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RESUMEN

El presente Trabajo de Integracion Curricular tuvo como objetivo implementar las Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) en el proceso de elaboracion de helados en la empresa Tradicién
de Salcedo, ubicado en el canton Salcedo, provincia de Cotopaxi; para lo cual, se realizé un
estudio del estado inicial mediante la aplicacion del checklist en base a la Norma Técnica
Sustitutiva de BPM para alimentos procesados ARCSA-de-042-2015-GGG, posteriormente el
levantamiento de diagramas de flujos y diagramas de procesos, complementando con un layout
de la empresa, determinando las deficiencias y no conformidades en la cadena de produccion,
tomando este analisis como punto de partida se procedio a describir un plan de oportunidades de
mejora junto con la documentacién de los procedimientos, registros bajo el seguimiento de la
Norma 1SO 22000:2018; El porcentaje inicial del cumplimiento de BPM fue de 37,46% vy
mediante la aplicacién del proyecto se incrementd a un 73,71%, por cuanto se concluye que la
implementacion de BPM genera una cultura de inocuidad en la empresa con una disciplina de
gestion siguiendo los lineamientos establecidos por entidades como el Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) permitiendo una mejora continua en la
empresa, sin dejar de lado el monitoreo de la logistica, debido a que depende de toda la linea de
produccion la calidad del producto final, por lo que es importante el aseguramiento de la calidad
en la cadena de fabricacion.

Palabras clave: <BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)>, <CHECKLIST>,
<HELADOS>, <INOCUIDAD>, <SEGURIDAD ALIMENTARIA>, <LAYOUT>.
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SUMMARY/ABSTRACT

The objective of this Curricular Integration Work was to implement the Good Manufacturing
Practices (GMP) in the ice cream production process in the company Tradicion de Salcedo,
located in Salcedo canton, Cotopaxi province; for which, a study of the initial state was carried
out through the application of the checklist based on the Substitute Technical Standard of GMP
for processed foods ARCSA-de-042-2015-GGG, then the lifting of flowcharts and process
diagrams, complemented with a layout of the company, determining the deficiencies and
nonconformities in the production chain, taking this analysis as a starting point proceeded to
describe a plan of opportunities for improvement along with the documentation of procedures,
records under the monitoring of ISO 22000: 2018; The initial percentage of GMP compliance was
37,46% and through the implementation of the project increased to 73,71%, as it is concluded
that the implementation of GMP generates a culture of safety in the company with a management
discipline following the guidelines established by entities such as the National Regulatory
Agency, Control and Sanitary Surveillance (ARCSA) allowing continuous improvement in the
company, without neglecting the monitoring of logistics, because the quality of the final product
depends on the entire production line, so it is important to ensure quality in the manufacturing

chain.

Keywords: <GOOD MANUFACTURING PRACTICES (GMP)>, <CHECKLIST>,
<FREEZE>, <INOCCURRENCY>, <FOOD SAFETY>, <LAYOUT>.

Dra. Nanci Margarita Inca Chunata, Mgs.
Cl: 0602926719
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INTRODUCCION

La implementacién de un control de calidad que cubra toda la linea de produccion en la industria
de alimentos y méas aun en el caso de los helados, es de gran relevancia a nivel mundial, debido a
que se manipulan alimentos y en ocasiones se incumplen los lineamientos de higiene para su
consumo, el producto que se entregue debe ser inocuo, evitando enfermedades transmitidas por
los alimentos (ETA), por tal razén existen normas que ayudan a cumplir el control desde la
recepcion de materia prima hasta llegar a la distribucién del producto como es la Norma Técnica
Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para alimentos procesados.

El presente Trabajo de Integracién Curricular tiene como objetivo implementar las BPM en el
proceso de elaboracion de helados en la empresa Tradicion de Salcedo, iniciando con una lista de
verificacion (checklist) de cumplimento basado en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) para alimentos procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG, junto
con el levantamiento de diagramas de flujo, procesos y layout, ademas de generar un plan de
oportunidades de mejora para el cumplimiento del mismo, con la respectiva documentacién de
procedimientos y registros.

De esta forma lo que se busca conseguir es la aplicacion de las BPM, asegurando la inocuidad de
los helados en toda la linea de produccién, a su vez que la empresa Tradicion de Salcedo logre
expandirse a nivel nacional e internacional, siendo reconocida por el sistema de la calidad que

maneja, junto con una mejora continua como menciona la Norma 1SO 22000:2018.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

Desde 1970 han existido las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), las mismas corresponden
a una aplicacion en algunas producciones como, por ejemplo, alimentos, medicamentos y equipos
médicos, pero en 1990 se formalizaron en distintos paises, donde se basaron en cuatro puntos:
exclusidn, separacion de materias extrafas e indeseables, inhibicion y eliminacion de sustancias

indeseables, de esta forma se consigue productos mas seguros junto con la mejora de la calidad
(De Oliveira et al., 2016, pp. 129-130).
El desempefio de las BPM increment6 en el afio 1993, ya que los expertos empezaron a poner en

practica, en principio para lograr un aumento de competitividad dentro del mercado, en la
actualidad las evaluaciones del nivel de uso de esta herramienta en las empresas, muestra un nivel
0 de aplicacidn, es decir no tiene experiencia con el estudio y practica de las BPM, tan solo un
4%, mientras que el 96% estan aplicando BPM (Gazova et al., 2022, pp. 1499-1502).

Un ejemplo en la industria de helados para la aplicacion de BPM, es la del helado elaborado en
el taller de lacteos, donde empieza por un analisis actual donde se evalua los diferentes parametros
como las instalaciones, equipos y utensilios, requisitos higiénicos de fabricacion, materia prima
e insumos, operaciones de produccion, envasado, etiquetado y empaquetado, almacenamiento,
distribucion, transporte y comercializacién y el aseguramiento y control de calidad, donde de
manera general muestra un 44% de incumplimiento con los requerimientos, por lo que se ejecuta
un plan para las BPM, y con la aplicacion del mismo se podré evidenciar el aumento de esta

herramienta, garantizando la inocuidad del producto (Delgado & Terén, 2018, p. 29).

1.2.  Planteamiento del problema

La mayor amenaza para la salud a nivel internacional son las enfermedades transmitidas por
alimentos causadas por alimentos contaminados, ya que los alimentos son una fuente importante
de riesgo por agentes quimicos y bioldgicos, afectando a todos los paises al retrasar el nivel de
desarrollo (Rodriguez, 2004, p. 17).

A nivel mundial los microorganismos o toxinas que son causantes de diversas enfermedades son:
Salmonellas, causantes de infecciones; Staphylococcus aureus, formadoras de toxinas y
esporadicamente Shigellas y cepas enteropatdgenas de Escherichia coli y todo relacionado a la
adquisicion de helados contaminados (Dugue Gémez, 2008, p. 3). Cuando no se observa el control

higiénico en la materia prima y en cada uno de los procesos de elaboracion, consigue conducir a
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contaminantes microbianos elevados y de esta forma potencia los problemas de salud publica
(Rodriguez, 2004, p. 18).

La implementacion de las BPM asegura la salubridad e inocuidad de los alimentos, siendo una
caracteristica esencial de la calidad e incluye actuaciones encaminadas a garantizar la maxima
seguridad, incluyendo a toda la cadena de alimentacién, desde la produccion hasta el consumo,
debido a que envuelven a los Principios Generales de Higiene de los alimentos que desde 1981
integraron el Codex Alimentarius (Alta & Tualombo, 2016, p. 8).

Una microempresa afronta desafios en la implementacion de sistemas de buenas practicas y
gestion de inocuidad, debido a que son mas completos y complejos pero su meta es lograr proteger
la salud de los consumidores y ganar la confianza del mercado para asumir las mismas
responsabilidades que otra gran empresa de alimentos (Diaz & Uria, 2009, p. 8).

Gracias a la apertura en las Practicas Pre Profesionales, se comprobd que la empresa presenta
defectos en el control de la inocuidad en el proceso de elaboracion de los helados, por lo que
puede existir contaminacién desde la recepcién de la materia prima hasta la comercializacion del
producto final. Por lo tanto, la implementacion de BPM en las fabricas ayudard a obtener
productos seguros para el consumo humano, con correctos lineamientos de higiene y manejo de

la linea de produccidn.

1.3. Justificacion

La industria del helado tiene mucha competencia en el mercado, por lo que es vital que los
productos que salgan de la planta y sean distribuidos, cumplan todas las normas de seguridad
alimentaria, inocuidad y calidad, el nivel de exigencia crece cada vez mas, si el objetivo es buscar
abastecer a los mercados que ofrecen mejores niveles de ingresos y oportunidades de negocio
(Espinosa, 2014, p. 11).

En el Ecuador, para que las empresas acaten las politicas de las BPM, se lo realiza por el Decreto
Ejecutivo 3253 se determind a la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA) y también la encargada de generar los certificados de BPM (ARCSA, 2016, p. 24).

La aplicacion correcta en todas las empresas las BPM e higiene durante el proceso de:
elaboracion, manipulacion, almacenamiento y conservacion, logrando que el riesgo de
contaminacion a los consumidores decrezca en el area de alimentos procesados (Flores, 2015, p. 1).
Por lo tanto, el presente Trabajo de Integracién Curricular, se justifica obteniendo un producto de
mejor calidad, ya que se fabricara en condiciones sanitarias adecuadas, lo cual reduce el peligro
de contaminacién asegurando la inocuidad de los helados que se procesan en laempresa Tradicion
de Salcedo, aumentar la produccion de helados por la expansién del mercado que puede tener al

implementar las BPM, ya que no todas las fabricas contienen esta herramienta.



1.4.  Objetivos

1.4.1. General

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de elaboracién de helados en la
empresa Tradicion de Salcedo en base a la Norma ISO 22000:2018 y la Norma Técnica Sustitutiva

de BPM para alimentos procesados.

1.4.2. Especificos

o Realizar el diagndstico situacional de las diferentes areas de la empresa para conocer la
situacion inicial obteniendo la linea base de estudio.

o Elaborar un plan de oportunidades de mejora para el cumplimiento de BPM mediante los
resultados obtenidos en la linea base de estudio generando una nueva lista de verificacion.

o Documentar los procedimientos, registros involucrados en el control y monitoreo de la
cadena productiva mediante la Norma ISO 22000:2018.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes Investigativos

Las diferentes teorias de las BPM se han generado a partir de tres areas distintas como la gestion
tecnoldgica, empresarial y de calidad, por lo que estan vigorosamente acopladas con el desarrollo
de soluciones de software y soportes para la aplicacién de BPM, por lo que esta herramienta sigue
avanzando y es de gran relevancia para las empresas (Gazova, Papulova & Smolka 2022, p. 1500).
Existen diferentes investigaciones tedricas y practicas de las BPM, las cuales se detallan a
continuacion:

De acuerdo con Tamayo (2011, p. 35), que gener6 una tesis de, “documentacion e implementacion
de buenas préacticas de manufactura para las areas técnica, de produccion y plantas piloto en la
unidad de alimentos de la empresa surtiquimicos LTDA” desarrollada en Colombia la cual se
inicia con un analisis actual donde se muestra un cumplimiento del 74,18%, la necesidad de
documentacion, registros de limpieza, materia primay por falta de presupuesto no se puede llegar
al 100%, pero se alcanzo un 91,62%, logrando que sea un proveedor excelente.

Segun Delgado y Teran (2018, p. 29), efectuaron una tesis sobre la “implementacion de un manual
de BPM para reducir microrganismos en el helado elaborado en el Taller de Lacteos”, realizada
en Manabi, donde se pudo observar las falencias en cada requerimiento, el mayor nimero de no
cumplimiento fue en las instalaciones sanitarias, pero de manera general un 44% no cumple con
las normativas, para ello se plantearon soluciones mediante un plan de actividades.

Para Villamar (2021, p. 45), que realizé el tema sobre la “importancia de un sistema BPM en la
productividad de la empresa industria alimenticia ecuatoriana Inalecsa S.A de la ciudad de
Guayaquil”, en la que mediante un analisis situacional se detectd un 90% positivo para ella, pero
se puede optimizar los recursos materiales y humanos, por lo que la productividad puede mejorar
con un sistema de BPM y a la par los componentes de riesgo pueden ser eliminados.

La importancia de las BPM en toda empresa es indispensable especialmente en la industria
alimentaria, como las investigaciones previas mostraron los cambios notorios para las empresas
y el beneficio que genera a los consumidores, garantizando un producto conforme a sus normas

y requerimientos establecidos.



2.2. Referencias tedricas

2.2.1. Antecedentes de la empresa

2.2.1.1. Perfil de la empresa

Tradicion de Salcedo, cuenta con méas de 30 afios de experiencia en el mercado con el tradicional
helado de Salcedo, operando ya como una marca formal desde el 2019. La empresa comercializa
y distribuye sus productos en 3 canales de venta, el de fabrica operado directamente con ventas
al por mayor y menor, el de venta a través de distribuidores autorizados con beneficio de
exclusividad y el de ventas por envios en cooperativas de transporte a todas las provincias del
Ecuador siendo su principal herramienta la publicidad en redes sociales y por recomendacion.

Tradicién de Salcedo se establecié y se ha mantenido en crecimiento constante gracias a qué se
identifico la necesidad de los consumidores en cuanto a calidad, sabor y precios accesibles, asi
como la evolucion en medios digitales y la posibilidad de tener toda la informacion de interés por
fotos, catalogos y videos a su alcance en minutos. La empresa sigue en proceso de adaptar a su
organizacion modelos de control de la calidad que les permita lograr sus objetivos en cuanto
aplicacién de normas ISO, aplicacion de las 5S y buenas practicas de manufactura para

satisfaccion de clientes internos, externos.

2.2.1.2. Localizacion

El trabajo se efectuara en el canton Salcedo, provincia de Cotopaxi, Ecuador. En las instalaciones

de Helados Tradicion de Salcedo, ubicada en la avenida 19 de septiembre y Juan Le6n Mera.

Tabla 1-2: Caracteristicas geogréaficas

Provincia Cotopaxi
Cantoén Salcedo
Parroquia San Miguel de Salcedo

Norte: cantones Pujili y Latacunga.

Sur: cantones de Ambato (provincia de
Limites Tungurahua) y Pillaro (provincia de Tungurahua)
Este: cantones Pillaro y Tena (provincia de Napo)

Oeste: cantdn Pujili

Longitud 78°22' O, 78°49' W
Latitud 1°9'S, 0°56' N
Rango altitudinal 2.683 m.s.n.m.

Fuente: (Carrera 2015, p. 23).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 1-2: Localizacion de la empresa Helados Tradicion de Salcedo

Fuente: (Google Maps, 2022).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

2.2.1.3. Mision

Brindar productos de calidad con materias primas seleccionadas para que sean saludables y
nutritivos, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes.

2.2.1.4. Visién

Ser la empresa lider en la fabricacién, produccion, distribucion y ventas, a través de la mejora

continua garantizando un producto de calidad y generando la maxima satisfaccion del cliente.
2.2.2. Helado

Son procedentes de la leche y otros productos lacteos, los que son sometidos a operaciones, a
mezcla, batido, congelacidn, etc., donde no tiene nada que ver el origen de los helados con la
leche y sus derivados (Cenzano, 1988, p. 17). Cruz Braulio (2006, p. 106), manifiesta que, “es muy
dificil establecer cudl es el origen del helado ya que el concepto del producto ha sufrido sucesivas
modificaciones en la medida del avance tecnoldgico, de la generacion de su consumo y de las
exigencias de los consumidores”.

Cabrera et al (2001, pp. 302-307), sefialan que la preparacion de los helados ha adquirido estabilidad
semisolida a través de la congelacion y que su elaboracién puede ser diversa en los insumos

utilizados como el tipo de azlcar, leche, huevos, crema, sustancias saborizantes.



2.2.3. Clasificacion de los helados

Cenzano (1988, p. 31) expone la clasificacion basica:
o Helados de agua
o Helados de leche

Para Madrid (1995, p. 5) por su forma de presentacion:

o Polos

o Copas o conos

o Tarrinas

o Cortes y envases familiares
o Helados a granel

o Tartas heladas

o Granizados

Cenzano (1988, p. 32) reporta otra forma de clasificacion por los ingredientes utilizados en la

elaboracidn, tales como:

o Crema

o Leche

o Con grasa no lactea
o Mantecado

. Agua

o Tartas heladas

o Diversos

2.2.4. Industria del helado

La elaboracion de helados se localiza en un mercado competitivo tanto con empresas nacionales
como internacionales, y todas se encuentran en un periodo de expansion bastante significativo
(Lienzo & Martinez, 2007, p. 4). En la actualidad en el Ecuador ha llegado a 49 millones de délares en
helados, con una comercializacion de 7900 toneladas al afio y con un estimado de consumo per

capita del pais representa el 1.9 y 2 litros (Pilay & Lucas, 2019, pp. 20-21).

2.2.5. Valor nutricional del helado

La valoracion es significativa en los que contienen proteinas de alto valor bioldgico y calcio y son

los helados elaborados con base lactea en mayor cantidad, por otra parte, los helados de agua y

sorbete tan s6lo aportan calorias resultantes del eminente contenido de azlcar, por consiguiente,
8



el helado més nutritivo es aquel contenga mayor cantidad de leche y por ende los helados con

crema (Gonzales Corbella, 2016, pp. 87-88).

Tabla 2-2: Caracteristicas fisicoquimicas del helado

De leche De De
Sorbete
Helado De crema con De yogurt No De | agua
De leche ) ]
de leche grasa yogurt | con grasa | lacteo fruta| o
- sherbet )
Refuisito vegetal vegetal nieve
Grasa total, % m/m,
min 8 1,8 6 15 4,5 4 0,5 - -
Grasa lactea, % m/m,
min 8 1,8 1,5 15 1,5 0 - - -
Grasa vegetal, % m/m,
min - - - 0 3 4 - - -
Sélidos totales, %
m/m, min 32 27 30 25 25 26 20 20 15
Proteina lactea, %
m/m, min 2,5 1,8 15 1,8 1,5 0 - - 0
Ensayo de fosfatasa
alcalina Negativo | Negativo | Negativo | Negativo | Negativo - | Negativo -
Peso/volumen, g/l min 475 475 475 475 475| 475 475| 475 -
Acidez como &cido
lactico, % m/m, min - - - 0,25 0,25 - - - -
Colesterol min 0,1 0,1 - - - - - - -

Fuente: (INEN 2013, p. 4).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

2.2.6. Operaciones Unitarias en la industria del helado

2.2.6.1. Dosificacion

El pesaje de ingredientes exactos es vital para generar un producto placentero para los

consumidores, y que el helado sea siempre idéntico y de calidad constante y uniforme (Gonzalez,
2019, p. 125).

2.2.6.2. Mezclado

Las materias primas empiezan en fases liquidas a 30° a 40°C y los insumos sélidos es conveniente

disolverlos para una mejor concentracion (Jacome, 2013, p. 38).



2.2.6.3. Pasteurizacion

Un proceso térmico, las elevadas temperaturas en esta etapa hace que se reduzca los
microorganismos patogenos, a 100°C se elimina la contaminacion bacteriana, por otro lado, a

85°C no garantiza una esterilizacion total pero se puede controlar dentro de limites aceptables
(Gonzélez, 2019, p. 131).

2.2.6.4. Homogenizado
Proceso mecéanico mediante la mezcla de helado o mix con temperatura y presion, siendo el paso
intermedio de la pasteurizacion y la maduracion, con helado artesanal se usa en menor medida

(Gonzalez, 2019, pp. 135-136).

2.2.6.5. Maduracion

Proceso en el cual se conservan frias las mezclas del helado pero con una agitacion intermitente
para que los ingredientes se dispersen adecuadamente logrando la estabilizacion de la misma, la
maduracion se realiza a 4°C (Gonzalez, 2019, p. 137).

2.2.6.6. Batido-Congelado

Consiste en disminuir la temperatura a -40°C por 1 a 5 horas aproximadamente, logrando que no
guede ningun residuo acuoso en el interior del helado y a su vez modificando la forma de los
helados (Cabrera, 2013, p. 139).

2.2.6.7. Endurecimiento

Cuando el producto sale del congelado, es necesario su endurecimiento para que pueda

estabilizarse, llegando a la congelacion del agua en su totalidad (Di Bartolo, 2005, p. 48).
2.2.7. Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA)
Constituyen uno de los frecuentes problemas sanitarios en América del Sur incluyendo a Ecuador,

las ETA, son producidas por la adquisicién de alimentos contaminados, ya sea por bacterias, virus,

hongos y parasitos, siendo invisibles al 0jo humano (Pini & Ruiz, 2004, pp. 2-3).
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2.2.8. Seguridad alimentaria

Tiene como funcion un acceso efectivo y permanente de alimentos favorables para el desarrollo
humano, para ello existen cuatro componentes basicos, los que deben ser analizados como es,

disponibilidad, estabilidad, acceso a los alimentos y el consumo de los alimentos (Burgos et al., 2021,
pp. 3191-3192).

2.2.9. Higiene alimentaria

Conjunto de los habitos y reglas para la promocion de la salud, mediante la destruccién de cada
bacteria, y su debida proteccidon del alimento frente a la contaminacion (Aguilera, 2012, p. 32).

2.2.10. Alimento inocuo (Food safety)

Alimento que garantiza la ingesta sin causar algin dafio, correspondiente también a las
condiciones higiénicas de los hogares, siendo responsabilidad de todos el control de la calidad e

inocuidad (Burgos et al., 2021, pp. 3190-3192).

2.2.11. Marco legal

La nueva normativa de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) expone a las BPM como:
“Cumplimiento obligatorio para todas las personas naturales o juridicas, nacionales o extranjeras
que sean propietarios, representantes legales, directores técnicos de empresas productoras de
alimentos, que soliciten el registro sanitario en el Ecuador, donde se fabriquen, acondicionen,
almacenen, distribuyan y transporten, alimentos o materias primas para produccion de alimentos”
(Rueda, 2018, p. 11). Torres y Unapanta (2022, p. 21) mencionan en una capacitacion que en el Ecuador
regida por la Ley Organica de Salud 423 que es regulado por el Ministerio de Salud Publica (MSP)
y la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), comprende de
diversas normas juridicas que regula la industria alimentaria con dos fines de mayor relevancia:

o Cuidar la salud del consumidor mediante obligaciones legales con relacion a unas

adecuadas practicas de higiene y seguridad alimentaria.

o Proteger al consumidor de adulteraciones.

2.2.12. Norma ISO 22000:2018

La proteccion del consumidor es la intencién de esta norma, como también fortalecer la confianza

del comprador, para ello, establece los elementos base que se deben seguir en un sistema de
11



gestion de seguridad alimentaria, buscando mejorar el desempefio de la cadena de suministro, por
tal razon la normativa debe ser cambiante a fin de adaptase al contexto actual, generar una calidad

de los alimentos Optima, asi como en la cadena alimentaria disminuir los peligros («ISO 22000, 2018

“Sistemas de Gestion Inocuidad Alimentaria”» [sin fecha], p. 1).

2.2.13. Norma Técnica Sustitutiva de buenas practicas de manufactura (BPM) para alimentos
procesados

Norma aplicada para establecimientos donde se realiza procesos, envases, almacenen y
distribuyan los diferentes tipos de alimentos, desde la elaboracion, procesamiento, preparacion,
envasado, etiquetado, empaquetado, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion
de alimentos procesados para el consumo humano seran controlados y deberan cumplir con cada

uno de los articulos de la resolucién ARCSA-DE-042-2015-GGG (Organizacién de las Naciones Unidas
para la Alimentacion y la Agricultura, 2015, p. 1).

2.2.14. Buenas précticas de manufactura (BPM)

Conocido también con las siglas GMP (good manufacturing practices) se puede precisar como
un conjunto de reglas desarrolladas a través de la experiencia, implica realizar todas las
actividades de produccién de acuerdo con los requisitos definidos dentro del campo para fabricar
alimentos de la calidad adecuada, y sean controlados con estandares definidos que garanticen la
inocuidad del producto, las BPM son una técnica que cubre todo el proceso desde la adquisicién
y almacenamiento de materias primas, pasando por la produccion, envasado, etiquetado y
almacenamiento del producto final, hasta el control de calidad y distribucién, incluidas las
auditorias internas, las cuales deben ser planificada, cada actividad debe realizarse exactamente

como se indica en el procedimiento, y registrado en un documento apropiado y confirmado (Sikora,
2015, p. 1).

2.2.15. Requisitos BPM

La Norma Técnica Sustitutiva de BPM de alimentos procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG,

menciona los siguientes requisitos:

2.2.15.1. Instalaciones

El primer capitulo corresponde a la descripcion de las instalaciones donde se producen alimentos,

las mismas deben tener un disefio correcto para impedir riesgos y facilitar el flujo de todo el
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proceso, todo aquello que se halle en friccion con el alimento comprometen tener facilidad para
la limpieza y desinfeccidn correcta (Quizanga, 2009, p. 29).

Los pisos, techos, ventanas, paredes, escaleras, desaglies u otras distribuciones adicionales
deberén estar debidamente posicionados para facilitar su uso, mantenimiento y limpieza, en
cuanto a los suministros de agua y electricidad, deberan contar con las instalaciones adecuadas
para garantizar su suministro seguro y su debida identificacion (Copa, 2020, pp. 14-15).

Las instalaciones de saneamiento deben estar provistas de insumos para que el personal cumpla
con las normas de higiene, mientras que las areas de vestuarios y canceles deben ser de facil
acceso y suficientes para acomodar el nimero de personas interesadas, y los bafios no deben
comunicarse directamente las areas criticas (Quizanga, 2009, p. 29).

Uno de los procedimientos mas importantes es para instalaciones, equipos y utensilios, la limpieza
se puede realizar por métodos fisicos como usando calor o quimicos mediante quimicos
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y Alimentacion, 2002, p. 86). El bioquat es un
desinfectante hecho de amonios cuaternarios 10% y es multifuncional como para barrederas
sanitarias, desinfeccion de superficies (Biotec, 2012, p. 1). Los procedimientos en la industria

alimentaria deben ser eficaces para evitar el peligro de contaminacion de alimentos (Organizacion

de las Naciones Unidas para la Agricultura y Alimentacion, 2002, p. 83).

2.2.15.2. Equipos y Utensilios

Equipos, recipientes y los utensilios se encuentran debidamente identificados, el alimento que
tenga contacto con estas herramientas deben ser disefiados para su facil de limpieza, desinfeccion
logrando reducir la inseguridad de contaminacién, para otros tipos de equipos que puedan incluir
tratamientos térmicos serén disefiados para mantener y alcanzar temperaturas Optimas para la

proteccion de la inocuidad del alimento, controlando también la humedad, corriente de aire (Diaz
& Uria, 2009, p. 20).

2.2.15.3. Obligaciones del Personal

Los servicios de saneamiento del personal deberan suministrar a todo el personal, quienes a su
vez se someterdn a programas de capacitacion periddica en disciplinas relacionadas con la
elaboracion adecuada de productos estériles, incluyendo conceptos basicos de higiene y
microbiologia (Diaz & Uria, 2009, p. 21).

Los habitos higiénicos de los manipuladores puede ser los portadores de microorganismos, por lo
que, el cabello debe estar recogido, ufias cortas y sin esmalte, sin barba (Garcia, 2021, p. 179). En la
industria alimentaria se evita contaminacion cumpliendo las normas de bioseguridad, uso de
vestimenta adecuada, gorros, botas de caucho, el lavado de manos correcto (Garcia, 2021, p. 180).
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2.2.15.4. Materiales e Insumos

La materia prima y los insumos usados en la elaboracion deben ser controlados, inspeccionados
y debidamente almacenados, con el fin de evitar que se tenga sustancias que comprometan la
inocuidad del alimento (Quizanga, 2009, p. 30).

Cuando se usan frutas en el proceso se puede controlar mediante sus condiciones, la apariencia y
madurez requerida para el proceso, debido a que si se encuentra en mal estado puede contaminar
todo el lote, para el lavado de fruta se usa mucha agua y medios para clorinar el agua, existen
diferentes soluciones recomendadas (Castillo, 2009, p. 12).

Los requisitos de la leche pueden ser organolépticos como el color, olor, aspecto y sus requisitos

fisicogquimicos como la densidad relativa, acidez titulable (INEN, 2013, p. 3).

2.2.15.5. Operaciones de Produccion

En esta seccién abarca toda la linea de produccion la cual debe tener lineamientos que cumplir y
conocer la relevancia de la aplicacién de controles eficaces, asegurando la inocuidad del alimento,
cada una de las operaciones con su debida documentacién (Diaz & Uria, 2009, p. 29).

2.2.15.6. Envasado, Etiquetado y Empaquetado

El producto se empaca y se almacena en un lugar donde se encuentre protegido de amenazas como
el polvo o cualquier otra contaminacion, se coloca en cada uno el lote y un control de registro

claro y con todos los detalles de elaboracidn (Flores & Montano, 2017, pp. 46-47).

2.2.157. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

Los almacenes del producto final garantizan las condiciones higiénicas evitando el deterioro o
posibles contaminaciones, el lugar debe tener control de temperatura y humedad, lo que garantice
su conversacion, de igual forma el transporte y la comercializacidn con sus debidas condiciones
higiénicas (Diaz & Uria 2009, pp. 31-32). Durante el proceso de distribucidn, los registros deben tener
informacién suficiente para acceder al cédigo de seguimiento correcto o nimero de lote
especifico, y estos registros deben incluir la siguiente informacion: identificacion y tamafio del

producto, nimero o codigo de lote, cantidad, nombre (Flores & Montano, 2017, pp. 49-50).
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2.2.15.8. Aseguramiento y Control de Calidad

Toda la linea de produccidn se encontrara sujeta a apropiados controles de calidad reduciendo los
peligros para la salud, por lo que cada proceso debe ser documentados (Diaz & Uria, 2009, p. 32). Para
Miranda, Chamorro y Rubio (2007, pp. 23-24) existen componentes claves:

o Prevenir de errores, resultando mas econdémico prevenir que arreglarlo una vez generado
. Control total de la calidad, la empresa se hace responsable de todas las areas, por ello, el

disefio de un sistema integrado con un objetivo en comun es vital

o Uniformidad y conformidad de los productos y procesos, de esta forma se reduce los
defectos
o Compromiso de los trabajadores, si se encuentra en un ambiente sano y herramientas

correctas, los niimeros de errores sera minimo.
2.2.16. Lista de verificacion (Checklist)
Referida a una lista completa realizada cuidadosamente, donde se recolecta informacion o
caracteristicas de disefio de buenas préacticas que se ha recogido por personal experimentado para
una aplicacién, se usan para la comprobacion sistematica de los disefios, operaciones, estado del
sistema, para el cumplimiento de normas, requisitos (Crawley, 2020, p. 91).
2.2.17. Diagramas
2.2.17.1. Diagrama de flujo (Flowchart)
Es una herramienta que usa simbolos mostrando la secuencia de algln proceso, como también

mostrar una solucién a un problema (Aguilar, 2011, p. 5).

Segun Walia (2014, p. 4) para el desarrollo de un flowchart los pasos son:

o Precisar el proceso y concretar su alcance, mostrando el inicio y final

o Indicar el proceso actual, realizando representaciones de las fases intermedias y sus nexos
o Documentar las fases: Responsable/ Proveedor y Cliente

o Examinar el proceso actual

o Sugerir opciones y proponer nuevas etapas y sus relaciones

o Realizar el nuevo diagrama

Se debe conocer la forma de representacion, tal como se muestra en la Tabla 2-2.
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Tabla 2-2: Simbologia diagrama de flujo

Simbolo

Nombre

Funcion

Inicio/final

Representa el inicio y final de un proceso

Linea de flujo

Indica el orden de la ejecucion de las operaciones.

Entrada/salida

Representa la lectura de datos

Proceso

Representa cualquier tipo de operacion

-
Y a—
L]
<

Decision

Nos permite analizar una situacion

Fuente: (Miranda, Chamorro & Rubio, 2007, p. 76).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

2.2.17.2. Diagrama de proceso

Conocido también como cursograma analitico, existen varios tipos de diagrama de proceso, como
el de operaciones en el cual se indica las operaciones e inspecciones, que inicia desde la toma de
la materia prima hasta el empaque del producto terminado, es necesario usar el método de la
observacidn, tomar los tiempos de cada una de ellas e incluso distancias (Universidad Nacional

Auténoma de México, 2019, p. 26). Usando la siguiente simbologia que se muestra en la Tabla 3-2.

Tabla 3-2: Simbologia diagrama de procesos

Simbolo

Representa

O

Operaciones: fases del proceso, método o procedimiento

Inspeccion y medicion: Representa el hecho de verificar la naturaleza,

calidad, cantidad de los insumos y productos

Transportacion: Indica el movimiento de personas, material 0 equipo

Demora: Indica retraso en el desarrollo del proceso, método o procedimiento

Decision: Representa el hecho de efectuar una seleccion o decidir una

alternativa especifica de accion

40 |1

Entrada de bienes: Productos o material que ingresan al proceso
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: ‘_\ Almacenamiento: Depdsito y/o resguardo de informacion o productos

Fuente: (Luna, 2014, p. 280).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

2.2.17.3. Layout

La distribucién de una planta (layout), genera un ordenamiento fisico de los elementos
considerados, donde los materiales, procesos necesitan tener el espacio correcto para su
movimiento (Sortino, 2001, p. 126).

Para de la Fuente y Fernandez (2005, p. 5) existen varios tipos, entre ellos la necesidad de un nuevo

planteamiento de layout, para lo cual se puede plantear los siguientes pasos:

o Formulacion del problema del layout

o Analisis del problema del disefio y basqueda de alternativas de disefio
o Evaluacion de alternativas y seleccion de la mejor

o Especificar el layout para la instalacion

o Seguimiento

Las distribuciones pueden ser de diferentes tipos mediante una posicion fija, por el producto, por

el proceso y por una distribucion hibrida (Cérdova, 2016, p. 6).

2.2.18. Punto de control (PC) y puntos criticos de control (PCC)

Los PC son considerados una etapa de la cadena de produccion donde existe peligro, pero ellos
pueden ser controlados para que pasen a la siguiente fase (Paz & Gémez, 2011, p. 13).

Mientras que los PCC hacen que los alimentos se encuentren sin riesgo de contaminacion,
manteniendo en un nivel aceptable, se considera una etapa donde se aplica una vigilancia en
puntos especificos, ya que puede afectar directamente a la seguridad humana (Dobrecky, 2008, p. 2).
Los PCC se pueden encontrar en algunas operaciones durante el proceso, pero debe primar en
aquellos en donde, si no existe control, puede ponerse en riesgo la salud del consumidor (Paz &
Gomez, 2011, p. 8). Para 1ISO 22000:2018 (2018, p. 28) debemos evaluar las siguientes caracteristicas
para poder considerarles como un PCC, primero su probabilidad de que falle su funcionamiento
y segundo el peligro que tiene si falla su funcionamiento, considerando:

o Los peligros significativos de relevancia con la inocuidad de los alimentos

o Estableciendo los limites permisibles reduciendo los peligros a un nivel aceptable

2.2.19. Documentacion
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Soporte importante para la calidad de la planificacion, ejecucion, operacion y tareas de servicio
de cualquier empresa, se encuentra una descripcién completa e impecable, entre los

requerimientos se puede tener procedimientos y registros (Barthelmey et al., 2016, p. 168).

2.2.19.1. Procedimiento

Es una forma especifica de describir los pasos de iniciar, desarrollar y completar una serie de
actividades secuenciales determinadas en un proceso cuyo resultado final es un producto o
servicio (Copa, 2020, p. 18). Para la Agencia Chilena de Inocuidad y Calidad (2018, p. 11) el

procedimiento contiene:

o Titulo del procedimiento: nombre asignado al procedimiento

o Objetivos: finalidad de su implementacion

o Alcance: en que parte se aplica (procesos, areas, personas)

o Responsabilidades: establecimiento de roles de cargo

o Definiciones: conceptos para la mejor comprension del documento
o Desarrollo/procedimiento: desglose de las etapas a seguir.
2.2.19.2. Registro

Documento que indica los resultados obtenidos y proporciona evidencia de las actividades
realizadas (Copa, 2020, p. 18). L0s registros correctos de la elaboracién, produccidn, distribucion,

deben ser claros y legibles, identificando la actividad real empresarial (Organizacion de las Naciones
Unidas para la Agricultura y Alimentacion, 2002, pp. 82-83).

2.2.20. Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

Procedimientos escritos determinados para la prevencion de condiciones antihigiénicas por las
areas de procesamiento, preparacion o produccion de suministros alimenticios, ya que disminuyen

el peligro de contaminacién y se ve involucrado las instalaciones, equipos y trabajadores (Barron,
Fraser & Herring, 2012, p. 764).
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1.  Tipo de estudio

El trabajo se desenvuelve a través de las necesidades y exigencias de la empresa Tradicién de
Salcedo, en consecuencia, se considera de caracter técnico, a nivel descriptivo mediante el
desarrollo de procedimientos, registros y planes de implementacion posteriores para lograr
cumplir con las normas establecidas en la industria alimentaria, a través de una recoleccién de

datos y un analisis estadistico, por lo que refiere a un enfogue cuantitativo.

3.2.  Metodologia

Los métodos aplicados en el presente trabajo se ejecutaron por el método deductivo, donde se
sefiala las normas en las cuales fueron basadas el fundamento metodolégico y tedrico, por lo que,
se indago las leyes, reglas generales hasta llegar a lo particular, logrando dar soluciones a los
problemas hallados, mientras que el método inductivo, se basa en evidencia obtenida por controles

continuos en la planta mediante la observacion y registros para poder validar la informacion.

3.2.1. Meétodo deductivo

El trabajo de titulacién basado principalmente en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas
Practicas de Manufactura para alimentos procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG ANEXO X,
con complementacién basica de la Norma 1SO 22000:2018 ANEXO W, obteniendo el diagnéstico
inicial de la empresa, para luego efectuar los cambios y elaboracién de documentos segin los
incumplimientos y poder dar soluciones y subir el porcentaje de desempefio de BPM,

garantizando la inocuidad alimentaria en toda la linea de produccion.

3.2.2. Método inductivo

El levantamiento de informacion a través de lo observado y experimentado dentro de las
diferentes areas de la empresa, lo que ayuda a tener registros y un correcto control de todos los

descubrimientos, para desempefiar correctamente la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas

Practicas de Manufactura.
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3.3.  Metodologia y técnicas

El estudio se efectu6 mediante la recopilacion de datos, registros, procedimientos, entrevistas al
personal, con las visitas a la empresa, logrando evaluar el desempefio de los requerimientos de
BPM en las diferentes areas, calculando los porcentajes de desempefio mediante la Norma
Técnica Sustitutiva de BPM. Para el desarrollo de las técnicas y métodos se realiza el
levantamiento de los diagramas de flujo, procesos, layout, llustraciones 13-4, 14-4, 18-4, 20-4,

16-4 respectivamente.

3.3.1. Checklist de verificacion BPM

Mediante la resolucion ARCSA-DE-042-2015-GGG menciona la Norma Técnica Sustitutiva de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados, se analiza cada una de las medidas
establecidas a través de un checklist, el cual se encuentra en el anexo L, generando los porcentajes
de cumplimiento del total de articulos que son 148 y los mismos se subdividen en 8 secciones,

los cuales son:

o Instalaciones

o Equipos e utensilios

o Obligaciones del personal

o Materias primas e insumos

o Operaciones de produccion

o Envasado, Etiquetado y Empaquetado

. Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacién
o Aseguramiento y Control de Calidad

Tabla 1-3: Escala de valoracion checklist BPM

Escala cumplimiento Valoracion %
N/A -
Cumple 100
No cumple 0

Fuente: (Copa 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Los porcentajes del cumplimiento o incumplimiento de los requisitos de BPM se obtienen a partir

de la siguiente formula:

20



Y.(escala de valoracién*N° requisitos)

2 0 . _
Ec. 1-3 % cumplimiento N° requisitos evaluados

A partir de los resultados de la Ecuacion 1 se efectla un estudio estadistico para el completo
conocimiento del estado inicial la empresa con los requerimientos propuestos en la resolucion
ARCSA-DE-042-2015-GGG. Desde la Tabla 1-4 hasta 8-4 junto con las llustraciones 1-4 hasta

8-4 se presentan los porcentajes junto con sus poligonos de frecuencia.
3.3.2.  Plan de oportunidad de mejora
Una vez obtenidos los resultados del checklist inicial, se identificé los items de incumplimiento,

necesidades de la empresa y mediante esos apartados se desarrolla el plan de oportunidades de

mejora como lo menciona en la Norma ISO 22000:2018. La organizacion del plan se basa en:

. Identificacion del nimero de articulo

o Hallazgo o necesidad encontrada

o Oportunidad de mejora para solucionar la dificultad

o Responsable de efectuar el cambio

o Observacion a los detalles de la ejecucion de la mejora (Copa, 2020, pp. 22-23).

3.3.3. Elaboracion de documentacion

La documentacion elaborada estard basada en la Norma ISO 22000:2018 en el apartado 7.5 a la
informacién documentada, la empresa no cuenta con ningun tipo de documentacién, por tal razén

se generan los siguientes procedimientos:

o HTS-PR-01: Procedimiento para limpieza y desinfeccion

o HTS-PR-02: Procedimiento para higiene del personal

Desglosados en registros que se indican a continuacion:

o HTS-PR-01-R01: Registro limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
o HTS-PR-01-R02: Registro control de temperatura y humedad

o HTS-PR-02-R01: Registro de control de indumentaria e higiene del personal
o HTS- PR-02-R02: Registro de control de frecuencia de lavado de manos

o HTS- PR-02-R03: Registro de visitantes

o HTS-R1: Registro acciones correctivas

o HTS-R2: Registro de inspeccion de estaciones de control de plagas

o HTS-R3: Registro de control de salida y retorno de personal enfermo

o HTS-R4: Registro de control de transporte
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HTS-R5: Registro de control de materia prima (fruta)

HTS-R6: Registro lavado y desinfeccion de materia prima (fruta)
HTS-R7: Registro de recepcion materia prima (leche)

HTS-R8: Registro de control (leche)

HTS-R9: Registro de capacitaciones BPM
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CAPITULO IV
4, RESULTADOS
4.1.  Checklist de verificacion inicial
Considerando la Norma Técnica Sustitutiva de BPM para alimentos procesados segin ARCSA.-

DE-042-2015-GGG, donde se mencionan 148 requisitos, los cuales estan subdivididos en 8

apartados, el porcentaje inicial de la empresa de helados se muestra a continuacion:

4.1.1. Instalaciones

Tabla 1-4: Resultado de cumplimiento inicial instalaciones

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento N° de requisitos o
inicial
No aplica 6 0%
No cumple 24 58,54%
Cumple 17 41,46%
Total 41 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 41,46%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
100%
80%
58,54%
60%
41,46%
40%
20%
0%
0%
No aplica No cumple Cumple

llustracion 1-4: Porcentaje de cumplimiento inicial instalaciones
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Mediante la Ecuacion 1 se generan los resultados obtenidos en la Tabla 1-4 con su respectivo
poligono de frecuencias obtenido en la lustracion 1-4. Los porcentajes de la Tabla 1-4 indica el
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total de requisitos de la primera seccidn que corresponde a instalaciones mostrando 47 requisitos
totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales 6 no son aplicadas ya que no existe uso
de filtros (item 28), suministros de vapor (item 42), hielo fabricado (item 39), suministro de agua
(item 43, 41, 38) en la empresa, los resultados muestran un cumplimiento del 41,46%
correspondientes a 17 items mientras 24 items no cumplen con la norma que representa un
58,54%.

Con un andlisis del estado actual de la empresa en las instalaciones del area de trabajo se evidencia
una alerta de contaminacion que puede tener el producto por las condiciones inadecuadas de la
infraestructura referente al piso y pared (item 6-12), lo cual impide la limpieza correcta,
especialmente en el area de produccion. El piso no cuenta con sistemas de drenaje éptimos para
este tipo de empresa (item 9,10), lo cual bloguea el desagiie durante el proceso de elaboracién,
mientras que en el techo existe acumulacion de polvo por la inaccesibilidad del personal de
limpieza a los rincones mas alejados ya sea por la altura o por falta de equipamiento necesario
(item 13). Las gradas no se encuentran en buen estado y no son adecuadas porque permite la caida
de residuos a la materia prima (item 20, 21), esto hace que se vuelvan inseguras para el personal
de trabajo y la elaboracidon del producto final. Por otro lado, las instalaciones carecen de sefialética
(item 6) y separacion de areas (item 5). Referente a las protecciones a prueba de diferentes tipos
de animales no tienen un sistema para los mismos, ni mallas de proteccién en ningln &rea de
acceso (item 16). No cuenta con ningun tipo de dispensador en los bafios, los depdésitos de basura
no se encuentran identificados y estan ubicados cerca del area de produccion (item 30, 32, 33,
34). No mantiene un apropiado sistema de mantenimiento, limpieza y desinfecciéon controlados
con registros fisicos o digitales, el aseguramiento de la calidad del producto se ve afectado por la

ausencia de procedimientos estandarizados para cada una de las areas (item 12).

4.1.2. Equiposy utensilios

Tabla 2-4: Resultado de cumplimiento inicial equipos y utensilios

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento | N° de requisitos o

inicial
No aplica 4 0%
No cumple 3 33,33%
Cumple 6 66,67%
Total 9 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 66,67%

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 2-4: Porcentaje de cumplimiento inicial equipos y utensilios
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Por la Ecuacién 1 se genera las derivaciones expuestas en la Tabla 2-4 con su respectivo poligono
de frecuencias interpretadas en la llustracion 2-4. Los porcentajes de la Tabla 2-4 indica el total
de requisitos de la segunda seccién gque corresponde a las equipos y utensilios, mostrando 13
requisitos totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales 4 no son aplicadas debido a
gue no hacen uso de materiales lubricantes (item 54), refrigerantes en la empresa (item 53),
también que no aplican tuberias en el proceso (item 55, 56), por lo tanto, los resultados muestran
un cumplimiento del 66,67% correspondientes a 6 items mientras que 3 items no cumplen con la
norma, esto representa un 33,33%.

En esta segunda seccion de equipos y utensilios existe un adecuado disefio de acuerdo con las
operaciones que realizan, las superficies se encuentran en constante limpieza, pero con sustancias
que se podria cambiar por otros que aseguren su higiene en un mayor porcentaje, los materiales
se encuentran en buen estado (item 48-51).

Las mesas de trabajo no son las adecuadas, se emplea un congelador dafiado y una mesa de
plastico, lo cual provoca un trabajo ineficiente (item 52).

Los equipos empleados no llevan controles de mantenimiento programados y no contienen

calibradores (item 59).
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4.1.3. Obligaciones del personal

Tabla 3-4: Resultado de cumplimiento inicial obligaciones del personal

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento | N° de requisitos o
inicial

No aplica 0 0%

No cumple 10 62,50%

Cumple 6 37,50%

Total 16 100,00%

Porcentaje cumplimiento inicial 37,50%

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
100%
80%
62,50%
60%
37,50%
40%
20%
0%
0%
No aplica No cumple Cumple

llustracion 3-4: Porcentaje de cumplimiento inicial obligaciones del personal

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Con la Ecuacion 1 se expone los resultados en la Tabla 3-4 con su respectivo poligono de
frecuencias representado en la llustracion 3-4. Los porcentajes de la Tabla 3-4 indica el total de
requisitos de la tercera seccion correspondiente a las obligaciones del personal, se presentan 16
requisitos totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales todos son aplicados dentro de
la empresa, los resultados muestran un cumplimiento del 37,50% correspondientes a 6 items
mientras 10 items que no cumplen con la norma representando un 62,50%.

Los trabajadores son sometidos a revisiones médicas luego de pasar una enfermedad (item 66,
67), esperando la aprobacion del médico para su reincorporacion, sin embargo, el personal no es
sometido a chequeos médicos periddicos durante el afio fiscal (item 65). En cuanto a los uniformes

se encuentran en buen estado, pero no cuenta con la indumentaria correcta, ya que todos tienen
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diferentes colores en trajes de bioseguridad con colores oscuros, lo cual no permite un correcto
control, no dispone de la indumentaria correcta para el ingreso al cuarto frio (item 68) y tampoco
un control de limpieza de manos, cabello, ufias cortas, sin joyas, sin maquillaje, barba y ningun
tipo de procedimiento (item 73). Referente al calzado es correcto con botas y los trajes son
lavables (item 69, 70). No llevan a cargo ninguna capacitacion sobre la elaboracién del producto,
lo cual hace que puedan tener innumerables errores en la linea de produccion (item 62-64). No
contienen el acceso restringido (item 74,76), lo cual hace que sean propensos a algun tipo de
contaminacion del exterior, no obligan a las personas visitantes y administrativos a cumplir con
las obligaciones del personal. No hacen uso de las diferentes sefialéticas y normas de seguridad
(item 75), por lo que el personal no puede tener conocimiento de lo que debe hacer o las

precauciones del caso.

4.1.4. Materias primas e insumos

Tabla 4-4: Resultado de cumplimiento inicial materias primas e insumos

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento | N° de requisitos o
inicial
No aplica 0 0%
No cumple 6 75,00%
Cumple 2 25,00%
Total 8 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 25,00%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
100%
80% 75,00%
60%
40%
5,00%
20%
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No aplica No cumple Cumple

llustracion 4-4: Porcentaje de cumplimiento inicial materias primas e insumos
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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A través de la Ecuacion 1 se genera los resultados expuestos en la Tabla 4-4 con su respectivo
poligono de frecuencias representado en la llustracion 4-4. Los porcentajes de la Tabla 4-4 indica
el total de requisitos de la cuarta seccion correspondiente a materias primas e insumos, mostrando
8 requisitos totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales todos los items son aplicados
en el proceso, los resultados muestran un cumplimiento del 25,00% correspondientes a 2 items
mientras 6 items que no cumplen con la norma representando un 75,00%.

La materia prima e insumos se compran de acuerdo con las necesidades, por lo que son frescas,
los recipientes gue se usan son de material adecuado (item 79, 80).

No analizan la fruta antes de la recepcion y las colocan sobre pallets de madera (item 77, 78), lo
cual puede provocar contaminacion, y no generan instructivos de ingreso (item 81). Carecen de
controles de temperaturas en todas las areas, la dosificacion no la hacen correctamente por lo que

no siguen la normativa establecida en la institucion (item 82-84).

4.1.5. Operaciones de produccion

Tabla 5-4: Resultado de cumplimiento inicial operaciones de produccion

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento N° de requisitos o
inicial
No aplica 1 0%
No cumple 13 86,67%
Cumple 2 13,33%
Total 15 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 13,33%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
100% 86,67%
80%
60%
40%
20% 3,33%
0%
0%
No aplica No cumple Cumple

llustracion 5-4: Porcentaje de cumplimiento inicial operaciones de produccion
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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Por la Ecuacidn 1 se genera los resultados expuestos en la Tabla 5-4 con su respectivo poligono
de frecuencias representado en la llustracion 5-4. Los porcentajes de la Tabla 5-4 indica el total
de requisitos de la quinta seccion correspondiente a operaciones de produccion, mostrando 16
requisitos totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales uno de ellos no es aplicado ya
que no hacen uso de sustancias peligrosas o toxicas, entonces los resultados muestran un
cumplimiento del 13,33% correspondientes a 2 items mientras 13 items que no cumplen con la
norma representando un 86,67%.

Se planifica de acuerdo con las necesidades de los consumidores (item 85), y cumplen con las
condiciones de temperatura gque corresponde a la temperatura ambiente (item 96).

Las operaciones de produccion no cuentan con los procedimientos ni tienen establecidos puntos
criticos de control, no tiene una trazabilidad de materia prima, proceso, insumo, empaque (item
86, 87). En lo referente a los controles de condiciones de operacién de las salmueras y cuarto frio
no se controlan durante el proceso y no efectllan acciones correctivas en la linea de produccion,
no hacen descarte o destruccion de materia que no son aptas para el proceso (item 89-95).

No disponen con procedimientos ni registros del control de produccién, el producto final no se
encuentra identificado con el nimero de lote, lo cual hace que no se tenga detalles del producto
almacenado (item 98, 99).

4.1.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

Tabla 6-4: Resultado de cumplimiento inicial envasado, etiquetado y empaquetado

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento N° de requisitos o
inicial

No aplica 2 0%

No cumple 4 50,00%
Cumple 4 50,00%

Total 8 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 50,00%

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 6-4: Porcentaje de cumplimiento inicial envasado, etiquetado y empaquetado
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

La Tabla 6-4 se genera a partir de la Ecuacion 1, con su respectivo poligono de frecuencias
representado en la llustracién 6-4. Los porcentajes de la Tabla 6-4 indica el total de requisitos de
la sexta seccion correspondiente a envasado, etiquetado y empaquetado, mostrando 10 requisitos
totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales 2 de ellos no es aplicado ya que no hacen
uso de envases reusados (item 105) y no contienen depdsitos de transporte a granel (item 107),
entonces los resultados muestran un cumplimiento del 50,00% correspondientes a 4 items
mientras 4 items que no cumplen con la norma representando un 50,00%.

El desmoldado contiene una debida separacion del area del enfundado y sellado (item 102, 103),
no se puede tener una gran separacion debido a que el producto debe ser rapidamente almacenado,
las fundas donde se almacena el helado tienen una medida correcta y no permite la contaminacion,
se coloca en gavetas, las cuales estan correctamente limpias y desinfectadas (item 108).

No disponen de instructivos guiados por normas para el envasado, etiquetado y empaquetado,
como para cuando existe rotura de algin elemento de vidrio (item 101, 106). En el area del cuarto
frio no se encuentra debidamente separado e identificado, lo cual hace que se dificulte el trabajo
(item 109-110).
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4.1.7. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Tabla 7-4: Resultado de cumplimiento inicial almacenamiento, distribucion, transporte

y comercializacion

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento N° de requisitos o
inicial

No aplica 1 0%

No cumple 5 38,46%

Cumple 8 61,54%

Total 13 100,00%

Porcentaje cumplimiento inicial 61,54%

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 7-4: Porcentaje de cumplimiento inicial almacenamiento,

distribucién transporte y comercializacion

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Mediante la Ecuacion 1 se genera los resultados mostrados en la Tabla 7-4 con su respectivo
poligono de frecuencias representado en la llustracién 7-4. Los porcentajes de la Tabla 7-4 indica
el total de requisitos de la séptima seccion, mostrando 14 requisitos totales, se puede observar en
el ANEXO E, de los cuales 1 no es aplicado ya que los vehiculos privados no se pueden revisar,
pero los publicos si, los resultados muestran un cumplimiento del 61,54% correspondientes a 8
items mientras 5 items que no cumplen con la norma representando un 38,46%.

No mantienen condiciones higiénicas aceptables dentro del &rea del cuarto frio y no existe un

control de temperatura del &rea, utilizan fundas que tienen contacto directo con el piso, lo cual no
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es permitido y tampoco existe identificacion de las condiciones de salida del producto (item 11-
113).

La distribucion se realiza mediante cajas térmicas, las cuales estan correctamente limpias y con
la debida proteccion del producto, en el transporte terrestre se verifica la limpieza del area y que
no se encuentre cerca de ningln contaminante (item 117-119 y 121-124).

4.1.8. Aseguramiento y control de calidad

Tabla 8-4: Resultado de cumplimiento inicial aseguramiento y control de calidad

o o Porcentaje de cumplimiento
Escala de cumplimiento | N° de requisitos o
inicial
No aplica 0 0%
No cumple 23 95,83%
Cumple 1 417%
Total 24 100,00%
Porcentaje cumplimiento inicial 4,35%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 8-4: Porcentaje de cumplimiento inicial aseguramiento y

control de calidad
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Por la Ecuacidn 1 se genera los resultados expuestos en la Tabla 8-4 con su respectivo poligono
de frecuencias representado en la llustracion 8-4. Los porcentajes de la Tabla 8-4 indica el total
de requisitos de la octava seccidén correspondiente al aseguramiento y control de calidad,

mostrando 24 requisitos totales, se puede observar en el ANEXO E, de los cuales todos son
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aplicados, entonces los resultados muestran un cumplimiento del 4,17% correspondientes a 1 item
mientras 23 items que no cumplen con la norma representando un 95,83%.

La seccion méas preocupante es esta, ya que no cuentan con ningun tipo de control de calidad
durante el proceso de elaboracién, por ende, no tienen un procedimiento ni registros de estos, no
contienen especificaciones de materia prima y producto con detalles como, aceptacion, rechazo,
liberacion, ningdn tipo de control preventivo (item 125-136 y 138-148). Solo disponen de un

control de limpieza al cual, por falta de conocimiento e inspeccion, no le dan utilidad (item 137).
4.1.9. Resultado global de checklist BPM

Considerando la Norma Técnica Sustitutiva de BPM para alimentos procesados segin ARCSA.-
DE-042-2015-GGG, donde se mencionan 148 requisitos, estan subdivididos en 8 apartados, el

porcentaje inicial de la empresa se muestra en la Tabla 9-4.

Tabla 9-4: Resultados generales checklist inicial

Secciones Cumple | Nocumple | No aplica
Instalaciones 17 24 6
Equipos y utensilios 6 3 4
Obligaciones del personal 6 10 0
Materias primas e insumos 2 6 0
Operaciones de produccion 2 13 1
Envasado, etiquetado y empaquetado 4 4 2

Almacenamiento, distribucién, transporte y

comercializacion 8 5 1
Aseguramiento y control de calidad 1 23 0
Subtotal 46 88 14
Total 148

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Las 8 secciones forman parte de la norma aplicada ARCSA-DE-042-2015-GGG — Norma Técnica
Sustitutiva de Buenas Practicas para Alimentos Procesados, se muestra en la Tabla 9-4 y 10-4,
con un total de 148 requisitos revisados, donde 14 items no son aplicados para la empresa debido
a que en la seccion 1 no hace uso de vapores, filtros, no contiene contaminacion de aguas negras,

en la seccion 2 representando a los materiales lubricantes, refrigerantes en la empresa que no
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hacen uso y también que no aplican tuberias en el proceso, en la seccién 5, contribuye al no uso
de sustancias toxicas, en la seccion 6 debido a que no aplican envases reusados y no contienen
depositos de transporte a granel, mientras que la seccion 7 en referencia al transporte, no tiene
toda la responsabilidad debido a que la mayoria de clientes usan vehiculos privados.

Tabla 10-4: Resultado especifico estado inicial

N° Requisitos Cumplimiento inicial porcentaje
Cumple 46 31,08%
No cumple 88 59,46%
No aplica 14 9,46%
Total 148 100,00%

Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Mediante la Tabla 10-4 y la llustracion 9-4 se puede identificar de manera especifica, donde existe
un 31,08% de cumplimiento representado por 46 requisitos, mientras el 59,46% representa 88
items de incumplimiento y los son aplicados para la empresa un 9,46% que figuran los 14

requisitos restantes.

9,46%

31,08%

59,46%

= Cumple 46 = No cumple 88 No aplica 14

llustracion 9-4: Porcentaje de cumplimiento inicial BPM

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

En la Tabla 11-4 y en la Ilustracion 10-4, se indica cada una de las secciones con su respectivo
porcentaje, con un promedio de 37,46% de cumplimiento de los requisitos solicitados mediante
el checklist de BPM en Tradicion de Salcedo, varias areas se encuentran por debajo del 50% por

lo que se debe trabajar todas en conjunto.
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Tabla 11-4: Resultados de cada seccion inicial checklist BPM

Secciones

N° Requisitos

Cumplimiento inicial porcentaje

Instalaciones 47 41,46%
Equipos y utensilios 13 66,67%
Obligaciones del personal 16 37,50%
Materias primas e insumos 8 25,00%
Operaciones de produccion 16 13,33%
Envasado, etiquetado y empaquetado 10 50,00%
Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion 14 61,54%
Aseguramiento y control de calidad 24 4,17%
Promedio 37,46%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 10-4: Porcentaje de cumplimiento global

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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4.2.

Plan de oportunidades de mejora BPM

Tabla 12-4: Plan de oportunidades de mejora por la Norma Técnica Sustitutiva BPM

Plan de oportunidades de mejora

Hallazgo

Oportunidad de mejora

Responsable

Observaciones

Instalaciones

Art 5 Disefio y construccion

Las 4reas interiores no se encuentran divididas | Realizar una division acorde a las necesidades, por | Personal de | Debido al espacio de la empresa, no se
adecuadamente, el comedor se encuentra en el area de | ejemplo, cambiar el comedor al segundo piso. construccion. puede dividir todas las areas de
congelacién, mostrando posibles indicios de produccién, tales como coccion,
contaminacion en la linea de produccion. licuado, maduracién, filtrado, son
procesos que no pueden contar con su
respectivo espacio ya que todo es
secuencial.
Art 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
a) Distribucion de area
El flujo del proceso no se encuentra sefializado, no | Mediante la identificacion y la correcta sefialética | Personal de | Elpersonal yatiene conocimiento sobre
contiene identificacion para las areas. del flujo de la linea de produccion evitara | construccion. el flujo de linea de produccion
La principal area de preocupacion es produccion, | confusiones en el proceso y sus posibles lHustracion 15-4 y 16-4, 22-4, 24-4
debido a que no se puede realizar una limpieza y | contaminaciones. junto con los puntos criticos de control
desinfeccion correcta, lo que alerta de una posible | EI cambio al material adecuado para la limpieza y lustracién 17-4.
contaminacion. desinfeccion disminuira el riesgo de contaminacion.
b) Pisos, paredes, techos y drenajes
El piso, paredes, drenajes no son elaborados del | ElI cambio de piso a uno que propicie la adecuada | Personal de | Los cambios realizados mejoraran las
material apropiado, por lo que dificilmente se los | limpieza como la pintura epoxica, la cual es lavable, | pintura y | posibles alteraciones en el producto,

mantienen limpios y en buenas condiciones.

mientras que en las paredes se usara baldosa, lo que

construccion.

debido a que se empieza a realizar una

limpieza correcta en el érea de
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Los drenajes del piso hacen que se empoce agua en el
area de produccion, por ello, en las uniones del piso y
pared existe mas acumulacion de residuos del proceso.
El area de la union de las paredes con el techo es de
muy dificil acceso, ya que la empresa cuenta con una
gran altura y nunca se ha hecho limpieza en ese sector.
Las instalaciones suspendidas presentan oxidacion y
no presenta ningun tipo de programa de limpieza y

mantenimiento.

facilitara el lavado y disminuird el riesgo de
contaminacion.

Los drenajes se efectuaran en zonas puntuales del
area de produccidn, lo cual proporcionara un mejor
fluido de los residuos.

En las uniones deben ser concavas para que ayude a
prevenir la acumulacion de residuos.

Una limpieza profunda de todas las areas de dificil

acceso quincenalmente.

produccién, se puede observar los
cambios en el ANEXO D.

c) Ventana, puertas y otras aberturas

La acumulacién de polvo fue evidente en el ingreso al | EI producto no tendrd ningin riesgo de | Operarios. Reduce el peligro de contaminacion
cuarto frio, repisas de materia prima, esencias, | contaminacion por la acumulacién de suciedad mediante la colocacion de mallas, junto
insumos. mediante un programa de limpieza. con programa de limpieza 'y
Una de las puertas tiene contacto con una casa donde | Las mallas de proteccién contra insectos, aves, desinfeccion ANEXO G.
se encuentran mascotas y no dispone de proteccion | roedores, y otros animales, ayudardn a que el
hacia las areas de la empresa. producto no tenga ningun tipo de alteracion.

d) Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)
Las escaleras se encuentran en mal estado, el material | Colocando material correcto en las escaleras como | Personal de | La empresa cuenta con un espacio
no es el apropiado, ya que no permite la limpieza | pintura epdxica permite que la limpieza sea mucho | construccion vy | reducido, por lo que, contar con la
adecuada. mas efectiva. pintura soldadura de platino, solucionard la
La caida de objetos es inevitable en las escaleras | Cubrir las aberturas con soldadura de platino evita la caida de objetos y se usaria como una
debido a sus aberturas, generando contaminacion y | caida de sustancias y da la seguridad al personal. bodega més.
peligro para los operarios.

e) Instalaciones eléctricas y redes de agua
Las instalaciones eléctricas se hallaban en mal estado, | Disminuira el riesgo que tiene el personal en el area | Personal de | Toda instalacion debe tener un

algunas se encontraban salidas, siendo un riesgo para
el personal.

No cuentan con identificacion de tuberias.

de trabajo, garantizando la seguridad industrial.

construccion.

recubrimiento dando mayor proteccion

al personal en caso de un accidente.
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Identificar las tuberias de agua y gas, las que deben

estar en canaletas permitiendo el control y

mantenimiento de cada una.

g) Calidad de aire y ventilacion

La contaminacion por la puerta de conexién aunacasa | Proteccién especial a todas las areas que se | Personal de | Elaire en laempresa es el adecuado por
es evidente, en especial pelusas de animales. encuentren cerca de la zona de la puerta con | construccion. lo que no es necesario un sistema de
El sistema de ventilacién son las ventanas las cuales | conexion mediante  mallas, evitando la ventilacion, a mas de las ventanas.
no se encuentran con mallas de material no corrosivo. | contaminacion de las areas.
Las mallas de material no corrosivo evitan la
presencia de sustancias extrafias en el proceso.
h) Control de temperatura y humedad ambiental
No existe control de temperatura y humedad en | Con la adquisicion de instrumentos para medir la | Operarios Aunque en la mayoria de las é&reas
ninguna &rea de la empresa, lo que puede no garantiza | temperatura y humedad del &rea de produccién y de estaria aceptable trabajar con la
la inocuidad del alimento. salida de materia prima se asegura el buen estado del temperatura ambiente, esta debe ser
producto. controlada ANEXO J.
i)Instalaciones sanitarias
No cuenta con ducha, dispone de un bafio tanto para | Por el espacio reducido, no pueden generar mas | Personal de | Evita la contaminacion cruzada al tener
hombres y mujeres y los vestuarios son ganchos. bafios o duchas en la empresa, pero se puede | construccion vy | dispensadores y con el procedimiento

No tienen las facilidades necesarias como dispensador
de jabon, papel, implementos desechables para secado
de manos, basureros cerrados, lo que lo hace un punto
de insalubridad alto para toda la linea de produccion.
En ninguna de las &reas presentan dispensadores con
el gel desinfectante.

No hay sefialética sobre las obligaciones que debe
cumplir el personal al lavarse las manos luego de hacer

uso de los sanitarios.

proporcionar de un vestidor y canceles.

Los dispensadores en los bafios permiten seguir una
asepsia antes, durante y después de cumplir el
proceso de elaboracion.

En las areas mas criticas se debe contar con
dispensadores de gel desinfectante como en el area
de produccion y congelacion garantizando la

inocuidad del alimento.

operarios.

ANEXO H.
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La forma del correcto lavado de manos debe ser
plasmado en lugares estratégicos como en los bafios

para el cumplimiento.

Art 7 (#1) y Art 26 Servicio de planta

c) Disposicién de desechos sélidos

El drenaje no es el adecuado ya que existe
empozamiento de agua en el area de produccion, por

lo cual hay insalubridad.

Evita la acumulacion de agua y por ello, mejora las

condiciones de produccion.

Personal de

construccion.

Se sella una caja de agua.

d) Disposicion de desechos sdlidos

Los basureros se encuentran junto al area de | Los basureros se extraeran del &rea de produccion | Operarios. La adquisicion de méas basureros para
produccion y al area de desmoldado, enfundado y | hacia una mas alejada, disminuyendo el peligro de realizar la debida clasificacion para el
sellado, lo que provoca un foco de contaminacién muy | contaminacion directa con el producto. reciclaje correcto.
alto. Cada uno de los basureros se identifican por color,
Los basureros no se encuentran identificados, lo que | para el mejor manejo de los residuos sélidos.
permite confusion.
Equipos y utensilios
Art 8 y 29 Equipos
Las mesas para el area de desmoldado, enfundado y | Las mesas de acero inoxidable son la mejor opcion | Personal de | La falta de instrumentos que sostenga a

sellado no son las adecuadas, es una mesa de plastico

y un congelador dafiado.

cuando se trabaja con alimentos, de esta forma

facilita la limpieza y desinfeccion de las areas.

construccion.

las méaquinas (licuadora) y utensilios
para que no tengan contacto directo con
el piso, para ello también seria factible

usar mesas de acero inoxidable
ANEXO D.
Art 9 Monitoreo de equipos
No cuentan con la instrumentacion necesaria para el | Contar con instrumentos para el mantenimiento de | Jefe de | Invertir en instrumentacion es vital

mantenimiento de los equipos usados durante el

proceso, lo que provoca dafios continuos.

los equipos ayuda a que se encuentren controlados y

no tener pausas innecesarias en el proceso de

mantenimiento.

evitando pérdidas mucho mas grandes
para la empresa y controlar mediante el
ANEXO M.
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No reflejan un sistema de calibracion de los equipos,

por lo que no se garantiza las condiciones.

elaboracién, se lograria de forma correcta con el

mantenimiento preventivo.

Obligaciones del personal

Art 11, 28, 51 Educacion y capacitacion del persona

Los trabajadores no disponen de ningln tipo de | Conocimiento adecuado sobre la manipulacién de | Operarios. Tener las ideas claras sobre temas
capacitaciones durante su estadia en la empresa, ni | alimentos evitando contaminacién de los productos especificos durante el proceso de
antes, por lo que provoca equivocaciones y tiempos | en la linea de produccion. elaboracién facilitara el mejor manejo
muertos durante el proceso por falta de conocimiento. de las diferentes areas mediante
capacitaciones ANEXO U.
Art 12 Estado de salud del personal
El personal no es sometido a controles médicos | Realizar examenes y controles médicos anuales, | Médicos De forma anual se realizardn examenes

periédicos solo lo realizan en caso de enfermedad

garantizando que el personal no genere ningdn tipo

Ministerio de

y revisiones, cuando presenten

grave. de contaminacién al producto. Salud Publica. enfermedades se registran ANEXO O.
Art 13 Higiene y medidas de produccion
La indumentaria en color no es la correcta, ya que | El cambio de color de la vestimenta para un mejor | Operarios. La vestimenta puede estar enumerada
tienen trajes de bioseguridad de colores oscuros, lo que | control de limpieza, evitando cualquier tipo de para cada dia y asi garantizar que
no permite ver su limpieza. contaminacion. siempre se encuentre limpio, junto con
El lavado de manos no es constante y no siguen ningtn | Efectuar un procedimiento para el correcto lavado de procedimiento de higiene del personal
protocolo segln procedimientos. manos junto con una sefialética adecuada en puntos ANEXOHyL.
especificos criticos.
Art 14 Comportamiento del personal
El cabello es cubierto con cofia simple y otras son de | Designar una persona para el control de las | Operarios. Delegar a un responsable para controlar

tela, que pueden generar pelusas. No hay una persona
responsable que controle las obligaciones del personal

como ufias, barba, etc.,

obligaciones del personal hara que todos acaten las

normas de comportamiento.

del
personal, se verifica con el ANEXO K.

diariamente las obligaciones

Art 15 Prohibicion de acceso a determinadas areas
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No realizan control al ingreso de la empresa, por ello, | El jefe del area debe prohibir el ingreso a personas | Jefe de | Designar personal para el control
cualquier persona puede ingresar y sin cumplir con las | que no se encuentren con la indumentaria correcta. | produccion. mediante el ANEXO Hy V.
obligaciones de seguridad.

Art 16 Sefialética
No cuentan con sefialética a lo largo de la linea de | La colocacion de las sefialéticas permitiria saber lo | Operarios. Son importantes desde las sefialéticas

produccion y de la empresa, entonces no se tiene

conocimiento de los cumplimientos.

que se debe cumplir a lo largo del proceso de

elaboracion de los helados, evitando confusiones.

de bioseguridad a la entrada de la

empresa.

Art 17 Obligaciones del personal administrativo y visitantes

Todas las personas que ingresan a la planta no

cumplen las condiciones que demanda las normas, por

Disposicion de indumentaria extra para el personal

administrativo y asi evitando la contaminacion en las

Personal

administrativo 'y

Mayor control en las areas de ingreso a

las é&reas criticas de la empresa

lo que la contaminacion que emana es evidente. areas. visitantes. mediante el ANEXO V.
Materiales e insumos
Art 18,19 Condiciones minimas
A la leche no se efectlia un control de calidad previo, | Efectuar un control de calidad a las materias primas | Operarios. Mantener las aprobaciones o rechazos
por lo que es probable que exista alguna | permitiriatener productos de mejor calidad y que no de materias primas mediante los
contaminacion del producto, las frutas tampoco | perjudica a la salud de los consumidores. ANEXOQ,R, S, T.
realizan un analisis organoléptico.
Art 20, 21 Condiciones de recepcién y almacenamiento
La materia prima se ubica debajo de las gradas, | La materia prima se debe ubicar en otro lugar de la | Personal de | Las gradas deben ser cubierta con
entonces no garantiza la inocuidad, ya que de las | planta, donde no cambie la composicidn ni dafios | construccion. soldadura de platino para que no afecte
gradas caen sustancias no deseadas. fisicos, haciéndolas aptas para el proceso. la caida de sustancias extrafias.
Art 23 Instructivo de manipulacién
No cuentan con instructivos de manipulacion de la | La constancia de un procedimiento para que las | Jefe de | Los registros se deben seguir
materia prima e insumos, por ello, la contaminacion es | materias puedan ingresar a la planta permite una | produccion. correctamente  para un  manejo

latente.

correcta manipulacion de cada uno, asi evitan el

riesgo de perturbar la inocuidad.

adecuado de alimentos ANEXO Q, T.

Art 24, 25 Condiciones de conservacion
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No realizan control de temperatura cuando se
descongela los alimentos, el riesgo microbiolégico es
muy alto.

No realizan la dosificacion bajo ninguna Norma, no

tienen valores de cada aditivo.

Al realizar un control de temperatura cuando se
descongela un alimento garantiza la inocuidad de la
materia prima, evitando la presencia de organismos
extrafios.

Contar con una dosificacion bajo los limites
establecidos, permite que el helado siempre salga
homogéneo y que el consumidor tenga un producto
de iguales caracteristicas, adquirir balanza.

Operarios.

Mediante el ANEXO J se controla las

temperaturas.

Operaciones de produccién

Art 28, 31, 33, 34, 35, 36, 37, 39, 40, 41 Operaciones de produccion
No cuentan con procedimientos de control de | Realizar todos los procedimientos y controles, hace | Operarios. La falta de procedimientos y controles
produccion y distribucion, por ello, tampoco se | que se maneje la linea de produccién de una manera a lo largo de la elaboracion de los
encuentran validados, los puntos criticos de control | ordenada y que se tenga controles en las &reas mas helados hace que exista una
tampoco se encuentran identificados. criticas para poder realizar cualquier correccion. probabilidad muy alta de no cumplir
La contaminacion fisica del alimento es muy alta, ya | La colocacion de imanes en las &reas mas con la inocuidad del producto,
que no tienen ninguna malla, imanes y no tienen un | preocupantes garantiza que no exista contaminacion solventando estos problemas mediante
control bueno. fisica. el ANEXO M, llustracién 17-4, Tabla
Las medidas correctivas no son conocidas por ninguno | Proporcionar las acciones correctivas al personal 15-4 correspondientes a puntos de
de los trabajadores, por lo que, todo lo hacen de | ayudan a la realizacién de pasos seguros y correctos control y puntos criticos de control.
manera empirica o por la poca experiencia. en el proceso, evitando contaminacion y cambios
fisicos del helado.

Art 30 Verificacion de condiciones
No disponen de procedimientos, registro de | La presencia de registros de control de los aparatos | Operarios. Los procedimientos principales
actividades. avala el correcto estado de trabajo. mostrados en el ANEXO G, H.

Art 32, 48 Métodos de identificacion
El producto final no cuenta con el nimero de lote, | La colocacion del nimero de lote permite saber si | Operarios. La identificacion con los datos

entonces no pueden identificar los helados de manera

existe algun inconveniente que el producto no salga

y no sea distribuido y poder generar un reproceso de

correctos hace que no se tengan

pérdidas de tiempo.
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correcta, mientras que la materia prima no tiene

ninguna identificacion.

manera inmediata, de igual forma de la materia

prima, para algin reclamo conocer toda la

informacién técnica.

Art 38 Validacion de gases

La inocuidad del aire no es garantizada debido a que | Tener un recubrimiento en las zonas de ingreso, para | Operarios.
el ingreso por una puerta hace contacto directo donde | asegurar la calidad de aire que ingresa.
se encuentran mascotas.
Envasado, etiquetado y empaquetado
Art 42, 39, 52 Condiciones generales
No siguen las normativas técnicas de envasado, | El uso correcto de las Normas Técnicas en el &reade | Jefe de
etiguetado y empaquetado, lo realizan sin | envasado, etiquetado y empaquetado, permiten un | produccion.
procedimiento, y no cuentan con todos requerimientos | mejor desempefio en las Ultimas etapas, como la de
como el nimero de lote, lo que no permite la | despacho.
identificacion correcta.
Art 42, 44, 45 Envases
Ciertos puntos en la linea de produccion ocupan | Procedimiento de envases de vidrio garantizan que | Jefe de | Cada material usado en el proceso debe
envases de vidrio, pero no contienen procedimientos | los residuos no afecten a la linea de produccion. produccion. tener su propio procedimiento para
acordes para no dafar otras partes del proceso. poder actuar de la manera correcta.
Art 49 Embalaje previo
Al producto final le falta el nimero de lote y fechas | La correcta disposicion en el cuarto frio mediante | Operarios. Mediante el nimero de lote se puede
exactas de fabricacion, en el cuarto frio no se | gavetas para la identificacion rapida permite un identificar un grupo en especifico para
encuentran ubicados de una manera ordenada, por lo | ordenamiento sistematico adecuado, evitando poder rechazar, aceptar o reprocesar la
que, es muy dificil identificarlos. pérdidas de tiempo. salida del producto.
Art 50 Embalaje mediano
Cierta cantidad de helados se encuentran ubicados en | El uso de gavetas para el almacenamiento de todos | Operarios. La gran mayoria de producto se

fundas plasticas, lo que hace que tengan contacto
directo con el piso, por lo que pueden generar una

contaminacién.

los productos terminados ayuda a evitar la

contaminacion.

encuentran en gavetas, pero no son

organizadas de la manera correcta.
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Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Art 53, 54, 55, 56, 57, 58 Condiciones generales

El cuarto frio de almacenamiento de producto final no
indica las condiciones higiénicas adecuadas, ya que se
encuentra residuos de fruta almacenada y no hacen una
limpieza de manera periddica.

Existe un control de temperatura, pero ella no es
registrada, no existen programas de control constante,
tampoco con las condiciones ambientales.

No cuentan con identificacion de los productos
aprobados, rechazados, reprocesados, por lo que es

muy dificil mantener el control

Mantener una limpieza periédica donde se
almacenada el producto permite garantizar las
condiciones de los helados y que permanezca
inocuo.

Llevar un control constante de las temperaturas
correctas a la que se debe manejar el cuarto frio
aprueba las condiciones de conservacion del
alimento.

La correcta tipificacion de los productos
almacenados permite un control correcto si es que

existen inconvenientes.

Operarios.

El ordenamiento de los dos tipos de

helados que maneja la empresa
(grandes y pequefios) debe tener un
sistema de clasificacion optima segin
los sabores de helado para facilitar el
control y despacho, la limpieza del
cuarto frio se lo realiza mediante el
ANEXO G y controles de temperatura

con el ANEXO J.

Aseguramiento y control de calidad

Art 61 Aseguramiento de calidad

A lo largo de la linea de produccion no contienen un
sistema que asegure la calidad del producto, no utiliza
ninguna Norma Técnica de control de calidad en los

diferentes puntos del proceso

En la mayoria de las reas deberia tener un control
de calidad, en el &rea de ingreso de materia prima,
deben estar sujetas a un procedimiento, lo que

permita certificar la inocuidad de los helados.

Jefe de calidad.

La falta de personal técnico que tengan
el conocimiento correcto en el area de
alimentos correcta

para una

elaboracion.

Art 62 Seguridad preventiva

No presentan sistemas, registros en ninguna etapa del
proceso sobre el aseguramiento de la calidad, lo cual
deja una extensa posibilidad de que el producto sea

contaminado.

La seguridad preventiva en las etapas criticas para
un control adecuado, lo cual permite que tenga
respuesta inmediata para poder dar una solucion al

proceso.

Jefe de

produccion.

Cada etapa puede tener un control lo
cual garantice la correcta forma de

manipulacion y correcciones rpidas.

Art 63 Condiciones minimas de seguridad

Al ingreso y salida de productos no cuenta con las

especificaciones correspondientes, por lo que no se

La identificacion de todos los productos que
ingresan y salen permiten un control completo,

desde el conocimiento del distribuidor, fechas de

Jefe de calidad.

El uso de un laboratorio para pruebas de
control de calidad del producto final es

indispensable para saber si en la linea
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consigue tener la aprobacion o rechazo de lo que entra
y sale.

No cuenta con manuales en todo el proceso de
elaboracion de los helados en ninguna de las areas.
No tiene un laboratorio de control de calidad y

tampoco uno particular para un muestreo constante.

aceptacion o rechazo, lo cual ayuda a mantener un
control continuo.

Los manuales para los equipos, procesos evita las
equivocaciones en el proceso ya que lo pueden hacer
de una manera sistematica ordenada.

Buscar un laboratorio para métodos de ensayo de
muestreo permite conocer si el producto cumple con
los parametros establecidos y sea seguro para el

consumo.

de produccion hacen una correcta

manipulacion de los alimentos.

Art 65, 30 Registros de control de calidad

No cuenta con registros de control de calidad, por lo
que no hay conocimiento sobre si se realizan de la

manera correcta.

Los registros de limpieza, calibracion, | Jefe

mantenimiento preventivo, garantizan la inocuidad y

sanidad de los helados.

produccién.

de

Se genera los ANEXO I, J, K, L, M, N,
0,P,Q,R,ST,U, V.

Art 66, 29, 30 Métodos y proceso de aseo y limpieza

Para la limpieza usan sustancias que no son aprobadas | El uso de sustancias correctas para el lavado de | Operarios. La aplicacion de sustancias aprobadas
para el uso de alimentos, como el jabon normal que | utensilios y materiales hace que evite la garantiza la sanidad en las areas y
usan en las cocinas, los conos solo se le hacen un | contaminacion del producto, junto con un materias primas ANEXO R, G.
enjuague, lo cual hace que el contagio de | procedimiento que sea avalado por el organismo
microorganismos sea elevado. correspondiente.

Art 67 Control de plagas
El control de plagas no es aplicado en la empresa, por | El control de plagas se debe efectuar de manera | Operarios. Hacer uso del sistema de control de

ende, sin documentacion que pueda validar.

periddica, y de esta manera poder asegurar la no
presencia de estos seres vivos y asi garantizar toda la

linea de produccion.

plagas, roedores y otros animales es
vital, este control se lo hace mediante el
ANEXO N.

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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4.3.  Checklist de verificacion actual
Mediante el plan de oportunidades de mejora indicado en la Tabla 12-4, se obtiene el porcentaje
actual con un promedio de 73,71% de cumplimiento mostrado en la Tabla 13-4 y las llustraciones

11-4 y 12-4.

Tabla 13-4: Comparacion porcentaje inicial y actual

Ne Cumplimiento | Cumplimiento
Secciones o inicial actual
Requisitos ] .
porcentaje porcentaje
Instalaciones 47 41,46% 95,00%
Equipos y utensilios 13 66,67% 80,00%
Obligaciones del personal 16 37,50% 96,00%
Materias primas e insumos 8 25,00% 62,50%
Operaciones de produccion 16 13,33% 53,70%
Envasado, etiquetado y empaquetado 10 50,00% 90,50%
Almacenamiento, distribucion, 87,00%
transporte y comercializacion 14 61,54%
Aseguramiento y control de calidad 24 4,17% 25,00%
Total y promedio 148 37,46% 73,71%
Fuente: (Copa, 2020, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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lustracion 11-4: Comparacion estado inicial y actual

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 12-4: Promedios de estado inicial y actual
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

4.4,  Diagrama de flujo inicial
Mediante recorridos en la planta se efectla el levantamiento del diagrama presentado, donde

indica toda la linea de produccién, en la llustracién 13-4 corresponde a la elaboracion del helado
tradicional de Salcedo.
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llustracion 13-4: Diagrama de flujo helados tradicionales
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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El ingreso de materia prima para 2 paleteras que generan una cantidad de 540 helados grandes, la
forma de dosificacion lo realizan empiricamente con la leche una cantidad aproximada de 60 litros
y 9 kilos de fruta (mora, taxo, naranjilla). La leche ingresa a una coccion por 40 minutos sin tener
un control de temperatura, luego el mezclado manual con fécula de maiz por 10 minutos, a
continuacion, el licuado con emulsificantes, estabilizantes y otros insumos como la crema y el
azucar, por consiguiente, la filtracion y maduracion de la base por 30 minutos aproximadamente.
Por otro lado, la fruta se lava con agua, luego el despulpado para que se pueda licuar junto con la
mezcla base que sale de la maduracion con la fruta que deseemos.

El helado de tradicional de Salcedo, a primera instancia se licua con la base y vainilla, luego el
envasado manual en las cubetas, colocando la mitad de la vainilla, se espera uno minutos para
colocar la mermelada y el palo, se congela durante 30 minutos y se prosigue con los sabores de
mora, taxo y naranjilla, con el mismo proceso a excepcion de la colocacion de la mermelada, la
congelacidn total en 45 minutos, seguido del desmoldado, enfundado y sellado en una hora, a
continuacion el almacenado en funda plastica y gavetas con un tiempo de 25 minutos y para la
comercializacion depende la cantidad de helados.

En la llustracion 14-4 se muestra la representacion general de los distintos tipos de helado que
presenta la empresa.
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llustracion 14-4: Diagrama de flujo helado sabor a eleccion
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

El proceso actual no cuenta con medicion de pardmetros de control de calidad, el ingreso de
materia prima para 2 paleteras que generan una cantidad de 540 helados grandes, la dosificacion

lo realizan empiricamente con la leche una cantidad aproximada de 6 litros y 12 kilos de fruta, el
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ejemplo se realiza con la mora. La leche ingresa coccion por 40 minutos sin tener un control de
temperatura, luego empezar con el mezclado manual con la fécula de maiz por 10 minutos, y el
licuado con emulsificantes, estabilizantes y otros insumos como la crema y el azlcar, por
consiguiente, el correcto filtrado y maduracion de la base por 30 minuto. Por otra parte, la fruta,
se lava con agua y continua el despulpado para que se pueda licuar junto con la mezcla base que
sale de la maduracién, y se licuar con la fruta y su respectiva filtracion, luego el envasado manual
en las cubetas junto con el palo, a continuacion, la congelacion total de 60 minutos, seguido del
desmoldado, enfundado y sellado en una hora, el almacenado en funda pléstica y gavetas con un
tiempo de 25 minutos y para la comercializacién depende la cantidad de helados.

4.5.  Plan de oportunidades de mejora del diagrama de flujo

Tabla 14-4: Plan de oportunidades de mejora en Tradicion de Salcedo diagrama de flujo

Plan de oportunidades de mejora

completo de los conos,
como también que el
producto final pueda ser

consumido con facilidad

verificando el llenado completo y que
no tenga rotura del palo para que pueda

ser consumido sin inconvenientes

Hallazgo Oportunidad de mejora Responsable Observaciones

Al ingreso las materias | Implementar latoma de decisionesen el | Operadores Sustentado mediante la

primas (leche y fruta) no | diagrama mediante el cumplimiento de puesta en marcha de los

tienen un control de | pardmetros para la leche y fruta basado puntos de control y puntos

calidad en Normas Técnicas INEN y Normas criticos  de control,
del Codex Alimentarius Stan 137-1981 indicados en la llustracion
para puntos de control y puntos criticos 17-4, ANEXOSQ,R,S, T
de control

Para el lavado de frutas | Afiadir un desinfectante como el | Operadores Respaldado  bajo  los

solo hacen la desinfeccion | perachem, el que ayuda a romper ciclos procedimientos y registros

con agua, lo que no | bacterianos, impidiendo que la indicados en el ANEXO

asegura que se encuentre | contaminaciéon  continue en los G QR

apta para seguir con el | préximos procesos

proceso

No cuentan con una | La toma de decisiones después del | Operadores El producto final contenga

verificacion del llenado | desmoldado del helado es Vvital, las mejores condiciones

para el cliente

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

4.6.  Diagrama de flujo propuesto

A través, de la aplicacion del plan de mejoras Tabla 14-4 se puede generar un mejor control de

calidad en el proceso productivo del helado tradicional de Salcedo y sabor a eleccion, obteniendo
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los diagramas de flujo propuestos en las llustraciones 15-4 y 16-4 y sus respectivos puntos de
control y puntos criticos de control en la Ilustracion 17-4 y parametros en la Tabla 15-4.

perachem residual

Fécula maiz (desinfectante)

Caéscara
—>

—_— >
Emulsificante,

estabilizante,

—
—

. v
Vainilla
E

Mermelada, palos

insumos
—_— >

Afrecho

— >
—>
Mora y repetir con el
taxo y naranjilla Afrecho
<+—

szl



Si

Fundas
e

llustracion 15-4: Diagrama de flujo propuesto helados tradicionales
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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(desinfectante)

Emulsificante,
estabilizante,

insumos
e
Afrecho

|

llustracion 16-4: Diagrama de flujo propuesto helados sabor a eleccion
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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% "“
llustracion 17-4: Puntos de control y puntos criticos de control

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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Tabla 15-4: Valores de referencia para puntos de control y puntos criticos de control

Puntos de control en el proceso de Helados Tradicién de Salcedo
Producto: Tradicionales y otros sabores
Peligro Parametros de Especificaciones/ Norma Método de Frecuencia
PC/PCC control rango Técnica medicién de control
Min Méx
PC1 Densidad relativa 1,029 | 1,033 | INEN9 Fisico- Cada ingreso
Recepcion leche | (g/cm3) a 20°C 1,028 | 1,032 Lactodensimetro
Acidez titulante 0,13 0,17 | INEN9 Quimico-Método de | Cada ingreso
(%) titulacion con
NAOH
Ceniza (%) 0,65 - | INEN9 Quimico Cada ingreso
Contenido de 3 - | INEN9 Método de Gerber Cada ingreso
grasa (%)
PC2 Organoléptica Color Stan 137- | Visual Cada ingreso
Recepcion fruta 1981
PCC 3 Temperatura (°C) 62 65 | INEN 10 Fisico Cada ingreso
Coccidn
PC4 Organoléptica Color Interna Visual Cada
Lavado preparacion
PCC5 Temperatura °C <5 <7 | Stan 137- | Fisico Cada
Maduracion 1981 produccion
PC6 Organoléptica Textura Stan 137- | Visual Cada
Licuado 1981 preparacion
PCC7 Temperatura °C -35 -38 | Stan 137- | Fisico Cada
Congelacion 1981 produccion
PC 8 Organoléptica Forma INEN Visual Por muestreo
Sellado 706:2013
PCC9 Temperatura °C -25 -30 | Stan 137- | Fisico Cada
Almacenado 1981 produccién
Organoléptica Forma Stan 137- | Visual Por muestreo
Color 1981

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

4.7.  Diagrama de flujo del proceso inicial

Se efectla en direccion del responsable técnico la llustracion 18-4, representa la elaboracion de
los helados tradicionales de Salcedo, indica que existe posible contaminacion en el transporte de
materias primas debido a que ingresan por toda el area de congelacion, por otro lado, el area de

almacenamiento de la materia prima no es adecuado, ya que esta ubicado debajo de las gradas,
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siendo susceptible a contaminacion. Ademas, la pérdida de tiempo por falta de la instrumentacion,
ya que el proceso en su gran mayoria se realiza de manera manual. Para el diagrama de flujo de
proceso, se realiza las mediciones de distancia mediante el layout Ilustracion 26-4, obteniendo
una distancia total de 51,66 metros, mientras que el tiempo, a través, de un estudio con
crondmetro, alcanzando un tiempo de 432,6 minutos que son 7 horas y 13 minutos.
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Diagrama de flujo del proceso

Empresa: Tradicion de Salcedo

Producto: Helados tradicionales de Salcedo

Fecha: 04-05-2022 Operacion Inspeccion Demora Transporte Almacenamiento
Meétodo: Inicial Base: Operario
Elaborado por: Erika Daniela Hidalgo Ledn O |:| D :> v
Diagrama N°1
Actividades Posibilidades
Cambio
Descripcion de las Distancia | Tiempo - 5 _
actividades (m) (min) O I:l D :> é é g 5| & 5
T |3 S| 2 g =
(92]
Recepcion y 5 X Almacenamiento en gavetas realiza
almacenamiento de / personal utilizando la fuerza
materias primas
Transporte de materias 18,5 3 X Manualmente utilizando la fuerza
primas / de la persona
Demora por espera para 2 / X Para ingreso a congelacion, se debe
ingreso a congelacion pasar lento por  posibles
contaminaciones
Dosificacion de leche y 3 10 / Sin balanzas, se hace sin criterio
fruta en utensilios
Coccidn de leche 1,46 40 Sin controlador de temperatura, y
se deja en reposo en el utensilio
Lavado de frutas 5 5 X Lavado de fruta es el mismo lugar
que de utensilios y manos del
personal
Despulpado de frutas 30 Manualmente utilizando la fuerza
de la persona, se deja en reposo
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Mezclado (leche, fécula 10 Equipo obsoleto, personal usa la

de maiz) fuerza (no dispone de equipo
mezclador)

Licuado 1 (fécula de 20 Se mezcla y licua sin formulacién

maiz, leche, técnica

estabilizantes,

emulsificante, azUcar)

Filtrado 1 (de todo el 5 Equipo obsoleto, realiza el filtrado

licuado 1) de manera manual, condiciones
incdmodas de trabajo

Maduracion - 0,7 30 Sin controlador de temperatura, a

enfriamiento  (mezcla libre criterio del operador

base)

Inspeccion 1 (mezcla 2 Pruebas organolépticas

base) incompletas sin hacer uso de
Normas Técnicas

Licuado 2, mezcla base 0,5 5 Se licua sin formulacion técnica

con vainilla

Filtrado 2 (mezcla base 0,1 5 Equipo obsoleto, realiza el filtrado

con vainilla) de manera manual, condiciones
incomodas de trabajo

Inspeccion 2 del filtrado 2 Pruebas organolépticas

2 incompletas sin hacer uso de
Normas Técnicas

Transporte de mezcla 3 0,3 Manualmente utilizando la fuerza

(mezcla base con vainilla

a paletera)

de la persona
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Demora por espera para 2 Para ingreso a congelacion, se debe

ingreso a congelacion pasar lento por  posibles
contaminaciones

Envasado (mezcla base 15 . Manualmente utilizando la fuerza

con vainilla en cubetas) de la persona

Congelacién 1 (sabor 1) 30 Sin controlador de temperatura y
tiempo de congelamiento

Envasado de cubeta y 20 Manualmente utilizando la fuerza

adicion de mermelada, de la persona

palos

Licuado 3 - mezcla base, 0,5 15 Se licua sin formulacion técnica

mas frutas (mora, taxo,

naranjilla)

Filtrado 3 mezcla base, 0,1 10 Equipo obsoleto, realiza el filtrado

mas frutas (mora, taxo, de manera manual, condiciones

naranjilla) incomodas de trabajo

Inspeccion 3 del filtrado 2,5 2 Pruebas organolépticas

3 incompletas sin hacer uso de
Normas Técnicas

Transporte de mezcla 9 1,3 Manualmente utilizando la fuerza
de la persona

Demora por espera para 2 Para ingreso a congelacion, se debe

ingreso a congelacion pasar lento por  posibles
contaminaciones

Envasado en cubeta 0,6 25 Manualmente utilizando la fuerza

(mora, taxo, naranjilla) de la persona

Congelacion 2 45 Sin controlador de temperatura y

T

tiempo de congelamiento
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Inspeccion 4 1 Pruebas organolépticas
incompletas sin hacer uso de
Normas Técnicas

Desmoldado, 0,7 60 4 Manualmente utilizando la fuerza

enfundado, sellado de la persona

Demora 2 Lento por el peligro de riego del
producto final, usan la fuerza del
personal

Inspeccion 5 de sellado 3 / Pruebas organolépticas

de funda (de todos los ~ incompletas sin hacer uso de

sabores) Normas Técnicas

Almacenado del 6 25 S~ Manualmente utilizando la fuerza

producto final de la persona

Total 51,66 432,6 18 5 4 3 2

Nota: Los helados tradicionales de Salcedo tienen 4 sabores en un mismo cono, es por ello la numeracion de las operaciones unitarias licuado, filtrado, congelacion

llustracion 18-4: Diagrama de flujo del proceso helados tradicionales

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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En la Tabla 16-4 e llustracion 19-4 se detalla el niUmero de operaciones con su respectivo
porcentaje y el tiempo correspondiente, en el proceso de elaboracién de helados tradicionales,
siendo la mayor preocupacion las demoras en linea de produccion con un 12,50%.

Tabla 16-4: Resumen diagrama de flujo de proceso helados tradicionales

Resumen

Simbolos Numero | Tiempo (min) | Porcentaje
Operaciones o 18 380 56,25%
Inspecciones ] 5 10 15,63%
Demoras D 4 8 12,50%
Transportes |:> 3 4,6 9,38%
Almacenamiento A4 2 30 6,25%
Total 32 432,6 100,00%

Fuente: (Jeréz 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

6,25%

9,38%

12,50%

56,25%

15,63%

= Operaciones = Inspecciones = Demoras = Transportes = Almacenamiento
4

lustracion 19-4: Resumen diagrama de flujo del proceso helados tradicionales
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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Diagrama de flujo del proceso

Empresa: Tradicion de Salcedo Producto: Helados sabor a eleccion
Fecha: 04-05-2022 Operacion Inspeccion Demora Transporte Almacenamiento
Método: Inicial ‘ Base: Operario O I:l D :>
Elaborado por: Erika Daniela Hidalgo Leén
Diagrama N°2
Actividades Posibilidades
Cambio
Descripcion de las Distancia | Tiempo - 5 _
actividades (m) (min) O 1D = v g 5 gl .le | &
5 | & |E|3|E |2
w
Recepcion y 5 X Almacenamiento en gavetas realiza
almacenamiento de personal utilizando la fuerza
materias primas
Transporte de materias 18,5 3 X Manualmente utilizando la fuerza
primas / de la persona
Demora por espera para 2 / X Para ingreso a congelacion, se debe
ingreso a congelacién / pasar lento por posibles
contaminaciones
Dosificacion de leche y 3 10 / Sin balanzas, se hace sin criterio
fruta en utensilios
Coccion de leche 1,46 40 Sin controlador de temperatura, y se
deja en reposo en el utensilio
Lavado de frutas 5 5 X Lavado de fruta es el mismo lugar
que de utensilios y manos del
personal
Despulpado de frutas 30 Manualmente utilizando la fuerza
de la persona, se deja en reposo
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Mezclado (leche, fécula de 10 Equipo obsoleto, personal usa la

maiz) fuerza (no dispone de equipo
mezclador)

Licuado 1 (fécula de maiz, 20 Se mezcla y licua sin formulacién

leche, estabilizantes, técnica

emulsificante, azUcar,

crema)

Filtrado 1 (de todo el 5 Equipo obsoleto, realiza el filtrado

licuado 1) de manera manual, condiciones
incdmodas de trabajo

Maduracién - enfriamiento 0,7 30 Sin controlador de temperatura, a

(mezcla base) libre criterio del operador

Inspeccion 1 (mezcla base) 2 Pruebas organolépticas incompletas
sin hacer uso de Normas Técnicas

Licuado 2 (mezcla base 0,5 30 Se licua sin formulacion técnica

con fruta)

Filtrado 2 (mezcla base 0,1 30 Equipo obsoleto, realiza el filtrado

con fruta) de manera manual, condiciones
incomodas de trabajo

Inspeccion 2 2 Pruebas organolépticas incompletas
sin hacer uso de Normas Técnicas

Transporte de mezcla 9 1 Manualmente utilizando la fuerza

(mezcla base con fruta a de la persona

paletera)

Demora por espera para 2 Para ingreso a congelacion, se debe

ingreso a congelacion

pasar lento por posibles

contaminaciones
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Envasado (mezcla base 0,6 30 Manualmente utilizando la fuerza

con fruta en cubetas) | de la persona

Congelacién 60 | Sin controlador de temperatura y

\ tiempo de congelamiento

Inspeccion 3 1 Pruebas organolépticas incompletas
> sin hacer uso de Normas Técnicas

Desmoldado, enfundado, 0,7 60 < Manualmente utilizando la fuerza

sellado de la persona

Demora por espera para 2 Lento por el peligro de riego del

ingreso al cuarto frio 7 producto final, usan la fuerza del

personal

Inspeccion 4 de sellado de 3 4 Pruebas organolépticas incompletas

funda I sin hacer uso de Normas Técnicas

Almacenado del producto 6 25 ~— Manualmente utilizando la fuerza

final de la persona

Total 45,56 408 13 4 3 2

llustracion 20-4: Diagrama de flujo del proceso helados sabor a eleccion

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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Mientras que la llustracion 20-4 indica la elaboracion general para los distintos tipos de helado
que salen al mercado, donde indica al igual que en la llustracion 18-4, contienen los mismos
defectos, que todo sea manual y presenta posibles contaminaciones por falta de instrumentos
adecuados como el termdmetro, balanza. Usando los mismos métodos se obtiene una duracion de
408 minutos que son 6 horas y 48 minutos horas con una distancia de 45,56 metros, obteniendo

Tabla 17-4, llustracion 21-4 se puede detallar los porcentajes para cada item.

Tabla 17-4: Resumen diagrama de flujo del proceso helado a eleccién

Resumen
Simbolos Numero | Tiempo (min) | Porcentaje
Operaciones O 13 360 54,17%
Inspecciones —1 4 8 16,67%
Demoras ) 3 6 12,50%
Transportes |:> 2 4 8,33%
Almacenamiento v 2 30 8,33%
Total 24 408 100,00%
Fuente: (Jeréz, 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
8,33%

8,33%

12,50%

54,17%

16,67%

= Operaciones = Inspecciones = Demoras = Transportes = Almacenamiento

lustracion 21-4: Resumen diagrama de flujo del proceso helado a eleccion
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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4.8.

Plan de oportunidades de mejora del diagrama de flujo del proceso

Tabla 18-4: Plan de oportunidades de mejora en Tradicién de Salcedo en diagrama de flujo del

proceso

Plan de oportunidades de mejora

Hallazgo

Oportunidad de mejora

Responsable

Observaciones

En el proceso de elaboracién de
helados utilizan la fuerza de la
persona, por lo que el proceso no

fluye con facilidad

La implementacion de coches
transportadores ayudé a reducir el
tiempo de produccion y a su vez
el personal tiene condiciones de

trabajo adecuadas

Personal de

construccion

La adquisicion de los

coches transportadores
facilita el trabajo en
diversos  puntos  del

diagrama, como se puede
observar en el ANEXO D

Las inspecciones lo realizan de
manera empirica, sin criterio
técnico, basado solo en la

experiencia del personal

Las inspecciones se realizan de
acuerdo con la Norma Técnica
INEN principalmente y bajo

normas internas

Operadores

Sustentado mediante los
pardmetros de referencia
de los puntos de control y
puntos criticos de control
Tabla 15-4

Las condiciones de trabajo para

las operaciones unitarias no son

La adquisicion de mesas de acero

inoxidable para mejorar las

Personal de

construccion

Respaldado
ANEXO D

bajo el

produccion son obsoletos, como

el mezclador, filtrado, coccion

adecuados facilitaria el trabajo en

la linea de produccién

construccion

adecuadas, trabajan con los | condiciones de trabajo, favorecen
equipos y utensilios | al personal con su facilidad de
directamente en contacto con el | movimiento
piso
No cuenta con formulacion | Los operadores y duefios deben | Operadores Por confidencialidad de la
técnica, propiciando que el | trabajar en una formulacion receta no pudo ser tratado
helado no siempre tenga las | basada en normas, para que el este punto
mismas caracteristicas producto final siempre sea el
mismo
La gran mayoria de equipos de | La adquisicion de equipos | Personal de | Existe pérdida de tiempo

por  manejar  equipos

obsoletos

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

4.9.

Diagrama de flujo del proceso propuesto

Mediante el plan de oportunidades de mejora del diagrama de flujo del proceso Tabla 18-4 se

puede obtener las siguientes llustraciones 22-4 y 24-4.
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Diagrama de flujo del proceso

Empresa: Tradicion de Salcedo

Producto: Helados tradicionales de Salcedo

Fecha: 10-06-2022

Operacion

Inspeccion

Demora Transporte Almacenamiento

Meétodo: Propuesta

Base: Operario

Elaborado por: Erika Daniela Hidalgo Leén

O

[ ]

N4

D) —

Diagrama N°1

Actividades
Descripcion de las actividades D:':amr;m -I—(I;an;o I:l D Observaciones
= |\
Recepcion y almacenamiento de 3 Almacenamiento en gavetas, se dejo usar la fuerza de la persona por
materias primas un coche transportador
Transporte de materias primas 18,5 1 // Se dejo6 usar la fuerza de la persona por un coche transportador
Inspeccion 1 materia prima (leche 4 Pruebas fisicas, quimicas y organolépticas de acuerdo con la Norma
y frutas) / Técnica INEN 706:2013 para leche y Stan 137-1981 para fruta,
como indica la Tabla 16-4
Dosificacion de leche y fruta en 3 10 Es una implementacion a largo plazo la adquisicion de balanzas
utensilios
Coccion de leche 1,46 40 Adquirir equipos 6ptimos seria lo ideal, se deja en reposo en el
utensilio
Lavado de frutas 5 5 Es una implementacion a largo plazo tener un lugar especifico para
el lavado de fruta
Despulpado de frutas 30 Persona usa la fuerza, se deja en reposo en el utensilio
Mezclado (leche, fécula de maiz) 10 Adquirir equipos Optimos seria lo ideal, pero se mejord las

condiciones de trabajo con mesas de acero inoxidable
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Licuado 1 (fécula de maiz, leche, 20 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

estabilizantes, emulsificantes,

azUcar)

Filtrado 1 (de todo el licuado 1) 5 Adquirir equipos Optimos seria lo ideal, pero se mejord las

condiciones de trabajo con mesas de acero inoxidable

Maduracién - enfriamiento 0,7 30 Adquirir equipos Optimos seria lo ideal, pero se mejor6é las

(mezcla base) condiciones de trabajo con mesas de acero inoxidable

Inspeccion 2 (mezcla base) 1 Pruebas fisicas de acuerdo con la Norma Stan 137-1981especificada
> en la Tabla 16-4

Licuado 2 (mezcla base con 0,5 5 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

vainilla) (

Filtrado 2 (de todo el licuado 2) 0,1 5 l\ Adquirir equipos Optimos seria lo ideal, pero se mejoré las
\ condiciones de trabajo con mesas de acero inoxidable

Transporte de mezcla (mezcla 3 0,2 Se dejo6 usar la fuerza de la persona por un coche transportador

base con vainilla a paletera) />

Envasado (mezcla base con 15 / Manualmente por fuerza del personal

vainilla en cubetas)

Congelacion 1 30 Se recomienda controlador de temperatura y tiempo de

congelamiento

Envasado (mermelada) y adicion 20 Manualmente por fuerza de la persona

de palos

Licuado 3 - mezcla base, mas 0,5 15 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

frutas (mora, taxo, naranjilla)

Inspeccion 3 del licuado 3 0,1 10 Pruebas organolépticas de acuerdo con la Norma Stan 137-
> 1981especificada en la Tabla 16-4

Filtrado 3 (de todo el licuado 2,5 1,5 Equipo obsoleto, personal usa la fuerza, pero mejores condiciones de
—

3)

trabajo con mesas de acero inoxidables
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Transporte de mezcla 9 0,5 > Se dejo usar la fuerza de la persona por un coche transportador

Envasado (mora, taxo, naranjilla) 0,6 25 - Manualmente por fuerza de la persona

en cubeta

Congelacion 2 45 Se recomienda controlador de temperatura y tiempo de
congelamiento

Inspeccion 4 0,5 \ Pruebas fisicas de acuerdo con la Norma Stan 137-1981especificada
en la Tabla 16-4

Desmoldado, enfundado, sellado 0,7 60 < Manualmente por fuerza de la persona

Inspeccion 5 de sellado de funda 2 \\ Pruebas organolépticas de acuerdo con la Norma Técnica INEN

del helado tradicional sabores — 706:2013 especificada en la Tabla 16-4

Almacenado del producto final 6 25 Se dej6 usar la fuerza de la persona por un coche transportador

Total 51,66 418,7 18 5 0 3 2

Nota: Los helados tradicionales de Salcedo tienen 4 capaz en un mismo cono, es por ello la numeracion de las operaciones unitarias licuado, filtrado, congelacion

lustracion 22-4: Diagrama de flujo del proceso propuesto helados tradicionales

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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La llustracion 22-4 de la elaboracidon de helados tradicionales, se mantuvo las distancias, debido
a que por el area de la empresa no se pueden efectuar cambios considerables, pero se sumo la
verificacion del control de las materias primas para que puedan ser aplicadas al proceso,
garantizando la inocuidad de los helados, a su vez se elimina las demoras, gracias a la adquisicion
de coches transportadores y de esta forma poder optimizar los tiempos y evitar las
contaminaciones en el area de produccién, el tiempo resultante de la linea de produccién es de

418,7 minutos que equivale a 6 horas con 58 minutos, como se puede ver en la Tabla 19-4.

Tabla 19-4: Resumen método propuesto diagrama de proceso helados tradicionales

Resumen

Simbolos Numero | Tiempo (min) | Porcentaje
Operaciones O 18 380 64,29%
Inspecciones 1 5 9 17,86%
Demoras ) 0 0 0,00%
Transportes :> 3 1,7 10,71%
Almacenamiento v 2 28 7,14%
Total 29 418,7 100,00%

Fuente: (Jeréz 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Resumen diagrama de flujo del proceso

7,14%

10,71%
0,00%

17,86%
64,29%

= Operaciones = Inspecciones = Demoras = Transportes = Almacenamiento

llustracion 23-4: Resumen diagrama de flujo del proceso propuesto helados

tradicionales

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

71



Tabla 20-4: Comparacion inicial y propuesta helados tradicionales

Resumen

Simbolos Inicial Propuesta Economia
Operaciones O 18 18 -
Inspecciones ] 5 5 -
Demoras D 4 0 4
Transportes |:> 3 3 -
Almacenamiento \V4 2 2 -
Total 32 28 4
Tiempo 432,6 min 418,7 min 13,90 min

Fuente: (Jeréz, 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

En la Tabla 20-4 y la llustracion 23-4, se puede observar la economia que se realiza, eliminando
las demoras que se tenian en el proceso, siendo un 0% en demoras, debido a que con el uso de
coches transportadores se hace de manera mas rapida y se elimina contaminacion porque no se

encuentra a la altura de las paleteras y existe un ahorro de tiempo de 13,9 minutos.
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Diagrama de flujo del proceso

Empresa: Tradicion de Salcedo

Producto: Helados sabor a eleccion

Fecha: 10-06-2022

Operacion

Inspeccion

Demora Transporte Almacenamiento

Meétodo: Propuesta

Base:

Operario

Elaborado por: Erika Daniela Hidalgo Leén

O

O I N b B V¢

Diagrama N°1

Actividades
Descripcion de las actividades Distancia Tier-npo Observaciones
(m) (min) I:l D :> v

Recepcion y almacenamiento de 3 Se dejo usar la fuerza de la persona por un coche transportador

materias primas

Transporte de materias primas 18,5 1 / Se dejo usar la fuerza de la persona por un coche transportador

Inspeccion 1 de materias primas 4 = Pruebas fisicas, quimicas y organolépticas de acuerdo con la Norma
Técnica INEN 706:2013 para leche y Stan 137-1981 para fruta, como
indica la Tabla 16-4

Dosificacion de leche y fruta en 3 10 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

utensilios

Coccidn de leche 1,46 40 Adquirir equipos 6ptimos seria lo ideal, se deja en reposo en el utensilio

Lavado de frutas 5 5 Es una implementacion a largo plazo tener un lugar especifico para el
lavado de fruta

Despulpado de frutas 30 Persona usa la fuerza, se deja en reposo en el utensilio

Mezclado (leche, fécula de maiz) 10 Adquirir equipos 6ptimos seria lo ideal, pero se mejord las condiciones
de trabajo con mesas de acero inoxidable

73




Licuado 1 (fécula de maiz, leche, 20 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

estabilizantes, emulsificante, azlcar,

crema)

Filtrado 1 (de todo el licuado 1) 5 Adquirir equipos éptimos seria lo ideal, pero se mejoro las condiciones
de trabajo con mesas de acero inoxidable

Maduracién - enfriamiento (mezcla 0,7 30 Adquirir equipos 6ptimos seria lo ideal, pero se mejor6 las condiciones

base) de trabajo con mesas de acero inoxidable

Inspeccion 2 (mezcla base) 1 Pruebas fisicas en base a la Norma Stan 137-1981especificada en la
Tabla 16-4

Licuado 2 (mezcla base con fruta) 05 30 Sin formulacion técnica debido a confidencialidad

Filtrado 2 (de todo el licuado 2) 0,1 30 ]J\ Equipo obsoleto, personal usa la fuerza, pero mejores condiciones de

\ trabajo con mesas de acero inoxidables

Transporte de mezcla (mezcla base 9 1 Se dejo6 usar la fuerza de la persona por un coche transportador

con fruta a paletera) />

Envasado (mezcla base con fruta en 0,6 30 Manualmente por fuerza de la persona

cubetas) y/

Congelacion 60 J Se recomienda controlador de temperatura y tiempo de congelamiento

Inspeccion 3 0,5 Pruebas fisicas en base a la Norma Stan 137-1981especificada en la
Tabla 16-4

Desmoldado, enfundado, sellado 0,7 60 Manualmente por fuerza de la persona

Inspeccion 4 2 Pruebas organolépticas en base a la Norma Técnica INEN 706:2013

~~— especificada en la Tabla 16-4
Almacenar 6 25 Se dej6 usar la fuerza de la persona por un coche transportador
Total 45,56 397,50 13 4 0 2

llustracion 24-4: Diagrama de flujo del proceso propuesto helados sabor a eleccion

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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La llustracion 24-4 muestra la linea de produccion para los diferentes helados que dispone la
empresa, donde de igual forma gracias a la adquisicion de carros transportadores ayuda a
optimizar el tiempo y evita contaminaciones en la elaboracion, por lo que, las distancias se
mantienen y el tiempo total del proceso es de 397,50 minutos que equivale a 6 horas con 38
minutos, como se indica en la Tabla 21-4.

Tabla 21-4: Resumen método propuesto diagrama de proceso helado a eleccion

Resumen

Simbolos Numero | Tiempo (min) | Porcentaje
Operaciones o 13 360 61,90%
Inspecciones [ ] 4 75 19,05%
Demoras D 0 0 0,00%
Transportes ::> 2 2 9,52%
Almacenamiento A4 2 28 9,52%
Total 21 397,50 100%

Fuente: (Jeréz, 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

Resumen diagrama de flujo del proceso

9,52%

9,52%
0,00%

19,05%

61,90%

= Operaciones = Inspecciones Demoras = Transportes = Almacenamiento

llustracion 25-4: Resumen diagrama de flujo del proceso propuesto helado a eleccion
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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Tabla 22-4: Comparacion inicial y propuesta helado a eleccion

Resumen

Simbolos Inicial Propuesta Economia
Operaciones O 13 13 -
Inspecciones |:| 4 4 -
Demoras ) 3 0 3
Transportes |:> 2 2 -
Almacenamiento \V4 2 2 -
Total 24 21 3
Tiempo 408 min 397,50 min 10,50 min

Fuente: (Jeréz, 2017, p. 22).
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

En la Tabla 22-4 y la llustracién 25-4, se puede notar la economia que se realiza al eliminar las

demoras en la linea de produccion de los helados, logrando una mejoria en el proceso en cuanto

a tiempo y eliminando contaminacion, ahorrando 10,50 minutos en el proceso.

4.10. Layout inicial

A través de la herramienta Autocad se realiza el disefio de la planta, se presenta a continuacion
en la lustracién 26-4, al lado izquierdo el primer piso y el derecho el segundo piso, se puede
observar la distribucion, detectando un foco de contaminacion en el comedor, debido a su

ubicacion entre el area de produccion y congelacion. Las dimensiones de las areas se encuentran

en la Tabla 23-4.
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Tabla 23-4: Dimensiones layout

Dimensiones layout

Area Largo (m) | Ancho (m)
Primer piso
Bodega cubetas 2,05 1,37
Bodega de insumos 2,10 1,37
Bodega de materia prima 1,10 1,00
Lavado 3,50 1,10
Produccion (coccion, mezclado, licuado, filtrado, 3,50 2,8
maduracion)
Comedor 1,00 1,00
Empaque (desmoldado, enfundado y sellado) 1,00 1,35
Congelacién 4,36 4,15
Cuarto frio 3,10 2,52
Venta 3,40 3,85
Segundo piso
Bafios 1,14 1,30
Vestuario 1,57 1,30
Bodega cajas 2,50 3,82

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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llustracion 26-4: Layout
Realizado por: Hidalgo, Erika, 202

inicial
2.

78




4.11.

Plan de oportunidades de mejora layout

Tabla 24-4: Plan de oportunidades de mejora en Tradicion de Salcedo layout

Plan de oportunidades de mejora

Hallazgo

Oportunidad de mejora

Responsable

Observaciones

La planta tiene una dimension

muy pequefia, por lo que es

Contar con un espacio mas amplio

seria lo ideal, debido que por el

Personal de

construccion

Facilitaria el  trabajo

teniendo un espacio mas

ubicado en medio del area de
produccién 'y congelacion,
siendo un foco de

contaminacion alto

comedor, teniendo una division

con la bodega de cajas

complicado trabajar aumento de produccién ya es grande
necesario
El comedor se encuentra | En el segundo piso se coloca el | Personal de | Elimina el foco de

construccion

contaminacion,
garantizando el sistema de

inocuidad en las areas

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

4.12.

Layout propuesto

A través, del plan de oportunidades de mejora se propone un layout, seria el mismo, a excepcién

de la ubicacién del comedor, que actualmente se encuentra en el segundo piso, junto a la bodega

de cajas, como se observa la llustracion 27-4.
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Aprobado por: Diana Penafiel Escala: S/N

llustracion 27-4: Layout propuesto
Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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4.13.

Costo de implementacién de planes de mejora

Los cambios fueron inmediatos debido a una visita de inspeccién para plantas procesadoras de

alimentos y control de etiquetado realizado por ARCSA el 22/02/2022, como se lo evidencia en
el ANEXO B.
Las 8 secciones aumentan su porcentaje de cumplimiento justificado mediante la Tabla 22-4 con

su respectivo costo desglosado, mencionando que se implementaron procedimientos ANEXO G,
H, registros ANEXO I, J,K,L,M,N,O,P,Q,R, S, T, U, V, capacitaciones ANEXO U, gestiones

de servicio médico anuales, consideraciones de no consideracién de fruta en mal estado, puntos

criticos de control en la llustracion 17-4 y sus pardmetros en la Tabla 15-4, inspeccién del

producto almacenado y separado segun su peso y sabores y su salida con aprobado y cuarentena,

y a su vez de las materias primas recibidas con identificacion aceptado, retencién o rechazo.

Tabla 25-4: Presupuesto

Presupuesto
N° Descripcion Unidad | Cantidad Precio Precio total
unitario ($) (&)
Instalaciones
1 Divisién con gypsum entre bodega y comedor m2 4 75 300
2 Ceramica en paredes m 26 14,87 386,62
3 Pintura en piso y paredes. m2 80 14,80 1184
4 Drenajes U 2 25 50
5 Mallas de proteccion y barrederas U 1 6,81 6,81
6 Cobertura de gradas con soldadura de platino U 15 6 90
7 Rotulacién de tuberia de gas y agua, cinta verde y U 4 0,55 2,20
amarilla
8 Dispensadore de jab6n y papel para bafio U 2 10,58 21,16
9 Toallas y papel U 1 7,11 7,11
10 | Gel antiséptico U 1 5,29 5,29
11 | Basurero bafio U 1 3,75 3,75
12 | Desinfectantes en areas criticas como produccion U 1 19 19
y congelacion
13 | Sefialética de obligatoriedad de lavado de manos U 2 3 6
en &reas como el bafio y produccion
14 | Identificacion de basureros con adhesivos U 4 1 4
Equipos y utensilios
15 | Mesas de acero inoxidable. U 5 173 865
16 | Balanza U 1 300 300
Obligaciones del personal
17 | Trajes de bioseguridad. U 4 21,50 86
18 | Gorros. U 6 3 18
19 | Bordados U 9 1 9
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produccién

20 | Cancelesy vestuario U 1 156 156
21 | Chompa térmica U 1 30 30
22 | Sefalética medidas de bioseguridad, identificacion U 20 2 40
de areas
Materia prima e insumos
23 | Adquiere termémetro u | 1 10 10
Operaciones de produccién
24 | Termometros ambientales para el area de U 2 11 22
produccién y congelacién
Envasado, etiquetado y empaquetado
25 ‘ Gavetas U 8 | 22,95 | 183,6
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién
26 ‘ Pallet U 5 | 17 | 85
Aseguramiento y control de calidad
27 | Empresa especializada para plagas U 1 100 100
28 | Sistema de control de calidad de la linea de U 1 2000 2000

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.

En la Tabla 26-4 se puede observar de forma general los gastos realizados, teniendo un total de

implementacion de $5990,51, donde la colaboracion propia fue de $1200,89, mientras que los

cambios ANEXO D que ya se efectuaron y la inversion por la empresa fue de $1999,62 debido

al tiempo corto por la inspeccion de febrero mostrada en el ANEXO B, y una inversion a largo
plazo de $2790.

Tabla 26-4: Costos de implementacion

Costos de implementacion

N° Cambios realizados Financiacion Financiacion empresarial

tesista ($) Corto plazo | Largo plazo
®) ®)
Instalaciones

1 Divisién con gypsum entre bodega y comedor 300

2 Ceramica en paredes 386,62

3 Pintura en piso y paredes. 1184

4 Drenajes 50

5 Mallas de proteccion y barrederas. 6,81

6 Cobertura de gradas con soldadura de platino 90

7 Rotulacion de tuberia de gas y agua, cinta verde y 2,20

amarilla
8 Dispensadore de jabdn y papel para bafio 21,16
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9 Toallas y papel 7,11
10 Gel antiséptico 5,29
11 Basurero bafo 3,75
12 Desinfectantes en areas criticas como produccién y 19
congelacion
13 Sefialética de obligatoriedad de lavado de manos en 6
areas como el bafio y produccion
14 Identificacion de basureros con adhesivos 4
Equipos y utensilios
15 Mesas de acero inoxidable. 785 80
16 Balanza 300
Obligaciones del personal
17 Trajes de bioseguridad. 86
18 Gorros. 18
19 Bordados 9
20 Canceles y vestuario 156
21 Chompa térmica 30
22 Sefalética medidas de bioseguridad, identificacion de 40
areas
Materia prima e insumos
23 Adquiere termémetro 10
Operaciones de produccion
24 Termdmetros ambientales para el area de produccion y 22
congelacion
Envasado, etiquetado y empaquetado
25 Gavetas 183,57
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
26 Pallets 85
Aseguramiento y control de calidad
27 Empresa especializada para plagas 100
28 Sistema de control de calidad de la linea de produccion 2000
Subtotal 1200,89 1999,62 2790
Total 5990,51

Realizado por: Hidalgo, Erika, 2022.
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4.14. Andlisis de resultados

El cumplimiento de los requerimientos que solicita la resolucion ARCSA-DE-042-2015-GGG
Norma Técnica Sustitutiva de BPM para alimentos, donde se menciona 8 secciones en total con
148 items Tabla 9-4, los cuales se analizaron mediante un checklist inicial generando un promedio
de cumplimiento de 37,46% explicados en la Tabla 11-4 e llustracion 10-4; siendo los méas bajos
los apartados de operaciones de produccion y el aseguramiento y control de calidad que tienen un
13,33% Yy 4,17% respectivamente. En consecuencia, implica a los duefios de la empresa y al
personal a efectuar cambios notables para garantizar la sanidad de los productos en todo el
proceso. Por ello, el levantamiento de los diagramas de flujo, diagrama de flujo del proceso
iniciales expuestos en las llustraciones 13-4, 18-4 de los helados tradicionales de Salcedo,
mientras que en las llustraciones 14-4, 20-4 de los helados sabor a eleccién, indican que existen
tiempos muertos en la produccion por falta de: conocimientos, equipos adecuados y controles de
calidad en la linea de elaboracion. De modo que, se efectuaron propuestas de nuevos diagramas,
indicados en las llustraciones 15-4, 16-4, 22-4, 24-4 implementando toma de decisiones cuando
ingrese la leche y fruta, y la verificacion de llenado completo, que no existe rotura de palo,
complementando con la identificacion de puntos de control y puntos criticos de control llustracion
17-5 y sus pardmetros en la Tabla 15-4 basados en Normas INEN y Normas del Codex
Alimentarius, teniendo una economia de 13,9 minutos para los helados tradicionales de Salcedo,
por otro lado, los helados a eleccién un ahorro de 10,50 minutos.

La empresa no disponia de procedimientos y registros que solicita la Norma Técnica Sustitutiva
de BPM, por lo que se realiza la documentacion basada en la Norma 1SO 22000:2018 y de esta
forma alcanzar un sistema de gestion de seguridad alimentaria y a su vez incrementar el
rendimiento del proceso de elaboracion de los helados y las obligaciones de BPM mostradas el
ANEXO E. Se generaron los procedimientos mostrados en los ANEXO G y H, junto con los
registros indicados en los ANEXOS I, J, K, L, M, N, O, P, Q,R, S, T, U, V, y modificaciones en
las areas de produccion, como el piso con pintura epdxica, las paredes con baldosa, vestuario
correcto, mesas de acero inoxidable, etc.,

Mediante las mismas 8 secciones con las que se realizé el estado inicial se efectta el andlisis del
estado actual de la empresa, donde incremento el porcentaje de cumplimiento a 73,71% como se
indica en la Tabla 13-4 y sus respectivas llustraciones 11-4 y 12-4 comparandola con la inicial,
obtenidas mediante el ANEXO F. La diferencia es evidente con un porcentaje inicial de 37,46%
y actualmente un 73,71% con una inversion de $3200,51 y a largo plazo $2790 generando un total
de $5990,51.
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CONCLUSIONES

Se implemento las BPM en el proceso de elaboracion de helados en la empresa Tradicion de
Salcedo en base a la Norma ISO 22000:2018 y la Norma Técnica Sustitutiva de BPM para
alimentos procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG, obteniendo un porcentaje actual de
73,71%, permitiendo marcar una cultura de inocuidad en toda la linea de produccién y
mantenerse en una mejora continua y teniendo una disciplina de gestién siguiendo los
lineamientos establecidos por entidades como el ARCSA.

Se realizé el diagndstico situacional de las diferentes areas de la empresa obteniendo la linea
base de estudio, con un porcentaje inicial de 37,46% en base a la Norma Técnica Sustitutiva
de BPM para alimentos procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG, con un total de 148
requisitos analizados.

Se elabord un plan de oportunidades de mejora para el cumplimiento de BPM mediante los
resultados obtenidos en la linea base de estudio, donde se pudo detallar las falencias, siendo
una de las principales actividades que ayudaron a incrementar el porcentaje de cumplimiento,
el cambio de material del piso, pared, drenajes, permitiendo realizar una limpieza y
desinfeccidn correcta, a su vez en el layout se cambia el area del comedor al segundo piso
evitando contaminacién, indumentaria correcta que permita un mejor control, optimizacion
del proceso a través de nuevos diagramas de flujo y procesos, donde se quitaron los tiempos
muertos, de esta forma generando un nuevo checklist con un 73,71% de cumplimiento.

Se documenté los procedimientos, registros involucrados en el control y monitoreo de la
cadena productiva generando los procedimientos y registros principales que ayudaron a
aumentar el nivel de porcentaje de cumplimiento del checklist inicial, a su vez garantizar la
seguridad higiénica en la linea de produccién de los helados, siguiendo la Norma ISO

22000:2018 para alcanzar los estandares de calidad e inocuidad a nivel comercial.
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RECOMENDACIONES

e Contemplar la monitorizacion de la logistica, ya que la calidad del producto final va a depender
de toda la linea de produccion, por lo que es importante el aseguramiento de la calidad en cada
una de las areas.

e Los procedimientos y registros ejecutados se encuentren siempre actualizados y debidamente
llenados y ordenados para la correcta aplicacion de los POES en un futuro.

e Llevar un control de calidad del producto final es vital para garantizar al consumidor un
producto inocuo Y sin peligros de enfermedades transmitidas por los alimentos.

e El personal se encuentre en constante capacitacion en la correcta manipulacion de alimentos

procesados, practicas correctivas de higiene, evitando tener tiempo muertos y contaminaciones

en la linea de produccién.

La adquisicion de equipos adecuados para el proceso de elaboracién de helados, tales como

un mezclador, balanza, optimizando el tiempo de produccion y garantizando que el producto

que salga siempre tenga las mismas caracteristicas.
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ANEXO E: CHECKLIST INICIAL DE LA NORMA TECNICA SUSTITUTIVA BPM

Checklist inicial Buenas Précticas de Manufactura

Empresa: Tradicion de Salcedo Fecha: 21-04-2022

Norma aplicada ARCSA-DE-042-2015-GGG — Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas para Alimentos Procesados

Instalaciones

Capitulo |
o Cumple Observaciones
N° Requisitos _
Si ‘ No ‘ N/A
Art 3y Art 4 Condiciones minimas basicas y localizacion
1 ¢El establecimiento esté protegido de focos de insalubridad? X

2 (El disefio y distribucién de las &reas permite una apropiada limpieza desinfeccion y X
mantenimiento evitando o minimizando los riesgos de contaminacion y alteracion?

Art 5 Disefio y Construccion

¢ Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos

del ambiente exterior?

El establecimiento tiene una construccion sélida y dispone de espacio suficiente para la
4 instalacion; operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal X

y traslado de material.

;Las areas interiores estan divididas de acuerdo con el grado de higiene y al riesgo de

5 contaminacion? X Dividir en zonas
Art 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
a) Distribucion de area
6 Las areas estan distribuidos y sefializados de acuerdo con el flujo hacia adelante X Falta sefializacion por areas
Las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion y desinfestacion Area de produccion no permite
7 X limpieza

b) Pisos, paredes, techos y drenajes

8 [ ¢Permiten la limpieza y estan en adecuadas condiciones? ‘ ’ X ‘ ‘ No son del material adecuado




Los drenajes del piso cuentan con proteccion, permiten su limpieza, y de ser el caso cuentan con

9 L Agua empozada en el proceso
trampas de grasa, sello hidraulico, etc.
En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se previene la acumulacion de .

10 ) o o No disponen de un programa
polvo o residuo y se debe mantener un programa de mantenimiento y limpieza
¢Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se previenen la o

11 » . No permite limpieza
acumulacion de polvo y residuos?
Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y construidas

12 | de manera que se evite la acumulacién de suciedad y residuos. Se debe mantener un programa No contiene programa de limpieza

de limpieza y mantenimiento

c) Ventana, puertas y otras aberturas

En &reas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y otras aberturas evitan la

13 Falta proteccién con mallas
acumulacién de polvo.

14 Las ventanas son de material no astillable y si son de vidrio debe adosarse una pelicula protectora
que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura

15 | Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y permanecen sellados
En caso de comunicacion al exterior cuenta con sistemas de proteccion a prueba de insectos, . .

16 Falta sistema contra animales
roedores, ¢etc.?

17 Las puertas se encuentran ubicadas y construidas de forma que no contaminen el alimento,
faciliten el flujo regular del proceso y limpieza de la planta
Las areas de produccion de mayor riesgo Y las criticas, en las cuales los alimentos se encuentren

18 | expuestos no deben tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando sea necesario, en lo
posible de debera colocar un sistema de cierre automatico.

d) Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

19 | Estan ubicadas sin que causen contaminacion o dificulten el proceso

20 | ¢Estan en buen estado y permiten su facil limpieza? No permite buena limpieza

21 | Poseen elementos de proteccion para evitar la caida de objetos y materiales extrafios Mal estructuradas

e) Instalaciones eléctricas y redes de agua

Es abierta y los terminales estdn adosados en paredes o techos. En las &reas criticas debe existir . L

22 No existe procedimiento

un procedimiento escrito de inspeccidn y limpieza




23 | Se haidentificado y rotulado las lineas de flujo de acuerdo a la norma INEN ‘ ‘ X ‘ ‘ No estan identificadas
) lluminacién
y Cuenta con iluminacién adecuada y protegida a fin de evitar la contaminacion fisica en caso de
X
rotura
g) Calidad de aire y ventilacion
” Se dispone de medios adecuados de ventilacion para prevenir la condensacion de vapor, entrada
X
de polvo y remocion de calor
26 Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a una limpia, y los equipos tienen un
X
programa de limpieza adecuado.
Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion del alimento, estan protegidas con mallas
27 . . X Falta de mallas
de material no corrosivo
28 | Sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o cambios. X
h) Control de temperatura y humedad ambiental
Donde sea requerido controlar la temperatura y humedad, se dispone de mecanismos de control
29 . . . X No hay control de temperatura
para asegurar la inocuidad del alimento
i) Instalaciones sanitarias
Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad suficiente e independientes . .
30 ) X Solo existe un bafio
para hombres y mujeres
31 | Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de produccion. X
Se dispone de dispensador de jabdn, papel higiénico, implementos para secado de manos, .
32 o . . . . o X No hay dispensadores
recipientes cerrados para depdsito de material usado en las instalaciones sanitarias
33 | Se dispone de dispensadores de desinfectante en las areas criticas X No hay dispensadores
Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las
34 . o o . X No hay normas
manos después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion
35 El principio activo de las soluciones desinfectantes no afecta a la salud del personal y no
X
constituye un riesgo para la manipulacién del alimento.
Art 7 (#1) y Art 26 Servicio de planta
a) Suministro de agua
36 | ¢Dispone de un abastecimiento, y sistema de distribucion adecuado de agua potable?

[ > [ |




Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos

37 que entran en contacto con los alimentos de acuerdo a normas nacionales o internacionales X
38 | Los sistemas de agua no potable se encuentran diferenciados de los de agua no potable
En caso de usar hielo es fabricado con agua potable o tratada bajo normas nacionales o
3 internacionales
40 | Se utiliza agua de calidad potabilizada de acuerdo a normas nacionales o internacionales X
41 | ;Si existen cisternas, estas son lavadas y desinfectadas con frecuencia?
b) Suministros de vapor
Si el vapor entra en contacto con el alimento, el generador de vapor dispone de filtros para
4 retencion de particulas, y usa quimicos de grado alimenticio, que no amenace la inocuidad
c) Disposicion de desechos liquidos
Se dispone de sistemas de recoleccidn, y proteccion para la disposicion final de aguas negras y
3 efluentes industriales.
Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y construidos para evitar la
44 | contaminacion
d) Disposicion de desechos solidos
Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion y evitan la generacion de
= malos olores y refugio de plagas X
Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de produccién y en sitios alejados de la
46 . Se encuentra en produccion
misma empresa
47 | Se cuenta con la debida identificacion para los desechos. No hay identificacion
Porcentaje de cumplimiento
Sumatoria Capitulo | o 41,46%
Equipos y Utensilios
Capitulo 11
Art 8 y Art 29 Equipos
48 | Disefio y distribucion esta acorde a las operaciones a realizar. X
49 | Las superficies y materiales en contacto con el alimento, no representan riesgo de contaminacion X
50 X




Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente

0 se monitorea y se tiene certeza que no es una fuente de contaminacion

Los equipos y utensilios estan en buen estado y ofrecen facilidades para la limpieza, desinfeccion

51 . .z

e inspeccion
- Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes redondeados, impermeables, P

inoxidables y de facil limpieza

Se debe contar con dispositivos para impedir la contaminacion del producto por lubricantes,
>3 refrigerantes, sellantes u otras substancias que se requieran para su funcionamiento

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos ubicados sobre la linea de
> produccién

Las tuberias de conduccion de materias primas y alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
> impermeables y facilmente desmontables
56 | Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacion de sustancias previstas para este fin
57 | El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo continuo del personal y del material

Art 9 Monitoreo de equipos

58 | Lainstalacion se realizd conforme a las recomendaciones del fabricante
Dispone de la instrumentacion adecuada y demas implementos necesarios para la operacion, o

59 o Falta de control y mantenimiento
control y mantenimiento

60 | Dispone de un sistema de calibracion para obtener lecturas confiables No cuenta con calibracion

Sumatoria Capitulo 11

Porcentaje de cumplimiento
66,67%

Obligaciones del Personal

Capitulo 111

Art 10 Obligaciones del personal

61

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

Art 11, Art 28 y Art 51 Educacion y capacitacion del personal

62

Se han implementado un programa de capacitacion documentado, basado en BPM que incluye

normas, procedimientos y precauciones a tomar

Falta de capacitaciones

63

Falta de capacitaciones




El personal es capacitado en operaciones de empacado y asumen su responsabilidad teniendo en

cuenta los riesgos de errores inherentes

64

El personal es capacitado en operaciones de fabricacion y asumen su responsabilidad

Falta de capacitaciones

Art 12 Estado de Salud del personal

El personal manipulador de alimentos se somete a un reconocimiento médico antes de

65 No de manera periodica
desempefiar funciones y de manera periédica

66 Se realiza reconocimiento médico periédico o cada vez que el personal lo requiere, y después de
que ha sufrido una enfermedad infectocontagiosa
Se toma las medidas preventivas para evitar que no se permita manipular los alimentos directa o

67 | indirectamente al personal sospechoso de padecer una enfermedad infecciosa susceptible de ser

transmitida por alimentos o que presente heridas infectadas o irritaciones cutaneas

Art 13 Higiene y medidas de produccion

El personal dispone de uniformes que permitan visualizar su limpieza, se encuentran en buen

68 Cambiar de color
estado y limpios

69 | El calzado es adecuado para el proceso productivo

70 | Eluniforme es lavable o desechable y las operaciones de lavado se realiza en un lugar apropiado

71 | Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta segun procedimientos establecidos Falta de control

Art 14 Comportamiento del personal

72

El personal acata las normas establecidas que sefialan la prohibicidn de fumar, uso de celular y

consumir alimentos y bebidas

73

El personal de areas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias cortas y sin esmalte, sin joyas,

sin maquillaje, barba o bigote cubiertos durante la jornada de trabajo

Falta de control

Art 15 Prohibicion de acceso a determinadas areas

74 ‘ Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no autorizado

‘ Falta de control

Art 16 Sefalética

75 ‘ Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios visibles

‘ Falta de sefialética de todo tipo

Art 17 Obligaciones del personal administrativo y visitantes

76

Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de proceso con las debidas protecciones

y con ropa adecuada

Incumplimiento




Porcentaje de cumplimiento

6 0
Sumatoria Capitulo 111 37,50%
Materia prima e insumos
Capitulo IV
Art 18, Art 19 Condiciones minimas
No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan la inocuidad del producto en
77 X Falta de control
proceso
Art 20, Art 21 Condiciones de recepcion y almacenamiento
La recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos se realiza en condiciones de . L
78 ] L » . . X Cambiar ubicacion
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos
79 | Se cuenta con un proceso adecuado de rotacion periédica de materias primas e insumos X
Art 22 Recipientes seguros
80 | Son de materiales que no causen alteraciones o contaminaciones X ‘ ‘ ‘
Art 23 Instructivo de manipulacion
Se cuenta con un instructivo de ingreso de ingredientes en areas susceptibles de contaminacion . .
81 ) ) ] ) X Falta de instructivo
con riesgo de afectar la inocuidad del alimento
Art 24, Art 25 Condiciones de conservacion
82 | Se realiza la descongelacion bajo condiciones controladas (tiempo, temperatura, otros) X No hay control
83 | Al existir riesgo microbiol6gico no se vuelve a congelar X
La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo a limites establecidos en la o
84 S ) ) ) . X No hay dosificaciones
normativa vigente, Codex Alimentario o normativa equivalente

Sumatoria Capitulo IV

Porcentaje de cumplimiento 25%

Operaciones de Produccion

Capitulo V

Art 27 Técnicas y procedimientos

85

La organizacion y planificacion de la produccion cumple con normas, o con especificaciones

validadas por el fabricante.

Art 28,

Art 31, Art 33, Art 34, Art 35, Art 36, Art 37, Art 39, Art 40, Art 41 Operaciones de produccion

86 | Cuenta con procedimientos de produccidn validados y se registra los puntos criticos de control ‘

[ * |

‘ No hay control




Se cuenta con un programa de rastreabilidad/trazabilidad de materias primas, material de

87 . No hay control
empague, procesos e insumos
88 Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias peligrosas, susceptibles de cambio, o
toxicas.
Se realiza controles de las condiciones de operacién (tiempo, temperatura, humedad, actividad
89 » ) ) No hay control
acuosa, pH, presion, etc., cuando el proceso y naturaleza del alimento lo requiera)
Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la contaminacion fisica del alimento como
9 |. ) Falta de mallas
instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal, etc
o1 Se registran las acciones correctivas y medidas tomadas de anormalidades durante el proceso de
fabricacion No hay control
9 Se cuenta con procedimientos de destruccion o desnaturalizacion irreversible de alimentos no
aptos para ser reprocesados No hay control
93 | Se garantiza la inocuidad de los productos a ser reprocesados. Falta
Los registros de control de produccién y distribucion son mantenidos por un periodo de dos .
94 Falta de registros

meses mayor al tiempo de vida util del producto

Art 30 Verificacién de condiciones

95 | Los procedimientos de produccion estan disponibles No existen

96 | Se cumple con las condiciones de temperatura, humedad, ventilacién, etc.
Se cuenta con aparatos de control en buen estado de funcionamiento y cuenta con registros de

97 o No hay aparatos adecuados
estas actividades

Art 32, Art 48 Métodos de identificacion

Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacion e identificacion del fabricante

98 ) ) ) o ; o No hay marca de lote
a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segtin la norma técnica de rotulado

99 | Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de fabricacion No existe

Art 38 Validacion de gases

100

Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados como medio de transporte y/o conservacion

Sumatoria Capitulo V

Porcentaje de cumplimiento
13,33%

Envasado, etiquetado y empaquetado




Capitulo VI

Art 42, Art 39, Art 52 Condiciones generales
101 | Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado conforme normas técnicas Falta lote
102 | El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de evitar contaminacion y/o deterioros X
103 | De ser el caso, las operaciones de llenado y empaque se efectlian en areas separadas X
Art 42, Art 44, Art 45 Envases
El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion adecuada de los alimentos y
104 permite etiquetado conforme X
105 | En el caso de envases reutilizables, son lavados, esterilizados y se eliminan los defectuosos
Si se utiliza material de vidrio existen procedimientos para cuando ocurran roturas en la linea se o
106 No hay procedimiento
asegure que los trozos de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes
Art 46 Transporte al granel
Los tanques o depdsitos de transporte al granel permiten una adecuada limpieza y estan
107 | desempefiados conforme a normas técnicas y sus superficies no favorecen la acumulacién de
suciedad y de origen a fermentaciones, descomposicion o cambios de producto
Art 48 Condiciones minimas
108 Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra que los alimentos correspondan con su «
material de envase y acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y desinfectados.
Art 49 Embalaje previo
109 | Los alimentos en sus envases finales estan separados e identificados ‘ ‘ ‘ Falta organizacion
Art 50 Embalaje mediano
Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados podran ser colocadas sobre
110 | plataformas o paletas que permitan su retiro del rea de empaque hacia el area de cuarentena o Falta de pallets
al almacén de alimentos terminados evitando su contaminacion
Sumatoria Capitulo VI 4 Porcentaje de cumplimiento 50%
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
Capitulo VII
Art 53, Art 54, Art 55, Art 56, Art 57, Art 58 Condiciones generales
111

R

‘ Gavetas colocadas en el piso




Los almacenes o bodega para alimentos terminados tienen condiciones higiénicas y ambientales

apropiados.

En funcién de la naturaleza del alimento los almacenes o bodegas, incluye mecanismos de

112 ) B o Falta control
control de temperatura y humedad, asi como también un programa sanitario y control de plagas
Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que . ] .
113 ) ] ) Existe contacto directo con el piso
evite el contacto directo con el piso.
114 Los alimentos son almacenados alejados de la pared de manera que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo y mantenimiento del local.
115 | Seidentifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado Falta orden
116 Se almacenan los productos de acuerdo con las condiciones ambientales adecuadas, refrigeracion

0 congelacion

Art 59 Medio de transporte

117 | El transporte mantiene las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura adecuados

118 Estan construidos con materiales apropiados para proteger al alimento de la contaminacion y
facilitan la limpieza

119 | No se transporta alimentos junto a sustancias toxicas.

120 | Previo a la carga de los alimentos se revisan las condiciones sanitarias de los vehiculos

121 El representante legal del vehiculo es el responsable de las condiciones exigidas por el alimento

durante el transporte

Art 60 Condiciones de exhibicion del producto

122 | Se cuenta con vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su facil limpieza

123 Se dispone de neveras y congeladores adecuados para alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o congelacion

124 El representante legal de la comercializacion es el responsable de las condiciones higiénico -

sanitarias

Sumatoria Capitulo VII

Porcentaje de cumplimiento

61,54%

Aseguramiento y control de calidad

Capitulo VIII




Art 61 Aseguramiento de calidad

125

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucién

de los alimentos deben estar sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado

No hay control apropiado

126

Los procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los defectos

naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud

No hay procedimiento

Art 62 Seguridad preventiva

Se debe contar con un sistema de control y aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual debe

127 ) ] ) ) ] No hay sistema de control
ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas del procesamiento del alimento
De acuerdo con el nivel de riesgo evaluado en cada etapa, se debe establecer medidas de control

128 | efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos relacionados con el cumplimiento de los No hay medidas

requerimientos de BPM o por el control de un paso del proceso

Art 63 Condiciones minimas de seguridad

129 | Existen especificaciones de materias primas y productos terminados No hay especificaciones
Las especificaciones definen completamente la calidad de los alimentos y de todas las materias .
130 No existe
primas con los cuales son elaborados.
Las especificaciones incluyen criterios claros para la aceptacion, liberacion o retencion y rechazo o
131 Falta de especificaciones
de materias primas y producto terminado
132 | Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre la planta, equipos y procesos No hay manuales
Los manuales e instructivos, actas y regulaciones contienen los detalles esenciales de: equipos,
133 | procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como el sistema de No existen
almacenamiento y distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio
Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones métodos de ensayo,
134 son reconocidos oficialmente o normados
Se cuenta con un sistema de control de alérgenos, o cuando no sea seguro, ¢se declara en la
195 etiqueta de acuerdo a la norma de rotulado vigente?
Art 65, Art 30 Registros de control de calidad
Se cuenta con un laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad propio y/o externo
136 acreditado
137 | Limpieza




138 | Calibracion X No hay registros
139 | Mantenimiento preventivo X No existen mantenimiento
Art 66, Art 29, Art 30 Métodos y proceso de aseo y limpieza
Procedimientos escritos incluyen los agentes y sustancias utilizadas, las concentraciones o forma
140 | de uso, equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones, periodicidad de limpieza X No hay procedimientos
y desinfeccion.
141 | Los procedimientos estan validados X
Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de L
142 X No hay especificaciones
uso, eliminacion y tiempos de accion de tratamiento
143 | Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion X No hay inspeccién
Art 67 Control de plagas
144 Se cuenta con un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves, fauna <
silvestre y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico No hay control
145 | Si se cuenta con un servicio tercerizado, este es especializado X
146 Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por las medidas <
preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos
147 Se realizan actividades de control de roedores con métodos fisicos dentro de las instalaciones de «
produccidn, envase, transporte y distribucion de alimentos No hay control
Se realizan actividades de control de roedores con métodos quimicos fuera de las instalaciones
148 | de produccion, envase, transporte y distribucion de alimentos. Se toman todas las medidas de X
seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados

Sumatoria Capitulo VIII

Porcentaje de cumplimiento 4,17%




ANEXO F: CHECKLIST ACTUAL DE LA NORMA TECNICA SUSTITUTIVA BPM

Checklist actual Buenas Practicas de Manufactura

Empresa: Tradicion de Salcedo Fecha: 14-06-2022

Norma aplicada ARCSA-DE-042-2015-GGG — Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas para Alimentos Procesados

Instalaciones

Capitulo |
o Cumple Observaciones
N° Requisitos _
Si ‘ No ‘ N/A
Art 3y Art 4 Condiciones minimas basicas y localizacion
1 ¢ El establecimiento esté protegido de focos de insalubridad? X

2 ¢El disefio y distribucion de las areas permite una apropiada limpieza desinfeccion y X

mantenimiento evitando o minimizando los riesgos de contaminacion y alteracion?

Art 5 Disefio y Construccion

¢ Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos

del ambiente exterior?

El establecimiento tiene una construccidon sélida y dispone de espacio suficiente para la
4 instalacion; operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal X

y traslado de material.

¢Las éareas interiores estan divididas de acuerdo con el grado de higiene y al riesgo de

5 contaminacion? X
Art 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
a) Distribucion de area
6 Las areas estan distribuidos y sefializados de acuerdo con el flujo hacia adelante X
7 Las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccién y desinfestacion X ANEXO G

b) Pisos, paredes, techos y drenajes




8 ¢Permiten la limpieza y estan en adecuadas condiciones? ANEXO D
9 Los drenajes del piso cuentan con proteccion, permiten su limpieza, y de ser el caso cuentan con
trampas de grasa, sello hidraulico, etc.
10 En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se previene la acumulacion de
polvo o residuo y se debe mantener un programa de mantenimiento y limpieza
¢Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se previenen laacumulacion
1 de polvo y residuos?
Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y construidas
12 | de manera que se evite la acumulacion de suciedad y residuos. Se debe mantener un programa ANEXO G

de limpieza y mantenimiento

¢) Ventana, puertas y otras aberturas

En &reas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y otras aberturas evitan la

13 acumulacion de polvo.
1 Las ventanas son de material no astillable y si son de vidrio debe adosarse una pelicula protectora
que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura
15 | Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y permanecen sellados
16 En caso de comunicacion al exterior cuenta con sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, ¢etc.?
17 Las puertas se encuentran ubicadas y construidas de forma que no contaminen el alimento,
faciliten el flujo regular del proceso y limpieza de la planta
Las areas de produccidn de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los alimentos se encuentren
18 | expuestos no deben tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando sea necesario, en lo
posible de debera colocar un sistema de cierre automatico.
d) Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)
19 | Estan ubicadas sin que causen contaminacion o dificulten el proceso
20 | ¢Estan en buen estado y permiten su facil limpieza?
21 | Poseen elementos de proteccion para evitar la caida de objetos y materiales extrafios
e) Instalaciones eléctricas y redes de agua
22

‘ ANEXO G




Es abierta y los terminales estan adosados en paredes o techos. En las areas criticas debe existir

un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza

23 | Se haidentificado y rotulado las lineas de flujo de acuerdo con la norma INEN
) lluminacién
04 Cuenta con iluminacion adecuada y protegida a fin de evitar la contaminacion fisica en caso de

rotura

g) Calidad de aire y ventilacion

Se dispone de medios adecuados de ventilacion para prevenir la condensacion de vapor, entrada

2 de polvo y remocion de calor
26 Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a una limpia, y los equipos tienen un
programa de limpieza adecuado. ANEXO G
”7 Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion del alimento, estan protegidas con mallas de
material no corrosivo
28 | Sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o cambios.
h) Control de temperatura y humedad ambiental
29 Donde sea requerido controlar la temperatura y humedad, se dispone de mecanismos de control ANEXO J
para asegurar la inocuidad del alimento
i) Instalaciones sanitarias
30 Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad suficiente e independientes
para hombres y mujeres
31 | Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de produccion.
” Se dispone de dispensador de jabon, papel higiénico, implementos para secado de manos,
recipientes cerrados para depdsito de material usado en las instalaciones sanitarias
33 | Se dispone de dispensadores de desinfectante en las areas criticas
2 Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las ANEXO H. L
manos después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion
3 El principio activo de las soluciones desinfectantes no afecta a la salud del personal y no

constituye un riesgo para la manipulacién del alimento.

Art 7 (#1) y Art 26 Servicio de planta




a) Suministro de agua

36 | ¢Dispone de un abastecimiento, y sistema de distribucion adecuado de agua potable? X
Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos
¥ que entran en contacto con los alimentos de acuerdo con normas nacionales o internacionales X
38 | Los sistemas de agua no potable se encuentran diferenciados de los de agua no potable
En caso de usar hielo es fabricado con agua potable o tratada bajo normas nacionales o
39 internacionales
40 | Se utiliza agua de calidad potabilizada de acuerdo con normas nacionales o internacionales X
41 | ¢Si existen cisternas, estas son lavadas y desinfectadas con frecuencia?
b) Suministros de vapor
Si el vapor entra en contacto con el alimento, el generador de vapor dispone de filtros para
4 retencion de particulas, y usa quimicos de grado alimenticio, que no amenace la inocuidad
c) Disposicion de desechos liquidos
Se dispone de sistemas de recoleccion, y proteccion para la disposicion final de aguas negras y
43 efluentes industriales.
44 | Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y construidos para evitar la contaminacion X
d) Disposicion de desechos solidos
Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion y evitan la generacion de
® malos olores y refugio de plagas X
Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de produccion y en sitios alejados de la
4 misma empresa X
47 | Se cuenta con la debida identificacion para los desechos. X
Porcentaje de cumplimiento
Sumatoria Capitulo | %8 95,00%
Equipos y Utensilios
Capitulo 11
Art 8y Art 29 Equipos
48 | Disefio y distribucidn esta acorde a las operaciones a realizar. X
49 | Las superficies y materiales en contacto con el alimento no representan riesgo de contaminacion X




Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente

>0 0 Se monitorea y se tiene certeza que no es una fuente de contaminacion

Los equipos y utensilios estan en buen estado y ofrecen facilidades para la limpieza, desinfeccion
> e inspeccion ANEXO |

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes redondeados, impermeables,
> inoxidables y de facil limpieza

Se debe contar con dispositivos para impedir la contaminacion del producto por lubricantes,
>3 refrigerantes, sellantes u otras substancias que se requieran para su funcionamiento

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos ubicados sobre la linea de
> produccion

Las tuberias de conduccién de materias primas y alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
> impermeables y facilmente desmontables
56 | Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacion de sustancias previstas para este fin
57 | El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo continuo del personal y del material

Art 9 Monitoreo de equipos

58 | Lainstalacion se realizd conforme a las recomendaciones del fabricante

5 Dispone de la instrumentacién adecuada y demas implementos necesarios para la operacion,
control y mantenimiento

60 | Dispone de un sistema de calibracion para obtener lecturas confiables

Sumatoria Capitulo 11

Porcentaje de cumplimiento
80,00%

Obligaciones del Personal

Capitulo 111

Art 10 Obligaciones del personal

61 l Se mantiene la higiene y el cuidado personal ‘ ANEXO H.
Art 11, Art 28 y Art 51 Educacion y capacitacion del personal
Se han implementado un programa de capacitacion documentado, basado en BPM que incluye
62 ANEXO U

normas, procedimientos y precauciones a tomar

63




El personal es capacitado en operaciones de empacado y asumen su responsabilidad teniendo en
cuenta los riesgos de errores inherentes
64 | El personal es capacitado en operaciones de fabricacién y asumen su responsabilidad ANEXO U
Art 12 Estado de Salud del personal
o El personal manipulador de alimentos se somete a un reconocimiento médico antes de ANEXO O
desempefiar funciones y de manera periodica
Se realiza reconocimiento médico periddico o cada vez que el personal lo requiere, y después de
6 que ha sufrido una enfermedad infectocontagiosa ANEXO O
Se toma las medidas preventivas para evitar que no se permita manipular los alimentos directa o
67 | indirectamente al personal sospechoso de padecer una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos o que presente heridas infectadas o irritaciones cutaneas ANEXO O
Art 13 Higiene y medidas de produccion
El personal dispone de uniformes que permitan visualizar su limpieza, se encuentran en buen
%8 estado y limpios
69 | El calzado es adecuado para el proceso productivo
70 | Eluniforme es lavable o desechable y las operaciones de lavado se realiza en un lugar apropiado
71 | Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta seguin procedimientos establecidos ANEXOH, L
Art 14 Comportamiento del personal
- El personal acata las normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar, uso de celular y
consumir alimentos y bebidas ANEXO L
23 El personal de &reas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias cortas y sin esmalte, sin joyas, ANEXO K.
sin maquillaje, barba o bigote cubiertos durante la jornada de trabajo
Art 15 Prohibicion de acceso a determinadas areas
74 l Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no autorizado ‘ ANEXO V
Art 16 Sefialética
75 ‘ Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios visibles ‘
Art 17 Obligaciones del personal administrativo y visitantes
76 Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de proceso con las debidas protecciones ANEXO K

y con ropa adecuada




Porcentaje de cumplimiento

Sumatoria Capitulo 111 15 96,00%
Materia prima e insumos
Capitulo IV
Art 18, Art 19 Condiciones minimas
77 No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan la inocuidad del producto en ANEXO Q, T
proceso X
Art 20, Art 21 Condiciones de recepcion y almacenamiento
78 La recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos se realiza en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos
79 | Se cuenta con un proceso adecuado de rotacion periddica de materias primas e insumos X ANEXO S
Art 22 Recipientes seguros
80 | Son de materiales que no causen alteraciones o contaminaciones X
Art 23 Instructivo de manipulacion
81 Se cuenta con un instructivo de ingreso de ingredientes en areas susceptibles de contaminacion
con riesgo de afectar la inocuidad del alimento
Art 24, Art 25 Condiciones de conservacion
82 | Se realiza la descongelacion bajo condiciones controladas (tiempo, temperatura, otros) X ANEXOJ
83 | Al existir riesgo microbioldgico no se vuelve a congelar X
84 La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo con limites establecidos en la
normativa vigente, Codex Alimentario o normativa equivalente
Porcentaje de cumplimiento
Sumatoria Capitulo IV > 62,50%
Operaciones de Produccion
Capitulo V
Art 27 Técnicas y procedimientos
g5 La organizacion y planificacion de la produccion cumple con normas, o con especificaciones «
validadas por el fabricante.
Art 28, Art 31, Art 33, Art 34, Art 35, Art 36, Art 37, Art 39, Art 40, Art 41 Operaciones de produccion




86 | Cuenta con procedimientos de produccién validados y se registra los puntos criticos de control lustracién 17-4 y Tabla 15-4
87 Se cuenta con un programa de rastreabilidad/trazabilidad de materias primas, material de
empaque, procesos e insumos
Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias peligrosas, susceptibles de cambio, o
% toxicas.
89 Se realiza controles de las condiciones de operacion (tiempo, temperatura, humedad, actividad ANEXO J
acuosa, pH, presion, etc., cuando el proceso y naturaleza del alimento lo requiera)
Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la contaminacion fisica del alimento como
%0 instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal, etc
o1 Se registran las acciones correctivas y medidas tomadas de anormalidades durante el proceso de
fabricacion ANEXO M
9 Se cuenta con procedimientos de destruccién o desnaturalizacion irreversible de alimentos no
aptos para ser reprocesados
93 | Se garantiza la inocuidad de los productos a ser reprocesados.
Y Los registros de control de produccion y distribucion son mantenidos por un periodo de dos
meses mayor al tiempo de vida util del producto
Art 30 Verificacion de condiciones
95 | Los procedimientos de produccion estan disponibles
96 | Se cumple con las condiciones de temperatura, humedad, ventilacidn, etc.
o7 Se cuenta con aparatos de control en buen estado de funcionamiento y cuenta con registros de ANEXO J
estas actividades
Art 32, Art 48 Métodos de identificacion
08 Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacion e identificacion del fabricante
a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segin la norma técnica de rotulado
99 | Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de fabricacion

Art 38 Validacion de gases

100

Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados como medio de transporte y/o conservacion

Sumatoria Capitulo V

Porcentaje de cumplimiento
53,70%




Envasado, etiquetado y empaquetado

Capitulo VI
Art 42, Art 39, Art 52 Condiciones generales
101 | Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado conforme normas técnicas
102 | El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de evitar contaminacion y/o deterioros
103 | De ser el caso, las operaciones de llenado y empaque se efectdan en areas separadas
Art 42, Art 44, Art 45 Envases
104 El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion adecuada de los alimentos y
permite etiquetado conforme
105 | En el caso de envases reutilizables, son lavados, esterilizados y se eliminan los defectuosos
106 Si se utiliza material de vidrio existen procedimientos para cuando ocurran roturas en la linea se

asegure que los trozos de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes

Art 46 Transporte al granel

107

Los tanques o depositos de transporte al granel permiten una adecuada limpieza y estan
desempefiados conforme a normas técnicas y sus superficies no favorecen la acumulacion de

suciedad y de origen a fermentaciones, descomposicion o cambios de producto

Art 48 Condiciones minimas

108

Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra que los alimentos correspondan con su

material de envase y acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y desinfectados.

ANEXO G

Art 49 Embalaje previo

109

l Los alimentos en sus envases finales estan separados e identificados

Art 50 Embalaje mediano

110

Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados podran ser colocadas sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del &rea de empaque hacia el &rea de cuarentena o

al almacén de alimentos terminados evitando su contaminacion

Sumatoria Capitulo VI

Porcentaje de cumplimiento
90,50%

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Capitulo VII




Art 53, Art 54, Art 55, Art 56, Art 57, Art 58 Condiciones generales

Los almacenes 0 bodega para alimentos terminados tienen condiciones higiénicas y ambientales

111 X ANEXOJ
apropiados.
112 En funcion de la naturaleza del alimento los almacenes o bodegas, incluye mecanismos de control ANEXO N
de temperatura y humedad, asi como también un programa sanitario y control de plagas
113 Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que y
evite el contacto directo con el piso.
114 Los alimentos son almacenados alejados de la pared de manera que faciliten el libre ingreso del «
personal para el aseo y mantenimiento del local.
115 | Se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado X
116 Se almacenan los productos de acuerdo a las condiciones ambientales adecuadas, refrigeracion o
congelacion
Art 59 Medio de transporte
117 | El transporte mantiene las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura adecuados X ANEXOP,J
118 Estan construidos con materiales apropiados para proteger al alimento de la contaminacion y <
facilitan la limpieza
119 | No se transporta alimentos junto a sustancias toxicas. X
120 | Previo a la carga de los alimentos se revisan las condiciones sanitarias de los vehiculos
121 El representante legal del vehiculo es el responsable de las condiciones exigidas por el alimento «
durante el transporte ANEXO P
Art 60 Condiciones de exhibicion del producto
122 | Se cuenta con vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su facil limpieza X
123 Se dispone de neveras y congeladores adecuados para alimentos que requieran condiciones «
especiales de refrigeracion o congelacion
124 El representante legal de la comercializacion es el responsable de las condiciones higiénico - y
sanitarias
o Porcentaje de cumplimiento

Sumatoria Capitulo VII

87,00%

Aseguramiento y control de calidad




Capitulo VIII

Art 61 Aseguramiento de calidad

125

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion

de los alimentos deben estar sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado

126

Los procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los defectos
naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud

Art 62 Seguridad preventiva

Se debe contar con un sistema de control y aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual debe

127

ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas del procesamiento del alimento

De acuerdo con el nivel de riesgo evaluado en cada etapa, se debe establecer medidas de control
128 | efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos relacionados con el cumplimiento de los

requerimientos de BPM o por el control de un paso del proceso

Art 63 Condiciones minimas de seguridad

129 | Existen especificaciones de materias primas y productos terminados

130 Las especificaciones definen completamente la calidad de los alimentos y de todas las materias
primas con los cuales son elaborados.

131 Las especificaciones incluyen criterios claros para la aceptacion, liberacion o retencion y rechazo
de materias primas y producto terminado

132 | Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre la planta, equipos y procesos
Los manuales e instructivos, actas y regulaciones contienen los detalles esenciales de: equipos,

133 | procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como el sistema de
almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos de laboratorio

134 Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones métodos de ensayo,
son reconocidos oficialmente o normados

135 Se cuenta con un sistema de control de alérgenos, o cuando no sea seguro, ¢se declara en la
etiqueta de acuerdo a la norma de rotulado vigente?

Art 65, Art 30 Registros de control de calidad

136

Se cuenta con un laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad propio y/o externo
acreditado




137 | Limpieza X ANEXO G
138 | Calibracion X
139 | Mantenimiento preventivo X
Art 66, Art 29, Art 30 Métodos y proceso de aseo y limpieza
Procedimientos escritos incluyen los agentes y sustancias utilizadas, las concentraciones o forma
140 | de uso, equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones, periodicidad de limpieza X ANEXO G, H
y desinfeccion.
141 | Los procedimientos estan validados X
142 Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de y
uso, eliminacion y tiempos de accion de tratamiento
143 | Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion X
Art 67 Control de plagas
144 Se cuenta con un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves, fauna «
silvestre y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico ANEXO N
145 | Si se cuenta con un servicio tercerizado, este es especializado X
146 Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por las medidas y
preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos
147 Se realizan actividades de control de roedores con métodos fisicos dentro de las instalaciones de «
produccion, envase, transporte y distribucion de alimentos
Se realizan actividades de control de roedores con métodos quimicos fuera de las instalaciones
148 | de produccion, envase, transporte y distribucién de alimentos. Se toman todas las medidas de X
seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados

Sumatoria Capitulo VIII

Porcentaje de cumplimiento 25%




ANEXO G: PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA Y Cédigo: HTS-FR-01

DESINFECCION

1. OBJETIVO
Establecer Jos controles necesarios pora asegurar que las actividades de limpicza y desinfeccion
en las instalaciones, utensilios vy equipos en la empresa Helados Tradicion de Salcedo
garantizando un proceso inocuo durante la manufactura.

2. ALCANCE
T1 procedimiento aplica a las instalaciones, cquipos y utensilios de la planta de produccion v se
encuentra disponible para todos 1os que conforman Helados Tradicion de Salcedo

3. RESPONSABILIDADES

Verificacion de cumplimiento: Gerente de Praduccion

Cumplimiento: Personal de ls empresa

4. DEFINICIONES
¢ Contaminacion: Presencia de microorganismes, vinis y/o parsitos, sustancias extraias
de origen mincral, orgénico o bioldgico, v/o sustancias thxicas cn cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman nocivas pare la salud.
5. DESARROLLO
5.1. Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones v Equipos
5.2.1.  El responsable cjecutor realiza las actividades de limpicza y/o desinfeccion acorde a los

os - corresponds y lo registra en el formato “Registro limpieza y

desinfeccion de equipos y utensilios™ (HTS-PR-01-RO1),

5.2.2.  Elresponsable a cjecutar el control de temperatura y humedad de las arcas lo registra en
¢l formato "Registro control de iemperatura y humedad” (HTS-PR-01-R02)

5.23.  En las dreas de planta, la verificacion de las actividades de limpieza y desinfeccion se

realiza aconle &;

Tipo de | Verificado por: Frecuencin minima de verificacion

limpicza

Rutinaria Gerente Finalizado el dia produccion.
Después del ciclo de limpicza y

Profunda Gerente “W B GEs
desinfeccion.

Elaborador por: Daniela Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccion




¥ PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA Y Codige: HTS-PR-D1
DESINFECCION

En ¢l resto de las dreas, la verificacion se realiza trimestralmente por parte del Gerente
de Produccion. Las actividades de verficacion se registran en el casillero
correspondiente de “Registro hmpicza y desinfeceion de equipos y utensilios™ (HTS-
PR-01-ROT).
5. REGISTROS
¢ Limpieza y desinfeccidn de equipos y utensilios (HTS-PR-01-R01),
¢ Control de temperatura y humedad (HTS-PR-01-R02)
6. DISTRIBUCION
¢ Gerente de Produccion,
*  Responsable Operativo asignado.
7. ANEXOS
¢ Ficha Técnica y MSDS Biodesengrasante Industrial Desinfectante BIOCUAT ACS

Llaborador por: Daniela Hidalgo
Aprobido por; Gerente de produceion




ANEXO H: PROCEDIMIENTO PARA HIGIENE DE PERSONAL

4 s »
tz PROCEDIMIENTO PARA HIGIENE DE PERSONAL | Codizor HTS-PR02

1. OBJETIVO

Establecer los criterios para asegurar las pricticas de higiene en la planta de procesamiento de la
empresa Helados Tradicion de Salcedo,

2. ALCANCE

Aplicado al personal interno o externo y visitantes que ingresen a las zonas de produccion de la

planta de procesamiento.

3. RESPONSABILIDADES

Verificacion de cumplimiento: Gerente de Produccidn

Cumplimiento: Personal de produccidn
Personal extermo que ingrese a planta

Visitantes que ingresen i planta

4. DEFINICIONES

* Limpieza del personal: Son aquellss actividades que permiten maniener condiciones de
higiene personal adecuados para realizar las operaciones productivas.

¢ Indumentaria del personal: Corresponde a Iz ropa de trabajo, calzado, guantes, mascarillas y
pecheras impermeables gue el personal utiliza para la ejecucion de su trabajo,

¢  Contaminacidn cruzada: Introduccidn involuntaria de un agente fisico, bioldgico o quimico
por: comientes de aire, traslado de materizles, alimentos contaminados, circulacién de

personal que pueda comprometer lis higiene ¢ inocuidad del alimento,

5. DESARROLLO

5.2.Normas para ingreso a planta

Todo personal tanto interno como externo que ingrese @ la planta debe cumplir con las

siguientcs noFmas:

Elahorador por: Danicla Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccidn




. . >
o PROCEDIMIENTO PARA HIGIENE DE Gl IhEERAR
PERSONAL

e No ingresar en estado etilico.

e  No ingresar bebidas, alimentos {incluidos chicles) o medicinas.

e No utilizar joyas, cadenas, relojes o aretes.

«  Mantener las ufas cortas, limpias y libre de pintura.

e No usar perfumes, colonius ¢ cremas con olor.

e Lavarse las manos.

e No usar maquillaje o coalquier pintura en la cara.

e Mantener 2] cabello limpio y usar proteceién que cubra totalmente ¢l cabello.

e Nose permite la barba,

e En el caso de los varones, tener el cabello recortado.

¢ [En el caso de las mujeres, ¢l cabello debe encontrarse recogido.

e  Utilizar ¢l uniforme de trabajo gue conste de: overol, cola, muscanlly, botus de
caucho, pechera impermeable y guantes (cuando requiera). Para el caso de visitas o
personal externo a planta, se debe utilizar: mandil sin bolsillos. cofia, mascarilla y
botas de cavcho.

5.3. Normas de comportamiento en planta

Todo personal tanto niemo como externd que permanezea en planta debe cumplir con las
siguientes normis;
e No fumar,
*  No ingerir bebidas o alimentos (incluidos chicles).
e Descchar los desperdicios en los recipientes comrespondientes.
e No escupir en ¢l suclo, paredes o puertas.
e No rascarse en partes del cuerpo, m tocarse la nariz, oidos y boca.
e El uso de anticulos electrénicos estd restringido, dnicamente se permite ¢l uso de
culeuladoras ubicadas en sitios pertanentes dentro de la nave de proceso,
o Ultilizar Ias baterfas sanitarias para realizar sus necesidades bioldgicas procurando
mantener su orden y limpieza,
o Mantener cerradas las puertas de ingreso a zonas de trabajo,
e No estornudar sobre el producto ni sobre el personal.
e En caso de que s¢ requiera salir de la zona de produccién. wtilizar las puertas
establecidas para ello. A su retorno, ingresar por la zona asignada.

Elaborador por: Daniela Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccidn




| i‘: PROCEDIMIENTO PARA HIGIENE DE Oodige: HIS-1R02
PERSONAL

e Si el equipo, indumenturia o utensilios de trabajo se¢ encuentren en mal estado,
comunicarlo a su jefe inmediato para su reemplazo,

*  Noingresar a zonas de produccidn que no haya sido asignado (evitar conlaminacion
cruzada).

5.4, Lineamientos especificos

Vestimenta personal interno
El personal operativo que tenga a cargo la manipulacidn de productos debe cumplir con
Ias siguientes normas:
e Usar ropa limpia y apropiada al tipo de trabajo evitando posibles contaminaciones
no intencionadas al producto,
e El culzudo (botas de caucho) debe mantenerse limpio y en buenas condiciones.
* Usar pechera impermeable que esté lo suficientemente ajustada para proteger la
limpieza de los uniformes en los procescs que se requiers.
o Usar mascarilla, cofia y guantes,
Vestimenta personal externo o visitas
El personal externo o visitas que ingrese @ la planta deben utilizar la siguiente
vestimenta:
s  Mandil blanco.
e Mascanlla,
¢ Botas de Cancho.

e Colia.

Lavado de manos
a) El lavado de manos debe realizarse de acverdo a los siguientes pasos:
o Mojurse las manos,
e Cubrirse lus manos, muilecys y antebrazos con abundante espuma de jubn.
e Frotarse las manos entre si, incluyendo las zonas entre Jos dedos v debajo de las
uitas, realizendo un movimiento circular durante 20 6 25 segundos.
e Enjuagar las manos y antebrazos hasta retirur completamente el jabon,
o Secarse las manos con toallas de papel.

o Aphcar desinfectante en cantidad razonable para cubrir las manos y anicbrazos.

b) Las manos se deben lavar:
Elaborador por: Danicla Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccién
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o Después de ir al bufo.

o Antes de empezar a trabajar,

s Después de desechar la basur,

¢ Cuando se cambia a otro tipo de proceso productivo.

¢ Luego de periodos de descunso.

e Luego de haber permanccido fucra de las zonas de produccion.

e Después de impiar algo derramado o de levantar del piso un objeto caido {oon o sin
guantes). Si utiliza guantes para estas actividades, lavar ¢l guante y desinfectarlo
con alcohol.

Empleo del sanitario y lavamanos

o El retrete debe mantenerse limpio a todo momento, Debe botarse agua cada vez que
sea utilizado. En caso de taponamiento, debe comunicarse al encargado de limpieza
o mantenimiento para su solucidn.

o El papel higiénico debe chiminarse en los besureros de cada baterfa sunitaria.

e En el lavamanos no deben eliminarse basuras cabellos, papeles o elementos que lo
obstruya y evitar la acumulacion de espuma de jabon despucs de la limpieza de las

[Ounos.,

5.5, Inspeccion de la higiene del personal

La higiene del persomil es inspeccionsda por el Gerente de Produccion al inicio de cada tumo de
produccidn (siempre) y durante el proceso productivo (de maners aleatoria).

Para I ejecucidn de L inspeccion de Ia higiene del personal se utiliza el formato “Registro de
control de indumentaria ¢ higiene del personal (HTS-PR-02-R01).

Al menos una vez en un tumoe de produccidn y de manera aleatoria (en cuanto al horario), el
Gerente de Produccion o su designado realiza una inspeccion del grudo de cumplimiento del
lavado de manos; esto se realiza mediante observacion visual y registrando en el formato
“Registro de control de frecuencia de luvado de manos” (HTS- PR-02-R02).

Cada ingreso de algan visitanie es registrado en ¢l formato “Registro de visitantes™ (HTS- PR-
02-RO3)

6. REGISTROS

* Control de indumentana e higiene del personal { HTS-PR-02-R01).

e Control de frecuencia de lavado de manos (HTS- PRO2-RO2),
Elaborador por: Daniela Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccion
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Codigo: HTS-PR-02

o Control de visituntes (HTS- PR42-R03)

7. DISTRIBUCION

s Gerente de Produccion,
*  Personal de Planta.

8. ANEXOS

o Instructivo Grifico de lavado de manos

Elaborador por: Danicla Hidalgo
Aprobado por: Gerente de produccién




ANEXO |: REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y

UTENSILIOS
e Registro de limpieza y desinfeccidn de instalaciones, equipos y | Coie% HISPROLROL
utensilios
e | e [ | e [ ]
Lampiea v'o imi
s infeciio Ioll“lm
No, """:""","" Realizado ::::‘: (concentrackin | Observac ot ‘.:::'“." Acciones
;}& L | n| pom 100 08l en 10 Dot cha requeridus

lirres de agua)

10




ANEXO J: REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA'Y HUMEDAD

T

Registro control de temperatora y humedad

Codigo: HTS-PR-OLRU2

Fecha

Tempernturs/ D dsd
dela mafiana

Hora

TemperatursTscded

de la tarde

Hora

Observaciones




ANEXO K: REGISTRO Y CONTROL DE INDUMENTARIA E HIGIENE DEL PERSONAL

g Registro de control de indumentaria e higiene del personal [Cidigo: HTS-PR-02-RO1
Indumentaria Restricciones
Nombres l“"’" ::: """’:‘r‘:“"’" Mandil | Cofin | Mascaritd  Botas | Pechern | Uins | Jovus | Maquittuje| Heridas | Enfermedad .‘:“""""I _
(sl fuern
requerido)
Abreviaturas: C: Cumple NC: No Cumple




ANEXO L: REGISTRO DE CONTROL DE FRECUENCIA DE LAVADO DE MANOS

% Registro de control de frecuencia de lavado de manos Cadigo: HTS CC-PRAOM-FO2
Inspeccion Inspeccion
1 2
Nombres Fecha Hora C/INC Insp. por: Hora C/INC Insp. por: ::i‘::::s:qmr: )
Abreviaturas: C: Cumple NC: No Cumple




ANEXO M: REGISTRO DE CONTROL ACCIONES CORRECTIVAS

o Y . . . o
w Registro de control acciones correctivas Cidigo: 11TS-R1
Tipo de corrvecion Firmn
Fecha Resp. Equipo/maquina Observaciones

Mantenimiento | Remodelacign | Tesponsable




ANEXO N: REGISTRO DE CONTROL DE PLAGAS

}%3 Registro de control de plagas Cédigo: HTS-R2
-
FECHA:
Presencia Presencia
de de
plagas Observaciones plagas Observaciones
No. No.
Estacion S N Estacié 5 N
Interna i 0 n i )
1 Extern
> a
1
2
Dispositivo Atrapainsectos
1 1.1 Inspeccionado por:
2 I
FECHA:
Presencia Presencia
de de
plagas Observaciones plagas Observaciones
No. No.
Estacion S N Estaci S N
Interna i 0 on i 0
1 extern
a
2
1
2

Dispositivos Atrapainsectos

2.1 Inspeccionado por:




ANEXO O: REGISTRO DE CONTROL DE SALIDA'Y RETORNO DE PERSONAL ENFERMO

[@ Registro de control de salida y retorno de personal enfermo Codigo: HTS-R3

1. DATOS DEL EMPLEADO

FECHA DE CASD: NOMERE DE IA PERSONA ENFERMA O CON SINTOMAS:

2. MOTIVO DE LA PROHIBICION DE INGRESO

SINTOMA Mageen
Infecciones respiratorias o estomacales.
Imitaciones cutdneas infectadas.
Diarmea.
Vomito,
Ficbre.
Resfrio.
Secrecién nasal.
Dolor de garganta.
Tos.
Dolor de estémago.,
Estornudo.
Herida infectada o abierta
1 O glesonbery:

3. MEDIDA TOMADA

FECHA DE LA DECISION: RESPONS ABLE DE DECISION:

4. DIAGNOSTICO MEDICO (si aplica)

21 FECHA DE LA ATENCION MEDICA: Al TIEMPO DE AISLAMIENTO DE PLANTA (DAGNOSTICADOK

Inclusr Cenificakns) MEdcncsr u este repone

5. RETORNO DE EMPLEADO

I—rmu DE. RETORNO DEL ENTPLEADO; AUTORIZADO POR:




ANEXO P: REGISTRO CONTROL DE TRANSPORTE

g Registro control de transporte Cédigo: HTS-R4
Smaten | Sajecién
Responsable Limpiczad  /Olores de Sin Aprobado
Fecha de Crassiporte Extrafios | proteccion | plagas
recepeiin o Transportista Placas ftem decarga Yhseryaciones ponsahle de
despacho J vehiculo | transportada verificacion
Provecdor] Interno C NC| C NC| C NC| €| NG S NO




ANEXO Q: REGISTRO CONTROL DE MATERIA PRIMA (FRUTA)

@‘ Registro control de materia prima (fruta) Codigo: HTS-RS

Madurea Defectos

Peso “",“'"m (minisoo Tumuie

Fech| Frued  Proveedor (CAIAS) nthodill B TS Resp. Observacknes

Ks foik ankada)
verdosa o
e oen)

NC

s 9 n TOTAL | C© N( C© A C




ANEXO R: REGISTRO DE LAVADO Y DESINFECCION DE MATERIA PRIMA (FRUTA)

g

,:- S - Registro lavado y desinfeccién de materia prima (fruta) Cédigo: 1ITS-R6
1 ml de perachem por cada litro
Fechn | Frula provecdor de Firma responsable Observaciones

g
Agua potable Peruchem




ANEXO S: REGISTRO DE MATERIA PRIMA LECHE

Registro de materia prima leche

Codigo: HTS-R7

Fecha

Hora

N" Lote

Proveedor

Litros

Temperatura "C

Resp.

Observaciones




ANEXO T: REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA (LECHE)

Registro de control de materia prima (leche) Cadigo: HTS-R
Pruehas
Fechal Proveedor N-Lote Temperatura| Resp. Observaciones
C (Aceptado/ No
Densidad Acidez Mastitis Alcohol

aceptado)




ANEXO U: REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION BPM

gt
"w Registro de asistencia de capacitacién Cédigo: HTS-R9
Fecha Nomn bre Céduls Temn Flems
1.04 Sonip Veloz 180273941318 P M @
p vl |p 1522708y BPM L T255¢
tho losos a=3:4 BPA




ANEXO V: REGISTRO DE VISITANTES

>

Registro de visitantes

Caxdigo: IITS-R10

Fecha

Nombre

Céduln

Horu

Firmu




ANEXO W: NORMA [SO 22000:2018

.Um UNE-EN ISO 22000

Hermalizsciinepafiola
Noviembre 2018
Version corregida, Marzo 2019

Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos

Requisitos para cualquier organizacion en la cadena
alimentaria

(1S0 22000:2018)

Esta norma ha sido claborada por el comilbé técmico
CTN 34 Productos  alimestorios, cuya secretaria
desempeiia FIAB.

Este decuments ba skin adguicido por UBIYERSLDALD DE CASTILLA LA MANCHA 3 oaves de b sesaripoon 2 AERUHms

Fani s e sed nleves se pogquicte de & sloiiucion previs de AEROR



ANEXO X: NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BPM PARA

PROCESADOS

REGISTRO OFICIAL

ORGANO DEL GOBIERNO DEL ECUADOR

Administracién de| Sr, Ec, Rafael Correa Delgado
Presidente Constitucional de la Republica

Afio Il - N2 555
Quito, jueves 30 de

SUMARIO:

julio de 2015 FUNCION EJECUTIVA
Valor: US$ 1,25 + IVA RESOLUCIONES:
MINISTERIO DE SALUD PUBLICA:
ING. HUGO DEL POZO BARREZUETA AGENCIA NACIONAL DE REGULACION,
DIRECTOR CONTROL Y VIGILANCIA
SANITARIA - ARCSA:
Quito: Avenida 12 de Octubre
N23-99 y Wilson ARCSA-DE-042-2015-GGG Expidese la Norma Técnica
Edificio 12 de bre Sustitutiva de Buenas Pricticas de Manufactura
S POBOCtu para / Pr
Telf. 290-1629 ARCSA-DE-044-2015-GGG Deléguense atribuciones al
Oficinas centrales y ventas: Director/a de Talento Humano ...ouceneces
Telf. 223-4540 SN :
DIRECCION GENERAL DE REGISTRO CIVIL,
394-1800 Ext. 2301 IDENTIFICACION Y CEDULACION:
Distribucion (Almacén):
Mafiosca N2 201 y Av. 10 de Agosto Anilense las tarjetas dactilares e indices de las
Telf. 243-0110 siguientes personas:
Sucursal Guayaquil: 0077-DIGERCIC-DNAJ-2015 Johana Elizabeth Coppiano
Malecén N2 1606 y Av. 10 de Agosto Palacios
Telf. 252-7107
0078-DIGERCIC-DNAJ-2015 Mayra Elizabeth Figueroa
Suscripcion semestral: Brave
USS 200 + IVA para la ciudad de Quito
USS 225 + IVA para el resto del pais 0118-DIGERCIC-DNAJ-2015  Reinerio  Rodriguez
Ordoiie:
Impreso en Editora Nacional ez
48 paginas 0119-DIGERCIC-DNAJ-2015 Zoila Maria Criollo ...........
www.registroficial.gob.ec 0120-DIGERCIC-DNAJ-2015 Calderén Ramos Angel
Leonidas
Al servicio del pais
desde el 12 de julio de 1895 0121-DIGERCIC-DNAJ-2015 Susana del Rocio Flores .....

0123-DIGERCIC-DNAJ-2015 Quiroga Andrade Ménica
Eliana del Rocio

SERVICIO DE GESTION INMOBILIARIA
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por las diferentes
su son a 3 o
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ANEXO Y: CERTIFICADO EMPRESA

\»j,‘ 5 ¢
P

Salcedo, 12 de julio del 2022

CERTIFICADO

A peticion verbal del interesado Srta. ERIKA DANIELA HIDALGO LEON estudiante de la
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO, portador de la cédula de identidad
0503791659, certifico la culminacién del trabajo de titulacién en la empresa HELADOS
TRADICION DE SALCEDO, con ¢l tema “IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA EN EL PROCESO DE ELABORACION DE HELADOS DE LA
EMPRESA TRADICION DE SALCEDO", cfectuado en ¢l Cantén Salcedo, Provincia de

Cotopaxi.

Atentamente,

ok ananu

> A i Sepvemdne
s 830 Meg
« SALCEDD -

Diaia Elizabeth Pefiafie! Lebn
Cl: 0503170037
Gerente General

Cludad: Salcedo Contactos: 0984733236 - 0983427344
Direccién: Juan Ledn Mora y Avenida 19 de septiembre
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