimentos. Esto incluye la definicién de los procedimientos de
sanidad y la asignacién de responsables.

El sistema POES contempla la ejecucién de las tareas antes,

durante y después del proceso de elaboracion, y se divide en

dos procesos diferentes que interactuan entre si:

» Lalimpieza, que consiste en la eliminacion de toda materia
objetable (polvo, tierra, residuos diversos).

» La desinfeccién, que consiste en la reduccion de los
microorganismos a niveles que no constituyan riesgo de
contaminacion en el proceso productivo.

Las POES deben cumplir con una rutina que garantice la

efectividad del proceso en si mismo y se compone de los

siguientes pasos:

» Procedimiento de limpieza y desinfeccidon que se ejecutara
antes, durante y después de la elaboracion.

» Frecuencia de ejecucién y verificacion de los responsables
de las tareas.

» Vigilancia periédica del cumplimiento de los procesos de
limpieza y desinfeccion.

» Evaluacién continua de la eficacia de las POES vy sus
procedimientos para asegurar la prevencion de todo tipo de
contaminacion.

» Ejecucion de medidas correctivas cuando se verifica que
los procedimientos no logran prevenir la contaminacion.
Dado que la misién de las POES es preservar la higiene en la
elaboracién alimentaria, debe asimismo contemplar factores
externos que pongan en riesgo dicho propésito. En tal sentido,
las plagas constituyen un factor de riesgo importante, ya que
en caso de incidentes por insectos o roedores, estas
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contaminaciones no podran ser controladas a través de los
procesos ejecutivos contemplados en este sistema.
Por regla general, todo sector cercano a areas de elaboracion
gue propicie la proliferacion de plagas es, para dichas areas,
un PCC (Punto Critico de Control). Asi, la gestion preventiva
del control de plagas se basa en un tratamiento indirecto que
preserve la eficacia de POES.?’

2.1.4. Determinacion de términos basicos

Acciones Correctivas: Medida(s) que hay que adoptar cuando los
resultados de la vigilancia de los Puntos Criticos de Control indican

una pérdida de control.

Andlisis de Riesgo: Pasos que permitiran realizar una evaluacion

de la significancia de los riesgos de un proceso.

Aseguramiento de la Calidad: Todas aquellas acciones
planificadas y sistematicas necesarias para proporcionar la
confianza adecuada de que un producto o servicio satisface los
requisitos de calidad establecidos.

Auditoria: Examen sistematico y funcionalmente independiente que
tiene por objeto determinar si las actividades y sus consiguientes

resultados se ajustan a los objetivos previstos.

Certificacion: Es el procedimiento mediante el cual las autoridades
competentes garantizan por escrito que los alimentos o los sistemas
de control de los alimentos responden a los requisitos. La
certificacién de los alimentos puede basarse, segun el caso, en una

serie de actividades de inspeccién, como por ejemplo la inspeccion

27 Proceso Operativo Estandarizado de Sanidad (POES), http://www.entolux.com/page.php?id=64
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continua y directa, la verificacidon de los sistemas de seguridad

higiénico-sanitarios y el examen de los productos terminados.

Controlado: Condicién obtenida por cumplimiento de los

procedimientos y de los criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y
mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de
HACCP.

Desviacion: No cumplimiento de un requisito dado puede ser un

limite critico o un valor de un punto de control.

Desinfeccion: Procedimiento que se realiza posterior a la limpieza

y cuyo objetivo es reducir o eliminar microorganismos.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion
de un determinado producto alimenticio.

Efecto: Las consecuencias que resultan producto de la ocurrencia

de un peligro.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la
cadena alimentaria, incluidas las materias primas, desde la

produccion primaria hasta el consumo final.

Fraude Economico: Acciones fraudulentas, sean estas

accidentales o intencionales, que engafnan a los consumidores.
Gravedad: El grado de severidad de un peligro.

HACCP - Plan: Documento escrito basado en los principios del
Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos, que delinea los

procedimientos formales que deben seguirse, en concordancia con
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los principios generales que aseguran el control y especifican

procesos y procedimientos.

HACCP - Equipo: Grupo de personas que tienen la responsabilidad
de implementar el plan HACCP.

Higiene: Tratamiento que reduce la poblacion microbiana a niveles
que se juzgan no perjudiciales para la salud publica. Dicho
tratamiento debe contemplar las medidas de limpieza y desinfeccion.

Incidencia: Corresponde a la frecuencia de que, ocurrido el peligro,
se obtenga un producto final inseguro, contaminado o

econémicamente enganoso.

Limite Critico: Tolerancia predefinida que no debe ser excedida
para mantener controlado un peligro. Es un criterio que debe ser
cumplido para cada medida preventiva asociada con un punto de
control critico. En términos operacionales es el valor que define la
separacion entre la aceptacién y el rechazo. Es un limite especifico
de caracteristicas fisicas, quimicas, biol6gicas o sensoriales.

Limpieza: Procedimiento para eliminar residuos alimenticios, lodo,

grasas y otras materias.

Medida Correctiva: Accién que hay que realizar cuando los
resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control
del proceso.

Medida de Control: Cualquier medida y actividad que puede
realizarse para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Medidas Preventivas: Son las interacciones vy actividades
necesarias que se deben realizar para eliminar los peligros o reducir

sus consecuencias o frecuencias a niveles aceptables.
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Monitoreo: Secuencia planeada de observaciones y mediciones de
limites criticos disefiada para producir un registro fiel, que tiene por

objeto asegurarse de mantener la operacién bajo control.

Peligro: Cualquier fendmeno biolégico, fisico o quimico asociado a
un alimento, que pueda causar un riesgo para la salud del

consumidor.

Probabilidad de Ocurrencia: Es la frecuencia posible de
presentacion de un peligro identificado.

Proceso: Una 0 mas acciones u operaciones para cosechar,
producir, almacenar, manipular y vender un producto o un grupo de

productos similares.

Punto de Control: Cualquier paso operacional en un proceso que

involucre algun peligro.

Punto Critico de Control (PCC): Punto, fase o procedimiento del
proceso en el que se puede aplicar un control, para impedir, eliminar
o reducir a niveles aceptables un peligro, mejorando asi la inocuidad

de alimentos.
Riesgo: Es la probabilidad de ocurrencia de un peligro.

Transparente: Caracteristica de un proceso cuya justificacion,
l6gica de desarrollo, limitaciones, supuestos, juicios de valor,
decisiones, limitaciones, e incertidumbres de la determinacién
alcanzada estan explicitamente expresadas, documentadas y

accesibles para su revision.

Validacién: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP

son efectivos.
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Verificacién: Métodos, procedimientos y andlisis utilizados para
determinar el correcto funcionamiento del Programa de

Aseguramiento de Calidad.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de los parametros de control para evaluar si un PCC esta
bajo control.28

28 (Diccionario para ingenieros. https://lafisicaparatodos.files.wordpress.com/2012/03/diccionario-para-

ingenierios-robb.pdf, s.f.)



CAPITULO llI

PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1.1. Metodologia

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

Hipétesis general

Dado que las buenas practicas de manufactura permiten garantizar
los productos alimenticios en cuanto a calidad, eficacia,
almacenamiento en condiciones sanitarias; es probable que la
aplicacién de esta permita mejorar la gestién empresarial del area de
produccion de la empresa Primer.

Hipétesis especifica

» La gestién empresarial es inadecuada antes de la aplicacién de
buenas practicas de manufactura.

» La gestiébn empresarial es adecuada después de la aplicacion de

buenas practicas de manufactura.

Identificacidn y clasificacion de las variables
1.1.3.1. Variable independiente

Buenas practicas de manufactura.

1.1.3.2. Variable dependiente
Gestion empresarial del area de produccion.



Calidad

Productividad

Eficiencia
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1.1.4. Operacionalizacion de la hipétesis, variables e indicadores

Porcentaje de unidades
rechazadas.

Unidades producidas.

Tiempo de produccién.

1. Ingreso y recepcion de
la materia prima.

2. Condiciones que debe
cumplir el
establecimiento para su
funcionamiento.

3. Personal.

4. Higiene en la
elaboracién a lo largo de
la cadena de
produccién.

5. Almacenamiento de la
materia prima y producto
final.

6. Control de procesos en
la produccién.

7. Documentacion.

8. Programa de limpieza y
desinfeccion.

« Porcentaje de no
conformidades en
recepcion.

+ NUmero de observaciones

y no conformidades en
auditorias sobre
infraestructura.

» NUumero de rotacién de

personal.

 Numero de devoluciones

por contaminacion.

* Kilos de materia prima
desperdiciados por dia.

« Nimero de producto
terminado eliminado.

* Numero de errores en la
distribucién de los
documentos/registros.

 NUumero de limpiezas y
desinfecciones
programadas por dia.

Fuente: Elaboracion propia
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1.1.5. Tipo y nivel de la investigacion

1.1.5.1.

1.1.5.2.

Tipo de la investigacion
Por su finalidad: Es una investigacién aplicada.
Por la fuente de datos: Es una investigacién documental y

de campo.

Nivel de la investigacion

Se trata de una investigacion explicativa, esta integrada por
un conjunto de actividades metédicas y técnicas que se
realizan para recabar la informacion y datos necesarios sobre

el tema a investigar y el problema a resolver.

1.1.6. Método y diseno de la investigacion

1.1.6.1.

1.1.6.2.

Método de la investigacion

La presente investigacion emplea el método cientifico, al ser
un modo razonado de indagacion para llegar al objetivo de
lograr nuevos conocimientos y aportar ideas para nuevas
investigaciones; siendo una investigacion cientifica aplicada a
la resolucién de problemas puntuales.

La estrategia para la recoleccién de la informacion ha incluido
varios aspectos: Se utiliz6 la técnica documental para la
elaboracién del marco tedrico; se realizO una revision
minuciosa y detallada de los dispositivos legales, libros y
revistas relacionadas al tema de estudio y al problema de
investigacion. Asimismo, se tuvo acceso absoluto a la
informacion necesaria para llevar adelante la investigacion.
Diseno de la investigacion

Es un disefio no experimental, porque permite identificar y
cuantificar las causas de un efecto dentro de un estudio
experimental. En un disefio no experimental, se manipulan

deliberadamente una o mas variables, vinculadas a las
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causas, para medir el efecto que tienen en otra variable de

interés.

1.1.6.3. Unidad de estudio, poblacién y muestra

A. Unidad de estudio
La unidad de estudio es el area de produccién de la
empresa Primer, ubicada en la ciudad de Arequipa.

B. Poblacién
La poblacién de la empresa Primer, son todas las
personas que trabajan en el area de produccién o
personal que estd directamente relacionado con el
proceso de manufactura, que son un total de 40
trabajadores.

C. Muestra
Debido a que el numero de trabajadores no es numerosa,
la muestra es toda la poblacion que labora en el area de
produccion de la empresa Primer.

1.1.7. Técnicas, instrumentos y fuentes de recoleccion de datos

3.1.71.

3.1.72.

3.1.73.

Técnicas

La técnica que se utilizd en la investigacion fue la entrevista
al encargado del planeamiento y control de la produccién,
colaborador y responsable de las distintas é&reas de
produccion.

Instrumentos

Se usara las fotografias de una camara digital, para contar
con todos los datos necesarios se utilizara un formato donde
se plantearan unas preguntas basicas para el momento de
hacer las entrevistas y temas especificos.

Fuentes

Los colaboradores y empleados del area de produccion.



» Porcentaje de no
conformidades
en recepcion.

* NuUmero de
observaciones y
no
conformidades
en auditorias
sobre
infraestructura.

 Numero de
rotaciéon de
personal.

* Numero de
devoluciones por
contaminacion.

* Kilos de materia
prima
desperdiciados
por dia.

* Numero de
producto
terminado
eliminado.

 Numero de
errores en la
distribucion de
los
documentos/regi
stros.

* Numero de
limpiezas
programadas por
dia.

Observacién documental
(Revision de libros)

Observacién
documental y de
campo.

Observacién
documental y de
campo.

Observacién
documental y de
campo.

Observacién documental
(Revision de libros y
leyes nacionales e
internacionales)

Observacién documental
(Revision de libros y
leyes nacionales e
internacionales)

Observacién documental
(Revision de libros y
leyes nacionales e
internacionales)

Observacién documental
(Revision de libros y
leyes nacionales e
internacionales)
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Ficha de observacién
estructurada.
Matriz de registro

Fichas de analisis
documental
Ficha de observacién
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de analisis
documental

Ficha de observacién
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de analisis

documental

Ficha de observacién
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de andlisis

documental|

Ficha de observacién
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de analisis

documental

Ficha de observacion
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de analisis

documental

Ficha de observacion
estructurada.
Matriz de registro
Fichas de andlisis

documental

Fuente: Elaboracion propia
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1.1.8. Técnica de procesamiento y analisis de recoleccion de datos

Para el procesamiento y andlisis de los datos, se utilizd el medio
electrénico; elaborando cuadros estadisticos de las variables de
estudio de manera sistematica, en el orden de la operacionalizacion
de variables, indicadores y subindicadores, asi como la periodicidad
de la informacion.
Para el andlisis e interpretacién, se observaron los datos a la luz de
las hipétesis y de las teorias para la verificacion de las mismas, tal

como se muestra en el siguiente capitulo.



CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1. Presentacion, analisis e interpretacion de resultados y propuesta
Se ha realizado una encuesta a los todos los trabajadores que laboran en el
area de produccién de la empresa Primer, donde se ha obtenido el siguiente

resultado:

CUADRO 7. CONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA
fi ni
Si 22 55
No 18 45
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA 3. CONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

CONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

®

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 7, figura 3; se evidencia que el 55% del personal de la empresa
Primer que trabaja en el area de produccién conoce qué son las buenas
practicas de manufactura y el 45% no conoce o no ha oido qué son las

buenas practicas de manufactura.

4.1.1. Identificacion, analisis y propuesta de los requisitos de las
buenas practicas de manufactura

4.1.1.1. Materia prima

A. Analisis

CUADRO 8. CONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS
DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA

PRIMA

fi ni
Si 24 60
No 16 40
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
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ni: Frecuencias relativas (porcentajes)
Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 4. CONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS
DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA
PRIMA

Materia Prima

= Si

= No

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 8, figura 4; se observa que el 60% del personal
de la empresa Primer que trabaja en el area de produccion
conoce las buenas practicas de manufactura en la
recepcion y almacenamiento de materia prima y el 40% no
conoce o no ha oido de las buenas practicas de
manufactura.

Asi mismo, la empresa Primer dedicada al procesamiento
de alimentos en la modalidad de refrigerios empresariales
ha experimentado un crecimiento en los ultimos dos afos
debido a la gran demanda de sus clientes; lo que hace
necesario contar con un adecuado manejo logistico
integral, debido a la variedad y cantidad de materia prima
que se requiere para la elaboracidbn de refrigerios

empresariales.

El crecimiento de la produccion en los dos ultimos afio se

ha dado de la siguiente manera:
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CUADRO 9. DEMANDA DE LA PRODUCCION DE LOS
ANOS 2014 - 2015

Periodo Demanda
Ene — Mar 2014 500

Abr —Jun 2014 800

Jul —Set 2014 1220

Oct — Dic 2014 2000

Ene — Mar 2015 2450

Abr —Jun 2015 2700

Jul —Set 2015 3440

Oct — Dic 2015 3600

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer

FIGURA 5. DEMANDA DE LA PRODUCCION DE
LOS ANOS 2014 — 2015

Produccion

4000
3500
3000

2500
2000
1500
1000 I
= u i
, N

Ene— Abr—Jun Jul-Set Oct—Dic Ene— Abr-Jun Jul-Set Oct- Dic
Mar 2014 2014 2014 2014 Mar 2015 2015 2015 2015

o

B Demanda

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer

Se ha realizado una auditoria inicial donde se ha podido
evidenciar lo siguiente:

La empresa Primer no cuenta con un adecuado manejo
logistico, es por ello que existe un gran porcentaje de no

conformidades en la recepcidn de la materia prima.



73
No estan delimitadas las funciones entre el encargado de
abastecimiento y los responsables de los distintos
almacenes; los encargados de almacenes realizan muchas
veces las funciones del encargado de abastecimiento, ya
que realizan compras sin tener en cuenta las
especificaciones requeridas por el area de produccion y
control de calidad.
La materia prima no cuenta con las especificaciones
técnicas requeridas en cuanto a calidad, forma y tiempo de
entrega; esto hace que muchas veces los encargados de
los distintos almacenes no conozcan qué recibir, cuanto

recibir y como recibir la materia prima.

CUADRO 10. PERDIDA DE LA MATERIA PRIMA
POR LA MALA RECEPCION

INGRESO NO
PRODUCTO EN KG UNIDADES | CONFORMIDADES
Carne de res 140 10
Carne de cerdo
Pollo 550 30
Pescado 30
Papa procesada 400 20
Verduras 210 40
Abarrotes 240 80
TOTAL 1570 120 60

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer
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FIGURA 6: PERDIDA DE LA MATERIA PRIMA POR
LA MALA RECEPCION

PRODUCCION POR DiA

PRODU Carne Carne Pollo Pescad Papa @ Verdur | Abarro | TOTAL

CTO de res de o proces as tes
cerdo ada
140 550 30 400 210 240 1570
40 80 120
®INGRESO ® =N BREBUEPEE 20 60

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer

El area de logistica no cuenta con la documentacién del
registro de proveedores. Existe un registro de proveedores
que lo maneja el area de contabilidad; dicho registro de
proveedores en su descripcion y requisitos, solo requiere
datos netamente contables, y ningun requisito relacionado
con la calidad de la materia prima, tiempos de entrega y si
cuentan o no con certificacion BPM o alguna certificacion
sobre la inocuidad de la materia prima que ofrece.

No se realizan evaluaciones periédicas a proveedores, que
certifiqguen que la materia prima que ofrecen sea de calidad;
si pueden cubrir un volumen mayor de materia prima a la
acostumbrada, costos y tiempos de entrega.

No existe auditoria o visita inopinadas a establecimientos y

almacenes de proveedores para verificar que la materia
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prima y suministros, sean almacenados y distribuidos de

manera adecuada e inocua.

. Propuesta
Mediante la aplicacion de buenas practicas de
manufactura, se implementara el area de abastecimiento,
el cual permitira controlar el ingreso y salida de la materia
prima, verificar la calidad, cantidad de materia prima que
ingresa al area de producciéon teniendo en cuenta las
especificaciones del area de control de calidad, reducir
pérdidas por mala recepcion de la materia prima, para lo
cual se tendra en cuenta los siguientes lineamientos:
1. Lineamientos para la implementacion del area de
abastecimiento
Establecer los parametros para para la implementacion
del area de logistica, donde se pueda canalizar a través
de esta todos los requerimientos necesarios para la
elaboracién de refrigerios empresariales. Elaborando a
su vez un manual operativo de funciones para el

encargado de abastecimiento.

Gestion de la cadena de abastecimiento

Todo esfuerzo en producir y entregar un producto final o

servicio, desde el proveedor del proveedor hasta

el cliente del cliente.

Consiste en laintegracionde las actividades de

adquisicion de materiales, transformacion de bienes

intermedios y productos finales, y su distribucién a los

clientes.

Incluye 4 procesos claves:

* La planeacién: entre la demanda y la oferta para
abastecer al consumidor.
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» El abastecimiento: planes y alianzas con proveedores
a costos minimos de entregas.
» La manufactura: maxima flexibilidad y velocidad a
bajos costos para responder al mercado.
» La entrega: movimiento eficiente de los productos de

almacenes a clientes.

Logistica en la Organizacion

La centralizacién de las actividades logisticas, busca
liberar de responsabilidades fraccionadas a las
diferentes Gerencias, de manera que puedan dedicarse

con tranquilidad y seguridad a su verdadera funcién.

FIGURA 7. DIAGRAMA ORGANIZACIONAL

|

[Control de inventarios

Compras

Almacén h‘
Distribucion ‘

Fuente: MOF, Manual Operaﬁvo de Funciones (2005).

Funciones del area de logistica

La funcion logistica se encarga de la gestién de los flujos

fisicos (materias primas, productos acabados) y se

interesa a su entorno. El entorno corresponde en este

caso a:

* Recursos (humanos, consumibles, electricidad).

» Bienes necesarios a la realizacién de la prestacién
(almacenes propios, herramientas, camiones propios,
sistemas informaticos).

» Servicios (transportes 0 almacén subcontratados).
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Las principales funciones del area de logistica, son:

» Compras: lo relacionado a adquirir insumos, bienes,
etc.

* Almacenamiento: seguridad, cuidado de los insumos
y productos terminados, semiterminados, etc.

» Gestién del inventario: pronésticos, costos de
almacenamiento, estrategias.

» Distribucién: lograr que los productos lleguen a

nuestros clientes.
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céDIGO

' " ©( | MANUAL OPERATIVO DE FUNCIONES DEL PAGINA
. ? Nuna AREA DE ABASTECIMIENTO VERSION

Refrigerios Empresariales

VIGENTE A PARTIR DE

MANUAL DE FUNCIONES

TITULO DEL PUESTO AREA
Responsable de Abastecimiento Logistica

TITULO DEL SUPERIOR INMEDIATO DEPARTAMENTO
Supervisor de Produccion Produccién
Gerente General Gerente General

RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES DEL PUESTO

Realizar compras y contratacion de bienes y servicios en las mejores condiciones de calidad,
oportunidad, precio y pago de los proveedores autorizados; mantenimiento permanente
actualizados al registro y tarifario.

ACTIVIDADES NORMALES RECURRENTES

Utiliza el uniforme e implementos de higiene personales, segun reglamento establecido; a fin
de garantizar las condiciones de higiene para evitar todo tipo contaminacién en el lugar de
trabajo.

Recepciona el requerimiento de usuarios y solicitantes, a fin de gestionar la adquisicion de los
mismos, coordinando con los proveedores registrados.

Elabora las Ordenes de Compra para la adquisicién de productos y/o insumos; a fin de
gestionar su aprobacién y llevar un control de los mismos.

Recepciona los requerimientos de insumos (requerimiento de Almacén, Supervisor de Control
de Calidad), a fin de ejecutar su compra.

Realiza las cotizaciones y compra de insumos y productos coordinando con proveedores
registrados segun requerimientos y Registro de Proveedores; a fin de abastecer de forma
oportuna y adecuada a los usuarios

Provee al almacén los insumos segun la lista de requerimiento; a fin de contar con lo necesario
para proveer a los usuarios los viveres y productos en la mejor calidad y menor precio.

Registra el abastecimiento de insumos mediante Kardex; asi llevar un control adecuado de sus
ingresos y egresos.

Entrega productos y/o insumos al area de produccion de acuerdo a la lista de requerimientos.

Realiza diariamente la determinacién de costos de los productos y/o insumos, segun tarifario
actualizado; para llevar un control adecuado de los mismos.

Entrega productos y/o insumos al area de produccion de acuerdo a la lista de requerimientos.
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céDIGO

q f ? r\.MAU MANUAL OPERATIVO DE FUNCIONES DEL | PAGINA

Refrigerios Empresariales AREA DE ABASTECIMIENTO VERSION

VIGENTE A PARTIR DE

Realiza diariamente la determinacién de costos de los productos y/o insumos, segun tarifario
actualizado; por ende; llevar un control adecuado de los mismos.

Verifica periédicamente los precios del mercado de los bienes y servicios para mantener
actualizado permanentemente el tarifario.

Elabora el cuadro comparativo de precios, calidad de productos, capacidad de entrega y
condiciones de pago; para la calificacién y eleccion de proveedores; en consecuencia;
optimizar el uso de recursos de la empresa.

Realiza la busqueda permanente de proveedores de los diferentes productos e insumos para
proponer calificacién y aprobacion y mantener actualizado el registro de proveedores.

Realiza las adquisiciones permanentes, teniendo en cuenta los lineamientos y politicas
establecidos al respecto.

Realiza las solicitudes de productos e insumos de adquisicién critica, ya que no es inmediata
(como el caso de algunos complementarios); teniendo en cuenta los lineamientos y politicas
establecidos al respecto.

Mantiene en forma vigente su Carné de Sanidad.

Realiza el inventario del almacén (cada mes), a fin de presentar su informe a la Gerencia.

Realiza actividades de apoyo de almacén, cuando asi se requiera.

ACTIVIDADES EVENTUALES
» Realiza actividades de apoyo para el armado, envasado y despacho de refrigerios.

* Apoya en las tareas encomendadas por el Supervisor de Produccién y Director Ejecutivo.
LINEAS DE AUTORIDAD

AUTORIDAD EJERCIDA
- Ninguna.

AUTORIDAD RECIBIDA
- Supervisor de Produccion.
- Director Ejecutivo.

LINEAS DE COORDINACION
» Produccion (Compra de insumos).
» Almacén (Recepcion de insumos).
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2. Implementacién del registro de proveedores

El registro de proveedores es un instrumento de consulta
obligatoria, en el que se inscribiran las personas fisicas
y juridicas que desean participar en los procesos que
corresponda, de manera que se encuentren
debidamente acreditados y evaluados en forma integral
en cuanto a su historial, sanciones, capacidad técnica,
financiera, juridica y cualquier otra que resulte
indispensable para una adecuada selecciéon del
contratista.
La implementacion de la ficha para el registro de los
proveedores permitira saber, qué proveedores cumplen
con los requerimientos minimos de calidad que exige la

empresa.
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Buenas Practicas de Manufactura - BPM comGo P-LOG-IP-01
°
i P Rualr Oficina de Logistica PAGINA 1de 1
Refrgerios Empresariales FICHA DE INSCRIPCION A PROVEEDORES VERSION 1
VIGENTEA
PARTIR DE: 01/08/2014
1. IDENTIFICACION DEL PROVEEDOR
Nombre o Razén social de la empresa :
RUC :
Direccidn Departamento Distrito
Fax / Teléfono / Celular :
E-mail :
Representante Legal :
DNI del Representante Legal :
Nombre del vendedor asignado a nuestra empresa:
Numero del celular del vendedor asignado a nuestra empresa:
2. TIPO DEL PRODUCTO O SERVICIO QUE OFRECE
Producto o servicio Especificaciones
Por tavor, marque con una Xlas condiciones ofrecidas segun sea el caso:
Fabricante si NO

Condicién Distribuidor

Mayorista

Minorista

Personal Natural si NO
Persona Juridica si NO
Precios ¢Anexa listado de precios vigentes? si NO
Dis ponibilidad de despacho permanente si NO
Cumplimiento ¢Ofrece garantias sobre el producto/servivio? si NO
Forma de pago Efectivo Credito
Dis ponibilidad de despacho a domicilio si NO
Servicio Descuentos por pronto pago u otro tipo si NO
Certificacion de la calidad otorgada o en proceso si NO

3. REFERENCIAS COMERCIALES Y BANCARIAS

Cliente
1: Teléfono: Contacto:
2: Teléfono: Contacto:
3: Teléfono: Contacto:
4: Teléfono: Contacto:

Cuentas bancarias (referencial para pagos con abonos en cuentas)

Entidad Bancaria N° de cuenta

4. DOCUMENTOS A ADJUNTAR

Ficha RUC emitida por SUNAT

Copia de licencia de funcionamiento

Copia de la estructura de la constitucion de la empresa
Copia del DNl del representante legal de la empresa
Certificado HACCP

Certificado de Buenas Normas de Manufactura BPM
Certificados sanitarios

Lugar y fecha
Representante Legal
Firmay sello




83
3. Implementacion de auditoria a proveedores

Elaborar un formato para realizar auditoria a
proveedores, para determinar qué proveedores tienen
sus almacenes en adecuadas condiciones que
almacenen sus productos de manera que no se alteren
sus propiedades fisicas y quimicas.
Las auditorias de segunda parte o auditorias del
proveedor (o del cliente, segun proceda) son las que
realiza un cliente a un proveedor para su evaluacién
dentro del marco de una relacion contractual existente o,
precisamente, para la evaluacion inicial previa a la
contratacion, como uno de los pasos mas importantes
(quizé el mas importante) a realizar durante el proceso

de seleccién de posibles proveedores o contratistas.

Ventajas para la propia organizacion

» Proporciona herramientas y conocimientos.

» Establecer relaciones sanas y transparentes, entre
cliente y proveedor.

» Asegurarse del cumplimiento de requisitos legales.

* Mejora la comunicacién.

» Monitorizacion de la actividad del proveedor.

» Proteccion y reduccion de costo.

* Gestiébn del rendimiento y cumplimiento de los
proveedores.

Ventajas para los clientes de la organizacion

» Demostrar compromiso con la mejora, considerar que
la misma comienza en los proveedores.

» Evidenciar un mayor control sobre la cadena de

suministros.
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Ventajas para el mercado
Las organizaciones que habitualmente realizan
programas de evaluacién de proveedores, trabajan
mano a mano con sus proveedores lo que permite
reaccionar rapidamente ante las exigencias del

mercado.
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Buenas Practicas de Manufactura - BPM conico P-LOG-AP-01
N 3
[ [ $ Mnaalr Ofidina de Logistica PAGINA 1de1
TReTEenes Empresariates AUDITORIA A PROVEEDORES VERSION 1
VIGENTEA
PARTIR D 01/08/2014

1. INFORMACION GENERAL

Empresa evaluada

Actividad de la empresa

Aspectos general del proveedor

Direccién

Ciudad / Pais

Teléfono

Fax

Correo electrénico

Fecha de la visita

Representantes del proveedor

2. OBJETIVO DE LA AUDITORIA

3. CRITERIOS DE CALIFICACION GLOBAL DE AUDITORIA
0 = No cumple

1 = Cumple parcialmente
2 = cumple al 100%

4. AREAS DE INTERES

Control de calidad

Control de proceso

Buenas Practicas de manufactura (personal, almacenes, instalaciones,
bafios, terrenos y patios, control de plagas y manejo de residuos
peligrosos.

HACCP

Almacenamiento y transporte

Mejora continua

5. OBSERVACIONES

Representante de la empresa auditada

Auditor
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4. Evaluacion de proveedores

Elaborar un formato para la evaluacién de proveedores.
Una vez auditado el proveedor, es necesario asegurar
que las expectativas apuntadas inicialmente se
mantengan a lo largo del tiempo. De esta manera,
deberd efectuarse una evaluacion continuada para
asegurarse que el proveedor cumple los requisitos
establecidos de forma permanente.
El primer paso para realizar la evaluacion de
proveedores es definir los criterios que se tendran en
cuenta. La evaluacién debe incluir los siguientes

criterios:

Calidad de los suministros. Con este criterio se mide el
nivel de cumplimiento por parte del proveedor de las
especificaciones definidas por la empresa, es decir,
hasta qué punto ha suministrado exactamente lo que se
le habia solicitado. Para evaluar la calidad de los
suministros, se tienen en cuenta los resultados de los
controles de recepcidn y las posibles incidencias que el
producto suministrado haya podido generar en el

proceso de produccién.

Fiabilidad del plazo de los suministros. Se mide el grado
de cumplimiento por parte del proveedor de los plazos
de entrega fijados. Este criterio es importante en algunos
casos, porque un retraso en una entrega de la materia

prima puede hacer parar el proceso productivo.

Flexibilidad del proveedor. Este criterio refleja el grado
de adaptacion del proveedor a las necesidades de la
empresa. Por ejemplo, la capacidad de reaccion ante un

pedido urgente que no estaba previsto
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Fiabilidad de la informacion. Aqui se valora la relacion
administrativa con el proveedor: la calidad de sus
ofertas, la fiabilidad de sus albaranes y facturas, el

cumplimiento de plazos en la facturacion.

Competitividad. Nivel de precios. Este criterio tiene en
cuenta la relaciéon entre el precio de los productos
suministrados por el proveedor y su calidad, asi como la
comparacion entre el precio del proveedor y los del resto
de proveedores. No se trata de valorar mejor al
proveedor mas barato, sino a aquel que tenga una mejor

relacion calidad-precio dentro del mercado.



Buenas Practicas de Manufactura - BPM CODIGO P-LOG-01
°
i P Rwnalr Ofidina de Logistica PAGINA 1de 1
Refrgerios Empresanales EVALUACION Y REEVALUACION DE PROVEEDORES VERSION 1
VIGENTEA
PARTIR DE: 01/08/2014
NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL PROVEEDOR:| EVALUACION
REEVALUACION
LUGAR Y FECHA DE LA EVALUACION: |
CARACTERISTICAS OPCION CRITERIOS CAL % PUNTAJE
(o] No aplica.
1 Siempre cumple con las cantidades solicitadas.
Cantidad - — 10% o]
2 Algunas veces no cumple con las cantidades solicitadas.
3 Generalmente, incumple con las cantidades solicitadas.
[o] No aplica.
. 1 El producto y servicio cumple siempre con las especificaciones.
Calidad — - - 25% [s]
2 El producto y servicio incumple eventualmente con las especificaciones.
3 El producto y servicio incumple periédicamente con las es pecificaciones.
0 No aplica.
1 Cumple siempre o entrega el producto y/o servicio antes de lo pactado.
Tiempo de entrega P P 9 P Y L 25% [v]
2 Incumple eventualmente.
3 Incumple permanentemente.
(o] No aplica.
1 El precio es estable y competitivo.
Precio — - ry - e 20% o
2 Varia precios con previo aviso y es competitivo.
3 Varia precios regularmente sin previo aviso.
(o] No aplica.
1 Tiene la capacidad para atender las solicitudes de la Institucion.
Capacidad Instalada - — — 5% 0o
2 La capacidad para atender las solicitudes no es suficiente.
3 No tiene la capacidad para atender las necesidades de la Institucion.
(o] No aplica.
1 Los servicios posventas ofrecidos son acordes al producto.
Servicio posventa — — 2% 0o
2 Presenta eventualmente servicios adicionales.
S) No presenta servicios adicionales posventa.
(o] No aplica.
1 La asesoria es oportuna y acertada.
Soporte Técnico — - 6% 0o
2 La asesoria es ocasional.
S) No presenta servicio de asesorias.
(o] No aplica.
1 Cumple satisfactoriamente los requisitos habilitantes contractuales.
Seguridad - — — 2% o
2 Eventualmente incumple los requisitos habilitantes contractuales.
S) No cumple requisitos habilitantes contractuales.
(o] No aplica.
Documentacion 1 Siempre envia los documentos solicitados.
Actualizacion - - 5% 0o
Proveedor 2 Solo envia algunos documentos, cumple parcialmente.
3 No envia los documentos solicitados.
s I N
CALIFICACION OBTENIDA
Puntaje Resultado
Eianes Gl PUNTAJE P.ACEPTADO | CATEGORIA
Calificacion 100 - 90 Confiable
Definice 90-70 Recomendado
[} No Cc
<70 No confiable
CALIFICACION - -
OBTENIDA CATEGORIA CLASIFICACION
100 - 90 A Confiable, cumple ampliamente los requisitos para asegurar la calidad de los productos. Preferirlo al comprarlo
90 -70 B Aceptable, cumple satisfactoriamente con los requisitos para asegurar la calidad de lo suministrado.
<70 c No confiable, los productos suministrados deben ser sometidos a inspecciones rigurosas. Requiere de asesoria
y seguimiento permanente. Comprarle cuando el proveedor de CATEGORIAAY B no pueda cumplir.
OBSERVACIONES:
RESPONSABLES:
Gerente General Responsable de Logistica Responsable del Almacén
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5. Conocimiento de propiedades organolépticas

Las propiedades organolépticas son todas aquellas
descripciones de las caracteristicas fisicas que tiene
la materia en general; segun las pueden percibir
los sentidos, por ejemplo su sabor, textura, olor, color.
Es muy importante que las personas encargadas de la
recepcion de la materia prima estén capacitadas al
momento de la recepcion de la materia prima de tal
manera que se cumplan con las especificaciones
técnicas establecidas por el area de produccién y control
de la calidad.
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PROPIEDADES ORGANOLEPTICAS DE LA MATERIA PRIMA

Alimento
Pescado
N i
NI S
Mariscos

ST

o

===y

Caracteristicas Aceptables

Ojos prominentes y
brillantes, agallas rojas y
humedas, escamas
firmemente adheridas,
carne firme al tacto y olor
caracteristico (a algas
marinas).

Moluscos (almejas, conchas
de abanico). Las valvas
deben estar cerradas y
producir un sonido macizo
cuando se golpea.

Cefalépodos (pulpo,
calamar, pota) su piel es
suave y humeda, ojos
brillantes, piel firme y
eldstica.

Caracoles. Deben estar
vivos, llenar completamente
la envoltura y presentar
movilidad a la excitacion.

Crustaceos (Cangrejos,
langostinos y camarones).
Tener carne firme y elastica,
el cangrejo debe presentar
rigidez en las patas, el
camarén debe ser de color
verde azulado y su cola debe
replegarse bajo el torax.

Caracteristicas Inaceptables

Ojos hundidos opacos, agallas
palidas verdosas o grises,
escamas que se desprenden
facilmente, carne blanda que se
desprende del espinazo y olor
desagradable.

Moluscos (almejas, conchas de
abanico). Valvas abiertas, mal
olor y contenido seco.

Cefalépodos (pulpo, calamar,
pota). Olor repulsivo,
coloraciones oscuras (rojizas
pardas), ojos opacos y
hundidos.

Caracoles. Olor desagradable,
ausencia de respuesta a
cualquier tipo de accion.

Crustaceos (Cangrejos,
langostinos y camarones).
Coloracion oscura y falta de
rigidez en las patas.
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Hortalizas

Tubérculos,

bulbos
raices.

Huevos

Granos

Y

(menestras,

mani
cereales)

Y

Adecuado estado de
madurez, las hojas no deben
haber florecido.

Coloracion homogénea.

Cascara limpia en forma
natural (sin lavar), sin
rajaduras ni olores extrafios.

Clara firme, transparente,
homogénea, y yema firme y
entera, sin pigmentos
extranos.

integros y limpios.

Atadas por insectos o larvas,
cubiertas de barro u otras
materias extrafias en la
superficie.

Cubierto de barro o tierra,
presencia de golpes o manchas.
No deben adquirirse picados.

Cascara rajada, rota o de

aspecto anormal.

Clara muy fluida, con pérdida de
consistencia al ser extraida en
un plato.

Presencia de pigmentos de
sangre.

Presencia de granos
deteriorados, picados  por
insectos o roedores, rotos,

humedos, hongueados y con
residuos de tierra o piedras.

Olores raros, o manchas de
aceite o kerosene.
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Olor caracteristico al cereal
sobre la base del cual se ha

Olor a rancio o a humedad,
presencia de trozos

Harinas elaborado. solidificados o apelmazados y
evidencia de insectos
Debe encontrarse en polvo | (gorgojos, polillas).
en su totalidad.
Enteros, integros, secos, sin | Olor a humedad, manchas,
presencia de insectos, las | gorgojos o cuerpos extrafnos.
Fideos bolsas deben estar intactas.
Color, olor y textura | Con picaduras de insectos, aves
caracteristicos del estado de | o roedores.
madurez.
Frutas Con parasitos, hongos, residuos

Limpias y sin cuerpos
extrafios adheridos a su
superficie.

de polvo y barro o cualquier
sustancia extrafa.

Indicios de fermentacién.

Productos en
lata

Limpios y sin cuerpos
extrafios adheridos a su
superficie.

Que no estén abollados.
Que estén hinchados.

Etiquetas  correctamente

adheridos.

Lote de produccion fecha de
fabricacion y fecha de
vencimiento.

Sucios y con cuerpos extrafios
adheridos a su superficie.

Abollados.
Hinchados.

Etiquetas sucias y rotas.
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6. Recepcion de la materia prima

La recepcidén de materias primas es la primera etapa en
la elaboracion de los alimentos y en este paso, es
fundamental observar ciertas caracteristicas de color,
olor, textura, temperatura de llegada, empaque y

etiquetado.

Es muy importante, que al llegar las materias primas a
la planta de produccién, ademas de verificar esas
caracteristicas, se mida y registre su temperatura para
aquellos productos que vienen refrigerados o
congelados, los cuales deben venir en general a 4
grados centigrados y a menos de 18 grados centigrados
respectivamente; aunque algunos alimentos tienen
temperaturas especificas que deberan ser respetadas,
como es el caso del pescado por ejemplo, que deberia
llegar a una temperatura cercana a los cero grados, 0

del pollo que deberia llegar a cerca de dos grados.

Una inspeccion breve pero muy completa es necesaria
en esta etapa, elaborando un registro basado en los
criterios para aceptar o no las materias primas. De
preferencia, las materias primas deben recibirse en
horas del dia en que la temperatura ambiente sea lo mas
baja posible y su descarga se debera realizar en un
tiempo breve.

Toda materia prima que viene del lugar de produccién,
empacada en materiales como cartén, madera, mimbre
o tela, debe trasladarse a recipientes propios del
establecimiento; por ejemplo, cajones plasticos o de otro
material de facil limpieza, para evitar ingresar

contaminacién externa al lugar.
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INDICE

OBJETIVO

ALCANCE

DISPOSICIONES ESPECIFICAS
CONDICIONES ADMINISTRATIVAS

DESCRIPCION DEL PROCESO

Fecha:

Fecha:

Elaborado por:

Elaborado por:

Fecha:

Elaborado por:

Firma:

Firma:

Firma:




95

céDIGO

.—:1? ﬂ.MAU PROCEDIMIENTO OPERATIVO DE PAGINA

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA VERSION

Refrigerios Empresariales
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Objetivo. Dar un manejo adecuado en la recepcién de la materia prima para evitar la
contaminacién de microorganismos durante el proceso de transformacioén del producto.

Alcance. Todas las actividades realizadas desde la recepcién hasta el almacenamiento de la
materia prima.

Disposiciones especificas

Responsable Actividad

Usar la vestimenta adecuada.

Higienizar el area de recepcion de materias

primas.

Recibir la materia prima: Carne de res, pollo,

cerdo; pescado, verduras, abarrotes y

suministros.

Descargar la materia prima.

Verificar el estado de la materia prima: Color,

) olor, textura, pH y temperatura.

JEFE DE PRODUCCION Y Aceptar o rechazar la materia prima.
OPERARIO Pesar la materia prima.

Llenar el control de registro diario del peso de la

materia prima.

Adecuar la materia prima; eliminando las

materias indeseables.

Embolsado y rotulado de la materia prima.

Hacer frecuentemente analisis microbiol6gicos.

Condiciones administrativas

Los vehiculos que transportan insumos y suministros deberan estar lavados y desinfectados.
La caja del mismo, debera estar construida de materiales lisos de facil lavado y desinfeccion,
libre de plagas y materiales que produzcan 6xido u otro material contaminante.
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El vehiculo debera contar con sistema de refrigeracién que garantice la cadena fria de los
productos que maneja, es decir, en el caso de productos frescos, la temperatura que debera
tener sera de 0 - 4 °C, en el caso de producto congelado, debera contar con una temperatura
minima de - 18 °C, corroborando lo anterior por medio del termoémetro instalado dentro de la
caja refrigerante del mismo.

El producto a recibir deberd venir en canastillas de plastico, perfectamente lavadas y
sanitizadas; envuelto en plastico u otro material que no sea toxico.

En el momento de la recepcion de cada partida, se verifica mediante inspeccion visual que las
condiciones higiénicas y de estibas han sido las adecuadas y que no se han transportado
productos incompatibles. La inspeccion visual del transporte y los recipientes donde van los
insumos y suministros pueden indicar la posibilidad que exista una elevada carga microbiana.

Es necesario que la empresa tenga conocimiento de la procedencia de sus proveedores. Al
ingreso de las materias primas se realiza una inspeccion organoléptica que permita asegurar
la frescura de las mismas llevando también un control de la temperatura y registrarla en el
formato correspondiente. La empresa debe hacer unos analisis microbioldgicos periddicos de
las materias primas para saber su estado higiénico sanitario.

Una vez que la materia prima cumplié con los requisitos y especificaciones de calidad de la
empresa, se deberan almacenar en camaras de refrigeracién o congelacion, segun sea el caso.

Descripcion del proceso
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DESCRIPCION DEL PROCESO

1.

Higienizar el area

Antes de comenzar las operaciones de esta area,
debe tener la indumentaria adecuada y limpiar e
higienizar muy bien los equipos y utensilios a utilizar
ya que esto es una fuente de contaminacion para la
elaboracion del producto.

Recepcion de la materia prima

Las materias primas deben ser de la mejor calidad.
Las carnes empleadas deben provenir de mataderos
autorizados por el servicio de salud pertinente a la
localidad de produccion. En el momento de la
recepcion, se verifica mediante inspeccidn visual que
las condiciones higiénicas del transporte han sido las
adecuadas y que no se hayan transportado productos
incompatibles.

Descargar la materia prima

El operario debe contar con los elementos de
proteccion personal para esta operacion, se recibe en
canastas previamente higienizadas para luego
verificar el estado en que llega.

Verificar el estado de la materia prima

El operario debe verificar las condiciones de la materia
prima en el momento de su descarga. Debe observar
las caracteristicas organolépticas como son el color,
olor, textura, pH entre 5.5 — 7.5 y un control de la
temperatura entre 7 -10 °C.

Aceptar o rechazar la materia prima.

Después de verificar el estado de la materia prima, el
jefe de produccion decide o no la aceptaciéon de la
misma. La materia prima desechada se devuelve al
proveedor indicando el porqué de la devolucion. Asi
mismo, se llena el formato de devolucién.
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Pesar la materia prima

El operario procede a pesar la materia prima en la
bascula de piso o también llamada romana.

Llenar el control de recepcion de la materia prima

El operario debe llevar un registro de entrada donde
se hace constar la procedencia, la temperatura de
recepcion y el peso de cada materia prima.

Adecuar la materia prima

El operario adecua la materia prima eliminando las
materias indeseables, entrega la materia prima al
personal de cocina para la precocina del dia siguiente
(lavar, pelar, cortar y picar).

Embolsado y etiquetado

El encargado del almacén recepciona la materia prima
de las distintas éareas de produccién (area de
entradas, dietas, sopas y plato de fondo). Las
verduras son embolsadas en bolsas de polietileno
transparentes y rotuladas. Las carnes son llevadas a
la camara de congelacion.

10.Llevar la materia prima al congelador y camaras

de conservacion

La materia prima es llevada al congelador o cadmaras
de refrigeracion para su conservacion.
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4.1.1.2. Condiciones que debe cumplir el establecimiento para
su funcionamiento

A. Analisis
CUADRO 11. LAS INSTALACIONES DE LA

EMPRESA PRIMER SON LAS ADECUADAS PARA
LA ELABORACION DE ALIMENTOS

fi ni
Si 33 82.5
No 7 17.5
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)
Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 8. LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA
PRIMER SON LAS ADECUADAS PARA LA
ELABORACION DE ALIMENTOS

INSTALACIONES

‘_17 5%
'

= Si

= No

Fuente: Elaboracién propia

En el cuadro 11, figura 8 se evidencia que el 82,5% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de
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produccion considera que las instalaciones de la empresa
son las adecuadas para la fabricacion de alimentos y el
17,5% afirma que las instalaciones no son las adecuadas.
Debido al incremento de la demanda de la produccién, la
empresa Primer ha tenido que ampliar y mejorar sus
instalaciones para poder atender a sus clientes, la mejora
se ha realizado desde instalaciones, ampliacion de areas y
creacion de nuevos ambientes para garantizar la
elaboracion de un producto de calidad; asi como adecuar
sus instalaciones con equipos, tomando como referencia el
decreto supremo 007-1998.

Se ha realizado una auditoria inicial para verificar en qué
condiciones se encuentran las instalaciones de la empresa
Primer, donde se ha podido observar lo siguiente:
1. Instalaciones
» Ubicacion de la fabrica
La empresa Primer ubicada en la ciudad de Arequipa
en el distrito de Yanahuara, se encuentra ubicada a
mas de 150 m de lugares que por sus actividades
puedan ser fuente de contaminacion para los
productos alimenticios que se producen.
» Exclusividad del local
Evidencia que la empresa Primer no tiene conexion
directa con viviendas ni locales donde se realiza
actividades distintas a la elaboracién de refrigerios
empresariales.
» Vias de acceso
Las vias de acceso principal se encuentran
pavimentadas es su totalidad, con losetas para piso.
Zbcalos y pisos a media cana en todas las
instalaciones de la planta, excepto en el almacén de

complementarios (ubicado en el segundo nivel).
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Los pisos en declive y sumideros facilitan el lavado y
escurrimiento de liquidos.
Paredes
Las paredes del primer nivel son de material noble,
superficies no del todo lisas y de color crema. En el
area de servido principal las paredes, se encuentran
con mayolicas en su totalidad; en las demas areas de
produccion, se encuentran con mayélicas hasta una
altura de 1.65 m aproximadamente.
Las paredes del segundo nivel son de material
prefabricado.
Techos
Los techos del primer nivel son de material noble,
excepto el area de servido principal e ingreso a la
planta ya que son de material prefabricado como todo
el techo del segundo nivel.
Existencia de techos en malas condiciones con
presencia de humedad y desprendimiento de pintura
(area de lavado, ingreso principal, almacén, etc.).
Ventanas
Las ventanas permiten la iluminacion natural; no
todas cuentan con mallas de proteccion, algunas se
encuentran abiertas permitiendo el ingreso del polvo
(almacén de complementarios y bebidas gaseosas en
el segundo nivel).
lluminacion
Fluorescentes en todos los ambientes de la planta
con sus respectivos protectores, permitiendo una
adecuada visibilidad.
Ventilacion
Existencia de ventanas abiertas con proteccién
metalica y campanas de extraccion de aire, ubicadas
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en el area de servido, cocina principal y el area de
sopas.

Suministro de gas propano

Tanque dispensador de gas propano que da
suministro a la cocina principal (hornos, cocinas,
marmitas, etc.); las cocinas pequefas ubicadas en las
demas areas funcionan con balones individuales de
gas propano.

Distribucion de ambientes

El almacén de frios, se encuentra en el area de
produccion, al momento de ingresar insumos a este
almacén puede existir contaminacion cruzada.
Material de equipos y utensilios

Los equipos son de acero quirlrgico inoxidable
(licuadoras, llenadora, camaras de conservacién de
alimentos, hornos, mesas, etc.).

Los utensilios de cocina: Las ollas son de aluminio,
cuchillos con mango de plastico, tablas de picar de
plastico, algunos coladores con mangos de madera.
Diseno higiénico de equipos y utensilios

Los equipos y utensilios son de un material que por
sus caracteristicas son faciles de limpiar.

Equipos de refrigeracion

Equipos de refrigeracion, conservadoras y
congeladoras, con puertas de acero inoxidable y
registro de temperatura para una adecuada
conservacion de los alimentos.

Agua potable

El agua que ingresa a la planta es agua apta para el
consumo humano, suministrada por SEDAPAR,;
ademas cuenta con un tanque de almacenamiento en

caso de cortes de agua.
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CUADRO 12. NO CONFORMIDADES EN

INFRAESTRUCTURA
Instalaciones Correcto o Incorrecto
1 Ubicacién Correcto
2 Exclusividad Correcto
3 Vias de acceso Correcto
4 Techo Incorrecto
5 Paredes Incorrecto
6 Ventanas Correcto
7 lluminacién Correcto
8 Ventilacion Correcto
9 Suministro de gas Correcto
10 Distribucion de ambientes Incorrecto
11 Material de equipos Correcto
12 Disefio de equipos Correcto
13 Equipos de refrigeracion Correcto
14 Agua potable Correcto

Fuente: Elaboracion propia

Las no conformidades representan el 21.42% de los
requisitos para instalaciones, segun el D.S. 007-98. Los
puntos anteriormente detallados, son observaciones
realizadas en cada auditoria interna y auditorias realizadas
por terceros, para asegurar que los productos que se
elaboran estén elaborados en condiciones adecuadas para

Su consumo.

2. Higiene
* Del ingreso principal
La via de acceso principal se encuentra limpia,
presenta desorden con apilamiento de cajas que
guedan del despacho del producto terminado.
Los pisos del segundo nivel se encuentran sucios, se

aprecia desorden y restos de basura.
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Paredes
Paredes sucias, presencia de grasa y paredes en mal
estado (desprendimiento de particulas, polvo y
humedad en las areas de entradas, lavado, ingreso a
produccion; almacén de secos, bebidas gaseosas y
de complementarios).
Las paredes del primer nivel son de material noble;
las del segundo nivel, de material prefabricadas.
Techos
Techos en malas condiciones con presencia de
humedad y desprendimiento de pintura (area de
lavado, ingreso principal, almacén de productos
secos, etc.).
Rotura por sobrepeso en el almacén de
complementarios (se encuentra apuntalada).
Encima del techo, donde se encuentra el tanque
dispensador de gas propano, hay restos de material
prefabricado.
lluminacion
En las ventanas hay existencia de polvo (almacén de
complementarios y bebidas gaseosas del segundo
piso).
Mallas protectoras con acumulacién de polvo.
Ventilacion
Falta de mantenimiento o limpieza en las mallas
protectoras de salida de las campanas de extraccidon
de aire.
Servicios higiénicos
Residuos sélidos en el piso y duchas, evidencia que

no son limpiados o usados de la manera correcta.
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* Material equipos y utensilios
Una vez terminada la produccion, el personal
encargado del area y ayudantes de cocina hacen la
limpieza de equipos y utensilios.

CUADRO 13. NO CONFORMIDADES EN

HIGIENE
Instalaciones Correcto o Incorrecto
1 Ingreso principal Correcto
2 Paredes Incorrecto
3 Techos Incorrecto
4 lluminacién Correcto
5 Ventilacion Correcto
6 Servicios higiénicos Incorrecto
7 Material de equipos Correcto

Fuente: Elaboracion propia

Las no conformidades representan el 28.57% de los
requisitos para higiene, segun el D.S. 007-98. Los puntos
anteriormente detallados, son observaciones realizadas en
cada auditoria interna y auditorias realizadas por terceros
para asegurar que los productos fueron elaborados en

condiciones adecuadas para su consumo.

. Propuesta
Para mantener en 6ptimas condiciones las instalaciones de
la empresa Primer, se ha implementado un programa de
mantenimiento preventivo; este Ultimo constituye una
accion o una serie de acciones necesarias para alargar la
vida util del equipo e instalaciones y prevenir la suspensién
de las actividades laborales por imprevistos. Tiene como
propdsito planificar periodos de paralizacién del trabajo en
momentos especificos, para inspeccionar y realizar las
acciones de mantenimiento del equipo, con lo que se evitan

reparaciones de emergencia.
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Un mantenimiento planificado mejora la productividad,
reduce los costos de mantenimiento y alarga la vida util de

la maquinaria y equipo.

La empresa Primer no cuenta con un programa de
mantenimiento de equipos e instalaciones, es por ello que
se ha implementado un procedimiento de operaciones
estdndar de mantenimiento preventivo y correctivo.
Finalizado el proceso de auditoria, estas nos detallan
cudles son los aspectos que deben mejorar y cuales se
deben mantener. Se han implementado dos formatos, un
formulario de las incidencias ocurridas en el dia y otro
formulario de la reparacion de un area o equipo, con la

finalidad de reducir las no conformidades.

El formato de incidencias ha permitido la deteccién de no
conformidades en todas la areas de produccién, asi mismo
la puesta en marcha del programa de mantenimiento y la
toma de acciones por parte de la gerencia general y jefes
de produccion.

La reparacién y mantenimiento de equipos e instalaciones.

En el presente trabajo, se han realizado tres auditorias
internas; una auditoria al inicio, a la mitad y al final de la
investigacion, donde se puede evidenciar la reduccion de
no conformidades en instalaciones segun D. S. 007-1998
de 21.42% a 7.14% como a continuacion se detalla.
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CUADRO 14. RESULTADO DE LAS AUDITORIAS
REALIZADA EN LAS INSTALACIONES

AUDITORIAS REALIZADAS E,N LA PRESENTE
INVESTIGACION
INSTALACIONES INICIO MITAD FINAL
1 | Ubicacién Correcto Correcto Correcto
2 | Exclusividad Correcto Correcto Correcto
3| Vias de acceso Correcto Correcto Correcto
4 | Techo Incorrecto Incorrecto Correcto
5 | Paredes Incorrecto Incorrecto Incorrecto
6 | Ventanas Correcto Correcto Correcto
7 | lluminacion Correcto Correcto Correcto
8 | Ventilacién Correcto Correcto Correcto
9 [ Suministro de gas Correcto Correcto Correcto
10 | Distribucion de ambientes Incorrecto Correcto Correcto
11 | Material de equipos Correcto Correcto Correcto
12 | Disefio de equipos Correcto Correcto Correcto
13 | Equipos de refrigeracion Correcto Correcto Correcto
14 | Agua potable Correcto Correcto Correcto
NO CONFORMIDADES 21,42% 15,07% 7,14%

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA 9. RESULTADO DE LAS AUDITORIAS
REALIZADAS EN LAS INSTALACIONES

Inicio

Fuente: Elaboracion propia

Mitad

Resultado de las auditorias

Final
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OBJETIVO

Conseguir que las instalaciones y equipos se conserven en condiciones 6ptimas de
funcionamiento, previniendo las posibles averias y fallos; logrando asi que el trabajo se realice
con los mayores niveles de calidad y seguridad.

ALCANCE
Todas las instalaciones y equipos utilizados por la empresa.

IMPLICACIONES Y RESPONSABILIDADES

Responsable de mantenimiento: elaborara un programa de mantenimiento que asegure la
conservacion de los equipos e instalaciones en condiciones Optimas y velara por el
cumplimiento del mismo.

Director de la unidad funcional: facilitara y aplicara el programa preventivo en las instalaciones
y equipos pertenecientes a su area funcional.

Supervisores: velaran para que los equipos se encuentren en correcto estado y las actuaciones
de mantenimiento se desarrollen de acuerdo con lo establecido.

Trabajadores: deberdn comunicar inmediatamente a su mando directo cualquier defecto o
indicio de averia detectado en el equipo o instalacion utilizada. Realizardn aquellas revisiones
de sus equipos que tengan encomendadas.

DESARROLLO

El responsable del mantenimiento, en colaboracién con el jefe de produccidn de la empresa y
mandos intermedios, elaborara un programa de mantenimiento preventivo que conste de los
siguientes puntos:

Cada equipo o conjunto de equipos idénticos dispondran de un registro del programa de
revisiones a realizar en cada uno de ellos, en el que se recogeran los trabajos de
mantenimiento y reparacion realizados. Para ello estaran identificados los elementos y las
partes criticas de los equipos objeto de revisidn y los aspectos concretos a revisar.

Se dispondra de hojas de revisién mediante cuestionarios de chequeo especificos para facilitar
el control de los elementos y aspectos a revisar, en donde el personal indicara las actuaciones
y desviaciones detectadas de acuerdo con los estandares establecidos. En dichas hojas;
constaran la frecuencia y la fecha de las revisiones asi como los responsables de realizarlas.
Las hojas de revision cumplimentadas, asi como los registros de los trabajos realizados, se
guardaran en las propias unidades funcionales.
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Se diferenciaran, en funcion de la frecuencia requerida, las diferentes actuaciones; bien sea de
verificacién de estandares o bien porque se trate de tareas especificas. Cada actividad de
mantenimiento preventivo estara debidamente codificada. Se registraran en la hoja destinada
a tal efecto del formato 2.

Resultados de las revisiones preventivas: cuando en el curso de una revisidon se detecten
anomalias, estas deberan ser notificadas. Obviamente, siempre que sea posible, se repararan
inmediatamente o se programara su solucién. Las anomalias encontradas, se reflejaran en el
formulario destinado a este fin recogido en el citado formato 2.

Independientemente de las actuaciones surgidas de las desviaciones detectadas en el
programa de mantenimiento existe una via de comunicacion de cualquier anomalia que el
personal detecte en su equipo a través del cumplimiento del formato1.
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FORMULARIO DE REGISTRO DE INCIDENCIAS

Fecha:

Instalacion/Mdéquina/Equipo:

(formato 1)

Area:

Encargado del Area:

ANOMALIAS ENCONTRADAS ORIGEN

CONSECUENCIAS

MEDIDAS ADOPTADAS

Equipo de mantenimiento

Firma del encargado de equipo de mantenimiento:

Firma: Firma:

Encargado responsable de mantenimiento | Encargado responsable del area
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FICHA INTEGRADA DE MANTENIMIENTO/REVISION DE SEGURIDAD DE EQUIPOS (formato 2)
Tipo de maquina/equipo: Codigo:
Responsable de la revision: Mes:
FRECUENCIA DE
REVISION (*) FRECUENCIA DE REVISION SEMANAL FRECUENCIA DE REVISION QUINCENAL
ASPECTOS A REVISAR MENSUAL
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
Céd. |Firma Céd. |Firma Céd. |Firma Céd. |Firma Céd. |Firma Céd. |Firma Cad. |Firma
MANTENIMIENTO
1 ]
2 ]
3 []
LIMPIEZA
1 ] ] ] ]
2 ] ] ] ]
3 ] ] ] ]
SEGURIDAD
1 ] ]
2 ] ]
3 ] ]
cOD. |ANOMALIAS DETECTADAS ACCIONES ADOPTADAS (*) La frecuencia de revisién del mantenimiento vendra determinada por,
D las especificaciones del fabricante contenidas en el manual de
instrucciones; los resultados obtenidos en revisiones anteriores y, en su
D caso, porel conocimiento yexperiencia en el uso del equipo.
D En el caso de detectar anomalias en algunos aspectos, se le asignara un
D cédigo numérico y se complementard el cuadro anterior indicando las
anomalias detectadas y las acciones que se han llevado a cabo para
subsanarlas.
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4.1.1.3. Personal
A. Analisis

CUADRO 15. DURANTE SU PERMANENCIA EN LA
EMPRESA HA RECICBIDO LA CAPACITACION
ADECUADA PARA EL DESENVOLVIMIENTO DE

SUS FUNCIONES
fi ni
Si 25 62.5
No 15 37.5
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 10. DURANTE SU PERMANENCIA EN LA
EMPRESA HA RECIBIDO LA CAPACITACION
ADECUADA PARA EL DESENVOLVIMIENTO DE
SUS FUNCIONES

CAPACITACION

u Si
= No

\

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 15, figura 10; se evidencia que el 62,5% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de
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produccion  ha  recibido  capacitacion para el
desenvolvimiento de sus funciones y el 37,5% no ha sido
capacitado para el desenvolvimiento de sus funciones en
la empresa.

Se ha realizado una inspeccion a personas que laboran en
las instalaciones de la empresa Primer en el area de

produccion donde se ha podido observar lo siguiente:

» Estado de salud del personal
El personal que ingresa a las areas de produccion se
encuentra en buen estado de salud.

» Aseo y presentacion de la persona
El personal no tiene ningun corte en las manos ni las
ufas limpias (cortadas y sin esmalte).
El personal no se lava las manos antes de iniciar sus
actividades ni después de realizar otra actividad.
El personal que ingresa a laborar a las areas de
produccion no siempre se encuentra con Ssu
indumentaria de trabajo.
La indumentaria de trabajo no es de color claro, existe
variedad de uniformes (blanco, negro y azul). La
indumentaria de trabajo consta de una chaqueta y
pantalon. Ademas de contar con botas y delantal
impermeable.
La malla que cubre el cabello, el protector naso bucal y
los guantes son de uso descartable. El uso del protector
naso bucal es inadecuado.

* Personal de mantenimiento
El personal de limpieza cuenta con la indumentaria
correspondiente  a excepcion del personal de
mantenimiento que no tiene la indumentaria

correspondiente.
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» Capacitacion en higiene de los alimentos
El personal no es capacitado constantemente en temas
de higiene y buenas préacticas sobre la manipulacién de
alimentos; no existe la evidencia de un registro de las
capacitaciones que se realizaron a lo largo del afo.

» Vestuario para el personal
Cuenta con un locker o taburetes metalicos donde el
personal se cambia y guarda sus cosas antes de
ingresar a las areas de produccion.

» Servicios higiénicos del personal
Los servicios higiénicos tanto para el personal masculino
y femenino, constan de dos lavatorios, un urinario, dos
inodoros y una ducha, incumpliendo con lo dispuesto en
el Decreto Supremo 007-1998-SA. Sobre los servicios
higiénicos para el personal en el punto B, de 10 a 24
personas, esta constituida por 2 inodoros, 4 lavatorios, 2

duchas y 1 urinario.

Uno de los principales problemas que viene atravesando la
empresa Primer, ademas de los antes mencionados, es la
desercién del personal que ha sido capacitado; de cada 8
trabajadores que ingresan, 3 se retiran.

Las no conformidades representan el 33.33%, segun los
requisitos establecidos por el D.S. 007-1998; resultado de
las auditorias realizadas en el area de produccion de la

empresa Primer.
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CUADRO 16. NO CONFORMIDADES EN HIGIENE
DEL PERSONAL

Instalaciones Correcto o Incorrecto
1 | Estado de salud del personal Correcto
2 | Aseo y presentacion del personal Incorrecto
3 | Personal de mantenimiento Correcto
4 | Capacitacién en higiene de los alimentos | Incorrecto
5 | Vestuario para el personal Correcto
6 | Servicios higiénicos del personal Correcto

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 11. NO CONFORMIDADES EN HIGIENE
DEL PERSONAL

Higiene del personal

H No conformidaes

B Conformides

Fuente: Elaboracion propia

B. Propuesta
La capacitacién es una inversion, no un gasto; el tiempo
que el personal aproveche para aplicar los conocimientos
recién adquiridos es ya una ventaja para la empresa que lo
capacité.
La capacitacion es desarrollo e implica la obtenciéon de
herramientas que pueden utilizarse para mejorar el

rendimiento de una empresa.

La empresa Primer no cuenta con un programa de

capacitacion, el cual permita desarrollar y potenciar las
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habilidades del personal que labora en el area de

produccion.

La capacitacion continua ha permitido concientizar al
personal sobre la importancia de la higiene al manipular los
alimentos, desde el ingreso al area de produccién hasta

que se convierte en producto terminado.

En la presente investigacion se han realizado tres
auditorias internas; una auditoria al inicio, a la mitad y al
final. Se evidencia la reduccion de no conformidades con la
implementacion del programa de capacitacion anual; se ha
logrado concientizar al personal de la importancia de las

labores que ellos realizan en el area de produccion.

La implementacion del Procedimiento Operativo Estandar

de capacitacion y lavado de manos ha permitido:

» Supervisar al personal antes del ingreso al area de
produccion.

» Verificar y supervisar que el personal que ingresa al area
de produccion esté con el uniforme limpio.

» Verificar y supervisar el correcto lavado de manos antes
del ingreso al area de produccion.

» Charlas de induccion al personal de apoyo antes del
ingreso al area de produccion.

» Charla de 5 minutos antes de empezar la jornada
laboral, y 5 minutos terminada la produccién.

* Reduccién de no conformidades de un 33,33% a 0% que

a continuacion se detalla:
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CUADRO 17. RESULTADO DE LAS AUDITORIAS
PARA LA SUPERVISION DEL PERSONAL

AUDITORIA REALIZADA DURANTE LA

INVESTIGACION

PERSONAL INICIO MITAD FINAL

Estado de salud del personal | Correcto Correcto Correcto
Aseo y presentacion del Incorrecto Correcto Correcto
personal
Personal de mantenimiento Correcto Correcto Correcto
Capacitacion en higiene de
los alimentos Incorrecto Incorrecto Correcto
Vestuario para el personal Correcto Correcto Correcto
Servicios higienicos del Correcto Correcto Correcto
personal

NO CONFORMIDADES 33,33% 16,67% 0,00%

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 12. RESULTADO DE LAS AUDITARIAS
PARA LA SUPERVISION DEL PERSONAL

NO CONFORMIDADES EN LA SUPERVISION DEL

33,33%

Inicio

— —NO CONFORMIDADES EN LA SUPERVISION DEL PERSONAL

PERSONAL

16,67%

Mitad

Fuente: Elaboracion propia

0%
Final
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INTRODUCCION

El manipulador de alimentos debe estar capacitado de la mejor manera para garantizar la
inocuidad y la calidad de los alimentos. El encargado de llevar a cabo este programa de
capacitacién es el departamento de control de calidad de la empresa Primer. La finalidad de
esta capacitacion es la de buscar un mejoramiento continuo de la calidad de los alimentos y en
la forma de manipulacidén de estos, concientizando al operario sobre la correcta manipulacion.

OBJETIVO GENERAL

Educar y capacitar al personal manipulador de alimentos mediante charlas y actividades donde
damos a conocer conceptos claros de buenas practicas de manufactura para garantizar que las
operaciones se realicen higiénicamente, desde la llegada de la materia prima hasta obtener el
producto terminado.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Realizar induccién a todo el personal sobre las normas basicas de higiene

* Implementar herramientas basicas parala obtencién de productos seguros para el
consumo humano mediante préacticas higiénicas en los habitos personales, uso de
uniformes e instalaciones.

» Educar sobre limpieza y desinfeccion de manos y utensilios a todos los manipuladores de
alimentos.

» Dar a conocer la importancia del control de plagas en el establecimiento.

» Evaluar, a través de diferentes actividades, los conocimientos adquiridos por el personal
capacitado con el fin de realizar mejoras en futuras capacitaciones.

JUSTIFICACION

En el area de produccion de la empresa Primer, se realizan procesos de preparacion de
alimentos; por consiguiente, es importante saber que la causa principal de contaminacién de
alimentos es la falta de higiene en la manipulacion; las personas encargadas de esta labor
juegan un papel importante con sus actitudes para corregir esta situaciony esta actitud
responsable al manipular alimentos es clave para evitar enfermedades al consumidor. Esto
hace que el manipulador practique reglas basicas que tiene que ver con su estado de salud,
higiene personal, vestimenta y habitos en la manipulacion de alimentos. La correcta
presentacion y los habitos higiénicos, ademas de ayudar a prevenir las enfermedades, dan una
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sensacion de seguridad al consumidor; por ello, es importante capacitar al personal de
planta de la empresa Primer en las buenas préacticas de manufactura.

METODOLOGIA

Explicacién donde se expone la importancia de las practicas higiénicas para el manipulador de
alimentos.

CONTENIDO

» Presentacién de los capacitadores.

» Exposiciones teoricas.

» Espacio para la aclaracion de dudas.

» Entrega del material con normas higiénicas.
* Recorrido por la planta.

RECURSOS DIDACTICOS
Proyector y folletos con normas higiénicas.

¢ QUE SON LAS BPM?
Herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se
centralizan en la higiene y forma de manipulacién, teniendo en cuenta:

» Estado de salud.
» Capacitacion.
» Practicas higiénicas.

ESTADO DE SALUD DEL MANIPULADOR

Debe controlarse el estado de salud y aparicion de posibles enfermedades contagiosas entre
manipuladores. Las personas que estén en contacto con los alimentos deben someterse a
examenes médicos previo al inicio de labores, peribdicamente, y cada vez que se considere
necesario, minimo una vez al ano. Ninguna persona que sufra una herida puede manipular
alimentos o superficies en contacto con los alimentos, igualmente, si padece una enfermedad
en las vias respiratorias o del estbmago; si se tiene infecciones en la piel, diarreas, uferos, lo
recomendado es evitar en ese tiempo la manipulacion de alimentos por la alta probabilidad de
contaminarlos por gérmenes. Si es inevitable trabajar mientras se sufre una enfermedad
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respiratoria, es necesario que el manipulador extreme sus cuidados para evitar habitos como
toser, estornudar o hablar sobre los alimentos. Asi mismo, si el manipulador debe permanecer
necesariamente preparando alimentos cuando tiene heridas en las manos, debera cubrirlas
con una banda protectora y guantes que deben ser cambiados frecuentemente.

PRACTICAS HIGIENICAS DEL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Todo personal que manipule alimentos debe mantener la higiene personal dado que la
prevencion de la contaminacion de los alimentos se fundamenta en la higiene del manipulador,
por eso es necesario:

Ducharse antes de ir a trabajar.

Mantener las uias cortas y sin pintar.

Lavarse los dientes después de comer.

No fumar cuando manipula alimentos.

No usar anillos, pulseras, cadenas o aretes.

No estornudar ni toser encima de los alimentos.

Usar uniforme completo.

Mantener siempre limpio el uniforme.

Cambiar a diario el uniforme.

No llevar objetos en los bolsillos de las batas.

Llevar calzado adecuado.

Usar tapabocas cuando sea necesario.

Permanecer callado cuando se manipula alimentos.

Mantener limpias las areas de trabajo.

Limpiar inmediatamente lo que se derrame, pues estos atraen insectos y roedores.

Lavar y desinfectar los equipos antes y después de su uso.

Utilizar agua potable.

Usar jabon desinfectante.

Lavarse muy bien las manos antes y después de manipular alimentos; después de comer,
beber, fumar, tocarse la nariz, estornudar, toser, manejar dinero, limpiar areas de trabajo,
peinarse, llevarse las manos a cualquier parte del cuerpo, secarse el sudor y recoger objetos
caidos del suelo.
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ETAPAS PARA UN CORRECTO LAVADO DE MANOS

Remangar el uniforme hasta el codo.

Enjuagar las manos y el antebrazo hasta el codo.

Frotar las manos con el jab6n hasta que se forme espuma y extenderla de las manos hacia
los codos.

Cepillar cuidadosamente manos y ufas. El cepillo debera permanecer en una solucion
desinfectante (cloro o yodo, por ejemplo). Mientras no se use, serenovara al menos
dos veces por turno. A falta de cepillo, el lavado con agua y jabdn se hara por 20 segundos
restregando fuerte manos y ufas. Enjuagar bien al chorro de agua desde las manos hacia
los codos.

Lo ideal es poder secar las manos con la toalla de papel. Los secadores de aire demoran
en secar las manos, requieren mas de un ciclo para lograrlo y casi siempre el manipulador
termina de secarlas con la ropa. En los casos que no se disponen de toallas de papel, se
debe contar con una toalla que permanezca siempre limpia.

Desinfectar las manos en wuna solucibn apropiada de ser necesario. Puede
utilizarse alcohol para este propésito.
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION

CRONOGRAAMA DE CAPACITACION ANO 2015

TEMAS

ENERO

FEB.

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO [ AGOSTO

SEPT.

OCTUBRE

Induccién a nuevos
empleados

Qué son las B.P.M.
D.L. 007-98

Practicas higiénicas

Manejo de PCC

Programa de
limpiezay
desinfeccién

Programa del
control de plagas

Residuos solidos y
liquidos

Enfermedades
transmitidas por
los alimentos ETAS

Conservacién de
alimentos,
generalidades
B.P.M.

Implementacién
de B.P.M.

Requisitos de las
B.P.M.

Manipulacion de
alimentos

Evaluacion de
conocimientos

Entrega de
certificados
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OBJETIVO: Dar a conocer qué son las BPM y cémo se deben implementar para
realizar una excelente labor dando seguridad a los consumidores

ALCANCE: Que todo el personal esté presente para que
conozcan como se implementen las B.P.M.

HORA DE INICIO:

11:00 A.M.
RESPONSABLES: Jorge Fuentes Martinez
Blanca Gutiérrez Manrique TIEMPO DE LA
Maria Eugenia Vargas Lozada CAPACITACION: 60
minutos
NOMBRE DNI FIRMA
Rocié Portilla Paredes 29545834
Juana Quinteros Alvarez 29004536

Domingo Guzman Sanchez 29653754
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OBJETIVO: Evaluar al personal capacitado para ver si comprendié lo
explicado.

ALCANCE: Conocer si el personal capacitado asimilé la importancia de
las B.P.M. y aclaro las dudas al respecto

RESPONSABLES: Jorge Fuentes Martinez
Blanca Gutiérrez Manrique
Maria Eugenia Vargas Lozada

1. ¢Qué tipo de proteccidn utilizan para preparar los alimentos?
RPTA.

2. ¢Implementan normas basicas de seguridad alimentaria®?
Sl NO POR QUE

3. ¢Cada cuanto desinfectan el area de trabajo?
RPTA.

4. ¢Cuan a menudo deben lavarse las manos?
RPTA.

5. ¢Es recomendable utilizar joyas, accesorios, ufias largas y con
esmalte para la preparacion de los alimentos?
Sl NO POR QUE

OBSERVACIONES:

ASISTENTE A LA CAPACITACION
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OBJETIVO: Dar a conocer qué son las BPM y cédmo se deben implementar para
realizar una excelente labor dando seguridad a los consumidores

ALCANCE: Que todo el personal esté presente para que
conozcan coOmo se implementen las B.P.M.

HORA DE INICIO:
11:00 A.M.

RESPONSABLES: Jorge Fuentes Martinez
Blanca Gutiérrez Manrique
Maria Eugenia Vargas Lozada

TIEMPO DE LA
CAPACITACION: 60
minutos

Califiqgue de 1 a 4 la capacitacion recibida.

PREGUNTAS 1 | 2

¢, Se resolvieron las dudas que tenian
acerca del manipulador de alimentos?

;La terminologia utilizada por los
capacitadores fue entendible?

¢Las demostraciones acerca del lavado
de manos le hicieron comprender cédmo
debe de hacerlo?

¢,Se utilizé un tono de voz adecuado y una
buena vocalizacion durante la charla?

;jLas actividades ludicas utilizadas
durante la capacitacion fueron amenas?

Donde:

1 es igual a malo

2 es igual a regular

3 es igual a bueno

4 es igual a excelente

OBSERVACIONES:
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OBJETIVO

Prevenir las enfermedades alimenticias debidas a manos contaminadas, asegurar que quienes
tienen contacto directo e indirecto con el proceso productivo y manipulacion de un producto
alimenticio no tenga probabilidades de contaminarlo.

ALCANCE
Todos los trabajadores que tengas contacto directo e indirecto con el proceso productivo.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS
El encargado de produccion y control de calidad supervisara.

CONDISIONES ADMINISTRATIVAS

El lavado de manos es un acto simple, pero que no siempre se efectia adecuadamente. En la
normativa relativa a los manipuladores de alimentos simplemente sefiala que debe utilizarse
agua caliente y jabon o un desinfectante adecuado. El objetivo es la eliminacién de la micro
biota transitoria. Ello depende en gran medida de las caracteristicas individuales de cada
persona. Sin embargo, hay una localizacién en las manos en la que se crean unas condiciones
microambientales propicias para el mantenimiento y desarrollo microbiano, alrededor y bajo las
ufas. Ademas, en el acto mecanico de lavado de manos, diversas areas suelen quedar
insuficientemente lavadas.

PROCEDIMIENTO

1. Coloque instructivos de lavado de manos en todas las areas de cocina, cerca de las
estaciones de lavado de manos, areas de preparacion de alimento y los bafos.

2. Use lavamanos designados solo para el lavado de manos, No use los fregaderos para
preparacion de alimentos o lavado de los utensilios de la cocina.

3. Proporcione preferiblemente agua caliente corriente, jabén sanitizante y mecanismos de
secado de manos en cada estaciéon de lavado de manos o cerca de las puertas de las areas
de descanso.

4. Mantenga las estaciones de lavado de manos accesibles a todos los empleados en todo
momento.

5. Lavado de manos:

* Antes de empezar a trabajar.
» Durante la preparacién de los alimentos.
» Cuando se mueva de una area de preparacion de alimentos a otra.

6. Las areas de descanso.
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7. Mantenga las estaciones de lavado de manos accesibles a todos los empleados en todo
momento.
8. Lavado de manos:
* Antes de empezar a trabajar.
* Durante la preparacién de los alimentos.
« Cuando se mueva de una area de preparacion de alimentos a otra.
* Antes de colocarse o cambiarse los guantes
* Después de ir al bano.
* Luego de sacudirse, toser o usar un pafuelo o servilleta.
* Luego de tocarse el cabello, la cara o el cuerpo.
* Luego de fumar, comer, beber o mascar chicle o tabaco.
* Luego de manipular carnes, pollo o pescado crudo.
» Luego de las actividades de limpieza.
» Luego de tocar platos, equipo o utensilios sucios.
* Luego de manejar basura.
* Luego de manejar dinero.
* Luego que las manos se hayan ensuciado por cualquier razon.
9. Siga el procedimiento apropiado de lavado de manos
* Moje sus manos con agua caliente, corriente.
» Aplique jabon.
» Estruje sus manos, antebrazos, debajo de las ufas, entre los dedos por al menos 15
segundos.
* Enjuague con agua corriente por 5-10 segundos (para completar 20 segundos del
proceso completo de lavado y enjuague de las manos).
» Seque sus manos con toallas de papel o secador de manos por al menos 30 segundos.
» Cierre la llave del agua usando la toalla de papel.
* Use la toalla de papel para abrir la puerta cuando salga del bafio.

Monitoreo

1. El gerente del area observara visualmente las practicas de lavado de manos del equipo
durante las horas de operacion.

2. Periédicamente y al azar el supervisor usara técnicas de luminometria para confirmar el
correcto lavado de manos, a la salida del bafo de los empleados para verificar el correcto
lavado de manos.
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Accion correctiva

1. Solicitarle a los empleados que se autoevallen, cuantas veces no se lavaran correctamente
las manos y cuantas lavaron sus manos segun el procedimiento operativo.

2. Entrenar a los empleados para asegurar que comprenden el procedimiento apropiado de
lavado de manos.

Verificacion
Mensualmente y al azar realizar4 monitoreos microbiolégicos haciendo hisopados de manos y
enviandolos a un laboratorio externo para confirmar el correcto lavado de manos.
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4.1.1.4. Higiene en la elaboracion

A. Analisis

CUADRO 18. REALIZA LA MANIPULACION DE
LOS ALIMENTOS CON EL EQUIPO DE
PROTECCION ADECUADO

fi ni
Si 35 87.5
No 5 12.5
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)
Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 13. REALIZA LA MANIPULACION DE LOS
ALIMENTOS CON EL EQUIPO DE PROTECCION
ADECUADO

MANIPULACION DE ALIMENTOS

~__

= Si

= No

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 18, figura 13; se evidencia que el 87,5% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de

produccion realiza la manipulacion de los alimentos con la
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debida proteccion y el 12,5% realiza la manipulacién de los
alimentos sin la adecuada proteccion.

Se hizo una inspeccién al personal que tiene contacto
directo con los alimentos a lo largo de la cadena productiva

donde se ha podido apreciar lo siguiente:

 Identificacion de los manipuladores
Se ha identificado plenamente al personal que esta en
contacto directo con la materia prima (personal de
cocina, cocineros y ayudantes de cocina). Estos
manipulan los alimentos desde el ingreso a la planta de
produccion hasta que se convierte en producto
terminado, pasando por las etapas de precocina,
produccion y servido.

* Todas las areas de produccion
El personal que ingresa a las areas de produccion, no se
lava correctamente las manos.
El personal ingresa a las areas de trabajo con la misma
indumentaria de trabajo del dia anterior, que en muchas
ocasiones esté sucia.
El personal hace uso inadecuado del barbijo o
simplemente no lo usa.
Un inadecuado procedimiento al momento de lavarse las
manos.
Las visitas ingresan a las areas de produccién sin la
indumentaria adecuada.
El personal de otras areas ingresa a las areas de
produccion, permitiendo la contaminacion cruzada.
En el area de servido, todas las personas no usan
guantes.
Una mala manipulacién al momento de mezclar y

aderezar ensaladas, se hacen con las manos
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descubiertas; con las manos sucias se manipula
condimenteros, botellas y frascos.

Se entregan frascos, botellas y demas insumos que
sobraron de la produccion con el resto de comida.
No se revisa al personal de apoyo, si estan con las uias

limpias, cortadas y sin esmalte.

B. Propuesta
En la presente investigacién, se han realizado tres
auditorias: al inicio, a la mitad y al final. Al término se redujo

las no conformidades.

Elaborar un Procedimiento Operativo Estandar (POE) para
el personal que labora en el area de produccion y esta en
contacto directo con los alimentos; asi reducir las no
conformidades encontradas en las inspecciones realizadas
en la empresa Primer.

Supervisar y monitorear al personal que estd en contacto
directo con la materia prima.

Controlar y supervisar al personal de produccién, el uso
adecuado de accesorios (guantes, gorras y nasobucales) a
lo largo de la cadena productiva.

Supervisar y monitorear al personal de apoyo desde el
ingreso al area de produccién y su desenvolvimiento dentro
de las areas de produccion.

Reducir el nUmero de quejas por agentes contaminantes,

los cuales son remitidos al correo de la empresa.
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CUADRO 19. NUMERO DE RECLAMOS POR MES

Mes

Numero de quejas

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Setiembre

= OOONOOOA R WN -

Octubre

Ol =2 W W O O| O | ©

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer

FIGURA 14. NUMERO DE QUEJAS POR MES

Numero de quejas por mes

[\ Epde}

Abril

Mayo Junio

Quejas

Julio Agosto Setiembre Octubre

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer
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OBJETIVO

Todo el personal que labora en la empresa deberda conocer, entender y cumplir estas
disposiciones con el fin que el producto que la empresa procesa y comercializa sea sano,
seguro y cumpla con las expectativas de calidad que los clientes esperan.

ALCANCE
Todos los trabajadores y visitantes que ingresen al area de produccion.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS
El personal encargado de la produccion y control de calidad debe supervisar el cumplimiento
de los procedimientos de higiene de todo el personal del area de produccion y manipuladores.

CONDICIONES ADMINISTRATIVAS

La higiene del personal es la garantia que un trabajador evitara la posible contaminacién de
alimentos; por lo tanto, garantizara la inocuidad de los alimentos, atributo exigido por los
consumidores.

Las buenas practicas de manufactura son aplicables a las operaciones de fabricacion de
alimentos. Se encuentran dentro del concepto de Garantia de Calidad, constituyen el factor
que asegura que los alimentos se fabriquen en forma uniforme y controlada, de acuerdo con
las normas de calidad adecuadas y conforme a las condiciones exigidas para su
comercializacion. Las reglamentaciones que rigen las buenas practicas de manufactura tienen
por objeto principal disminuir los riesgos. En cuanto a los alimentos, constituye un control eficaz
sobre su produccion, elaboracion, fraccionamiento y distribucion; asi como una seguridad
sobre su calidad higiénico-sanitaria y su salubridad.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Higiene personal

Condiciones generales del personal

a) Poseer el carné de manipulador o documento acreditativo de tener en tramite su expedicion
después de haber cumplimentado los requisitos exigidos.

b) Mantener la higiene en su aseo personal y utilizar en estado de limpieza adecuado la
indumentaria y los utensilios propios de la actividad que desempefia y de uso exclusivo para
su trabajo.

c) Lavarse las manos con agua caliente y jab6n o detergente adecuados tantas veces como
requieran las condiciones de trabajo y siempre antes de incorporarse a su puesto, después
de una ausencia o de haber realizado actividades ajenas a su cometido especifico. Lavado
de manos entre una actividad y otra cuando se estan manipulando distintos alimentos dentro
de la cocina.
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d) El manipulador aquejado de enfermedad de transmision por via digestiva o que sea portador
de gérmenes, deberd ser excluido de toda actividad directamente relacionada con los
alimentos hasta su total curacion clinica y bacteriologica y la desaparicién de su condicion
de portador. Sera obligacion del manipulador afectado, cuando sea consciente o tenga
sospecha de estar comprendido en alguno de los supuestos contemplados en el péarrafo
anterior, poner el hecho en conocimiento de su inmediato superior a los efectos oportunos.

e) En los casos en que exista lesion cutanea que pueda estar o ponerse en contacto directa o
indirectamente con los alimentos, al manipulador afectado se le facilitara el oportuno
tratamiento y una proteccién con vendaje impermeable, en su caso.

Todos los funcionarios deben:
» Emplear el uniforme asignado a su respectiva funcién en correctas condiciones de uso
y limpio.
» Usar el delantal de plastico cuando realiza la tarea del lavado de la planta, pisos,
paredes, ollas, vajilla, lavado y pelado de verduras
Evitar el uso de anillos, cadenas, reloj, aros; pues pueden caer en la preparacion siendo un
vehiculo de contaminacién y causar en algunos casos, un accidente de trabajo.

» Usar cofia o gorro para el cabello, mientras permanezcan en la cocina.

» El uniforme no debe ser empleado fuera del ambiente de trabajo (esto incluye todas sus
partes).

* No se puede ingresar, transitar o permanecer con ropa de calle en la cocina.

Lavado adecuado de manos en los siguientes casos:

» Luego de manipular alimentos crudos y antes de tocar alimentos cocidos.
» Altocar el tarro de basura.
» Al atender el teléfono.
» Al saludar con la mano.
» Altocar ingredientes o elementos ajenos a la elaboracion, preparacion o distribucion.
» Al tocar el equipamiento.
» Al ordenar la heladera.
* Antes y después de ir al bano.
Prohibiciones relativas al personal manipulador
Se prohibe durante el ejercicio de la actividad:
» Fumar y masticar goma de mascar.
» Comer en el puesto de trabajo.
» Ultilizar prendas de trabajo distintas a las reglamentarias
» Estornudar o toser sobre los alimentos.
» Cualquier otra actividad que pueda ser causa de contaminacion de los alimentos.
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Todas las visitas deben:
» Emplear cofias y guardapolvos, no pudiendo permanecer con ropa de calle en la cocina.
* No ingresar, transitar o permanecer con ropa de calle en la cocina.

Presentacion personal

* Los uniformes deben estar siempre limpios y buena presentacion.

El calzado debe ser de seguridad y no utilizado como chinela.

» Laropa de trabajo, asi también los guardapolvos deben estar totalmente abrochados.
* No esta permitido el uso de llaveros prendidos en los uniformes.

Observacion: Cada funcionario debe tener como minimo 2 mudas de ropa para mantener la
condicion higiénica de su uniforme.

Aseo personal

Cuerpo

» Banarse diariamente y de preferencia antes de las actividades.
* No usar perfumes.

» Usar desodorantes personales suaves.

Dientes
» Mantener la higiene bucal.

Barba/cabello

» Los funcionarios masculinos mantendran sus cabellos cortos y diariamente deben rasurarse
la barba antes de tomar servicio.

» El personal femenino sin excepcion debe recoger su cabello con una cofia, redecilla o gorro.

* Los funcionarios deben lavar con frecuencia diaria sus cabellos, conservandolos en el
interior de la cofia o gorro.

Observacion: Es prohibido peinar los cabellos en el ambiente de trabajo.

Manos y unas
Las ufias deben estar cortas, limpias y libres de esmalte.
Las manos son el principal vehiculo de transmision de microorganismos porque estan en

contacto con diferentes objetos que pueden albergar agentes contaminantes, por eso es
necesario un frecuente y correcto lavado de manos.
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Frecuencia: ; Cuando lavar las manos?

» Antes y después de usar las instalaciones sanitarias.
* Después de sonar la nariz.

» Después de usar paros para la limpieza.

* Después de fumar.

» Después de tocar alimentos no higienizados.

» Después de contar dinero.

* Antes y después de manipular alimentos.

» Antes de tocar utensilios higienizados.

* Antes de tocar alimentos preparados.

* Luego de sacar los residuos.

» Luego de tocar puertas o cualquier otra maquinaria.

Cortes, heridas y estado de salud de los funcionarios

Toda persona afectada por alguna enfermedad contagiosa que pueda transmitirse a través de
los alimentos o0 que sea portadora de organismos causantes de enfermedad, no podra trabajar
en el area.

Cada local debera disponer de un botiquin de primeros auxilios para el tratamiento inmediato
de cortes, quemaduras o lesiones; debiéndose verificar con regularidad que el botiquin esté
completo y los medicamentos no estén vencidos.

Habitos personales
En los lugares de trabajo, deben tener en cuenta las siguientes practicas:

* No fumar.

* No salivar.

* No peinar los cabellos.

* No sonar la nariz.

* No hablar, ni toser por encima de los alimentos.

» Lavar las manos luego de ir al bafo.

* Mantener limpios los armarios de los vestuarios.

* No tocar objetos sucios y luego manipular alimentos u objetos limpios.
» Trabajar con uniforme limpio.

* No secarse el sudor con el uniforme o el pano de trabajo.

* No degustar alimentos con las manos.

* No degustar diferentes tipos de alimentos con el mismo utensilio.
» No salir del local con la ropa de trabajo.

» No masticar chicles durante el servicio.
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Flujograma para el lavado de las manos

Enjuagar las manos y los antebrazos

Adicionar jabén liquido (bactericida / desinfectante)

Jabdn no bactericida

(Frotar las manos
enjabonadas por lo menos
1 minuto)
Limpiar las ufias y manos con un cepillo de ufias plastico
Enjuagar bien con agua

Secar con toallas de papel de un solo uso o con aire caliente

Jabdn bactericida
(Frotar las manos enjabonadas por lo menos
1 minuto)
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Qué Cuando Cémo
Lavar las manos y antebrazos con

Lavado de
manos

Antes de iniciar cada trabajo

desinfectante.

Escobillar las manos y ufias.

Enjuagar con agua.

Secar con toallas de papel de un solo uso.

Frecuencia
del lavado de
manos

Al iniciar cualquier actividad.

Luego de ir al bafio o
vestidores.

Después de  manipular
envases, embalajes,
desperdicios y alimentos
crudos.

Luego de peinarse o sonarse
la nariz.

Antes de tocar utensilios
higienizados.

Igual al procedimiento anterior.

Se usaran uniformes limpios y de acuerdo a

Uso de Antes de iniciar cada trabajo y las funciones
uniformes hasta finalizar el mismo )
Todo el personal usara gorros o cofias.
No debe usarse joyas, anillos y reloj.
Degustar las preparaciones con utensilios de
Practicas un solo uso.
sanitarias Durante la elaboracion No se debe fumar ni ingerir alimentos.
correctas . ,
No se debe toser, gritar, hablar ni estornudar
sobre las preparaciones.
No mezclar las ropas con los alimentos.
Bano diario, antes de las actividades.
Los varones tendran cabellos cortos y barba
En tod ‘ rasurada.
. n todo momento . .
Higiene Las unas deben estar cortas y sin esmalte.
personal

Mantener la higiene bucal.

Evitar el uso de perfumes y utilizar maquillajes
suaves.

No salir del local con ropas de trabajo.
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4.1.1.5. Almacenamiento de la materia prima y producto final
A. Analisis

CUADRO 20. LA MATERIA PRIMA ES ALMACENADA
EN LAS CONDICIONES ADECUADAS

fi ni
Si 31 77.5
No 9 22.5
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)
Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 15. LA MATERIA PRIMA ES ALMACENADA
EN LAS CONDICIONES ADECUADAS

ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA
PRIMA

e

= Si

= No

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 20, figura 15; se evidencia que el 77,5% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de
produccion considera que la materia prima es almacenada
en condiciones adecuadas y el 22,5% afirma que la materia
prima que ingresa al area de produccién es almacenada en

forma inadecuada.
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Se ha realizado una inspeccion a los almacenes para

verificar las condiciones en las que son almacenadas las

materias primas donde se ha podido apreciar lo siguiente:

» La materia prima ingresa a la planta una vez terminada
la produccion, con un horario establecido a partir del de
las 11 de la manana.

» Los proveedores entregan la materia prima de acuerdo
a las caracteristicas establecidas por el area de logistica
y son entregados a los encargados de los almacenes
(secos, frios y complementarios).

* Del almacén de congelacion vy refrigeracion, el
encargado recibe productos que deben ser congelados
(carne) y conservados (queso, huevos y algunas
verduras); teniendo en cuenta las propiedades
organolépticas de cada materia prima.

» Son colocadas en el area de recepcion de materia prima
para posteriormente ser llevados y almacenados en
camaras conservadoras y congeladoras.

» Las verduras son colocadas en bolsas de polietileno
para conservar sus propiedades al momento de ser
utilizadas y evitar la contaminacion cruzada.

» La materia prima que sobra del proceso de produccion
como las carnes son devueltos al almacén; ahi son
colocados en bolsas de polietileno o papel film, rotulados
con el nombre del producto y fecha de ingreso a la
congeladora.

* Del almacén de productos secos, los productos son
entregados al area de recepcién de productos secos.

» Las parihuelas no son limpiadas antes de colocar la
materia prima, estas son colocadas cerca a la pared que

evidencia desprendimiento de polvo y pintura.
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No hay control sobre la verificacion de las fechas de
vencimiento de la materia prima que ingresa (hay
evidencia de una mala recepcién, ya que personal de
cocina devolvié un producto cuya fecha de vencimiento
habia caducado).
Los anaqueles estan sucios y faltos de mantenimiento
(pintado).
Falta de control, personal no autorizado ingresa al
almacén.
Del almacén de suministros o complementarios, los
productos son entregados al area de recepcion de
productos complementarios
No hay control sobre la verificacién de suministros, estos
son abiertos de sus bolsas cerradas por fabrica para el
pegado de etiquetas, evidencia de cabellos en
contenedores térmicos.
Malas préacticas de almacenamiento, contenedores
térmicos almacenados cerca de paredes donde se
aprecia desprendimiento de polvo y pintura.
Los taperes son colocados en anaqueles donde
presenta suciedad y polvo.
Complementarios con empaques rotos y sucios.
Los almacenes presentan desorden y mala limpieza.
El producto terminado es colocado dentro de una caja
de cartdn, confeccionada para la entrega de refrigerios
empresariales.
Las cajas que se utiliza para enviar el producto
terminado estan a la intemperie que, definitivamente, es
el mas inadecuado por la presencia del polvo, calor,
humedad y otros.
No existe registro del control de temperaturas de las

camaras de congelacién y conservacion.
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* Los productos utilizados que se encuentran en las
camaras de congelacién y conservacién no presentan

rétulos.

B. Propuesta

Con la implementacién del Procedimiento Operativo
Estandarizado (POE) para almacenamiento, se ha
reducido el numero de no conformidades encontradas en
las auditorias por malas practicas de almacenamiento;
entonces se ha logrado reducir la pérdida de la materia
prima por estar almacenadas de manera inadecuada.

Hemos realizado tres auditorias internas, una auditoria al
inicio, a la mitad y al final. Con ello, se logré el

levantamiento de no conformidades.

Asi mismo, se ha implementado un registro de la materia
prima que ingresa a cada almacén; teniendo en cuenta las
caracteristicas establecidas por el area de logistica y
produccion.

Se han implementado controles de la materia prima que
retorna del area de produccién, para que esta regrese de
manera limpia; asi, prevenir la contaminacion cruzada.

Se supervisa el ingreso de contenedores que son
entregados por terceros para el pegado de sticker, para
evitar que estos presenten algun agente contaminante.

La implementacion de fichas para el control de
temperaturas, ha permitido controlar el ingreso y salida de
la materia prima; también el rotulado y etiquetado de los
productos que son retirados de su empaque original.
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Refrigerios Empresariales

VIGENTE A PARTIR DE

OBJETIVO

Describir los pasos a seguir para una correcta recepcion de las materias primas y aceptacion
de las mismas, previo control de conformidad; asi como establecer un sistema de organizacion
destinada a almacenamiento, que permita una localizacién rapida y facil; asi como un maximo
aprovechamiento del espacio respetando las condiciones de conservacion.

ALCANCE

Personal técnico y/o auxiliar que proceda a la recepcion, control de conformidad y
almacenamiento de materias primas.

DEFINICIONES

Cuarentena: Situacion de las materias primas de los productos intermedios, a granel o
terminados, y de los materiales de acondicionamiento que se encuentran aislados fisicamente,
o de otra forma efectiva, mientras se toma la decisién de su aprobacion o rechazo.

Materia prima: Toda sustancia, activa o inactiva, empleada en la fabricacién; permanezca
inalterada, se modifique o desaparezca en el transcurso del proceso.

Registro: Recopilacion manual o informatica de todos los datos relativos a las materias primas,
productos intermedios y productos terminados.

Numero de lote: Combinacion caracteristica de numeros, letras o ambos que identifica
especificamente un lote.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS

El personal encargado de la produccion y control de calidad debe supervisar el cumplimiento
de los procedimientos de higiene de todo el personal del area de produccion y
manipuladores.

DESCRIPCION
Recepcidn, registro y cuarentena

Recepcidn: El personal que recepciona la materia prima debe comprobar que lo recepcionado
corresponde al material pedido. Para ello, debe comprobar que:

» Laficha de entrega coincide con el material pedido.

» El material recibido se corresponde con lo indicado en el albaran de entrega.

» El estado de envases, embalajes y etiquetado es el correcto.

Después de esta primera inspeccion, las materias primas aceptables deberan registrarse
inmediatamente.
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Refrigerios Empresariales

VIGENTE A PARTIR DE

Registro: contiene los datos minimos que identifican cada a materia prima.
Datos:

* Numero de registro interno

* Nombre del producto o proveedor

* Numero de lote.

» Fecha de recepcion.

» Cantidad y numero de envases

» Fecha de caducidad.

» Decisién de aceptacién o rechazo.

Control de conformidad
Dada la importancia de la calidad de las materias primas, estas deberan cumplir unas
especificaciones que estaran descritas en las propiedades organolépticas.

Almacenamiento

Las materias primas se deben almacenar en condiciones que aseguren su buena conservacion
fisico-quimica, microbiol6gica y la ausencia de contaminacion cruzada.

La zona destinada a almacenamiento, estara disefiada de forma que en ella se puedan colocar
por orden las materias primas y productos acabados, debidamente separados y clasificados
segun su naturaleza con el fin de evitar que se produzcan confusiones y errores.

Deberéa contar con areas perfectamente delimitadas para los productos en cuarentena y los
rechazados.

Se dispondra de camaras de conservacion y congelador, con capacidad y temperatura
adecuadas y dotadas de los correspondientes sistemas de registro de temperatura.

Se tendran en cuenta estos principios basicos de almacenamiento:

» Deben almacenarse sobre estanterias, nunca sobre el suelo o sobre la mesa de trabajo.
* Medios de acceso adaptados a productos y al mantenimiento.
» Evitar almacenar en sitios de paso.
» No deben recibir luz natural directa.
» Las temperaturas recomendadas son:
- Temperatura ambiente: inferior a 30° C.
- Nevera o refrigerador: 5+3° C.
- Congelador: inferior a —15° C.




150

céDIGO

£ '| . er PROCEDIMIENTO OPERATIVO PAGINA
v ? n ESTANDARIZADO DE ALMACENAMIENTO | VERSION

Refrigerios Empresariales

VIGENTE A PARTIR DE

Deben mantenerse libres de basura, plagas y polvo.

Debera estar bien ventilado.

No almacenar productos peligrosos, voluminosos o pesados en altura.

Control del tiempo de estancia y almacenamiento: reglas de recepcién y prioridad, retirar
productos caducados o inutiles.

Etiquetado legible y dispuesto hacia el usuario.

Separacién por incompatibilidades.

Alejar productos sensibles al agua de tomas o conducciones y de material inflamable.

Actividades de registro

Registrar los movimientos del almacén, verificando que se cumplan los requisitos del area
de produccion y control de calidad.

Registrar en el kardex el inventario permanente de ingresos y salidas.

Verificar el registro de existencias, para dirigir las solicitudes que sirvan de soporte para la
preparacion de un plan de compras.

Preparacion de la informacion necesaria que sirva de base para elaborar los informes de
los movimientos del almacén.

Actividades de movimiento y despacho

Aplicacion de técnicas de almacenamiento y transporte.
Registrar en tarjetas, la existencia de materiales.

Control fisico de mercaderias que coincidan con el kardex.
Asignacién del codigo de verificacién a cada mercaderia.

REGISTROS

Recepcion de materias primas.
Control de temperaturas.
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PAGINA

VERSION

VIGENTE A PARTIR DE

FICHA DE RECEPCION DE MATERIALES

FECHA PRODUCTO PROVEEDOR | DOCUMENTACION
(FACTURA)

ESTADO DEL
PRODUCTO

TEMPERATURA
DEL PRODUCTO

CONDICIONES DE
TRANSPORTE

FECHA DE
CONSUMO

OBSERVACIONES

1. Comprobar documentacion.
2. Envases y embalajes intactos y limpios.
3. Comprobar etiquetado y fecha de vencimiento.
4. Comprobar aspecto.
5. Comprobar la temperatura de los productos perecederos.
* Carnes frescas <7 2C
* Carne picada y preparados de carne picada <2 °C

* Preparados carnicos: entre 2 y 7 2C dependiendo de su naturaleza

* Despojos: <3°C
* Carnes y despojos congelados: < -12 °C

* Carnes de aves <4 °C

* otros productos congelados: <-18 ¢C
6. Comprobar condiciones de transporte (estado del vehiculo, limpieza y estiba)

Nombre y firma del responsable:

C: Correcto

I: Incorrecto
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PAGINA

VERSION

Refrigerios Empresariales

VIGENTE A PARTIR DE

FICHA DE CONTROL DE TEMPERATURAS

MES:

22

2324 25|26

27

28

29

30

31

CAMARA

CAMARA

CAMARA

CAMARA

TEMPERATURAS DE LAS CAMARAS DE REFRIGERACION:

* Carnes frescas: < 7 °C
* Carnes de aves: < 4 °C

* Carne picada y preparados de carne picada < 2 °C
* Preparados carnicos: entre 2y 7 °C, dependiendo de su naturaleza

* Despojos: < 3 °C

TEMPERATURAS DE LAS CAMARAS DE REFRIGERACION: < -18 °C

OBSERVACIONES:

Nombre y firma del responsable:
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4.1.1.6. Control de procesos en la produccion
A. Analisis
CUADRO 21. HAY SUPERVISION Y CONTROLES

NECESARIOS EN LA PRODUCCION DE
REFRIGERIOS EMPRESARIALES

fi ni
Si 29 72.5
No 11 27.5
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)

Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 16. HAY SUPERSISION Y CONTROLES
NECESARIOS EN LA PRODUCCION DE
REFRIGERIOS EMPRESARIALES

SUPERVISION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

= Si

= No

=
I

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro 21, figura 16; se evidencia que el 72,5% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de
produccion considera que se tiene la supervision y
controles necesarios en la produccién de refrigerios
empresariales a lo largo de todas sus distintas lineas de
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produccion y el 27,5% respondi6é que no se tiene el control
ni la supervision adecuada en la produccién.

En las auditorias realizadas en las instalaciones de la

empresa Primer se ha podido apreciar o siguiente:

» Laempresa Primer no tiene control de sus procesos en
sus distintas lineas de produccidn, esto permite que no
haya una adecuada utilizacién de la materia prima.

» Laproduccién no es estandar, debido a que los pedidos
se realizan el mismo dia de la produccion, el total de la
produccion se elabora teniendo en cuenta como
referencia la produccién del dia anterior o de la semana

anterior.

CUADRO 22. PRODUCCION TOTAL POR DIA

PRODUCTO PRODUCCION VENTA
Plato de fondo 3300 3200
Entrada 1100 1100
Sopa 1400 1350
Dieta vegetaria 80 70
Dieta medicada 50 50
Dieta convencional 130 115
TOTAL 6060 5885

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer



FIGURA 17. PRODUCCION TOTAL POR DiA
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CUADRO 23. EXCEDENTES EN LA PRODUCCION

UNIDADES PORCENTAJE
VENTA 5885 97.11%
EXCEDENTE 175 2.89%
TOTAL 6060 100%

Fuente: Datos estadisticos empresa Primer

FIGURA 18. EXCEDENTES EN LA PRODUCCION

EXCEDENTES DE PRODUCCION

EXCEDENTE;
175; 2,89%

PRODUCCION
; 5885;
97,11%

VENTA EXCEDENTE

Fuente: Datos estadisticos de la empresa Primer
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* Al no tener cantidades establecidas, se produce una
cantidad promedio, segun la estimacién de la
produccion; es por ello que existen excedentes al
término de la produccién.

* Si se produce un aumento en la produccion, se
aumenta la cantidad de la materia prima para poder
completar la cantidad total; materia prima que la
mayoria de las veces no se cuenta con stock, entonces
se paga un sobre costo al proveedor para que entregue
la materia prima en la planta de produccién.

B. Propuesta
Identificar y describir los procesos por cada linea de
producto. Establecer los controles necesarios a lo largo de
la cadena productiva, desde el ingreso de la materia prima
hasta su transformacion como producto terminado.
El control constituye parte integrante de las
funciones generales de la direccién, mediante él se puede
comprobar el estado actual de un sistema.
El control en su concepcibn méas general examina vy
censura con anterioridad suficiente, determinada realidad
que aprueba o corrige. En ocasiones cuando se habla de
control se asocia esta palabra con algo negativo, pues se
interpreta como restriccion, coercion o delimitacion; sin
embargo, el objetivo principal del control es asegurarse
que los resultados se ajusten tanto como sean posibles a
los objetivos previstos.
El control es una funcion basica dentro de cualquier
proceso de organizacién y administraciéon;  facilita la
evaluacion ejecutiva, incluyendo su seguimiento y revision
sistematica,
Los cinco componentes de control interno son:

* El ambiente de control
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» Evaluacién de riesgos
» Actividades de control
* Informacion y comunicacion
» Supervisiéon y monitoreo
Asi como las fichas de descripcidén del producto, crudo o
cocido, que después seran llevados a coccidén; ademas de
registro de temperaturas.

Identificacidén de puntos criticos de control.

Preparacion del plato de fondo

La preparacién del plato de fondo se realiza de acuerdo a
la programacion del menu de la semana; definido por el
area de planificacién, programaciéon y control de la
produccion.

Segun la programacion del plato de fondo, se verifica si
cuenta con guarnicién, arroz, ensalada y guiso.

Ingresa la materia prima con un dia de anticipacion a la
planta con las caracteristicas especificadas por el area de
logistica. El encargado del almacén es quien hace la
revision de las caracteristicas organolépticas (tamano,
forma, color, aroma, textura, sabor y peso) y da la
conformidad que la materia prima entregada por el
proveedor se encuentra bajo los parametros de calidad

establecidos por el area de logistica.

FIGURA 19. RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA PARA EL PLATO DE FONDO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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La materia prima es entregada al responsable del area y
auxiliares de cocina quienes realizan la precocina;
dependera de la complejidad del plato para determinar el
namero de personas que entraran a la precocina que
puede ser de verduras y carne. Las verduras se lavan,
pelan y cortan; luego son almacenadas en bolsas de
polietileno transparente y llevados a la camara de
refrigeracion para su conservacion para el siguiente dia.
Las carnes se limpian (se saca la piel y el exceso de
grasa), lavan, sazonan y se almacenan en contenedores
especiales en la camara de refrigeracion para su
conservacion hasta el siguiente dia.

FIGURA 20. ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA
PRIMA PARA EL PLATO DE FONDO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

De la guarnicion, esta puede ser papa procesada o con
cascara (sancochada con o sin cascara y frita), yuca o
camote. Al dia siguiente, el personal de cocina solicita al
encargado del almacén la materia prima almacenada;
estas son sancochadas en una marmita y una vez cocidas

son colocadas en una fuente para el servido.

FIGURA 21. PROCESO DE PRECOCINA

=27

\
B

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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De la ensalada, al dia siguiente el personal de cocina
solicita al encargado del almacén las verduras
almacenadas; estas se depositan en una fuente,
posteriormente se procese al mezclado y sazonado,

quedando listo para el servido.

FIGURA 22. PROCESO DEL PICADO DE VERDURAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Del arroz, la persona encargada de la preparacion del
arroz solicita al encargado del almacén la cantidad
requerida por produccion. La misma manana de la
preparacion de los refrigerios, se hierve agua en la
marmita, posteriormente se anade el arroz (45 kg como
maximo) sal y pimienta de olor; se deja cocer
aproximadamente 8 minutos, se escurre todo el agua, se
anade 2 litros de aceite, se deja cocer por un periodo
aproximado de 10 minutos, el arroz es colocado en ollas

para su posterior servido.

FIGURA 23. EQUIPO PARA LA COCCION DE ARROZ

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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Del guiso y coccidén de carnes, para la preparacién del
guiso se coloca ollas en la cocina principal, afiadiendo

agua y demas verduras para su coccién.

FIGURA 24. COCINA PRINCIPAL

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Para la coccién de carnes, son colocadas en un horno de

alta potencia, reduciendo los tiempos de produccion.

FIGURA 25. EQUIPO PARA LA COCCION DE
CARNES

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Todo el personal que prepar6 el plato de fondo, pasa a la
mesa principal para el servido.
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FIGURA 26. PROCESO DE SERVIDO PARA EL PLATO
DE FONDO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Después el servido, el contenedor térmico es tapado, se

coloca una liga y son apilados dentro de una caja de

cartén.

FIGURA 27. EMPAQUE DEL PLATO DE FONDO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Entregados al personal de distribucidn, el personal de
distribucion acomoda y apila las cajas segun los puntos de
distribucion.

FIGURA 28. AREA DE EMPAQUE Y DISTRIBUCION

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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Finalmente, son entregados al personal de distribucién
quienes las colocan en las unidades modviles para ser

entregadas a su destino final SMCV.

FIGURA 29. VEHICULO DISTRIBUIDOR

| o B —

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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LEYENDA

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA PREPARACION DEL PLATO DE FONDO
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Preparacion de la sopa
La sopa se prepara de acuerdo a la programacién del
menu de la semana, realizado por el area de planificacion,
programacion y control de la produccion.
Ingresa la materia prima con un dia de anticipacion a la
planta con las caracteristicas especificadas por el area de
logistica. El encargado del almacén es quien hace la
revisibn de las caracteristicas organolépticas (tamafo,
forma, color, aroma, textura, sabor y peso) y da la
conformidad que la materia prima entregada por el
proveedor se encuentra bajo los parametros de calidad
establecidos por el area de logistica.

FIGURA 30. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
PARA LA PREPARACION DE LA SOPA

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

La materia prima es entregada al responsable del area y
auxiliares de cocina quienes realizan la precocina;
dependera de la complejidad del plato para determinar el
namero de personas que entraran a la precocina. Las
verduras se lavan, pelan y cortan; luego son almacenadas
en bolsas de polietileno de color transparente y llevados a
la camara de refrigeracion para su conservacion para el
siguiente dia. Las carnes se limpian (se saca la piel y el
exceso de grasa), lavan, sazonan y almacenan en
contenedores especiales en la camara de refrigeraciéon

para su conservacion para el dia siguiente.
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FIGURA 31. PROCESO DE PICADO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

El proveedor de la papa procesada (con preservantes)
ingresa el pedido por la tarde y es recepcionado por el
encargado del almacén, quien revisa que el producto se
encuentre en las condiciones apropiadas, una vez

recepcionada es entregado al encargado del area.

FIGURA 32. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
PARA LA ELABORACION DE LA SOPA

Fuente: Area de produccion de la empresa Primer

La carne y verduras tienen un proceso de coccion

diferente, ya que se realiza de manera separada.

FIGURA 33 AREA DE SOPAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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Terminado el proceso de coccion, son colocados en ollas
o contenedores para el servido. El servido se realiza en

contenedores de plastico retornable.

FIGURA 34. CONTENEDOR PARA EL
SERVIDO DE SOPAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Después del servido y tapado, son colocados en una caja
de cartén y entregados al personal de distribucion; el
personal de distribucion acomoda y apila las cajas segun
los puntos de distribucion.

FIGURA 35. EMPACADO DE LA SOPA
| f

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Finalmente, son entregados al personal de distribucién
quienes las colocan en las unidades moéviles para ser

entregadas en su destino final SMCV.
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FIGURA 36. EMPAQUE Y DISTRIBUCION DE
SOPAS

Fuente: Area de produccion de la empresa Primer
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA PREPARACION DE LA SOPA
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Preparacion de dietas convencionales
La preparacion de las dietas convencionales se realiza de
acuerdo a la programacién del menu de la semana,
realizado por el area de planificacién y control de la
produccion; se le denomina dieta convencional ya que es
preparada bajo en grasa y condimentos.
Ingresa la materia prima con un dia de anticipacion a la
planta de produccion con las caracteristicas especificadas
por el area de logistica. El proveedor entrega la materia
prima al encargado del almacén quien hace la revision de
las caracteristicas organolépticas (tamano, forma, color,
aroma, textura y sabor).
La materia prima es entregada al responsable del area de
dietas quien hace una reinspeccién del estado de la
materia prima; si no esté en buenas condiciones, la separa
y da aviso al encargado del almacén para su posterior

devolucién.

FIGURA 37. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
PARA DIETAS
X \ bt X -

= —

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Una vez revisada la materia prima pasa al proceso de
precocina. El pelado y picado se realiza en tablas de picar
de plastico, luego se coloca en recipientes de acero

quirurgico.
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FIGURA 38. LIMPIADO Y PICADO PARA DIETAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Las carnes y pescado se lavan, limpian, trozan, sazonan,
y colocan en fuentes para ser llevadas posteriormente a la
camara de conservacion.

Para el picado de verduras, algunas se pelan y cortan
como el alverjon; otras, el proveedor las trae seleccionado
y desgranado, por ejemplo, el choclo. Posteriormente, son
almacenadas en bolsas de polietileno transparente y
llevadas a la camara de conservacion para su posterior

uso.

FIGURA 39. CONSERVACION DE MATERIA PRIMA
CORTADA Y PICADA PARA DIETA

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

En el caso de las papas, la empresa cuenta con un
proveedor que abastece de papa procesada, solo hay que

indicar la cantidad y el corte que se desea.
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De la guarnicion, esta puede ser papa procesada o con
cascara (sancochada con o sin céscara y frita), yuca o
camote. Al dia siguiente, el personal de cocina solicita al
encargado del almacén la materia prima almacenada,
estas son sancochadas en una marmita y una vez cocidas

son colocadas en una fuente para el servido.

FIGURA 40. MATERIA PRIMA PICADA Y CORTADA
PARA DIETA

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

De la ensalada, al dia siguiente el personal de cocina
solicita al encargado del almacén las verduras
almacenadas; estas se depositan en una fuente,
posteriormente se procede al mezclado y sazonado,
quedando listo para el servido.

FIGURA 41. PRECOCINA PARA LA PREPARACION
DE DIETAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Del arroz, la persona encargada de la preparacion del

arroz solicita al encargado de almacén la cantidad
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requerida por produccion. La misma manana de la
elaboracion de los refrigerios, se hierve agua en la
marmita, posteriormente se afnade el arroz (45 kg como
maximo), sal y pimienta de olor; se deja cocer
aproximadamente 8 minutos, se escurre todo el agua, se
anade 2 litros de aceite, se deja cocer por un periodo
aproximado de 10 minutos y es colocado en ollas para su

posterior servido.

FIGURA 42. EQUIPO PARA LA COCCION DE DIETAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Del guiso y coccién de carnes, para la preparacién del
guiso se colocan ollas en la cocina principal, afadiendo

agua y demas verduras para su coccion.

FIGURA 43. COCINA PRINCIPAL

Fuente: Area de produccion de la empresa Primer

Para la coccién de carnes, son colocadas en un horno de

alta potencia, reduciendo los tiempos de produccion.
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FIGURA 44. EQUIPOS PARA LA COCCION DE
CARNES

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Posteriormente, pasan al servido en contenedores

térmicos descartables.

FIGURA 45. SERVIDO DE DIETAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
Después, son colocados en una caja de cartén.

FIGURA 46. EMPAQUE DE DIETAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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Seguidamente, son entregados al personal de
distribucién; ellos acomodan y apilan las cajas segun los
puntos de distribucién; finalmente las cajas son colocadas
en las unidades moviles para ser entregadas a su destino
final en SMCV.

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE LA DIETA CONVENCIONAL

Programacion del
mend de la semana

l

Ingreso de la
materia prima

LEYENDA

B
1<
€Ll

Actividades realizadas un dia antes

Actividades realizadas en el dia

Supervision

No en
la entrega - l
devueltoal
proveedor »
Recepcion por el
encargado del
almacén
umple con la’
NO caracteristicas
qQrganoléptica
Materia prima Materia prima
- Verduras (zanahoria, sl - P°“9
vainita, arveja, cebolla, v - Pavita
papa procesada) - Pescado )
Entregado al - Carnes rojas
personal del drea [«
para la precocina
rdura: I arn
m
SI St
INO INO
Aderesado
Picar verduras |«
[
Guardaren la
conservadora para
el dia siguiente
Y
Al dia siguiente
rdur (requerir materia
prima a almacén)
Y
Carnes———————
Blanqueado de
verduras
¢Preparar Guiso o iFreir? NO NO
salsa?
Y
Sk
Aderezar
Preparar
guiso

_ |

Sasonar
Rellenar

Aderezo
Bajoen
condimentos

Colocar en una

Arroz o puré
I dela

fuente

Colocar liga y salsas

A
> Servir

en sachet

preparacion del
plato de fondo

Entregar al personal

Colocar en cajasde
dedistribucién

cartén

—




177

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA PREPARACION DE LA DIETA MEDICADA
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA PREPARACION DE LA DIETA VEGETARIANA
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Preparacion de las entradas
La preparacién de las entradas se realiza de acuerdo a la
programacion del menu de la semana; realizado por el
area de planificacién, programacion y control de la
produccion.
Segun la programacion de las entradas, hay que tener en
cuenta si son entradas frias o calientes.
Ingresa la materia prima con un dia de anticipacion a la
planta con las caracteristicas especificadas por el area de
logistica; el encargado del almacén es quien hace la
revision de las caracteristicas organolépticas (tamano,
forma, color, aroma, textura, sabor y peso) y da la
conformidad que la materia prima entregada por el
proveedor se encuentra bajo los parametros de calidad
establecidos por el area de logistica.

FIGURA 48. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
PARA ENTRADAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

La materia prima es entregada al responsable del area y
auxiliares de cocina quienes realizan la precocina,
dependera de la complejidad del plato para determinar el
namero de personas que entraran a la precocina que
puede ser der verduras y carne. Las verduras se lavan,
pelan, cortan y son almacenadas en bolsas de polietileno
de color transparente y llevados a la camara de

refrigeracion para su conservacion para el siguiente dia.
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Las carnes se limpian (se saca la piel y el exceso de
grasa), se lavan, sazonan y almacenan en contenedores
especiales en la camara de refrigeracion para su
conservacion para el dia siguiente.

FIGURA 49. LIMPIADO Y CORTADO DE LA
MATERIA PRIMA PARA ENTRADAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

De la guarnicion, esta puede ser papa procesada o con
cascara (sancochada con o sin cascara y frita), yuca o
camote; al dia siguiente, el personal de cocina solicita al
encargado del almacén la materia prima almacenada,
estas son sancochadas en una marmita y una vez cocidas

son colocadas en una fuente para el servido.

FIGURA 50. PICADO DE VERDURAS PARA LA
PREPARACION DE ENTRADAS

1 . B

y r.'

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

De la ensalada; al dia siguiente, el personal de cocina
solicita al encargado del almacén las verduras
almacenadas, estas se depositan en una fuente,
posteriormente se procese al mezclado y sazonado,

quedando listo para el servido.
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FIGURA 51. ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA
PRIMA PROCESADA

Para el freido de papas u otro acompanamiento, se
calienta el aceite a una temperatura adecuada; se frien, se

escurre y pasa a una etapa de enfriamiento.

FIGURA 52. EQUIPO PARA LA PREPARACION DE
ENTRADAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Para el horneado de las empanadas, se calienta el horno
a una temperatura adecuada; se ingresas las empanadas
en una charola de aluminio, terminado el proceso de

coccion, se enfrian.
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FIGURA 53. HORNO PARA LA COCCION DE
ENTRADAS

|

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Una vez que todo ha sido enfriado pasa a la etapa de

servido, que se realiza en un contenedor térmico.

FIGURA 54. CONTENEDOR TERMICO PARA
EL SERVIDO DE ENTRADAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Después del servido y tapado, son colocados en una caja
de cartdén y entregados al personal de distribucion, ellos
acomodan y apilan las cajas segun los puntos de

distribucion.
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FIGURA 55. EMPAQUE Y DISTRIBUCION
DE ENTRADAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Finalmente, las unidades moviles los entregan en su
destino final en SMCV.

FIGURA 56. VEHICULO DISTRIBUIDOR DEL
PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Area de produccion de la empresa Primer
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA PREPARACION DE ENTRADAS
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Preparacion de jugos
La preparacion de jugos se realiza de acuerdo a la
programacion del menu de la semana, es definido por el
area de planificacién, programacion y control de la
produccion.
Ingresa la materia prima con un dia de anticipacién a la
planta con las caracteristicas especificadas por el area de
logistica, el proveedor entrega la materia prima al
encargado del almacén quien hace la revisién de las
caracteristicas organolépticas (tamafo, forma, color,
aroma, textura y sabor).
La materia prima es entregada al responsable del area de
jugos quien revisa el estado de la fruta y si no esta en
buenas condiciones, la separa para su posterior
devolucion.
Una vez revisada la fruta por el encargado del area de
jugos, pasa a la siguiente etapa que es la desinfeccion de
la fruta; en un contenedor de plastico, se vierte agua y se
le agrega unas gotas de cloro; si no es desinfectada, no
puede pasar a la siguiente etapa.
Desinfectada la fruta, pasa a la etapa de pelado y picado,
para lo cual se usa tablas de picar de plastico; la fruta

picada es colocada en recipientes de acero quirurgico.

FIGURA 57. UTENSILIOS PARA LA PREPARACION
DE JUGOS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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En la etapa de licuado, se coloca la fruta picada en una
licuadora industrial donde ademas se anade azlcar y
agua (el agua no es purificada para su consumo, ya que
el agua que se utiliza es directa del suministro).

FIGURA 58. LICUADORA INDUSTRIAL

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Despues de licuar el producto, pasa por la etapa de
colado; donde es colocado en baldes de plastico
previamente, desinfectados.

FIGURA 59. CONTENEDOR PARA LA RECEPCION
DEL JUGO DESPUES DEL LICUADO

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Seguidamente, el contenido de los baldes de plastico son
vertidos a la llenadora de botellas manual, cuya capacidad
es de 60 litros, unas 120 botellas de medio litro
aproximadamente, donde se puede llenar unas 300
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botellas de medio litro en media hora segun la pericia del

operador.

FIGURA 60. MAQUINA LLENADORA DE BOTELLAS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Llenadas las botellas, pasan a la etapa de tapado;
mediante una maquina a presion de aire las tapas de

plastico son adheridas a los envases.

FIGURA 61. CONTENEDORES DE AGUA PARA
LA ELABORACION DE JUGOS

TTEEEEEREEERy.
i

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Terminado el proceso de tapado, son colocadas en cajas
cosecheras; cada caja cosechera contiene 40 botellas de

jugo de medio litro.
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FIGURA 62. CAJAS COSECHERAS PARA LA
DISTRIBUCION DE JUGOS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Puestos las botellas de los jugos y apiladas las cajas, son
regadas con agua para eliminiar algun residuo que haya
quedado en las botellas o tapas, durante el proceso de
llenado y tapado.

Finalmente, son entregados al personal de distribucion
quienes las colocan en las unidades moviles para ser

entregadas en su destino final en SMCV.

FIGURA 63. TRANSPORTE DE JUGOS PARA LA
DISTRIBUCION

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer
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Refrigerios Empresariales

CONTROL DE PROCESOS

PAGINA

VERSION

VIGENTE A PARTIR DE

FICHA DE PRODUCTOS CARNICOS FRESCOS

EMPRESA:

FECHA DE ELABORACION:

PRODUCTO
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INGREDIENTES CARNICOS
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CARNE DE VACUNO
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SEBO
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N o

OTROS

1. CONTROL DE ADITIVOS

ELABORACION

ADITIVOS UTILIZADOS
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2. CONTROL DE LA TEMPERATURA DEL PRODUCTO

ETAPA

TEMPERATURA DEL PRODUCTO ANTES DE SU

INTRODUCCION A LA CAMARA (*)

PICADO, ADOBADO, AMASADO

EMBUTIDO (**)

Cubrir solo las etapas que procedan y las casillas ho sombreadas:

(*) La temperatura no debera ser superior a los 10 °C.

(**) Cubrir solo en el caso que el embutido no se haga inmediatamente después del
amasado (por ejemplo, tras sufrir un proceso de maduracion)

| OBSERVACIONES:

FIRMA:
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Refrigerios Empresariales
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debera ser superior a 2 horas.

OBSERVACIONES:

FIRMA:




195
Control de productos tercerizados
La empresa Primer E.I.R.L. cuenta con proveedores que
ademas de proveer de materia prima, también realizan
subprocesos de embolsado y etiquetado.
Cada refrigerio empresarial consta del plato principal,
entrada o sopa; a su vez consta de postre (fruta o postre
elaborado), pan y cubiertos.
Del pan, la empresa tiene un acuerdo con la empresa que
provee el pan; este a su vez lo embolsa, y lo entrega la
misma manana de la preparacion de los refrigerios
empresariales. Cabe sefalar que no se hace ningun
control para verificar en qué condiciones se elabora y
embolsa el pan, silo realiza en las condiciones adecuadas

de tal forma que brinden un producto inocuo y de calidad.

FIGURA 64. TERCERIZACION DEL PAN

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Del postre; si es fruta, el proveedor hace el proceso de
lavado, desinfeccién, secado, embolsado y lo entrega con
un dia de anticipacion a la preparacién de los refrigerios.
No se hace seguimiento ni control del proceso de lavado
y desinfeccion, verificando si se realiza en las condiciones

adecuadas. Si es postre elaborado, no se realizan
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inspecciones ni control de los procesos de horneado y

envasado.

FIGURA 65. TERCERIZACION DE POSTRE
ELABORADO Y EMBOLSADO DE LA FRUTA

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

De los cubiertos, el proveedor es el encargado de
embolsar los cubiertos que consta de tenedor, cuchillo,
cuchara, cucharita, mondadiente y servilleta. No existe
control del embolsado ni del doblado de las servilletas, si

las realizan en éptimas condiciones de higiene y limpieza.

FIGURA 66. TERCERIZACION DEL EMBOLSADO
DE CUBIERTOS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

Del etiquetado, personal contratado por la empresa, se
encontrd que no las realizan en las condiciones
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adecuadas y no existe control del proceso de etiquetado

ni se realiza en condiciones de higiene y limpieza.

FIGURA 67. TERCERIZACION DE PEGADO DE
STICKER EN CONTENEDORES TERMICOS

Fuente: Area de produccién de la empresa Primer

4.1.1.7. Documentacion
A. Andlisis
La empresa Primer no cuenta con un adecuado control de
documentos ni lleva un adecuado manejo de la
documentacién respecto al control de sus procesos,
procedimientos, POE y POES; lo cual permite que no se
tomen las respectivas medidas correctivas en los distintos
procesos del area de produccion.

B. Propuesta

Los establecimientos que elaboran alimentos deben
demostrar que aplican las BPM. Esto no es posible si no
documentan las tareas que llevan a cabo.

Principales limitaciones. Los establecimientos a menudo
no estan acostumbrados a documentar las tareas que
realizan. Generalmente, se piensa que la documentacion
es una préctica tediosa e inutil, lo que puede ser cierto,
sobre todo si se documenta lo que no se hace. En otros
casos, especialmente cuando se comienzan a

implementar las BPM o los sistemas de gestién de
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inocuidad, se le asigna mas importancia a la
documentacién que a las actividades mismas, como si los
manuales o los documentos constituyeran las BPM o los
sistemas en cuestion. La experiencia ha demostrado que
los documentos resultan utiles si son bien elaborados,
sencillos, y si se tiene claro que su objetivo es ayudar a
sistematizar el trabajo y dar fe que las cosas se han hecho
bien.

La documentacién permite la reproduccién de actividades

y contribuye a que las buenas practicas se instauren como

una cultura viva en el lugar de trabajo. Al facilitar las

tareas, la documentacion permite hacer mejoras y abre el

espacio para la innovacion, la creatividad y la

capacitacién. Por el contrario, si las buenas practicas no

se documentan, nunca se tendra la certeza que la labor se

esta haciendo de la misma manera y de forma correcta.

Esta situacion lleva a la improvisacién y a la pérdida de

control. El proceso de documentacion y de aplicacion de

lo que en ella se establece es un reflejo de la madurez del

sistema. No se logra de la noche a la manana.

La lista que sugerimos a continuacién se ira construyendo

segun la empresa vaya identificando su necesidad.

Principales documentos que deben tenerse en

consideracion:

Listados maestros

» Listado de todos los documentos, con sus respectiva
identificacion.

» Listado de todos los proveedores.

» Listado de todos los insumos.

» Listado de las materias primas.

» Listado de los ingredientes.

» Listado de los productos de limpieza y desinfeccién.
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Listado de los materiales de empaque (distintos tipos y
modelos).

Listado de las etiquetas (distintos tipos y disefos)

Programas

Programa de saneamiento.
Programa de mantenimiento.
Programa de calibracién.
Programa de control de plagas.

Programa de control de proveedores.

Procedimientos

Control de proveedores y gestién de compras.
Control de operaciones.

Control de higiene de personal.

Validacién del programa de saneamiento.
Control de plagas.

Inspecciones, auditorias.

Retiro de productos.

Control de productos no conformes.

Instrucciones de trabajo

Instrucciones de limpieza (POES).

Instrucciones de desinfeccion (POES).

Instrucciones de vigilancia de parametros de control de
proceso.

Instrucciones sobre el control de los visitantes.
Instrucciones sobre el transito del personal.

Instrucciones sobre el manejo de desechos.

Especificaciones

Fichas técnicas de materias primas.
Fichas técnicas de insumos e ingredientes.

Fichas técnicas del producto final.
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» Fichas técnicas de etiquetas.
» Fichas técnicas de material de empaque.
* Fichas técnicas de productos de saneamiento.

» Fichas técnicas de los vehiculos de transporte.

Registros

» Control de proveedores.

» Operaciones de proceso.

» Control de higiene del personal.

» Inspeccién de planta, de almacenes y control de plagas.

Informes

* Informes de inspeccion y auditorias.
* Informes de validacion.

» Informes de ensayo del producto.

* Informes de calibracién.
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Formato de un listado maestro

Listado Maestro de Documentos

soomnr | oo | hma | 505, |2t | o | AR
Manuales

Programas

Procedimientos

Instrucciones

Especificaciones
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Estructura de un procedimiento

Cadiga
Empreta; P‘RE}EI%_EI:HDIEI-.ITD R
Facha

1. Objetivo

£, AlCAmCE

Definlciones
Docwmentes 8 conauiar

|

Responsabdidades
Consideracionss genergles

Procedimiemo
Fegisiros

~ @ fh

pa

Elshorado por: Revizado por: Aprohado pos:

Estructura de un mstructivo

Cadigo
i NSTRUCTIVD Ao
Fecha

1. Oijetivo [breve descrpoain)

Lugar de aplcacitn {preciaar e ipar especifica)
Fesponsabdidades

Instruccion {pasos & saguir

Reqgistros

S I

Elxshorado pos Revisado por: Aprahado por:
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ESTRUCTURA DE UNA ESPECIFICACION TECNICA

Cadigo
Empresa: ESPECIFICACION TECNICA DEL PRODUCTO Revision
Nombre fecha
1. Descripcion:
2. Requisitos sensoriales:
- Sabor
- Aroma
- Color
- Ofros
3. Reaquisitos fisicoquimicos
Detalle Tolerancia Método de evaluacion
4. Requisitos microbiol6gicos
Requisito n m M Método

pueden estar entre m-M

Requisitos de envasado
Requisitos de rotulado
Verificacion de la calidad:

- Inspeccidn en recepcion

- Ensayos

- Certificados del proveedor
- Auditorias al proveedor

No o

8. Requisitos de transporte
9. Requisitos de almacenamiento

n: namero de muestras, m: valor minimo, M: valor maximo, ¢c: nimero de muestras que

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Nombre de la empresa Aho:
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS
EQUIPO | CODIGO | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC | OBS
C-001 X X
C-002 X X
C-003 X X
C-004 X X
C-005 X X
C-006 X X
C-007
C-008 X X
C-009 X X X
C-010 X X
Elaborado por:
Nombre de la empresa Ano
PROGRAMA DE SANEAMIENTO
ZONA/ | TRATAMIENTO | INSTRUCTIVO /REGISTRO | FRECUENCIA MATERIALES RESPONSABLE
LUGAR
Pisos Limpieza 11-001 Diaria Detergente
Paredes Limpieza 11-002 Semanal Detergente
Limpieza y 11-003 Detergente
Mesas desinfeccion ID-001 Diaria desinfectante
Nombre de la empresa Ano:
PROGRAMA MAESTRO DE DESINFECTANTES
PRODUCTO .
ZONA /LUGAR PRINCIPIO | PUREZA CONCENTRACION PREPARACION | RESPONSABLE
ACTIVO DE USO

Superficies inertes de contacto
indirecto con alimentos (pisos,

Partes por millén

XX gotas / xx L

paredes, techos) XXXX % (ppm) de agua Colaborador 1
Superficies inertes de contacto Semanal

directo con alimentos (equipos, XX cucharaditas /

mesas, utensilios) xx L de agua Colaborador 2
Alimentos, frutas, hortalizas,

carnes, etc.) Diaria ml/ L de agua Colaborador 1
Superficies vivas:

manos del personal Colaborador 2
Agua potable Colaborador 1
Servicios higiénicos Colaborador 2
Superficies de zonas de

desechos. Colaborador 1

Otros.
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4.1.1.8. Procedimiento Operativo Estandarizado de Sanidad
(POES)

A. Andlisis

CUADRO 24. SE REALIZA LA LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
TENIENDO EN CUENTA LOS PROCEDIMIENTOS

ADECUADOS
fi ni
Si 28 70
No 12 30
Totales 40 100

fi: Frecuencias absolutas (frecuencias)
ni: Frecuencias relativas (porcentajes)
Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 68. SE REALIZA LA LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
TENIENDO EN CUENTA LOS PROCEDIMIENTOS

ADECUADOS

LIMPIEZA Y DESINFECCION

= No

Fuente: Elaboracién propia

En el cuadro 24, figura n® 68; se evidencia que el 70% del
personal de la empresa Primer que trabaja en el area de
produccion realiza la desinfeccién de equipos y utensilios
teniendo en cuenta los procedimientos adecuados y el
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30% desconoce los procedimientos de limpieza y
desinfeccién para la limpieza y desinfeccion de equipos.
La empresa Primer no cuenta con ningun procedimiento
operativo estandar de limpieza y desinfeccién; los
trabajadores que realizan estas funciones la realizan
empleando su criterio; el personal no esta capacitado para
el desenvolvimiento de estas funciones.
Desconocimiento de la importancia de las labores que

realizan.

. Propuesta
El diseno de la planificacién de la limpieza y desinfeccion,
la elaboracion de la documentacién asociada, la
determinacion de la metodologia de supervision e
implementacion de acciones correctivas requerira tiempo
y capacitacion de los encargados de la empresa. A su vez,
la implementacion de los mismos requerira la capacitacion
y/0 entrenamiento de todo el personal comprendido en el
alcance de dichas tareas.
Planificar los procesos de limpieza y desinfeccién que
deben ejecutarse. Definicion de qué se debe limpiar, quién
lo debe hacer, frecuencia de realizacion, responsables de
supervision, etc.
Elaboracion de los procedimientos/instructivos escritos
que detallen la limpieza y desinfeccion a ser llevada a cabo
en la empresa.
Capacitar y/o entrenar a todo el personal.
Implementar la planificacién de la limpieza y desinfeccién
definida y la documentacién elaborada.
Verificar su cumplimiento y resultados, tomando acciones
en casos de desvios.

Mejorarlos continuamente.
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El diseno de la planificacién de la limpieza y desinfeccion,
la elaboracibn de la documentacion asociada, la
determinacion de la metodologia de supervision e
implementacién de acciones correctivas requerira tiempo
y capacitacién de encargados de la empresa. A su vez, la
implementaciéon de los mismos requerira la capacitacion
y/o entrenamiento de todo el personal comprendido en el

alcance de dichas tareas.

Se ha implementado fichas de revision general de toda el
area de produccion; ademas de formatos para la limpieza

y desinfeccién de maquinas, equipos € instalaciones.
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. OBJETIVO

El objetivo del presente procedimiento es describir el proceso de limpieza y desinfeccion de las
diferentes areas y de los quipos y utensilios utilizados en ellas.

. ALCANCE

Se aplica al personal que realiza las labores de limpieza de la empresa Primer E.I.LR.L.

. DOCUEMTOS DE REFERENCIA

+ 1SO 9001: 2008: Sistema de Gestion de la Calidad — Requisitos.
*+ NA 0079 :2009 : Norma Andina

. DEFINICIONES

4.1. Contaminacién: Presencia de microorganismo, sustancias quimicas y materia prima extrana, en
cantidades que rebasan los limites establecidos en un producto o materia prima que resultan
perjudiciales para la salud humana.

4.2. Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrana u otras sustancias no
afnadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o aptitud de
los alimentos.

4.3. Desinfeccion: La reduccion, sin menoscabo de la calidad del alimento y mediante agentes
quimicos y/o métodos fisicos higiénicamente satisfactorios, del niumero de microorganismos a un
nivel que no dé lugar a la contaminacién nociva del alimento, mediante agentes quimicos, métodos
fisicos 0 ambos, higiénicamente satisfactorios.

4.4. Desinfectante: Cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las formas en desarrollo.

4.5. Detergente: Mezcla de sustancias sintético, cuya funcion es abatir la tensién superficial del agua,
ejerciendo una accién humectante, emulsificante y dispersante, facilitando la eliminacién de mugre
y manchas.

4.6. Higiene: Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los productos,
en todas las fases de fabricacion hasta su consumo final.

4.7. Limpieza: Conjunto de procedimientos que tienen como fin la eliminacién de tierra, residuos de
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4.8.

4.9.

4.10.

4.11.
412,
4.13.
4.14.
4.15.

tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias objetables.

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES): Es una descripcién de
pasos, para cumplir una tarea de sanitizacion que se realizan antes de la Operacién (pre
operacional) de la produccién, durante la operacién (operacional) proceso y que contiene una lista
de equipos, piezas y utensilios que se utilizan en una operacion y que forman parte de la tarea.
Sanitizacion: Accién de disminuir al maximo los patégenos a un nimero que no represente riesgo
al consumidor y que garantice la inocuidad a través de medios aplicados especificamente para
ello, donde inocuidad se entiende como las caracteristicas de un producto que no dane al
consumidor.

Sanitizante: Producto que busca eliminar o disminuir el mayor nimero de microorganismos y en
caso de que sobrevivan algunos, que estos no afecten la calidad microbiolégica de los alimentos
(todo proceso de sanitizacidén debe ir precedido de una limpieza a fondo).

Sanitizar: Accidn de asperjar la solucion sanitizante en el area senalada.

Detergente A: DM-500-H (Limpiador de superficies desengrasante de alta dilucion).

Detergente B: Detergente granulado.

Desinfectante A: Acid Sanitizer FP (limpiador desinfectante acido).

Desinfectante B: Hipoclorito de sodio.

. EQUIPOS Y UTENSILIOS

5.1.

5.

Alcance
Los equipos y accesorios sujetos a la elaboracion de los refrigerios son:
1.1. Area de proceso
5.1.1.1.  Area de plato de fondo
EQUIPOS
- Cocinas
- Horno Rational
- Licuadoras industriales
- Plancha de freir
- Marmitas
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5.1.1.2,

5.1.1.3.

Balanzas de mano / balanza de plataforma

UTENSILIOS

Mesas de trabajo
Tinas

Coches
Cuchillos

Ollas / asaderas
Tabas para picar

Area de entradas

EQ

UIPOS

Cocinas

Plancha para freir
Horno

Batidora industrial

Balanza

UTENSILIOS

Moldes

Mesas de trabajo

Tinas

Coches

Cuchillos

Ollas / asaderas / sartenes
Tablas para picar

Area de sopas
EQUIPOS

Cocinas
Marmitas
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- Balanzas
UTENSILIOS
- Mesas de trabajo
- Canastillas
- Cuchillos

5.1.1.4.

5.1.1.5.

Ollas / asaderas
Tablas de picar

Area de dietas
EQUIPOS

Cocinas

Horno Rational
Marmitas

Plancha para freir

Balanzas

UTENSILIOS

Mesas de trabajo
Canastillas y tinas
Cuchillos

Ollas / asaderas
Tablas de picar

Area de jugos
EQUIPOS

Licuadora industrial
Llenadora de botellas
Marmitas

Balanzas
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UTENSILIOS

Mesas de trabajo
Canastillas / tinas / baldes
Cuchillos

Tablas de picar

5.2. Procedimiento

5.2.1. Area de plato de fondo

5.2.1.1. Equipos

Cocinas

Se desarma la cocina retirando las parrillas, la cual es lavada individualmente en un
balde de agua con detergente; se retira los restos de materia organica con agua a
presion; se lava con detergente; se enjuaga con abundante agua y se procede a
sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de  producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Horno Rational

Se desarma el horno retirando las piezas modviles, las cuales son lavadas
individualmente en un balde de agua con detergente; se retira los restos de materia
organica con agua a presién; se lava con detergente; se enjuaga con abundante
agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de  producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Licuadoras industriales
Se desarma la licuadora retirando la cuchilla, las cuales son depositadas en un
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balde de agua con detergente; se retira los restos de materia organica con agua a
presion; se lava con detergente alcalino; se enjuaga con abundante agua y se
procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de  producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Plancha de freir
Se retira los restos de materia organica con agua a presién, se lava con detergente
liquido, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Marmitas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Balanza de (mano / plataforma)
Verificar que la balanza esté apagada, limpiar con un pafno limpio la superficie y
proceder a sanitizar.
- Frecuencia: Se limpia cada vez que se utiliza.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.
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5.2.1.2. Utensilios

Mesas de trabajo

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Tinas y jabas

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Coches

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: Detergente granulado - dosis 7.5 gr. / It de agua

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Cuchillos y utensilios

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
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- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Ollas / asaderas

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Tablas de picar

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.2.2. Area de entradas

5.2.2.1 Equipos

Cocinas

Se desarma la cocina retirando las parrillas, la cual es lavada individualmente en un
balde de agua con detergente; se retira los restos de materia organica con agua a
presion; se lava con detergente; se enjuaga con abundante agua y se procede a
sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de  producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.
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» Plancha de freir
Se retira los restos de materia organica con agua a presién, se lava con detergente
liquido, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Horno
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: Detergente granulado - dosis 7.5 gr. / It de agua
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Batidora industrial
Se retiran los bastidores y el bol de acero quirdrgico, la cual es lavada
individualmente en un balde de agua con detergente. Se retiran los restos de materia
organica con agua a presion; se lava con detergente alcalino; se enjuaga con
abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

- Balanza de (mano / plataforma)
Verificar que la balanza esté apagada, limpiar con un pafo limpio la superficie y
proceder a sanitizar.
- Frecuencia: Se limpia cada vez que se utiliza.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.
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5.2.2.2. Utensilios

Moldes

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante - Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200

ppm
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Mesas de trabajo

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Tinas y jabas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Coches

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua.
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Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.
Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Cuchillos y utensilios

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Ollas / asaderas / sartenes

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracion de 0.5

Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Tablas de picar

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracion de 0.5

Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.2.3. Area de sopas

5.2.3.1. Equipos
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» Cocinas
Se desarma la cocina retirando las parrillas, la cual es lavada individualmente en un
balde de agua con detergente; se retira los restos de materia organica con agua a
presion; se lava con detergente; se enjuaga con abundante agua y se procede a
sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de  producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Marmitas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Balanzas de mano
Verificar que la balanza esté apagada, limpiar con un pano limpio la superficie y
proceder a sanitizar.
- Frecuencia: Se limpia cada vez que se utiliza.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5.

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.3.3.2. Utensilios

* Mesas de trabajo
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
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- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Canastillas y tinas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Cuchillos y utensilios
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Ollas / asaderas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracién de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Tablas de picar
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
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- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.2.4. Areade dietas
5.2.4.1. Equipos

+ Cocinas
Se desarma la cocina retirando las parrillas, la cual es lavada individualmente en un
balde de agua con detergente; se retira los restos de materia organica con agua a
presion: se lava con detergente; se enjuaga con abundante agua y se procede a
sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Horno Rational
Se desarma el horno retirando las piezas moviles, las cuales son lavadas
individualmente en un balde de agua con detergente; se retira los restos de materia
organica con agua a presion; se lava con detergente; se enjuaga con abundante
agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.

+ Marmitas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
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- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.
» Plancha de freir
Se retira los restos de materia organica con agua a presién, se lava con detergente
liquido, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

- Balanza de (mano / plataforma)
Verificar que la balanza esté apagada, limpiar con un pano limpio la superficie y
proceder a sanitizar.
- Frecuencia: Se limpia cada vez que se utiliza.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.2.4.2. Utensilios
» Mesas de trabajo
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Canastillas y tinas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
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Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm
Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Cuchillos y utensilios

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
Tiempo de contacto: 1 minuto.

+ Ollas / asaderas

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracion de 0.5
Tiempo de contacto: 1 minuto.

» Tablas de picar

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente

alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua- concentracion de 0.5

Tiempo de contacto: 1 minuto.

5.2.5. Areade jugos

5.2.5.1. Equipos

+ Licuadoras industriales
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Se desarma la licuadora retirando la cuchilla, las cuales son depositadas en un balde
de agua con detergente; se retira los restos de materia organica mediante agua a
presion; se lava con detergente alcalino; se enjuaga con abundante agua y se
procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Llenadora de botellas
Se retira los restos de materia organica con agua a presién, se lava con detergente
liquido, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

* Marmitas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

- Balanza de (mano / plataforma)
Verificar que la balanza esté apagada, limpiar con un pafno limpio la superficie y
proceder a sanitizar.
- Frecuencia: Se limpia cada vez que se utiliza.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracién de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.
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5.2.5.2.

Utensilios
Mesas de trabajo
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5
- Tiempo de contacto: 1 minuto.
Canastillas, tinas y baldes
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Cuchillos y utensilios

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/It de agua-concentracion de 0.5

- Tiempo de contacto: 1 minuto.

Tablas de picar

Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.

- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.

- Detergente: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml/ It de agua 0.3 %.

- Sanitizante: Acid Sanitizer FP dosis 4ml/lt de agua- concentracion de 0.5
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- Tiempo de contacto: 1 minuto.

6. AREAS Y AMBIENTES DE PROCESO

Alcance

Se aplica a todas las areas involucradas en el proceso productivo

6.1.1. Area de Plato de fondo y dietas
- Paredes
- Piso
- Puertas
- Cortinas sanitarias
- Techo
- Luminarias
- Canaletas
- Lavaderos
6.1.2. Area de entradas
- Paredes
- Piso
- Puertas
- Cortinas sanitarias
- Techo
- Luminarias
- Canaletas
- Lavaderos
- Poza de enfriamiento
6.1.3. Area de sopas
- Paredes
- Piso
- Puertas
- Cortinas sanitarias
- Techo

- Luminarias
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- Canaleta
- Lavadero
- Ventanas
6.1.4. Antecamara de ingreso
- Piso
- Paredes
- Techo
- Luminarias
- Pediluvios
- Lavamanos 1y 2
- Cortinas Sanitarias

6.2. Procedimiento
a) Piso

Con ayuda de una escoba, se retiraran los restos existentes en la superficie; se disuelve
detergente granulado en agua y con ayuda de una escoba, se restriega toda la superficie;
se enjuaga con abundante agua y se procede a desinfectar.

- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.

- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5gr / It de agua.

- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

b) Paredes
Con ayuda de una escoba, se retiraran los restos existentes en la superficie; se disuelve
detergente granulado en agua y con ayuda de una escoba, se restriega toda la superficie;
se enjuaga con abundante agua y se procede a desinfectar.
- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5gr / It de agua.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.
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c) Techo
Con ayuda de una escoba, se retiran restos de la superficie.
- Frecuencia: Una vez por semana al finalizar el turno.

d) Luminarias
Con ayuda de un trapo limpio y seco, retirar los restos de polvo o cualquier otro objeto
extrafo.

- Frecuencia: Una vez por semana al finalizar el turno.

e) Ventanas
Se disuelve detergente granulado en agua; con ayuda de un trapo limpio, se limpia la
superficie; se enjuaga y se procede a secar.
- Frecuencia: Una vez por semana al finalizar el turno.

- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr / It de agua.

f) Canaletas
Con ayuda de una escoba, se retiran los restos existentes y los que estén retenidos en
la rejilla; se disuelve detergente granulado y con ayuda de una escoba se restriega la
superficie; se enjuaga y se procede a desinfectar.
- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

g) Poza de enfriamiento
Desaguar completamente la poza; con ayuda de una escoba se retiran los restos
existentes en el fondo; se disuelve detergente alcalino y con ayuda de una escobilla se
restriegan las superficies internas y externas; se enjuaga con abundante agua y se

procede a desinfectar.
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- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: CLEAN UP ALCALINO - dosis 3 ml / It de agua 0.3 %.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

h) Cortinas sanitarias
Se disuelve detergente granulado en agua; con ayuda de una escobilla, se restriega las
superficies; se enjuaga con agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm

i) Pediluvios
Se desaguan los pediluvios; con ayuda de una escoba, se retiraran los restos existentes
en la superficie; se disuelve detergente granulado en agua y con ayuda de una escoba,
se restriega toda la superficie; se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: cuatro veces al dia; al iniciar el turno, a media mafiana, a media tarde y
al finalizar turno.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

j) Lavamanos
Se disuelve detergente granulado en agua; con ayuda de una escobilla, se restriega las
superficies; se enjuaga con agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm
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k) Inodoros:
Se disuelve detergente granulado en agua; con ayuda de una escobilla para inodoros, se
restriega las superficies; se enjuaga con agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: una vez al dia, al final del turno o cada vez que lo requiera.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5 gr/ It de agua.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

1) Casilleros

Se retiran las particulas extranas, retirando el polvo existente en el interior.

m) Parihuelas
Se retiran los restos de materia organica con agua a presion, se lava con detergente
alcalino, se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
- Frecuencia: Al término de su uso, o cada vez que se cambie de producto.
- Detergente granulado: Detergente granulado - dosis 7.5gr / It de agua.
- Desinfectante: Hipoclorito de sodio — dosis 2.6ml /It de agua. 200 ppm.

n) Anaqueles
Con ayuda de una escobilla, se retiraran los restos existentes en la superficie; se disuelve
detergente granulado en agua, con ayuda de una escoba se restriega toda la superficie,
se enjuaga con abundante agua, se procede a sanitizar.

i) Puertas:
Con ayuda de una escobilla, se retiraran los restos existentes en la superficie, se
disuelve detergente granulado en agua y con ayuda de una escoba se restriega toda
la superficie; se enjuaga con abundante agua y se procede a sanitizar.
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6.3. Actividades
g | e || EEE, L EEAESErEe oo les | s

Piso a) X X X B 1 B 1
Paredes b) X X B 1 B 1

3.3.1.  Plato | Techo c) X B 1 B

de fondo vy —

dietas Luminarias d) X B 1 B
Cortinas h) X B 1 B
Canaletas f) X X X X B 1 B 1
Piso a) X X B 1 B 1
Paredes b) X B 1 B 1
Techo c) X B 1 B

3.3.2. Luminarias d) B 1 B

Entradas
Cortinas h) B 1 B
Canaletas f) X X X B 1 B 1
entriamiento 9 x B 1 B 1
Piso a) X X X B 1 B 1
Paredes b) X X B 1 B 1
Techo c) B 1 B

3.3.3. Sopas | Luminarias d) X B 1 B
Ventanas e) X B 1 B
Canaletas f) X X X B 1 B 1
sanitarias i x x B 1 B 1
Piso a) X X X B 1 B 1
Paredes b) X X B 1 B 1
Techo c) X B 1 B

3.3.4. Luminarias d) B 1 B

Antecamara o0 Vios i) x x x B 1 B 1
I;azvamanos1 i) X X X B 1 B 1
sanitarias h) x x B 1 B 1

Fuente: Elaboracion propia

CR: Cuando lo requiera
FP: Fin de proceso

FT: Fin de turno

FDS: Fin de semana

DETERGENTE B: detergente granulado
DOSIFICACION 1: 7.5 gr/ litro de agua

DESINFECTANTE B: Hipoclorito de sodio
DOSIFICACION 1: 2.6 ml/ litro de agua
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7. SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTUARIOS
7.1. Alcance
7.1.1. SS. HH. de varones y damas
- Piso
- Paredes
- Techo
- Lavamanos

- Inodoro

7.1.2. Vestuario de varones y damas
- Piso
- Paredes
- Techo
- Casilleros
7.2. Procedimiento
Los que se describen en el punto 3.2.

7.3. Actividades
Los servicios higiénicos estan en perfecto funcionamiento, con conexiones de agua potable y
desagtie.
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" PROCE FRECUENCIA DETER DOSIFI | SANITI | DOSIFI
AREA LUGAR 5 .
DIMIENTO cr |ep | FT | FDS GENTE | CACION | ZANTE | CACION
Piso a) X X | x B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
Techo c) X B 1 B
4.3.1.SS. HH. Inodoro k) B 1 B 1
Varones / damas
Lavamanos i) X X B 1 B 1
Puerta f) B 1 B 1
Utensilios de
limpieza 0) X X1 x B 1 B
Piso a) X | x| x B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
4.3.2. Vestuarios
Varones / damas | 16chos ©) X B 1 B
Casilleros ) X B 1 B
Ventanas/puertas f) X B 1 B 1

Fuente: Elaboracién propia

8. CAMARAS Y ALMACENES

8.1. Alcance

8.1.1. Camara de refrigeracion de la materia prima
- Piso
- Paredes
- Techo
- Parihuelas
- Anaqueles

8.1.2. Camara de refrigeracion del producto terminado
- Piso
- Paredes
- Techo
- Parihuelas
- Anaqueles

8.1.3. Camara de congelacién
- Piso
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- Paredes
- Techo
- Parihuelas
- Anaqueles

8.2.

8.3.

8.1.4. Almacén de insumos

Piso
Paredes
Techo
Parihuelas

Anaquel

Procedimiento

Los que se describen en el punto 3.

Actividades
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AREA LUGAR PROCE FRECUENCIA DETER | DOSIFI | SANITI| DOSIFI
DIMIENTO | cr | FP | FT | FDs | GENTE CACION | ZANTE | CACION
Piso a) X X X B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
5.3.1. Camara de | 1Mo c) X B ! B
refrigeracion de la | Luminarias d) X B 1 B
materia prima
Cortinas sanitarias h) X B 1 B
Parihuleas m) X X X B 1 B 2
Anaqueles n) X X B 1 B 1
Piso a) X X X B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
5.3.2. Camara de | Techo c) X B 1 B
refrigeracion del
producto Luminarias d) X B 1 B
terminado Cortinas sanitarias h) X x | x B 1 B 2
Parihuleas m) X X X B 1 B 1
Anaqueles n) X X B 1 B 1
Piso a) X X X B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
Techo c) X B 1 B
5.3.3. Camara de
congelado Luminarias d) X B 1 B
Cortinas sanitarias h) X X X B 1 B 2
Parihuleas m) X X X B 1 B 1
Anaqueles n) X X B 1 B 1
Piso a) X X X B 1 B 2
Paredes b) X X B 1 B 1
5.3.4. Aimacén de | Techo c) X B 1 B
insumos Luminarias d) X B 1 B
Parihuleas m) X X X B 1 B 2
Anaqueles n) X X X B 1 B 1

Fuente: Elaboracion propia
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9. TRANSPORTE

9.1. Alcance
Todo vehiculo externo que transporte materia prima, insumos y producto final.

9.2. Procedimiento
Los responsables de los vehiculos de transporte, con ayuda de una escoba, retiraran los restos
de desechos y polvo, después se restregara la superficie con ayuda de un escobillén con una
solucion de agua y detergente, luego se enjuaga y desinfecta.

TRANSPORTE LUGAR FRECUENCIA
Piso
Paredes Toda vez que llegue un vehiculo
Materia prima, insumos, transportando materia prima, insumos e
producto terminado Plagas ingredientes y lleve el producto

_ T terminado
Hora de dltima limpieza/

desinfeccion

10. UTENSILIOS DE LIMPIEZA

10.1. Alcance
Todos los utensilios y materiales utilizados para este fin

10.1.1. Utensilios
- Escobas
- Escobillones
- Recogedores
- Jaladores
- Escobillas
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10.2. Procedimiento

Se retiran los restos de materiales organicos o cualquier otro tipo de restos de las superficies,
se lavan con agua y detergente, se sanitizan y se colocan en el area designada, segun sea su

funcién.

11. TACHOS DE BASURA

11.1. Alcance

Todos los tachos de basura de todas las areas.

11.1.1. Tachos

- Tachos de desechos organicos

- Tachos de desechos plasticos

- Tachos de desechos (cartén / papel)

11.2. Procedimiento

Se procede a desechar los materiales de desecho contenidos en ellos, después con una solucién

de detergente y agua se restriega la superficie con ayuda de una escobilla.

11.3. Actividades

UTENSILIO FRECUENCIA DETERGENTE | DOSIFICACION | SANITIZANTE | DOSIFICACION
CR| FP | FT | FDS
Escobillones X B 1 B 1
Recogedores X B 1 B 1
Jaladores X B 1 B
Escobillas X B 1 B

Fuente: Elaboracion propia
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12. RESPOSABLES

Supervisa: Jefe de control de calidad
Controla: Jefe de produccién
Ejecuta: Asistente de calidad

13. LIMPIEZA DE TANQUES DE AGUA

13.1. Alcance

Tanques y pozas de almacenamiento de agua

13.2. Procedimiento

Vaciar parcialmente el tanque y dejar una cierta cantidad de agua (unos 15 a 20 cm). Luego
lavar las paredes, el fondo y la tapa con un cepillo, agua y detergente. Para vaciarlo, cerrar el
paso de agua entrante; también debe de cerrar el paso de agua del tanque hacia las caferias
de la planta, para evitar que se ensucien durante la limpieza.

A continuacién, vaciarlo completamente y enjuagar varias veces hasta que no queden mas
residuos. Eliminar los residuos por el desagle del fondo del tanque y no por las canerias, para
que estas no se llenen de residuos.

Frecuencia: Una vez cada 6 meses

Responsable: Personal de mantenimiento

14. DESINFECCION DE AREAS

La desinfeccion de las areas se llevan a cabo segun el cronograma establecido, esta desinfeccion es
realizada por una empresa certificada (CIFUMIGA E.l.R.L.); con este procedimiento, garantizamos la
inocuidad de la planta.
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INCIDENCIA / MEDIDA
CORRECTORA

SUELOS, PAREDES, VENTANAS , TECHOS

* Suelos sin grietas 0 desconchados y limpios ch e
* Paredes sin grietas 0 desconchados y limpios co icd
» Ventanas y puertas en buen estado y limpias co 1co
¢ Techos sin grietas, desconchados, manchas o humedad |CO ICO
e Lamparas con proteccion y limpias co I1co
SUPERFICIES DE TRABAJO
* Encimeras sin grietas o desconchados y limpios ch e
* Mesas de trabajo sin grietas o desconchados y limpias co ic
» Tajos y tablas de corte en buen estado y limpias co I1cO
LAVAMANOS
e Limpios y en buen estado co e
* Sin objeto, utensilios o alimentos co ico
« Con jabén liquido y toallas de papel ca 1co
e Papelera o cubo co 1ca
* Agua caliente y fria co I1ca
EQUIPOS
* Picadora en buen estado y limpia ch ich
* Amasadora en buen estado y limpia co icd
» Embutidora en buen estado y limpio ca 1cd
* Balanza de aditivos en buen estado y limpio co Ico
* Desinfectadores de cuchillos en buen estado y limpios co I1co
* |nstalaciones para el lavado de Utiles en buen estado co 1cO
* Cubos de residuos en buen estado y limpios cO IcO

C: Correcto IC: Incorrecto
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INCIDENCIA / MEDIDA

TRABAJADOR CORRECTORA
MANIPULACIONES
e Orden adecuado, con ausencia de objetos extrafios,|CL 1CO
cartones en el suelo, etc.
* Separacion de zonas, superficies y utensilios para la|CO ICO
manipulacién de las carnes y productos crudos de los
productos elaborados y semielaborados.
* Las operaciones se realizan rapidamente, evitando que las |[C[O  ICO
carnes permanezcan fuera del frigorifico.
* Se pesan los aditivos utilizados, respetando las dosis|cO |cUd
maximas autorizadas.
¢ Se controla que la temperatura de los productos frescos |cO |cO
elaborados nunca sobrepase los 10°C.
SECADERO / AHUMADERO
SUELOS, PAREDES, VENTANAS , TECHOS
* Suelos sin grietas 0 desconchados y limpios coO 1I1cd
* Paredes sin grietas 0 desconchados y limpios co IcO
* Ventanas y puertas en buen estado y limpias cO IcO
* Huecos y ventanas protegidas con mallas anti insectos co Ico
* Techos sin grietas, desconchados, manchas o humedad cao 1co
e Lamparas con proteccién y limpias coO I1cO
* Colgadores y ganchos sin corrosion y limpios. coO I1cO
MANIPULACIONES
e Orden adecuado, con ausencia de objetos extrafios,|C O ICO
cartones en el suelo, etc.
* Productos colgados sin contactar con el techo o las|CO ICO
paredes.
» Temperatura adecuada durante todo el proceso de curado |CH  ICT
(no més de 22°C)
* Se respetan los tiempos de curado de los productos que |C O 1cO
van a ser almacenados a temperatura ambiente.

C: Correcto IC: Incorrecto




CAMARAS / EXPOSITORES FRIGORIFICOS

(INCLUDOS ARCONES CONGELADORES)
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INCIDENCIA/
CAMARA | | CAMARA Il | CAMARA Il MEDIDA
CORRECTORA

¢ Superficies en buen estado y limpios cOo Ico|lcOo 1ct|co 1cO

* Puertas y gomas en buen estado y limpias cO icojco icojco 1cu

¢ Los productos no contactan con el suelo cO icjco 1icOo|co I1cO

« Separacién de las carnes de los productos|CO ICH|cO IcH cO 1cO

elaborados y semielaborados

» Ausencia de productos caducados cO Icojco Ict|co IcOo

* Productos identificados chO 1cOjco ctb|co 1cd

» Temperatura: lectura / medicion SV NP I [ovoca | oo

ALMACEN INCIDENCIA/MEDIDA
CORRECTORA
SUELOS, PAREDES, VENTANAS , TECHOS

* Suelos sin grietas o desconchados y limpios cO Icd

* Paredes sin grietas, manchas o humedades ca IcO

» Ventanas protegidas y limpias (incluida malla) co 1co

* Techos sin grietas, desconchados, manchas o humedad ch 1co

e Lamparas con proteccién y limpias cu 1co

* Estanterias sin éxidos o deterioros y limpias ch 1co

ESTIBA

¢ Ausencia de productos en el suelo co 1co

e Separacién de productos no alimenticios co I1co

* Productos sin envasar tapados co I1cd

* Ausencia de productos caducados co 1cd

¢ Orden adecuado y ausencia de objetos extrafios co icd

* Productos y Utiles de limpieza separados de alimentos co icu




SERVICIOS HIGIENICOS
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INCIDENCIA/MEDIDA
CORRECTORA

Suelos, paredes y techos en buen estado y limpios
Sanitarios en buen estado y limpios

Ausencia de olores

Jabén liquido

Toallas de papel y/o secadores de aire

Papeleras

co
ca
co
co
c
co

ica
Ict
Ict
Icy
iIc
IcCO

VESTUARIOS DEL PERSONAL

Estado de limpieza y mantenimiento correctos cO cd
Ordenado co I1cu
Taquillas en buen estado cho Icd
Separacién de la ropa de trabajo y de calle cOo 1cd
Ausencia de objetos extranos cO cd
HIGIENE PERSONAL
Indumentaria de uso exclusivo y limpia ch Ico
Calzado adecuado y limpio co I1cd
Uso de cubrecabezas co Ico
No utilizan joyas co 1cd
Manos y ufas limpias cO 1cO
Heridas protegidas (en su caso) cO 1cd




BASURAS
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INCIDENCIA/MEDIDA
CORRECTORA

El cuarto o espacio destinado a basuras se encuentra en |CO ICO
adecuado estado higiénico y de mantenimiento
Contenedores limpia y con tapa hermética cO Icao
Ausencia de olores cO 1cd
Ausencia de restos de desperdicios fuera de los|CO IcO
contenedores
REVISION DE LAS MEDIDAS DE LUCHA CONTRA PLAGAS
Todos los huecos tapados cOo i1co
Mallas de ventanas en buen estado y sin rotura ca I1co
Aparatos eléctricos en funcionamiento y con las bandejas |CL]  1CO
recogedoras en buen estado
Ausencia de insectos, heces, roedores muertos, o|CO |CO
alimentos comidos.
C: Correcto IC: Incorrecto
O DS EIVACIONES: . ... ..ttt ettt ettt
Fecha: ..................... de ..o de 20

Firma el responsable:
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Zona:

Superficies y/o
elementos a limpiar

Frecuencia
minima

Producto

Dosificacion

Temperatura
del agua

Modo de empleo

Suelos

y

X .
o

T

| . Y
T

-,
T

AT

-
N

Paredes

A

Superficies,

mostradores

Techos
Lamparas

E 2
E 2
E 2
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Zona: Cocina principal
Superficies y/o Frecuencia Producto | Dosificacion | Temperatura Modo de empleo
elementos a minima del agua
limpiar
Picadora ﬂ
Licuadora ﬂ
Marmitas ﬁ
Cuchillos ﬁ

Tablas de corte

Cubos de basura
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Zona: Camaras frigorificas
Zonay/o materialesa | precyencia Producto | Dosificacion | 1emperatura Modo de empleo
limpiar minima del agua

Suelos
Paredes ﬂ
Estanterias ﬂ
Techos ﬂ:

Lamparas
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Zona: Servicios higiénicos y vestuarios
Zonay/o materialesa | precyencia Producto | Dosificacion | 1emperatura Modo de empleo
limpiar minima del agua

Suelos
Paredes ﬂ
Sanifarios ﬂE
Techos ﬂ:

Lamparas
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Zona: Almacén
Zonay/o materialesa | precyencia Producto | Dosificacion | 1emperatura Modo de empleo
limpiar minima del agua

-,
M,

Suelos e
Paredes ﬂ
Estanterias ﬂ |
Techos ﬂ: @

Lamparas
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Zona: Trabajador de platos elaborados a base de carne
Superficies y/o Frecuencia Producto | Dosificacion | lemperatura Modo de empleo
elementos a limpiar minima del agua
ﬂg
Horu;

Freidoras

Fogones, parrillas
planchas
Equipos de peso

=)
Campanas
extractoras

Marmitas, perolas

Cuchillos, utensilios




5.1.

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

PRIMERA: La gestién empresarial en el area de produccién de la empresa

SEGUNDA:

TERCERA:

Primer no ha sido la adecuada, debido que no cuenta con un
sistema de seguridad e inocuidad alimentaria o Buenas
Practicas de Manufactura la cual garantice que la produccion de
alimentos se realice de manera inocua.

A través de la aplicacién de fichas, formatos, procedimientos
operativos estandar y procedimientos operativos estandar de
sanidad se ha logrado levantar las no conformidades de los
requisitos de las buenas practicas de manufactura.

La implementacion del programa de capacitacién ha sido
fundamental porque ha permitido preparar y concientizar al
personal en las funciones que le son encomendadas, de esta
manera se ha logrado reducir el nimero de quejas de un 1% a
0%. El programa de mantenimiento ha permitido reparar,
mejorar instalaciones y reduccién no conformidades de un
21,42% a 7,14%.

CUARTA: Mediante la implementacion del Just In Time se redujeron las

pérdidas de materia prima y costos por sobreproduccion.
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5.2. RECOMENDACIONES

PRIMERA: Mantener programas de capacitacién de manera continua con
el objetivo de que el personal cuente con el conocimiento
necesario y la motivacion para producir alimentos que no sean
dafinos para el ser humano.

SEGUNDA: Realizar seguimiento continuo a la forma como los auxiliares
llenan cada uno de los registros.

TERCERA: Para que la planta de alimentos obtenga la garantia de la
condiciéon sanitaria de sus actividades y productos, deben
contar con un laboratorio propio o contratar los servicios de un
laboratorio externo.

CUARTA: La empresa debe asignar el personal y/o el departamento
responsable de la preparacion y ejecucion de las auditorias.
Este personal puede ser interno y/o externo.

QUINTA: Disenar, documentar, implementar y validar el programa de
aprobacién de proveedores, programa de mantenimiento
preventivo de equipos e instalaciones, programa de
documentacién y el programa de auditorias para construir una
base soélida para la implementacién del sistema HACCP.

SEXTA: Divulgar la guia a todo nivel de la organizacién para que sea
implementada a todas las areas de elaboracion de alimentos.
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VARIABLES E INDICADORES

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS METODOLOGIA
VARIABLES INDICADORES
Problema general Obijetivo general Hipétesis general
VARIABLE NIVEL DE LA
¢ Cudl es la mejora de | Determinar la mejora | Dado que las buenas DEPENDIENTE INVESTIGACION
la aplicacion de las | de la aplicacion de | practicas de
+ Calidad

buenas practicas de
manufactura en la
gestion empresarial del
area de produccion de

la empresa Primer?

buenas practicas de
manufactura en la
gestion empresarial del
area de produccion de

la empresa Primer.

manufactura permiten
garantizar los
productos alimenticios
en cuanto a calidad,
eficacia,

almacenamiento  en

condiciones sanitarias.

Es probable que la
aplicacion de las
buenas practicas de
manufactura permita
mejorar la  gestion

empresarial del éarea

Gestion empresarial
del &rea de

produccion.

VARIABLE
INDEPENDIENTE

Buenas practicas de

manufactura

» Productividad

« Eficiencia

» Ingreso y recepcion

de la Materia prima.
» Condiciones que
debe de cumplir el
establecimiento para

su funcionamiento.

Investigacion

explicativa

METODO DE LA
INVESTIGACION

Aplicacion del método

cientifico

DISENO DE LA
INVESTIGACION

Disefo no

experimental

UNIDAD DE ESTUDIO
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Problema especifico

» ;CoOmMo ha sido la
gestiébn empresarial
del area de
produccion de la
empresa Primer
antes de la
aplicacién de las
buenas practicas de

manufactura?

¢;De qué manera la
aplicaciébn de las
buenas practicas de
manufactura ha
permitido mejorar la
gestion empresarial
del area de
produccion de la

empresa Primer?

Objetivos
especificos

* Analizar y evaluar la
gestiébn empresarial
del area de
produccion de la
empresa Primer
antes de la
aplicaciéon de las
buenas practicas de

manufactura.

Evaluar de qué
manera la aplicacion
de las  buenas
practicas de
manufactura ha
permitido mejorar la
gestiébn empresarial
del area de
produccion de la

empresa Primer.

de producciéon de la

empresa Primer.

Hipotesis especifica

e La gestion
empresarial es
inadecuada antes de
la aplicacion de

buenas practicas de

manufactura.
e La gestion
empresarial es

adecuada después
de la aplicaciéon de
buenas practicas de

manufactura.

Personal.

Higiene en la
elaboracion a lo
largo de la cadena
de produccion.
Almacenamiento de
materia prima y
producto final.
Control de procesos

en la produccién.

Documentacion.
Programa de
limpieza y

desinfeccion.

La empresa Primer,
ubicada en la ciudad

de Arequipa.
POBLACION

Los trabajadores del
area de produccion de

la empresa Primer.
MUESTRA

Todos los trabajares
del area de produccién
de la empresa Primer,
que son 40

trabajadores.
INSTRUMENTOS

Encuestas y el
contenido de una

camara digital.
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ENCUESTA SOBRE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA
EMPRESA PRIMER

Obijetivo: La finalidad de la presente encuesta es determinar el grado de aplicacion
de las buenas practicas de manifactura por parte del personal manipulador de
alimentos de las areas de produccion de la empresa Primer.

Instrucciones: Lea cuidadosamente cada uno de los interrogantes que se
presentan a continuacién y marque con X una de las opciones de respuesta que se
ofrecen para cada pregunta, tenga en cuenta que es muy importante la objetividad
con que responde.

1. ¢CONOCE QUE SON LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA?

1.Si ()
2.No ()

Cual:

2. ¢CONOCE LAS BUENAS PRACTICAS DE RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA?

1.Si ()
2.No ()

Cual:

3. ¢(CREE USTED QUE LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA PRIMER
SON LAS ADECUADAS PARA LA ELABORACION DE ALIMENTOS?

4. ¢(DURANTE SU PERMANENCIA EN LA EMPRESA HA, RECICBIDO LA
CAPACITACION ADECUADA PARA EL DESENVOLVIMIENTO DE SUS
FUNCIONES?

1.Si ()
2.No ()

Cuaél:
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5. ¢(REALIZALA MANIPULACION DE LOS ALIMENTOS CON EL EQUIPO DE
PROTECCION ADECUADO?

1.Si ()
2.No ()

Cémo:

6. ¢(CONSIDERA USTED QUE LA MATERIA PRIMA ES ALMACENADA EN
LAS CONDICIONES ADECUADAS?

7. ¢CREE USTED QUE SE TIENE LA SUPERVISION Y CONTROLES
NECESARIOS EN LA PRODUCCION DE REFRIGERIOS
EMPRESARIALES?

1.Si ()
2.No ()

Cual:

8. ¢REALIZA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS EQUIPOS Y
UTENSILIOS TENIENDO EN CUENTA LOS PROCEDIMIENOS
ADECUADOS?

1.Si ()
2.No ()

Coémo:

iMuchas gracias por su colaboracion!
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Fecha

Area

Hallazgos

Accion correctiva

Registros

Normas

15-12-2014

Almacén

Evidencia que la materia prima ingresa a la planta una vez
terminada la produccion, con un horario establecido a partir del
de las 11 de la mafiana.

Evidencia que los proveedores entregan la materia prima de
acuerdo a las caracteristicas establecidas por el area logistica y
entregados a los encargados de almacenes (secos, frios y
complementarios).

Del almacén de congelacién y refrigeracion, el encargado recibe
productos que deben ser congelados (carne) y producto que
deben ser conservados (queso, huevos y algunas verduras),
teniendo en cuenta las propiedades organolépticas de cada
materia prima.

Son colocadas en el area de recepcion de materia prima para
posteriormente ser llevados y almacenados en camaras
conservadoras y congeladoras.

Las verduras son colocadas en bolsas de polietileno para
conservar sus propiedades al momento de ser utilizadas.

Materia prima que sobra del proceso de producciéon como
carnes son devueltos al almacén, ahi son colocados en bolsas
de polietileno o papel film, rotulados con el nombre del producto
y fecha de ingreso a la congeladora.

Del almacén de productos secos, los productos son entregados
en el area de recepcion de productos secos.

Las parihuelas no son limpiadas antes de colocar la materia
prima, pegadas a la pared que evidencia desprendimiento de
polvo y pintura.

No hay control sobre la verificacion del estado o fechas de
vencimiento de la materia prima que ingresa (hay evidencia de

NO

NO

Sl
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una mala recepcion, ya que personal de cocina devolvid leche
bolsitarro con fecha de vencimiento vencido).

Evidencia de que los anaqueles estan sucios y faltos de
mantenimiento (pintado).

Falta de control, personal no autorizado ingresa al almacén.

Del almacén de suministros o complementarios, los productos
son entregados en el area de recepcién de productos
complementarios

No hay control sobre la verificacién de suministros, estos son
abiertos de su bolsas cerradas por fabrica para el pegado de
etiquetas, evidencia de cabellos en contenedores térmicos

Evidencia de malas practicas de almacenamiento,
contenedores térmicos almacenados cerca de paredes donde
se evidencia desprendimiento de polvo y pintura.

Evidencia de tapers colocados en anaqueles donde presenta
suciedad, polvo.

Evidencia de complementarios con empaques rotos y sucios.
Evidencia que los almacenes presentan desorden y mala
limpieza.

El producto terminado, son colocados dentro de una caja de
carton confeccionada adecuadamente para ello.

Evidencia del mal almacenamiento de cajas donde se envia el
producto terminado, almacenado a la intemperie (polvo, calor,
humedad).

NO

NO

NO




262

Buenas practicas de manufactura BPM - Establecimiento (infraestructura)

Fecha Area Hallazgos Accion correctiva Registros Normas
15-01-2015 | Dela Primer EIRL ubicada en la ciudad de Arequipa NO D.S. 007-1998-SA, de
ubicacién de | en el distrito de Yanahuara, se encuentra la  fabricacién de
la fabrica ubicada a méas de 150 m, de lugares que por alimentos y bebidas,
sus actividades puedan ser fuente de Cap. |, Art. 30
contaminacion para los productos alimenticios
que se producen.
De la Evidencia de que la empresa Primer EIRL no NO D.S. 007-1998-SA, de
exclusividad tiene conexidn directa con viviendas ni locales la  fabricacién de
del local donde se realiza actividades distintas a la alimentos y bebidas,
elaboracion de refrigerios empresariales. Cap. |, Art. 31
Vias de Evidencia que las vias de acceso principal se NO D.S. 007-1998-SA, de
acceso encuentran pavimentadas es su totalidad, con la  fabricacion  de
losetas para piso. alimentos y bebidas,
Cap. |, Art. 32
Todas las Evidencia de zdcalos y pisos a media cafia en | Colocar zcalos. NO D.S. 007-1998-SA, de
areas de todas las instalaciones de la planta, excepto la  fabricacion de
produccion en el almacén de complementarios (ubicado alimentos y bebidas,
en el segundo nivel). Cap. |, Art. 33
Evidencia de pisos en declive y sumideros que NO
facilitan el lavado y escurrimiento de liquidos.
Evidencia que las paredes del primer nivel son
Paredes de material noble y las superficies no del todo | Programa de mantenimiento de | NO

lisas y son de color crema. En el &rea de
servido principal las paredes se encuentran
con maydlicas en su totalidad, en las demas
areas de produccion se encuentran con
mayodlicas hasta una altura de 1.65 m
aproximadamente.

instalaciones y equipos.
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Techos

Ventanas

[luminacion

Ventilacion

Suministro de
gas propano

Las paredes del segundo nivel son de material
prefabricado.

Evidencia que los techos del primer nivel son
de material noble, excepto del area de servido
principal y del ingreso a la planta ya que son
de material prefabricado como todo el techo
del segundo nivel.

Existencia de techos en malas condiciones
con presencia de humedad y desprendimiento
de pintura (area de lavado, ingreso principal,
almacén, etc).

Existencia de ventanas que permiten la
iluminacién natural, no todas cuentan con
mallas de proteccion, algunas se encuentran
abiertas permitiendo el ingreso de polvo
(almacén de complementarios y bebidas
gaseosas en el segundo nivel).

Existencia de fluorescentes en todos los
ambientes de la planta con sus respectivos
protectores, permitiendo una adecuada
visibilidad.

Existencia de ventanas abiertas con
proteccién metalica y campanas de extraccion
de aire, ubicadas en el area de servido, cocina
principal y area de sopas.

Existencia de un tanque dispensador de gas
propano, que da suministro a la cocina
principal (hornos, cocinas, marmitas, etc.), las
cocinas pequefias ubicadas en las demas
areas funcionan con balones individuales de
gas propano.

Programa de mantenimiento de
instalaciones y equipos.

Colocar mallas protectoras.

NO

NO

NO

NO

NO

D.S. 007-1998-SA, de
la  fabricacién  de
alimentos y bebidas,
Cap. |, Art. 34

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion  de
alimentos y bebidas,
Cap. |, Art. 35

Manual de buenas
practicas de
manufactura - BPM
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Distribucion
de ambientes

Material de

equipos y
utensilios

Disefio
higiénico del
equipo y
utensilios

Equipos de
refrigeracion

Agua potable

Evidencia de que el almacén de frios, se
encuentra en el area productiva, al momento
de ingresar insumos a este almacén puede
existir contaminacion cruzada.

Existencia de que los equipos son de acero
quirdrgico inoxidable (licuadoras, llenadora,
camaras de conservacion de alimentos,
hornos, mesas, efc.).

Los utensilios de cocina: Las ollas son de
aluminio, cuchillos con mango de plastico,
tablas de picar de plastico, algunos coladores
con mangos de madera, etc.).

Evidencia de que los equipos y utensilios son
de un material que por sus caracteristicas son
faciles de limpiar.

Existencia de equipos de refrigeracion como
conservadoras y congeladoras, con puertas
de acero inoxidable y registro de temperatura
para una adecuada conservacion de los
alimentos.

Evidencia que el agua que ingresa a la planta
es agua apta para el consumo humano,
suministrada por SEDAPAR, ademas cuenta
con un tanque de almacenamiento en caso de
cortes de agua.

Reubicacion.

NO

NO

NO

NO

NO

D.S. 007-1998-SA, de
la  fabricacién de
alimentos y bebidas,
Cap. Il, Art. 36

D.S. 007-1998-SA, de
la  fabricacion de
alimentos y bebidas,
Cap. II, Art. 37

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion  de
alimentos y bebidas,
Cap. Il, Art. 38

D.S. 007-1998-SA, de
la  fabricacién de
alimentos y bebidas,
Cap. Il, Art. 39

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion  de
alimentos y bebidas,
Cap. |, Art. 40
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Buenas practicas de manufactura BPM - Establecimiento (Higiene)

Fecha

Area

Hallazgos

Accidn correctiva

Registros

Normas

15-01-2015

Del ingreso
principal

Paredes

Techos

Evidencia que la via de acceso principal se
encuentra limpia, pero en desorden con cajas
que quedan del despacho del producto
terminado.

Evidencia que los pisos del segundo nivel se
encuentran sucios, muestran desorden o con
restos de basura.

Evidencia de paredes sucias, presencia de
grasa y paredes en mal estado
(desprendimiento de particulas, polvo y
humedad en las &reas de entradas, area de
lavado, ingreso a produccién, almacén de
secos y almacén de bebidas gaseosas y
almacenes de complementarios).

Las paredes del primer nivel son de material
noble, las del segundo nivel de material pre

Evidencia de techos en malas condiciones
con presencia de humedad y desprendimiento
de pintura (area de lavado, ingreso principal,
almacén de productos secos, etc.).

Rotura por sobrepeso en el almacén de
complementarios (se encuentra apuntalada).

Encima del techo, donde se encuentra el
tanque dispensador de gas propano hay
restos de material prefabricado.

Mantener el orden

Capacitacion y concientizacion al
personal.

NO

NO

NO

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion de
alimentos y bebidas,
Cap. V, Art. 56
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lluminacion

Ventilacion

Servicios
higiénicos

Material de
equipos y
utensilios

Evidencia que en las ventanas hay existencia
de polvo (almacén de complementarios y
bebidas gaseosas segundo piso).

Mallas protectoras con acumulacién de polvo.

Evidencia de falta de mantenimiento o
limpieza en las mallas protectoras de salida de
las campanas de extraccion de aire.

Evidencia de residuos sélidos en el piso y
duchas, evidencia que no son limpiados o
usados de la manera correcta.

Evidencia de que una vez terminada la
produccién, personal encargado del area y
ayudantes de cocina hacen limpieza de
equipos Yy utensilios

Colocar mallas protectoras.

NO

NO

NO

NO
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Buenas practicas de manufactura BPM - Materia prima

Fecha Area Hallazgos Accién correctiva Registros Normas
15-01-2015 Logistica En el area de logistica no se encontrd | Implementaciéon de un registro de | NO Manual de BPM.

evidencia del registro de proveedores de | proveedores de forma digital y en

bienes y servicios. fisico.

Hay evidencia de una lista de proveedores, | Imprimir y actualizar lista de | NO

que se encuentra en forma digital mas no | proveedores.

impresa.

Hay evidencia de una ficha de registro de | Coordinar con el area de | NO

proveedores de bienes y servicios, que | contabilidad para la transferencia de

maneja y requiere el rea de contabilidad, los | la  documentacién  de  los

requisitos son administrativos donde no se | proveedores, y adecuar la ficha de

especifica requisitos relacionados con la | registro a las necesidades de

calidad e inocuidad de la materia prima. calidad e inocuidad de materia
prima que se requiere.

No hay evidencia de una evaluacién a | Implementacion de un formato para | NO

proveedores de bienes y servicios. la evaluacién de proveedores.

No hay evidencia de visitas que se haya | Implementacion de un cronograma | NO

realizado a establecimientos o almacenes de | de auditoria y formato de auditoria

proveedores. para las visitas opinadas e
inopinadas a establecimientos o
almacenes de proveedores.

No hay paradmetros de calidad establecidos NO

por el area de control de calidad, respecto a la
calidad de la materia prima.
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Buenas practicas de manufactura BPM - Del personal

Fecha Area Hallazgos Accidn correctiva Registros | Propuesta Normas
30-01-2015 | Estadode Evidencia que el personal que ingresa a las NO D.S. 007-1998-SA, de
salud del areas de produccion se encuentra en buen la  fabricacién de
personal estado de salud. alimentos y bebidas,
Cap. V, Art. 49
Aseoy Evidencia de que el personal no tiene ningln NO D.S. 007-1998-SA, de
presentacion | corte enlas manos, las ufias limpias (cortadas la fabricacion de
del persona y sin esmalte). alimentos y bebidas,
Evidencia de que el personal se lava las Cap. V, Art. 50
manos antes de iniciar sus actividades.
Evidencia que el personal que ingresa a
laboral a las areas de produccién se
encuentra con su indumentaria de trabajo.
La indumentaria de trabajo no es de color
claro, existe variedad de uniformes (blanco,
negro y azul). La indumentaria de trabajo
consta de una chaqueta, pantalon.
Ademas de contar con botas y delantal
impermeable.
La malla que cubre el cabello, el protector
naso bucal y los guantes son de uso
descartable.
Personal de Evidencia de que el personal de limpieza NO D.S. 007-1998-SA, de
mantenimiento | consta con la indumentaria correspondiente a la fabricacion de
excepcion del personal de mantenimiento que alimentos y bebidas,
no consta con la  indumentaria Cap. V, Art. 51
correspondiente.
Capacitacion | Evidencia de que el personal es capacitado Sl D.S. 007-1998-SA, de
en higiene de | constantemente en temas de higiene y la fabricacion de
alimentos buenas practicas sobre la manipulaciéon de alimentos y bebidas,

alimentos.

Cap. V, Art. 52
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Vestuario para
el personal

Servicios
higiénicos del
personal

Existencia de un locker o taburetes metélicos
donde el personal se cambia y guarda sus
cosas antes de bajar e ingresar a las areas de
produccion.

Existencia de servicios higiénicos tanto para
el personal masculino y femenino, consta de
tres lavatorios, un urinario, dos inodoros y tres
duchas. Cumpliendo con lo dispuesto en el
Decreto  Supremo 007-1998-SA.  Sobre
servicios higiénicos para el personal en el
punto B, de 10 a 24 personas, 2 inodoros, 4
lavatorios, 2 duchas y 1 urinario.

NO

NO

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion de
alimentos y bebidas,
Cap. V, Art. 53

D.S. 007-1998-SA, de
la fabricacion de
alimentos y bebidas,
Cap. V, Art. 54




