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INTRODUCCION

El consumo de alimentos ha significado desde sus principios un pilar importante para el
ser humano, carecer de una buena alimentacion ha conllevado a un deterioro en la salud y
consecuencias fatales. Por tanto, a lo largo del tiempo el hombre desarrolld técnicas de
preservacion de la calidad de dichos alimentos, su conservacidén o maceracion que
desembocaban en herramientas especializadas para ciertos procesos; entendid que mientras
mas frescos y sanos eran los productos utilizados en las comidas, se reducia enormemente
la probabilidad de contraer enfermedades perjudiciales. No mucho después, con el avance
de la ciencia, se demostré que evitando el contacto directo con los productos orgénicos al
minimo estos se mantenian al margen de agentes infecciosos por tanto la calidad de los

mismos se volvio un factor indispensable en la industria alimentaria.

Como industria, el area de alimentos alrededor del globo, es crucial. Alimentos enlatados,
preservados o sin alterar, son un bloque gigantesco que mueve millones de miles de dolares
afio a aflo. Era imprescindible que se estableciera un conjunto de normas internacionales que

garantizara la inocuidad de tan delicado material.

En Ecuador, se dio la iniciativa durante el gobierno del Dr. Gustavo Noboa Bejarano, con
el Decreto Ejecutivo 3253, de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados,
pero fue en el Gobierno del Ec. Rafael Correa Delgado que mediante Decreto Ejecutivo No.
544 de fecha 14 de enero de 2015 atribuyd al ARCSA actualizar y emitir la respectiva
Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, siendo esto un paso importante
hacia la excelencia mundial, cumpliendo las empresas ecuatorianas con estdndares globales
que nos acercan a cualquier parte del planeta y con la seguridad que nuestros productos seran
bien recibidos y comercializados. Es por eso que este proyecto nacid, al ver las posibilidades
exitosas que deparan a los inversionistas que se arriesgan por mejorar la calidad de sus
productos tomando como referencia el estandar de Buenas Practicas de manufactura BPM

en sus procesos de alimento.

Este proyecto de grado tiene como funcion principal mejorar la calidad del producto final
de la empresa COMVISMART S.A. y alinearlos mediante normas internas tomando como
consulta estandares de calidad internacionales, asegurando un portafolio de clientes siempre

en expansion.



La falta de un manual de Buenas Practicas de Manufactura le ha representado a
COMVISMART S.A. pérdidas considerables en ventas y de clientes valiosos con los que
tenian contratos como es el caso de Mc Donalds, que al igual que muchas cadenas de comida
rapida manejan estandares de calidad sobre los cuales sus proveedores de materia prima
deben acogerse, a riesgo de no hacerlo nunca mas volver a ser contratados por la empresa.
Por tanto, la empresa se ha visto en la necesidad de aplicar normas internas como primer

paso para cubrir este valioso requerimiento.

La implementacion directa de normas de calidad internacionales resulta una inversion
costosa y de largo plazo que la empresa no se ve en las condiciones de asumir actualmente
por lo que crear normas internas referenciales es un gran paso que conllevara en un futuro a
la implementacion definitiva para obtener calificacion de calidad internacional. Por ultimo,
para sustentar este estudio se obtuvo informacion de parte de diversas fuentes directas e
indirectas, entre las que estdn como directas el propio personal de la planta responsable del
proceso; y los clientes sobre los cuales se investigd la aplicacion de sus buenas practicas y

que tienen mayor contacto directo con el consumidor final.



Capitulo I
Diseiio de la investigacion
1.1. Tema

“Elaboracion de normas internas para el mejoramiento de la calidad de los productos de

la empresa COMVISMART S.A.”
1.2. Planteamiento del problema

La Empresa COMVISMART S.A. es una sociedad andénima con capital nacional,
productora y distribuidora de productos de panaderia, bolleria y pasteleria precocidos

congelados con mas de 30 afios de tradicidon y experiencia en el sector de la panificacion.

Comvismart cuenta con mas 80 productos para atender los sectores de panaderias,
restaurantes de comidas rapidas, cafeterias, hoteles y catering. La cuidadosa seleccion de su
materia prima, junto a un gran equipo de trabajo conformado por 26 empleados distribuidos
en las areas de produccion, ventas y distribucion permite asegurar la entrega eficiente y la
elaboracion de productos de calidad a todos nuestros clientes y consumidores. Las ventas
anuales fluctuan el millon de dolares americanos y su produccion anual en articulos varia en
funcion de los pedidos y licitaciones ganadas. Por este motivo, durante el afio 2015 la
empresa obtuvo muy buenos resultados en ventas, con crecimiento de un 20,77% respecto
al afo anterior y una utilidad neta de $ 57.402,75; por lo cual, se establecieron buenas

expectativas futuras para los proximos periodos econdmicos.

En el afio 2016, el volumen de ventas de algunos de sus principales productos se vio
afectado considerablemente, llegando a tener cifras negativas debido a la desercion de varias
licitaciones iniciadas con sus clientes, asi como, algunos locales de Mc Donalds del norte de
la ciudad de Guayaquil, por esto los ingresos disminuyeron en un 16,14% y en el 2017 en
un 7,44% respecto al afio anterior. El motivo trascendental ha sido que dichos clientes han
incluido nuevos parametros de calidad en cuanto a la higiene de la planta y la elaboracion
de los productos, el adecuado almacenamiento de productos en bodega, el envasado segun
el tipo de producto e instalaciones y el control adecuado de la materia prima (calidad,
adecuada textura, sabor, fecha de vencimiento) como un requisito indispensable para

calificar como sus proveedores principales.



Cabe recalcar, que el 60% de las ventas proviene del sector mayorista (panaderias,
cafeterias de las gasolineras, cadena de comidas rapidas, etc. Ejemplo: INT FOOD
SERVICES CORP, ATIMASA, PAN DORADO. Estas empresas han intensificado sus
exigencias en cuanto a las normas de calidad, como la asepsia de la planta y en cuanto al
manejo de la materia prima para la elaboracion de los productos, la forma de manipulacion
de los productos por parte del personal de la planta para que se aprueben las licitaciones a la

empresa.

Actualmente, la empresa COMVISMART S.A., no cuenta con las normas certificadas
que regulen la calidad de sus productos exigidas por las cadenas de restaurantes de comida
rapida de franquicias internacionales, por lo tanto, las certificaciones de calidad
internacionales son muy costosas y su implementacion requiere mucho tiempo, por ello a la
empresa le resulta complicado mantener varios periodos econdomicos de buenas ventas con

estos clientes.

Por ello, los administradores de la empresa COMVISMART S.A. evidenciaron la
necesidad de fortalecer el disefio de las normas de fabricacion y sus parametros de calidad,
por lo que, decidieron empezar una cadena de cambios en el campo de la higiene del personal
y la mejora de sus procesos, llegando a un acuerdo con los clientes top para iniciar la
elaboracion de normas internas para mejorar la calidad de los productos tomando como
referencia Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en todos los procesos directos
involucrados, asegurando de ese modo que los productos cuenten con las debidas medidas
de seguridad, manipulacion e higiene que se les exige, comprometiéndose a mantener su
fidelidad para con la empresa. Esta gestion también permite a la empresa obtener nuevos
clientes bajo la oferta de un producto de mejor calidad que cubra las condiciones del

mercado.
1.3. Formulacion del problema

(Como la empresa COMVISMART S.A. determinara las normas internas para el

mejoramiento de la calidad de sus productos para optimizar las ventas?



1.4. Sistematizacion del problema

(Cudles son los procedimientos que tiene actualmente COMVISMART S.A. para

mantener la calidad de sus productos?

(Qué preceptos idoneos puede elaborar COMVISMART S.A. para mejorar la calidad de

sus productos?

(Qué afectacion financiera tendra la empresa al invertir en la elaboracion de normas

internas que mejoren la calidad del producto?

(Como se veran afectadas las ventas con la mejora de la calidad del producto?
1.5. Objetivos de la investigacion
1.5.1. Objetivo general

Determinar las buenas practicas de elaboracion de las normas internas que
contribuyan al mejoramiento de la calidad de los productos de la empresa COMVISMART

S.A. para optimizar las ventas.
1.5.2. Objetivos especificos

Diagnosticar los procedimientos actuales que tiene COMVISMART S.A. para mantener

la calidad de sus productos.

Disefiar y documentar las normas internas de los nuevos procesos aplicables en las areas

de transformacion, manipulacion y distribucion del producto.

Analizar la inversion y sus beneficios en referencia al presupuesto y proyeccion de ventas

de la empresa CONVISMART S.A. en el mejoramiento de la calidad de sus productos.
1.6. Justificacion de la investigacion

A partir del ano 2016, la empresa “COMVISMART S.A ha disminuido bajas y
cancelaciones de ventas a importantes empresas y franquicias internacionales situadas en la
ciudad de Guayaquil debido a que por sus politicas exigen proveedores con adecuados
paradmetros técnicos y sanitarios como por ejemplo los establecidos en el Normativa Técnica
Sanitaria para Alimentos Procesados, resolucion ARCSA 67 del 2016 sobre las Buenas
Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados en el que se regula el control sanitario

en las areas de produccién, almacenamiento, transporte y distribucion, asi como
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procedimientos que garanticen la calidad, seguridad e inocuidad de los productos, por lo cual
se espera que con la implementacion de las buenas practicas de manufactura la situacion de
la empresa se recupere a partir del afio 2018 con un aumento de por lo menos un 4% o 5%
en ventas proyectadas hasta septiembre del 2019 y un 7% en su utilidad neta al afio 2017 y

que la empresa presente al menos una recuperacion del 3% para 2019.

Al mejorar la calidad de sus productos mediante la aplicacion de las buenas practicas de
manufactura dentro de sus normas internas, se espera que la empresa recupere a aquellos
clientes que desistieron de algunas de las licitaciones a CONVISMART S.A. y obtener
mayor notoriedad con clientes top en el mercado de las panaderias, cafeterias y hoteles,

ademas de ofrecer nuevas plazas laborales con el incremento de la demanda.
1.7. Delimitacion de la investigacion.

v Area: Produccion.

v Aspecto: Mejorar la calidad del producto.

v Tema: Elaboracion de normas internas para el mejoramiento de la calidad de los
productos de la empresa COMVISMART S.A.

v' Delimitacion geografica: Instalaciones de la Planta Industrial de la empresa
COMVISMART S.A. ubicada en la ciudad de Duran, parroquia Eloy Alfaro,
lotizacién industrial La Feria Solar 7, Galpon #4 de produccion.

v" Delimitacién temporal: El estudio se realiza de enero a septiembre del 2017.
1.8. Idea a defender

Al mejorar los procesos de manufactura de CONVISMART S.A. se espera obtener un
producto seguro para el consumo humano, aumentar la competitividad y su prestigio frente

al exigente mercado de las cadenas de comidas répidas, hoteles, panaderias.



Capitulo IT
Marco tedrico
2.1. Antecedentes referenciales de la investigacion.

Ciertamente, un pilar fuerte se yergue sobre una buena base. Una investigacion exhaustiva
sobre proyectos realizados por otros autores en similitud de condiciones e industria,
relacionados con ¢l area de Buenas Practicas de Manufactura en alimentos, brinda una vision
mas clara sobre el planteamiento de las normas, el proceso de inocuidad a ejecutarse y los

beneficios deseados, etc.

Se espera que los siguientes cinco trabajos investigativos a tratar, obedezcan a

determinados parametros:

¢ Que se enfoquen en la mejora de la calidad del producto.
e Que incorporen en su empresa las Buenas Practicas de manufactura.
Si la informacion inquirida no satisface a ambos requisitos, se sustentara en otros puntos

tales como:

e Articulos cientificos de actualidad que acotaren sobre Buenas Practicas de
Manufactura en la industria de alimentos.
e Investigaciones, estudios, procesos innovadores en produccion que se hayan
realizado anteriormente en otros paises.
El objetivo de estas consultas, es conseguir mas informacion en la misma linea de este
proyecto, se espera el aprendizaje por medio de la experiencia de otros autores, un empuje
necesario para el buen desarrollo de la investigacion, su metodologia, las herramientas

utilizadas y resultados mas fructiferos.

A continuacién, un resumen de cada uno de los proyectos seleccionados y aprobados bajo

los pardmetros anteriormente mencionados:

1. Laautora Karla Elizabeth Pando Bacuilima, en su tesis de grado “Elaboracion de
un Manual para la Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en la
empresa de productos congelados Tia Lucca” del afio 2011, expresa que debido
a las crecientes exigencias del mercado y los clientes en cuanto a productos de
calidad e inocuos, es imperativo que la empresa adapte una cadena regulaciones

internacionales en sus procesos, un manual de directrices, recomendaciones que
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comprenden las Buenas Practicas de Manufactura en las operaciones, porque esto
se refleja significativa y positivamente sobre la parte financiera del proyecto.
Citese a la autora Karla Pando en su tesis pag. 140 (Pando Bacuilima, 2011)

“La determinacion de costos en instalaciones se ha considerado acciones factibles a realizar
tomando en consideracion que el local donde la empresa funciona es arrendado. Tomando en
consideracion que las instalaciones que dispone la empresa no son propias sino arrendadas,
se realizo el analisis economico obteniéndose una inversion aproximada de $ 24.214,75

dolares.”

Siendo que el costo de las instalaciones rondan los $§ 12.814,90 dolares, la autora
demuestra que $§ 11.399,85 dolares son gastos en equipos, personal, insumos, etc., lo que
significa que el 52.92% del coste del proyecto se va en el alquiler. Se aconseja a la empresa

que contemplen la posibilidad de una adquirir una planta propia en un futuro.

2. Los autores, Flabio Hernan Candelejo Quishpe y Giver Alexander Otacoma
Guanoluisa, en su proyecto de investigacion “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa Léactea Pastolac” del ano 2018, comentan que
debido a la inexistencia de manuales de Buenas Practicas de Manufactura para
cada actividad de la industria de productos lacteos, se vuelve complicado la
comercializacion fuera de la localidad, tal como es el caso de la empresa lactea
Pastolac, por lo que es apremiante la obtencion de procesos seguros € inocuos
para garantizar estdndares de calidad que, a su vez, permita remediar las falencias
productivas. En su tesis, pag. xvi se explica los métodos investigados usados:
(Candelejo Quishpe & Otacoma Guanoluisa, 2018)

“Se realiza una caracterizacion inicial del proceso objeto de andlisis aplicando los
métodos de calidad e investigativos, se comprobo6 la no aplicacion de normas ISO de calidad,
solo aparecen los documentos de cuatro normas INEN, las cuales no son aplicadas
adecuadamente y con sistematicidad. El estudio del manual elaborado, su socializacion e
implementacion posterior reducen significativamente el riesgo de la produccion con
contaminacion, contribuyendo a la calidad del producto, por lo tanto este manual se convierte
en una herramienta orientadora valiosa para el gerente y sus trabajadores que producen

derivados lacteos y reporta beneficios a los consumidores.”

En cuanto al presupuesto que conlleva el proyecto, se debe hacer hincapié¢ que es una

pequefia empresa que no comercializaba grandes cantidades de leche y sus derivados, que
8



carecia de un sistema de gestion de calidad de bebidas pasteurizadas, es de indole familiar.
El coste total es de $ 720,36 ddlares, siendo el apoyo técnico $ 300,00 que les representa el

41% de la inversion inicial.

3. La autora Mariela Alexandra Cepeda Guajan, en su tesis de grado con el tema:
“Implementacion de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en
la empresa de “Productos Lacteos Yaznan” de la ciudad de Cayambe en el afio
2015, relata en la pag. x que: (Cepeda Guajan, 2015)

“Inicialmente se realiz6 un diagnostico de la situacion actual con el que se determino las
condiciones en el que se encontraba la empresa, para esto se utilizd el formulario de
verificacion del Ministerio de Salud Publica, que cumple con las Normas establecidas por el
reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura, con los resultados obtenidos
del diagnostico inicial se considerd preciso realizar una serie de modificaciones para dar
cumplimiento al Reglamento de Buenas Practicas para Alimentos Procesados, ya que el
porcentaje de cumplimiento de infraestructura dentro del reglamento en la planta de
procesamiento YAZNAN es bajo, se alcanz6 una calificacion de 48,37%. Luego del
diagnostico realizado en la empresa, se estableci6 unas acciones correctivas con el objetivo

de aumentar el puntaje de cumplimiento de los requisitos de las BPM.”

Con un analisis presupuestario de costos aproximados, se observa que la empresa cuenta
con FONDOS PROPIOS de $ 9,825.00 y un PRESTAMO de $ 15,000.00 para proceder a la
implementacion del proyecto. De acuerdo a las necesidades mas urgentes de las diferentes
areas y verificando el diagndstico situacion inicial, se estima que EL COSTO TOTAL es

aproximadamente de $ 28,625.00 dolares.

4. La autora Maria Cecilia Dominguez Alcivar en su proyecto de tesis “Aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura en las Empresas Fabricantes e
Importadores de productos veterinarios de Guayaquil” del ano 2015, detalla
como en la actualidad, la inocuidad de los productos alimenticios son
determinantes a la hora de ser competitivos en mercados mundiales, que los
consumidores exigen mayor calidad también, y que permanecer estancados en la
no implementacion de las BPM seria letal para una empresa, porque son
herramientas medulares para garantizar la calidad, salubridad y pureza de dicho

producto. Citese el extracto en la pag. xiv( (Dominguez Alcivar, 2015):



“Este trabajo se investiga desde el punto de vista de la administracion de la calidad, la
misma que estd inmersa dentro de la administracion de las operaciones de las empresas
fabricantes e importadores de productos veterinarios de la ciudad de Guayaquil. Esta
administracion de operaciones implica la aplicacion de las BPM en sus procesos productivos
y en la estructura organizacional de estas empresas. Para tal efecto, se analiza y determina
la estructura administrativa y operativa actual de las empresas del sector veterinario en la
ciudad de Guayaquil para determinar su nivel de conocimiento y cumplimiento en cuanto a
las BPM. Esto, por medio de la investigacion descriptiva con enfoque cuali-cuantitativo
utilizando herramientas de investigacién como la observacion, las entrevistas y las encuestas.
Dicha investigacion aplicada a una muestra de 35 empresas del sector de veterinario de la
ciudad de Guayaquil, de las cuales el 89% conoce acerca de las BPM pero solo un 49% las

implementa.”

La inversion de la propuesta proyectada durante el primer afio es de $ 84.800,00 dolares.
Considerando que los accionistas de la empresa pueden suplir el 50% de este proyecto
($42.400,00 dolares) con una tasa del 12% y la otra mitad de la inversion se puede financiar
con un préstamo a la banca a una tasa de 10%. Y que gracias a la incorporacion de las BPM
en sus procesos productivos, pasa de unas ventas anuales de $8°400.000,00 a un alza
adicional de 2% en ventas extras($168.000 ingresos) a final del primer afio, y se espera un
aumento continuo de las ventas un 2% en los siguientes afios. Con un célculo del TIR del
12% y un TMAR del 11%, por lo que al ser mayor la tasa interna de retorno, se aconseja

realizar el proyecto.

5. La autora Janeth Rosalia Vasquez Vargas en su tesis de grado denominado
“Desarrollo de un Plan de Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura

9999

para la empresa “Cereales La Pradera™ en el afio 2009, tomd en cuenta que es
una empresa agroindustrial con granos de la costa y sierra ecuatoriana, con su
fortaleza basada en su propio cultivo en sociedad con agricultores nacionales, con
una provision de materia prima de 1.5 a2 TM a la semana y con una experiencia
de 14 ala fecha del proyecto. La empresa se ha mantenido proveyendo al mercado
nacional con facilidad, sin embargo, con los nuevos lineamientos en seguridad
alimentaria, sus tecnologias y procesos quedan cortos. La autora en su pag. xv

dice (Vasquez Vargas, 2009):
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“Se llevo a cabo la primera evaluacion a la entidad segun lista de verificacion con base al
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados N° 3253 y un
analisis situacional de la empresa. Con el diagnoéstico inicial, se establecieron acciones
dirigidas a solucionar inconformidades respecto a la inocuidad de los procesos. Se
desarrollaron los documentos que la empresa carecia como los Procedimientos
Operacionales Estandar de Sanitizacion (POES), se dio capacitacion al personal sobre la
importancia de las BPM y Normas Basicas de Higiene. Se finalizé con un Plan de

Implementacion para las Buenas Practicas de Manufactura a cumplirse en las instalaciones.”

El analisis presupuestario estimado del proyecto fue de $ 53.209,00 donde se estima la
ampliacion de un area de clasificacion de granos valorado en $ 18.400,00 que permitira el
aumento de la productividad y una nueva area de tostado con un valor de $ 7.500,00 para
garantizar un producto mas limpio, confiable y seguro para los clientes reduciendo también,

la carga microbiana.

Tabla 1

Antecedentes de la investigacion

Titulo de trabajo Tipo de
No. Autores Universidad Afio Resultados
de Investigaciéon Trabajo

Implementacion de

Programas

Preliminares: La inversion del

Buenas Practicas de proyecto luego del

Manufactura Y Mishell Escuela analisis econdmico es
1 Operaciones de . Superior Tesis de de $24.214,75, que el

. Alejandra . 2012
Saneamiento en una i Politécnica Grado 52,92% se van en
Lafuente Diaz . .

Planta Elaboradora del Litoral alquiler, se plantea en

de Leche de Soya un futuro la compra de

Saborizada Instalada una planta propia.

en el Sur Oeste de

Guayaquil.
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Manual de Buenas

Practicas de
Manufactura para la
empresa Lactea
Pastolac.

Implementacion de
un sistema de
Buenas Practicas de
Manufactura (BPM)
en la empresa de
“Productos Lacteos
Yaznan.

Aplicacion de las
Buenas Practicas de
Manufactura en las
Empresas
Fabricantes e
Importadores de
productos
veterinarios de
Guayaquil.

Flabio

Hernan
Candelej . .

ar'l o Universidad .
Quishpe . Tesis de

. Técnica de
Giver Cotopaxi Grado
Alexander P
Otacoma
Guanoluisa
Mari

ariela Universidad .
Alexandra .. Tesis de

Técnica del
Cepeda Grado
., Norte.
Guajan
Trabajos
Maria Universidad de Grado
Cecilia Catolica Maestria
Dominguez  Santiago de en Adm.
Alcivar Guayaquil de
Empresas

2018

2015

2015

El coste del proyecto
de microempresa es de
$720,36 dodlares para
iniciar con la
comercializacion de
leche y sus derivados.

Luego del analisis del

proyecto, se acordo
enfocar en las
necesidades mas

urgentes de las areas de
la empresa, estimando

un costo total de
$28.625,00, se cuenta
con FONDOS
PROPIOS DE
$9.825,00 y se
financiara con un
PRESTAMO a la banca
de $15.000,00
inicialmente.

La inversion
proyectada para el
primer afio es de
$84.800,00, los
ACCIONISTAS pueden

financiar el 50% de este
proyecto que equivale a
$42.400,00 y una tasa
del 12%. Se estima que
la otra mitad se puede
financiar con un
PRESTAMO a la banca
con una tasa del 10%
anual. Se espera unas
ventas extras de
$168.000,00, un 2%
sobre las ventas anuales
y un aumento continuo
de 2% en los siguientes
afios. Con un TIR del
12% y un TMAR de
11%, se  aconseja
realizar el proyecto.
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El proyecto tiene un
costo total de
$53.209,00 para iniciar,

Desarrollo de un .
carece de areas de

Plan de .,
., Janeth produccion
Implementacion de i Escuela . ..
5 . Rosalia . Tesis de especializada valorado
Buenas Practicas de i Nacional 2009 i
Vasquez . Grado en $7.500,00 y ademas
Manufactura para la Politécnica . .
w Vargas se piensa ampliar la
empresa “Cereales
La Pradera” planta con un valor de
$18.400,00 para

aumentar la calidad de
los productos.

Fuente: http://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/1675

Elaborado por las autoras

2.1.1 ;Qué son normas internas de produccion?

Siendo el proceso de produccion en el que se modifica una materia prima o elemento de
entrada para crear un producto o elemento de salida, en el caso de la manufactura de
alimentos varia respecto al de otros bienes. Aunque del mismo modo requiere de los

siguientes elementos:

v" Insumo: es el material que se incorpora en la transformacion hacia el producto final.
v Producto: resultado de la produccion.
v' Operaciones: referente a las etapas de transformacion de la materia prima en

producto terminado y a la revision del mismo para la posterior entrega.

Las normas internas de produccidn son principios que se establecen por escrito dentro de
un area o departamento en este caso de produccion que deben ser respetados e indican como
realizar acciones, ajustar conductas o explicar el buen desarrollo de una actividad. En el
area de las operaciones el Gerente de Produccion seré el principal encargado de verificar que
se cumpla con las normas en cada parte del proceso. Klahr, D., Langley, P., y Neches, R.

(Eds.). (1987)
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2.1.1.1 ;Como se realiza la produccion industrial panadera y pastelera?

Figura 1: Ejemplo de una empresa panadera industrial

Fuente: Revista Pan Caliente (2016)

La produccion panadera y pastelera industrial comprende procedimientos, técnicas y

métodos para la transformacion de las materias primas con mano de obra altamente

calificada, mediante el uso de maquinaria adecuada y tecnologia de punta para medir con

exactitud pesos, temperaturas, tiempos, que garanticen la uniformidad y estandarizacion de

los productos para la venta a los clientes mayoristas. Para la mayoria de empresas panaderas,

su proceso industrial comprende los siguientes pasos:

v

RN NN SR NEEN

v

Almacenamiento de materias primas en bodegas
Dosificacion y pesado

Mezclado y amasado en maquinas amasadoras

Cortado y pesado

Moldeado segtn el tipo de producto

Horno tanel

Enfriamiento en espiral

Empacado mediante tajadora, empaquetadora y selladora

Almacenamiento en bodega de productos terminados.

Por lo cual, de acuerdo a las BPM para tener un proceso de produccion exitoso es

necesario cumplir con los siguientes requisitos minimos:

v

v

Tener un adecuado inventario de materias primas con el fin de evitar atrasos o cortes
de produccion

Contar con equipos adecuados a los que se les realice mantenimiento constante
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v" Personal calificado para realizar eficientemente cada actividad

<\

Evitar desperdicios y perdidas de materias primas

v' La planta requiere de adecuada iluminacion natural y artificial, ventilacion, control
de temperatura y humedad con el fin de evitar una infestaciéon de moho, bacterias y
otros organismos.

v" Delimitacion adecuada del espacio funcional de las areas donde se efectian las

operaciones de produccion

v Definicién del programa preventivo de mantenimiento de equipos de fabricacion.

<\

Higiene adecuada y control sobre elementos potencialmente peligrosos.

v' Estrictos controles de humedad y temperatura en areas de almacenaje y puestos
laborales.

v Establecimiento de un sistema de control de calidad de materia prima.

v" Elaboracion de indices de control para cada proceso.

v" Pruebas de laboratorio.
2.1.2 ;Qué son las Buenas practicas de manufactura o BPM?

Al referirse a Buenas Practicas de Manufactura se consideran un conjunto de
recomendaciones técnicas que se aplican en la elaboracion de alimentos o bebidas para
garantizar su aptitud e inocuidad y asi, evitar su deterioro inmediato. También se las conoce
como “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF) y estas se han vuelto valiosas al momento

de identificar la calidad de un producto. Coédigo Alimentos Argentino (CCA, 1997)

Por lo cual, las empresas se han visto en necesidad de mejorar sus procesos de fabricacion,
por lo que las BPM se han posicionado como elemento clave para proveerles de flexibilidad
y rapidez para adaptarse a las oportunidades de mercado y los cambios que se presentan sea

por los requerimientos del cliente o la competencia.

Segun el Centro de Estudios y Certificaciones Profesionales Internacionales en Gestion,
Automatizacion e Ingenieria de Procesos (BPM) (Club BPM, 2016), estas herramientas estan
especialmente disefiadas para modelar procesos, analizarlos, ejecutarlos, controlar la su
ejecucion y optimizarlos en pos de la mejora continua en un mundo de constante cambio en

el que las empresas exigen siempre aumentos en sus retornos de la inversion (ROI).

Pero antes de generar un cambio de los procesos de la empresa es fundamental conocer

la situacion de la misma respecto a su control de estas areas, para recolectar informacion que
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indique si es necesario realizar para conseguir mejores resultados en el giro del negocio. Por
lo cual, es importante tener modelado el mapa de procesos de la empresa, los indicadores y

los procedimientos realizados dentro de las actividades de cada area.

“Historicamente, las Buenas Précticas de Manufactura surgieron en respuesta a hechos
graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y

medicamentos.

Los antecedentes se remontan a 1906, en Estados Unidos, cuando se cred el Federal Wood
& Drugs Act (FDA). Posteriormente, en 1938, se promulgo el Acta sobre alimentos, Drogas
y Cosméticos, donde se introdujo el concepto de inocuidad. EI episodio decisivo, sin
embargo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al conocer los efectos secundarios de un
medicamento, hecho que motivé la enmienda Kefauver-Harris y la creaciéon de la
primera guia de aplicacion de las buenas practicas de manufactura.  Esta guia fue
sometida a diversas modificaciones y revisiones hasta que se llegd a las regulaciones
vigentes actualmente en Estados Unidos para buenas practicas de manufactura de
alimentos, que pueden encontrarse en el Titulo 21 del Codigo de Regulaciones Federales
(CFR), Parte 110, Buenas practicas de manufactura en la fabricacién, empaque y manejo

de alimentos para consumo humano

Por otro lado, ante la necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar
la higiene de los alimentos a lo largo de la cadena alimentaria, el Codex Alimentarius adopt6
en 1969, el Codigo Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de
Higiene de los Alimentos, que retine aportes de toda la comunidad internacional.” (Barclay,

2015, p.4) (Diaz & Uria, 2009).
2.1.3 Situacion de las Buenas practicas de manufactura en el Ecuador.

En Ecuador las Buenas Practicas de manufactura tuvieron origen en el afio 2002 con el
decreto ejecutivo N. 3253 mediante el cual se emitio el Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura para alimentos procesados el mismo que fue publicado en el registro oficial
696 bajo el régimen constitucional del ex presidente de la republica Gustavo Noboa
Bejarano, sin embargo fue en el gobierno de Rafael Correa que se establecid la
obligatoriedad de su inspeccion atribuyendo como responsable del control a la Agencia

Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) quien mediante
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Resolucion de la ARCSA 67 en el Registro Oficial suplemento 681 del 01 de Febrero del

2016, emitid la respectiva Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados.

Esta normativa indica la importancia de contar con un procedimiento moderno para la
industria que elabora productos alimenticios en el pais, basdndose en las normas de las
buenas practicas de manufactura. Esto facilitara el control de toda la cadena de produccion,
distribucion y comercializacion, la integracion de los mercados y la globalizacion de la

economia (Noboa, 2002).
2.1.4 Analisis de la situacion actual de la organizacion respecto a las BPM.

La empresa COMVISMART S.A. lleva alrededor de 30 afios como productora y
distribuidora de panes congelados, pasteleria y bolleria en el pais, y a pesar de que es una
empresa con un buen posicionamiento entre sus clientes de la ciudad de Guayaquil, no cuenta
con una mejora continua de sus procesos ni un control adecuado de la calidad de produccion

de sus masas que le garanticen competir con otros proveedores de este sector.

En su mision empresarial se establece la satisfaccion de las necesidades del cliente y los
consumidores, pero en la actualidad han perdido clientela porque no se ajustan a estas nuevas
exigencias, debido a que las empresas compradoras mantienen politicas de calidad como la
ISO 9001: 2015. Entre las empresas que han dejado de ser parte de su clientela estan algunos
locales de Mc Donalds y KFC, ademas de algunas PYMES.

Por este motivo, la investigacion se centra en fortalecer aspectos del departamento de
produccion en pos de la calidad como el manejo de la higiene en la elaboracion de las masas,
establecer un adecuado manejo de contaminacion y desperdicios, mantener la calidad de sus
materias primas (incluido envasado, conservacion y rotaciéon del inventario), manejo
adecuado de maquinas segin lo determinado en cada etapa del proceso, y seguridad en

equipos e instalaciones.

2.1.5 Experiencias de empresas que implementaron las Buenas practicas de

manufactura.
Caso chileno.

El reglamento sanitario de los alimentos chileno obliga entre sus articulos a un adecuado
control del departamento de produccion en todas las partes de su cadena, comenzando por

los operadores, incluidas las centrales de alimentacién de hospitales y clinicas, quienes
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elaboran los alimentos para los pacientes a manejar las BPM de forma sistematizada para
asegurar la produccion de alimentos sanos e inocuos. Como parte importante para que se
cumplan estos reglamentos han intervenido Las Secretarias Ministeriales de Salud
(SEREMIs) que otorgan permisos de funcionamiento y son encargadas de fiscalizar el
cumplimiento de la reglamentacion nacional mediante una lista de chequeo, que entrega al

final en el que se detalla el nivel de cumplimiento de las BPM por institucion.

En el caso de las clinicas y hospitales esa informacion sobre el nivel de cumplimiento de
las BPM es de conocimiento de la autoridad sanitaria, pero no disponible al publico. Ademas
por la falta de fiscalizacion, es necesario elaborar un estudio sobre los profesionales del area
y operadores, para conocer el nivel actual de implementacion y esta inocuidad en los
alimentos destinados al consumo humano por parte de los pacientes. Siendo que este estudio
es fundamental, debido a que el cumplimiento de las BPM es el método actual para disminuir
contagios de enfermedades transmitidas por alimentos mal preparados o en pésimo estado y

asegurar la higiene de los mismos.

Para la investigacion se elabord una lista de criterios a auditar mediante la metodologia
de la auditoria de cuatro niveles, en los que se recorri6 las instalaciones, se entrevisto al
personal, se realizd una revision de documentos y registros bajo los criterios de evaluacion
del SEREMI de lo que se obtuvo que en el caso de las Clinicas privadas, estas cuentan con
administracion externa para su servicio de alimentacion a cargo de empresas especializadas
y lideres en el rubro, encargadas del proceso de elaboracion de alimentos destinados a
pacientes y funcionarios, mientras que los Hospitales poseen una autoadministracion del
servicio. En el primer caso cumpliendo con las BPM y en el segundo caso de los hospitales
no contando con esto, incumpliendo los parametros considerados criticos por la autoridad

sanitaria.

Comparando con otros paises donde se llevan aplicando las BPM durante mas tiempo que

Chile, se determinaron 3 grupos

v" Grupo I: con mas de 70,0% de cumplimiento

v" Grupo II: con un cumplimiento entre 30,0% y el 69,9%

v" Grupo III: cumplimiento menor al 30,0%
Siendo que la mayoria de hoteles y restaurantes se encuentran en el grupo II o III

dependiendo de su categoria, las Unidades de Servicios de Alimentacion y Nutricion se
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encuentran en un 80% en el grupo II y 20% en el grupo I a pesar de que el apoyo del
nutricionista no estd presente en el andlisis. El punto de corte minimo para aprobar la
auditoria es del 70%, aunque en el caso de centros de salud si no se logra el 100% se esta
incumpliendo con los pardmetros criticos y por ende la implementacion de las BPM, por lo
que los pacientes pueden presentar enfermedades gastrointestinales o de otra indole por

consumir estos alimentos.

La conclusion fue que la administracion externa de las clinicas obtiene mejores resultados
que la autogestion de los hospitales por lo que se obligd a operadores a responder ante las
exigencias del organismo regulador para la preparacion de alimentos inocuos, se asignd
mayor capital para realizar cambios de proveedores y capacitaciones del personal encargado,
y se puso en debate la no existencia de regulacion sanitaria en los hospitales publicos, lo que

implica un mayor control sobre sus procesos.
Caso Nestlé: Inocuidad a través de su cadena de valor.

Nestlé en sus 140 afios como empresa altamente reconocida a nivel mundial, para
mantenerse vigente en el mercado y cumplir con las BPM adecuadamente establece en sus

politicas de calidad los siguientes puntos:

v Cero defecto: esforzandose por lograr la excelencia en sus productos y reducir
desperdicios
v" Confianza consumidor y sus preferencias: prioriza la satisfaccion del cliente al
consumir cualquiera de sus marcas
v" Seguridad alimentaria: cumple todos los requerimientos regulatorios aplicables en el
Codex Alimentarius.
v" Compromiso hacia la calidad
Teniendo de esta manera un control muy estricto sobre las materias primas o supplies que
ingresan al area de produccion, siendo que esta inocuidad no cesa en la distribucion del
producto sino que busca alcanzar al consumidor con un producto en perfectas condiciones,
para lo cual incluso aseguran el manejo, transporte y condiciones de almacenamiento
adecuados. Siendo que actualmente Nestlé maneja una inocuidad por disefio en los que el
desarrollo de la formulacion y el proceso de fabricacion son clave para poner en practica

especificaciones propias del producto y segun los estdndares de la empresa, aplicar las
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regulaciones correspondientes a los procesos de fabricacion y en la etapa de seguimiento

realizar acciones correctivas.

En cuanto a sus proveedores, Nestlé los clasifica de acuerdo al nivel de confianza que
tiene con ellos y a la clasificacion de riesgo del material con la finalidad de obtener los
mejores resultados. Otro punto a destacar que es muy importante a la hora de escoger un

proveedor son los acuerdos comerciales entre paises, o que Nestl¢ realiza para ingresar a un

mercado determinado.

P
Peligro no significante controlado por Peligro significante controlado por un
5 un punto de control en el proveedor. punto critico de control en el proveedor.
'8 Alto | Muestreo aleatorio de cada lote. Certificado de andlisis. Muesqup
o Inspeccién normal de muestras. aleatorio de cada lote. Inspeccion
P Auditoria tercerizada del proveedor | normal de muestras. Auditoria
a tercerizada del proveedor
C Las siguientes decisiones son realizadas caso a caso:
© Ubicacién del PCC/PC
g . Nivel de control, ranqueado de 1a 3
g Medio Tipo de muestreo (aleatorio, estadistico)
= Frecuencia de anélisis
8 Tipo de auditoria al proveedor (por Nestle/tercero)
(] Peligro significante controlado por un
E Peligro no significante controlado por punto critico de control en fabrica
g un punto de control en fabrica Nestle. Nestle.Muestreo estadistico de cada
> ) Muestreo aleatorio de cada lote. lote. Reforzar inspeccién de muestras
Bajo Inspeccién normal de muestras. para asugurar la conformidad del lote.
Auditoria tercerizada del proveedor Auditoria de Nestle al proveedor
Bajo Medio Alto
\_ Clasificacion de riesgo del material Y,

Figura 2: Clasificacion de los proveedores
Fuente: Nestl¢ (2015)
Siendo parte de las principales acciones que ha tomado Nestlé para acogerse a las BPM:

v Soporte constante del area técnica es clave para garantizar la inocuidad del producto

v’ Previniendo dafios en envases

v Control de temperatura con la finalidad de evitar shocks térmicos y deterioro del
producto

v' Almacenamiento apropiado segun el tipo de producto para evitar dafios por humedad
y temperatura

v Mantener esa inocuidad hasta la llegada del producto a perchas y al cliente final.
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2.1.6. Mejoras a través del fortalecimiento técnico.

Mediante acciones de control en la inocuidad de los alimentos en todas las etapas de la
cadena, se busca sensibilizar a elaboradores y consumidores. Este acercamiento hacia la
comunidad se da a través del desarrollo de herramientas que permitan la concientizacion y
difusion sobre la importancia de las buenas practicas de manufactura en alimentos y prevenir
enfermedades transmitidas por estos. Las campafias de educacion y prevencion de ETA, en
las que propone la importancia de la inocuidad en los alimentos para cuidar la salud basada
en recomendaciones dadas por la OMS (Organizacion Mundial de la Salud) y su difusion en
diversos medios de comunicacion y lugares, enfocandose mayormente en los sectores
sensibles como comedores escolares y guarderias, pueden servir de ejemplo sobre para
mejorar las practicas correctas de manipulacion en los alimentos. Aun cuando su
responsabilidad no radique en verificar el cumplimiento de las BPM sino en aportar

herramientas para llevarlo a cabo.

Ademas, mediante programas de asesoria técnica se puede contribuir a la mejora de los
establecimientos con la elaboracion de un manual BPM (elaboracion y desarrollo de
modelos), archivo e implementacion de evaluaciones por parte de los responsables de los
establecimientos, capacitaciones en los temas principales, auditorias programadas o

eventuales.

En cuanto a la guia de autoevaluacion, esta ademas de ayudar a la mejora de los procesos
en el establecimiento otorga informacion a la autoridad sanitaria, mediante el cumplimiento

de objetivos que analizan el cumplimiento de las BPM.
2.2. Marco conceptual
2.2.1. Buenas practicas de Manufactura de alimentos procesados.

La Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados define a las Buenas Practicas

de Manufactura como:

Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con
el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su inocuidad. (Resolucion de la ARCSA

N° 67, 2016)
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Este sistema es considerado como la base de todos los procesos para certificar la
inocuidad de los alimentos, es el sistema que toda empresa debe manipular y por el cual se
parte para el desarrollo de los diferentes sistemas. La Normativa Técnica Sanitaria para
Alimentos Procesados emitida en Ecuador, describe los procesos que se deben cumplir para
la eliminacion de riesgos que representan los contaminantes para el producto, desde la

recepcion de la materia prima hasta antes de la comercializacion.
Las Buenas Practicas de Manufactura en general comprenden los siguientes aspectos:

Materias Primas

Establecimientos

Estructura

Higiene

Personal

Requisitos fundamentales para la manipulacion de alimentos

Higiene en la elaboraciéon

NS N N N N N

Control de procesos en la produccion

2.2.1.1 Definiciones.

El Art. 3 de la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos procesados indica la

definicion de las siguientes expresiones:

Art. 3.- Para la aplicacion de la presente normativa técnica sanitaria aplicaran las definiciones que

se establece a continuacion:

“Acta de inspeccion.- Formulario tinico que se expide con el fin de testificar el cumplimiento o
no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los establecimientos en donde se procesan,

envasan, almacenan, distribuyen y comercializan alimentos destinados al consumo humano.

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

por otro ensayo equivalente.

Aditivos alimentarios.- Son sustancias o mezclas de sustancias de origen natural o artificial, que
por si solas no se consumen directamente como alimentos, tengan o no valor nutritivo y se

adicionan intencionalmente al alimento con fines tecnoldgicos en limites permitidos durante la
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produccion, manipulacion, fabricacion, elaboracion, tratamiento o conservacion de alimentos.
Comprende también las sustancias y mezclas de las mismas que se ingieren por habito o

costumbre, tengan o no valor nutritivo.

Agua potable.- El agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas han sido tratadas

a fin de garantizar su aptitud para uso humano y proviene de la red publica.

Agua segura.- Aquella que no contiene contaminantes objetables ya sean quimicos o

microbiologicos y que no causan efectos nocivos al ser humano.

Alérgeno.- Son sustancias que por sus caracteristicas fisicas o quimicas tienen la capacidad de

alterar o activar el sistema inmunolégico de los consumidores desatando reacciones alérgicas.

Adicion, enriquecimiento o fortificacion.- Es el efecto de afiadir o agregar uno o varios nutrientes

a un producto alimenticio para fines nutricionales de la poblacion, segin la regulacion vigente.

Alimento adicionado, enriquecido o fortificado.- Comprende al alimento natural, procesado o
artificial al que se le ha agregado aminoacidos considerados esenciales, vitaminas, sales
minerales, acidos grasos indispensables u otras sustancias nutritivas, en forma pura o como

componentes de algin otro ingrediente con el propdsito de:

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

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

Alimento artificial.- Es aquel alimento procesado en el cual los ingredientes que lo caracterizan

son generados a través de procesos no naturales.

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

reglamentarias.

Alimento natural.- Es aquel que se utiliza como se presenta en la naturaleza pudiendo ser
sometido a procesos mecanicos o tecnologicos, por razones de higiene o las necesarias para la

separacion de sus partes no comestibles.

Alimento organico.- Son los alimentos de origen agricola o agropecuario, que han sido

producidos desde el cultivo hasta el procesamiento sin utilizar ninglin tipo de elementos quimicos
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(agroquimicos, aditivos, pesticidas), y que en su produccion integral tengan especial cuidado por

el medio ambiente y la utilizacion de productos biodegradables.

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

almacenamiento y transporte.

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

consumidor.

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

publico para su consumo inmediato.

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

marca de fabrica determinada.

El término alimento procesado, se extiende a bebidas alcohdlicas y no alcohodlicas, aguas de

mesa, condimentos, especias y aditivos alimentarios.

Alimento inocuo.- Garantia que el alimento no causara dafio al consumidor cuando se prepare o

consuma de acuerdo con el uso a que se destina.

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

procesos bioldgicos.

Alimento de alto riesgo.- Alimentos que, por sus caracteristicas de composicion nutricional,
actividad de agua (Aw) y pH, favorecen el crecimiento de microorganismos y son susceptibles a

contaminacion fisica y quimica; y pueden causar dafio a la salud de la poblacion.

Ambiente.- Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacion, procesamiento, preparacién, envasado,

almacenamiento y expendio de alimentos.

Animales de servicio.- Son los animales como los perros guias, perros de asistencia u otro animal

entrenado para brindar ayuda a una persona con discapacidad.
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Aptitud de los alimentos.- Garantia que los alimentos son aceptables para el consumo humano

de acuerdo con el uso a que se destina.

Area critica.- Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, envasado o empaque

en las que el alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles inaceptables.

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

destina.

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

su inocuidad.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura.- Documento expedido por los Organismos de
Inspeccion acreditados, al establecimiento que cumple con todas las disposiciones establecidas

en la presente normativa técnica sanitaria.

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

identificar el lote.

Compra directa.- Adquisicion de los productos directamente en el establecimiento o lugar de

venta como por ejemplo supermercados, micro mercados, tiendas, ferias, entre otros.

Contaminacion cruzada.- Es la introduccion involuntaria de un agente fisico, bioldgico, quimico
por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos contaminados, circulacion de personal,

que pueda comprometer la higiene e inocuidad del alimento.

Contaminacion.- Introduccion o presencia de cualquier peligro bioldgico, quimico o fisico, en el

alimento, o en el medio ambiente alimentario.

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

alimento.

Desinfeccion - Descontaminacion.- Es el tratamiento fisico o quimico aplicado a instrumentos y
superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos
indeseables a niveles aceptables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e

inocuidad del alimento.

25



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

la salud.

Disefio sanitario.- Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las instalaciones, equipos y

utensilios de los establecimientos dedicados a la fabricacion de alimentos.

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

manipulacion durante el transporte y almacenamiento.

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

consumidor.

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

alimentos.

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

su manipulacion.

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

el establecimiento o para entrega a domicilio.

Fabricante.- Persona natural o juridico que elabora o fabrica un alimento procesado, para luego

venderlo a distribuidores o directamente a los consumidores.

Fecha de fabricacion o elaboracion.- Es la fecha en la que el producto ha sido procesado para

transformarlo en producto terminado.

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

significativos para la inocuidad del alimento.

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

producto terminado con base a evidencia objetiva.
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Hallazgo mayor.- Incumplimiento total o parcial de la presente normativa técnica sanitaria,
normativa técnica especifica o de los controles establecidos, con base a evidencia objetiva que

genere dudas sobre la inocuidad o seguridad alimentaria del producto.

Hallazgo menor.- Desviacion de alguno de los requisitos de la presente normativa técnica
sanitaria, normativa técnica especifica o de los controles o requisitos establecidos en el sistema

de calidad que no afecta de manera inminente la inocuidad del alimento.

Higiene de los alimentos.- Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad

y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

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

posiblemente en forma modificada.

Infestacion.- Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar las

materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad.- Garantia que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen o

consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

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

que se ajustan a los requisitos.
Insumo.- Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

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

Limpieza.- Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias

extrafias o indeseables.

Linea de produccion.- Sistema de manufactura en el que se realiza de forma secuencial el
procesamiento de uno o varios alimentos con iguales o similares caracteristicas de acuerdo a su

naturaleza, bajo un mismo flujo de proceso.
Lote.- Numero total de productos de la misma calidad y caracteristicas definidas.

Manipulacion de alimentos.- Todas las operaciones realizadas por el manipulador de alimentos

como recepcion de ingredientes, seleccion, elaboracion, preparacion, coccion, presentacion,
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envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, servicio, comercializacion y consumo de

alimentos y bebidas.

Manipulador de alimentos.- Toda persona que manipula y estd en contacto directo con los
alimentos mediante sus manos, equipos, superficie o utensilio, en cualquier etapa de la cadena

alimentaria, desde la adquisicion del alimento hasta el servicio a la mesa al consumidor.
Manteleria.- Articulos de tela como servilletas, manteles, pafios de limpieza.

Marca comercial.- Es todo signo, emblema, palabra, frase o designacion especial y caracterizada,

usada para distinguir articulos en el mercado y demostrar su procedencia.

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

por la autoridad sanitaria nacional, que se utiliza para la elaboracion de alimentos y bebidas.

Migracion.- Es la transferencia de componentes desde el material en contacto con los alimentos

hacia dichos productos, debido a procesos fisico-quimicos.

Muestra.- Parte o unidad de un producto extraido de un lote mediante un plan y método de

muestreo establecido, que permite determinar las caracteristicas de un lote.
Muestreo.- Procedimiento mediante el cual, de un lote se selecciona una muestra representativa.

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

exterior cumpliendo con condiciones de calidad, seguridad e inocuidad.

Operacion de produccion.- Etapa de fabricacion en la cual se realiza un proceso de

transformacion, preparacion, preservacion del alimento.

Organismo de Inspeccidon Acreditado.- Ente juridico acreditado por el Servicio Ecuatoriano de
Acreditacion de acuerdo a su competencia técnica para la evaluacion de la aplicacion de las

Buenas Practicas de Manufactura.

Pack.- Es el conjunto de dos o mas alimentos procesados de diferente naturaleza, de uso y
consumo humano en sus empaques individuales y con su respectiva Notificacion Sanitaria y que

se comercializan bajo un empaque definido y nombre comercial.

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

funcionamiento.

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

dafino.

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

funcionamiento.

Plagas.- Insectos, aves, roedores y otros animales capaces de invadir al establecimiento y

contaminar directa o indirectamente a los alimentos.
Procedimiento.- Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.

Proceso.- Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos intermedios

para obtener el producto terminado.

Producto terminado.- Es aquel producto apto para el consumo humano, que se obtiene como

resultado del procesamiento de materias primas.

Promocion (de marca).- Es un plan integral de marketing con incentivos a corto plazo para apoyar

a la publicidad y lograr el aumento de las ventas de alimentos que oferta.

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

nivel aceptable.

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

actividades desempeiiadas.

Riesgo.- Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de dicho

efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los alimentos.

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

etiqueta, y que identifica y caracteriza al producto.
SAE.- Servicio Ecuatoriano de Acreditacion.

Solicitante.- Persona natural o juridica que solicita la notificacion sanitaria del producto,

pudiendo ser el fabricante, apoderado o distribuidor autorizado para el efecto.
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Susceptibilidad a contaminacion Biologica.- Se considera los alimentos que tienen alto contenido
nutricional, actividad de agua Aw, pH, potencial redox (factores intrinsecos) factores que pueden
favorecer la proliferacion de microorganismos patégenos como parasitos, bacterias, virus,

hongos o algtn factor de similar naturaleza.

Susceptibilidad a contaminacién quimica.- Se considera a los alimentos propensos a contener

sustancias quimicas no deseadas disueltas o dispersas en los mismos.

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

por el fabricante a menos que se indique algo diferente en la norma especifica del producto.

Titular del Certificado de Buenas Practicas de Manufactura.- Persona natural o juridica a cuyo
nombre es emitido el certificado de Buenas Practicas de Manufactura, y es el responsable de la

calidad e inocuidad de los productos que se fabriquen en la planta.

Titular de la notificacién sanitaria.- Persona natural o juridica a cuyo nombre es emitida la

notificacion sanitaria y es la responsable de la calidad e inocuidad del producto.

Utensilio.-Implemento o recipiente que tiene contacto con los alimentos y que se usa para el

almacenamiento, preparacion, transporte, despacho, venta o servicio de alimentos.

Validacion.- Procedimiento por el cual se demuestra que una actividad cumple el objetivo para
el que fue disefiada con una evidencia técnica y cientifica” (BARREZUETA, 2016, p.4-7)
(Resolucion de la ARCSA N° 67, 2016, Art. 3).

Segun Campos, M. Sabsay, C. & Otros. (2005) mencionan que las Buenas Practicas de

Manufactura forman parte de los Principios Generales de Higiene de los Alimentos. Por lo

que es importante destacar que esta falta de higiene provoca reclamos de clientes por

alimentos contaminados, desperdicio de alimentos por mal estado de conservacion, pérdidas

de empleo, propaganda negativa sobre su negocio, multas y penalidades, alta rotacion del

personal, demandas por intoxicacion o incluso cierre del negocio.

Mientras que, para Luque, F (2007) es muy importante la implementacion de las BPM

para estandarizar los procesos, obtener mejores rendimientos productivos, mejorar o

mantener la imagen en los productos, aplicar exigencias sanitarias de acuerdo a los

reglamentos presentes en cada nacion, capacitar adecuadamente al personal y realizar
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mejoras continuas que influyan en todos los procesos de la planta y que esto se note en la

satisfaccion del consumidor.
2.2.2. ;Qué es la calidad?

La calidad esta definida bajo las Normas Industriales Japonesas JIS Z 8108 (1981) como
“la totalidad de las caracteristicas propias evaluadas para determinar si un producto o
servicio satisface o no las finalidades de su uso”, siendo que esta misma definicion la
mantiene actualmente la Sociedad Americana para el Control de Calidad (American Society
for Quality Control, ASQC) que menciona a la finalidad de la calidad como la satisfaccion

del cliente.

Segln este andlisis, la calidad es importante para ser altamente competitivos en un mundo
cambiante y cada vez mas exigente, por lo que las empresas estan en la obligacion de realizar
mejoras continuas y mantener estandares minimos para complementar este objetivo. Estas
definiciones ademas aparecen reflejadas en la Norma Internacional ISO 9001 que prioriza a
la calidad como el acercamiento a las necesidades y expectativas del cliente, entre otras ISOS

como la 14001 o las OSHAS.

Segun Acufia (1996), si una empresa aspira a competir en los mercados actuales debera
tener como objetivo la bliisqueda de un sistema de aseguramiento de la calidad de los
productos con la finalidad de disminuir el material defectuoso procesado y sus costos, para
lograr mejores niveles de competitividad, disminuir gastos de inspeccidn, eliminar reclamos
y devoluciones del producto. A lo que anadiria que los consumidores consideran una
empresa que implemente un sistema de calidad como parte de su decision de fidelizacion a
una marca o conjunto de marcas que le entregaran un producto en el que ponen su confianza

y en el caso de las empresas consumidoras renovar contratos con proveedores.

Para la industria alimentaria algunos factores determinantes de esta calidad son aquellos
percibidos por los sentidos como el sabor, olor, textura, forma, color, apariencia, aparte de
los estandares de higiene y manejo de quimicos seglin su grado de peligrosidad. La calidad
en alimentos es de suma prioridad al ser destinada al consumo humano y por la facilidad de
contaminacion de los mismos; entre algunas de estas exigencias estan los requerimientos

nutricionales, indicaciones para evitar posibles alergias, y el detalle de los ingredientes.
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2.2.2.1. Principales elementos de un sistema de control de la calidad.

Segun la Organizacion Internacional de Normalizacion ISO (2017), los componentes que
deberia incorporar un buen sistema de gestion de la calidad son: Un plan organizacional
mediante los controles necesarios correctamente articulados en un plan estratégico, el uso de
las nuevas tecnologias o sistemas de informacion en los cuales el software facilita la creacion
y complementacion de manuales de procedimientos funcionales, el talento humano con un
personal altamente capacitado para el trabajo que desempena y al cual se le puedan facilitar
la realizacion de cambios en los modelos de supervision, los recursos fisicos como las
instalaciones y la maquinaria empleada en la fabricacion de los productos, ademés de un
sistema de evaluacion que ayuda a la mejora de técnicas de administracion, planificacion,
ejecucion y control de las areas de la empresa que ayude a los ejecutivos a tomar decisiones

mas acertadas, incluso en la evaluacion de riesgos.

Segun el parrafo 16 de la Norma de Control de
Calidad (NICC 1), la firma auditora debe mantener y
establecer un sistema de control de calidad que
incluya politicas y procedimientos que contemplen
cada uno de estos elementos; asimismo, debe
documentarios y comentarios a su personal.

Liderazgo en la
calidad de la firma
de auditoria

Requerimientos
éticos aplicables

Aceptacion y
continuidad de la
relacién con los
clientes

Recursos humanos

Realizacion de los

Seguimiento
encargos

Figura 3: Elementos de un sistema de control de la calidad

Fuente: Elaborado por Actualicese (2017)

Para la elaboracion de este plan de control de la calidad se examinan los siguientes

elementos:

v Analisis costo- beneficio
v Herramientas de la calidad (histogramas, diagrama de flujo, diagrama causa-efecto,
graficos de control y diagrama de dispersion)

v" Estudio del coste de la calidad
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v" Muestreo estadistico

v Evaluaciones comparativas

v' Reuniones para obtener propuestas de mejora.

Asi mismo, para un control adecuado se emplean planes de gestion de la calidad,
actualizaciones de la documentacién de acuerdo a las nuevas legislaciones, de mejora
continua, checklist, métricas de calidad; lo que le otorga facilidad a la organizacion de
identificar causas y consecuencias de estos problemas y trabajar para cumplir con los
requisitos de calidad acordados. Posteriormente efectuar una revision continua mediante

matrices de priorizacion, diagramas de afinidad y arboles de decision, entre otras auditorias.

| Establecimiento de politicas de calidad I

— Documentacién de los
Identificacién de los puntos procesos de cuidados

criticos en el proceso de alimentarios y
cuidado nutricional nutricionales
A

Traduccién en estindares de calidad
Construccién de indicadores y especificaciones
de calidad para el punto critico

INSPECCION DE LOS
PROCFSOS ENTOS

| o
¥

- e - INTOS CRITICOS
T [ Estimacién del valor del indicador en el punto critico allitde sl
- Contrastacién del valor corriente del indicador
C :l,mlml respecto de la especificacién vigente
e la
Calidad |
l | Emision de juicios diagnésticos y de valor |
[} [ Identificacién y correccion de las no-conformidades I
Mejoria de l< AUDITORIAS
la Calidad v DE PROCESOS

\j [ Adopcion de medidas para hacer robusto el proceso I

Figura 4: Disefio general del Sistema de Control y Aseguramiento de calidad en
alimentos.

Fuente: Santana Porbén (2012)

Para concluir, el andlisis de los procesos estan impulsados por un Director del proyecto o
de calidad del mismo, dependiendo del tamano de la organizacion y los recursos disponibles,
cuyos entregables son actualizaciones del plan de gestion, de la documentacion del proyecto,
propuestas de cambio parciales o totales, optimizacion de los procesos organizacionales

mediante la correcta distribucion de tareas y actividades o la mejora tecnologica.
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2.2.2.2. Biosensores.

En la actualidad, los biosensores tienen distintos usos en diversos campos quimicos,
ademas de ser tan versatiles que se emplean en el andalisis de compuestos organicos e
inorganicos en matrices alimentarias, cosméticas, farmacéuticas y ambientales,
destacandose en el primero en el analisis de la composicion de los mismos y las trazas o

agentes que causen posibles alergias o malestares en el cliente.

Aparte de destacarse en el andlisis de la composicion, considera otros aspectos como los
pesticidas, dioxinas, aditivos, farmacos, hidrocarburos, toxinas de origen bacteriano,
alérgenos y anti nutrientes, siendo que estos ultimos limitan la absorcion de nutrientes
primarios, a pesar de que se incluyan propiedades que cumplan con un efecto enriquecedor

como agregar vitaminas del grupo B o que ayuden a ampliar la vida media del producto.

Otros agentes estudiados son los aditivos, de los que destacan los antioxidantes, agentes
quelantes, estabilizadores de espuma, colorantes, saborizantes y antimicrobianos, en este
caso para determinar la composicion de sus propiedades nutricionales, determinar procesos

de deterioro y adulteraciones quimicas.

Mediante este método se pueden realizar otros analisis como el del nivel de frescura
(primordial en productos congelados), manejo de exposicion a la luz o de oscuridad
(productos cerveceros), de la temperatura adecuada segun el tipo de producto, textura, color,
olor (madurez o sobremadurez en frutas y verduras) y sabor (como el caso del exceso de sal
y azlcar). Mientras que, en el caso de los alimentos no procesados también puede determinar
la disposiciébn a la alteracion de los micronutrientes, o de alérgenos que podrian

desencadenar alergias de distintos tipos en personas hipersensibles a ellas.
2.2.2.3. Microbiologia.

Segun el tipo de empresa se requiere llevar ciertas medidas de seguridad alimentaria para
evitar la contaminacion de los productos alimenticios, en el caso de las empresas que
elaboran productos procesados a partir de materias primas el control es atin mayor y se lleva
un control del proceso en su elaboracion, manipulacion, transporte, almacenamiento y las
condiciones en que son distribuidos a los consumidores. Hay diversas faltas de higiene en la
que puede incurrir una empresa que permiten que estos microorganismos se transfieran y
propaguen enfermedades entre las que destacan las infecciones estomacales, tifoidea,

salmonelosis, colera, escherichia coli, hepatitis y toxi-infecciones.
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Figura 5: Hepatitis A Fuente: MedlinePlus, A.D.A.M, Inc.

v’ Fiebre tifoidea: enfermedad causada por el microorganismo Salmonella typhi, y que
esta caracterizada por el fuerte dolor de cabeza, la fiebre continua, dolor abdominal,
estrefiimiento, manchas rosaceas en el torax. Se transmite mediante el agua o
alimentos contaminados por cucarachas, moscas, chinches, heces fecales y manos
sucias.

v Hepatitis A: se caracteriza por la presencia de nauseas, fiebres, dolores abdominales
e ictericia; y se puede producir por contacto directo con una persona enferma o por
alimentos contaminados y contacto con heces.

v’ Estafilococos: provocada por el consumo de alimentos elaborados con leche
contaminada. Los sintomas frecuentes son dolores abdominales, estornudos, nauseas,
vomitos, debilidad y perdida de hidratacion.

v Amibiasis: causada por el parasito Entamoeba histolytica, que se transmite por
alimentos crudos y semi-elaborados contaminados, que lentamente producen
ulceraciones intestinales. Sus sintomas son diarrea, malestar estomacal, pus, heces
con sangre.

v' Gastroenteritis: se le denomina a la inflamacién de la mucosa del estdbmago en el caso
de la gastritis y como enteritis si se ven afectados también los intestinos, lo cual causa
una inflamacién conjunta del tracto digestivo. Esta enfermedad causa vomitos, fiebre
alta, diarrea con sangre y mucosidad. Actualmente es la de mayor repercusion.

v" Intoxicacion alimentaria: causada por sustancias contaminantes en los alimentos,
como el caso del mercurio y el plomo, o determinados elementos nutritivos que

provocan reacciones alérgicas en el tracto digestivo como los lacteos o frutos secos.
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Entre los alimentos més susceptibles a este tipo de contaminacion estan las salsas
envasadas que no siguen ningln control sanitario y los productos de origen animal
como las salchichas, mortadelas y enlatados de mariscos.

v' Colera: se caracteriza por diarrea abundante, vomitos, deshidratacion rapida y
violenta, dolores musculares, calambres, aceleracion del pulso, ojos hundidos y piel
azulada. Se transmite por alimentos contaminados en contacto con agua
contaminada, manos sucias y moscas.

Estos alimentos ingeridos en mal estado o contaminados por bacterias, mohos, virus,
productos quimicos o toxinas, aparte de producir estas enfermedades, generan sintomas
como las nauseas, diarrea, vomito, dolores abdominales y fiebres altas. Ademas de que
pueden estar contaminados por parasitos por la falta de higiene en el proceso de produccion,

instalaciones, ambiente inadecuado y estar descompuestos.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), este es un problema de salud publica
al tener un registro de 250 enfermedades transmitidas por alimentos, las que tienen como
consecuencia altos costes de los servicios de salud y que afectan a los ingresos monetarios
de las familias o individuos. Esta problematica tiene mayor repercusion en aquellos paises
donde se ha incrementado la venta de comidas ambulantes, con pésimos hébitos de higiene
por parte de la gente encargada de su preparacion, requiriendo la implementacion de un

control sanitario efectivo con la finalidad de garantizar la inocuidad alimentaria en estos.

Por este motivo, la OMS con el apoyo de los gobiernos locales, propuso muchas medidas

para prevenir enfermedades bacterianas entre las cuales se destacan:

v Lavado adecuado de manos con agua y jabon antes de manipular los alimentos.
Posteriormente la aplicacion de un gel antibacterial.

v" Lavado de los alimentos antes de consumirlos o prepararlos.

v Evitar habitos como hurgarse la nariz, llevarse los dedos a la boca, toser o estornudar
debido a que favorece la transmision de la enfermedad a otro huésped.

v" Cubrirse el cabello y cuerpo con material adecuado como delantal, uniforme limpio
y gorro para el cabello.

v' Limpieza adecuada de la maquinaria empleada para la elaboracion de estos
alimentos, asi como la limpieza de instalaciones, incluso las paredes y piso.

v" Poner los desperdicios en envases cerrados y alejados de la planta de produccion.
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Mientras que organismos internacionales como la Organizacion Panamericana de la Salud
tienen su fundamentacion principal en la creacion y establecimiento de sistemas de
vigilancia constante con la finalidad de identificar de manera eficaz el surgimiento de brotes
de enfermedades transmitidas por alimentos y determinar estrategias de prevencioén y
control. Logrando grandes cambios mediante campanas perceptoras en sitios como México
o Chile, y en menor medida en Ecuador (por lo que lo sustituye en su labor el Ministerio de

Salud Publica y el registro sanitario).
2.2.2.4. Organizacion Mundial de la Salud.

La Organizacion Mundial de la Salud tiene como proposito principal facilitar la
prevencion, identificacion y facilitar respuestas ante las amenazas provocadas por alimentos
insalubres para la salud de las personas en todo el mundo, para que los consumidores confien
en el control que otorgan sus administraciones a este caso y el suministro de alimentos
inocuos. Por lo cual, la OMS en favor de comprometerse a ayudar a los estados miembros

realiza diversos estudios mediante las cuales gestiona los riesgos alimentarios como:

v' Aplicaciéon de evaluaciones cientificas independientes que constituyen el
fundamento del conjunto de directrices, normas y recomendaciones internacionales
dadas en el Codigo Alimentario para analizar riesgos quimicos y microbioldgicos y
garantizar la inocuidad de los alimentos.

v" Promocién de practicas adecuadas para la manipulacion de alimentos a través de
programas de sensibilizacion y prevencion de las enfermedades sobre la base de las
claves para la inocuidad de los alimentos dada por la OMS.

v" Evaluacién de la inocuidad de las nuevas tecnologias empleadas en la produccion.

v' Planes de mejora de los marcos juridicos nacionales dedicados a garantizar la
inocuidad, y la implementacién de infraestructura adecuada sin desperfectos que
puedan causar el brote de alguna enfermedad.

v' La promocion de la inocuidad en alimentos como parte de las politicas y programas
nacionales de acuerdo a reglamentos sanitarios internacionales.

v" Colaboracion con la Organizacion Mundial de Sanidad Animal y la FAO para
garantizar la inocuidad en alimentos a lo largo de la cadena alimenticia, desde que
ingresan las materias primas a bodega, el proceso de produccion hasta llegar al
consumidor.

v" Monitorizacion de enfermedades transmitidas por alimentos y sustancias quimicas.
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v" Manejo de informacién mediante la red INFOSAN para combatir efectos de las
enfermedades.

v" Modificacion del Codigo Alimentario en pos de mejorar la calidad y el contenido de
los alimentos.

v' Capacitaciones sobre epidemiologia a técnicos laboratoristas de la salud humana
mediante Global Salm-Sury (principal encargada del estudio de la Salmonella).

v' Apoyo a jefes en el control a manipuladores profesionales, los cuales necesariamente
deben notificar toda enfermedad que tengan como lesiones cutaneas infectadas,
vomito o fiebre para evitar que se produzca un contagio.

v' Establecimiento de Manuales de Buenas Practicas adaptados a los requerimientos y

tipo de empresa que los aplique.

2.2.3. Recomendaciones y definiciones del Codigo Alimentario aplicado a las Buenas

practicas.

Al ser las Buenas Practicas de Manufactura de enorme importancia en el control de los
procesos de fabricacion de alimentos para obtener un producto saludable, sano e inocuo; por
lo tanto se han convertido en una herramienta de fundamental aplicacion en las empresas
con la finalidad de mejorar la calidad o mantenerla ante la competitividad del mercado. Los

aspectos mas importantes que trata son:

v Mantenimiento y disefio de la estructura de la planta

v' Higiene y mantenimiento de los equipos e instalaciones
v Habitos de higiene en los operarios

v" Control de plagas y prevencion.

Los cuales se detallan a continuacion:

v' Higiene del elaborador: Segin recomendaciones del Codigo Alimentario, en su
articulo 20 se establece la importancia en que los empleados de las panaderias y
empresas panaderas industriales cuiden en todo momento su higiene personal, para
lo cual los duefios deben otorgarles elementos, uniformes e instalaciones adecuadas.
De presentarse alguna deficiencia daria lugar a la propagacion de virus, bacterias,
plagas, hongos, moho y diversas enfermedades. Por lo cual, es importante el lavado
y desinfeccion de las manos desde el codo hasta la yema de los dedos, proteccion

mediante uniformes del polvo y usando rejillas en el cabello.
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Capacitaciones al personal: Obliga a los empleados dentro de un plazo no mayor a
1 afo o 6 meses de tomar capacitacion primaria para la manipulacion de alimentos,
materias primas, equipos, utensilios a través de cursos intensivos. Entre los temas
tratados estd el conocimiento de las enfermedades que pueden transmitir los
alimentos no inocuos, medidas higiénicas- sanitarias para la manipulaciéon adecuada
de los alimentos, concientizacion del riesgo en el manejo de los distintos materiales
empleados en el proceso de produccion. Estos cursos son dictados por autoridades
especiales como la OMS, el Ministerio de Salud Publica y los organismos control

sanitario destinados a empresas.

Control de plagas: entre las plagas mas comunes estdn las moscas, cucarachas,
ratones, ratas quienes invaden bodegas de materias primas y productos en
elaboracion por lo que se requiere mantener la asepsia y las partes en las que podrian
ingresar estos animales completamente selladas. Sea el caso que una de estas plagas
ingrese a bodega, la solucion mas factible es la eliminacion de la misma contratando

empresas dedicadas a brindar este servicio de exterminacion.

Habitos insalubres: Comer, masticar chicle, fumar y salivar puede ser de alto riesgo
en el area de produccion al tener la posibilidad de transmitir enfermedades o

deteriorar la calidad del producto.

Calidad de las materias primas: Es fundamental obtener materias primas de buena
calidad de los proveedores que garanticen que el producto a obtener al final de la
cadena de produccion sera el esperado. Para lo cual es importante verificar la imagen
corporativa del mismo, las fechas de vencimiento, procedencia, declaracion de
ingredientes, informacidn nutricional, peso neto en la medida correspondiente, fecha
de elaboracion, modo de conservacion y modo de empleo. Por este motivo, empresas
como Nestlé o Arca Continental han incluido aparte de las caracteristicas principales

del producto, vitaminas y minerales.

Forma de conservacion: depende de las caracteristicas del producto, pero en
muchos casos emplea quimicos de los cuales organismos como la FDA se encarga
de catalogarlos como potencialmente peligrosos o toxicos y en ese caso los prohibe,

o esté relacionado con el control de la temperatura adecuada de acuerdo al tipo de
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producto. En el caso de productos congelados las temperaturas de conservacion

fluctian de los 40 a los 70 grados centigrados.

v' Asepsia de las bodegas de materia prima: se requiere que estos lugares estén muy
limpios con el propdsito de que no se acumulen bacterias o insectos, secos, y que
constantemente sean revisados por parte de un bodeguero o un empleado del area de

produccion con el fin de encontrar grietas o fugas.

v Agua potable: El liquido vital es basico en cualquier proceso de manufactura, por
lo que es importante que se le realice andlisis de laboratorio microbioldgicos y
fisicoquimicos, revisar que no contengan sabores anormales, desagradables, o un
color extrafio, segun las exigencias de los organismos municipales, las leyes estatales

o del ministerio.

v' Aditivos: Algunos de estos compuestos que han sido prohibidos son el bromato de
potasio, el cloruro de sodio, algunos gelificantes y la caseina por su alta toxicidad y

estar correlacionados con la aparicion de alergias.
2.2.4. Manual de procesos

El manual de procesos o procedimientos, es el que permite que una empresa funcione
correctamente, porque es donde se encuentran establecidos los reglamentos, normas,

politicas, estamentos, sanciones y todo aquello que conlleve la gestion de la organizacion.

El manual debe estar escrito en un lenguaje sencillo. También debe ser flexible, por si en

algiin momento hay que modificarlo de acuerdo a nuevas politicas que se den en la compaiiia.

Esta guia debera ser leida por todo el personal de la empresa, principalmente por aquellos
que se reintegran a la institucion y debe contener basicamente: la mision, vision, politicas,

valores, principios, estrategias, funciones, objetivos y los servicios o productos.
Para elaborar un manual de procedimientos hay que seguir los siguientes pasos:
1. Definir el contenido:

e Introduccion.
e Objetivos.
e Areas de aplicacion.

e Responsables.
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e Politicas.

e Descripcion de las operaciones.
e Formatos.

e Diagramas de flujo.

e Terminologia.

2. Recopilacion de informacion.

3. Estudio preliminar de las areas.

4. Elaboracion de inventario de procedimientos.

5. Integracion de la informacion.

6. Analisis de la informacion.

7. Graficar los procedimientos.

8. Revision de objetivos, ambito de accion, politicas y areas responsables.

9. Implantacion y recomendaciones para la simplificacion de los procedimientos.

Los Archivos de la empresa y el personal como Directivos, ejecutivos asesores y

empleados, son las fuentes de informacion méas comunes.

Las Encuestas, la investigacion documental y la observacion directa son los métodos para

compilar la informaciéon mas comun.

Las funciones del manual de procesos son las siguientes:

-La elaboracion de sistemas de normas y tramites de los procedimientos.
-El establecimiento de procedimientos y normas.

-La institucion de métodos de control y evaluacion de la gestion.

-La creacion de sistemas de informacion eficaces.

-La generacion de recomendaciones.

-El establecimiento de objetivos.
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-Las normas de proteccion y utilizacion de recursos.

-La aplicacién de un sistema de méritos y sanciones para la administracion de personal.
-Las limitaciones de autoridad y responsabilidad.

-La evaluacion del sistema de organizacion.

-La definicion de politicas, guias, procedimientos y normas.

-El establecimiento de programas de induccion y capacitacion de personal.

2.3. Marco Legal

2.3.1. Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados: Resolucion de la

ARCSA 67.

En el afio 2002 mediante el decreto ejecutivo 3253 el ex presidente de la Republica del
Ecuador Gustavo Noboa Bejarano expide el “REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS” el mismo permanecid
vigente hasta el afio 2015, durante el gobierno del Ec. Rafael Correa, fecha en la que fue
derogado mediante decreto 662 publicado en el registro oficial 505 el 21 de mayo del 2015
y en el mismo se establecid que la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria (ARCSA) dictara las normas que regulen las Buenas Practicas para Alimentos

Procesados.

Por otro lado mediante Decreto Ejecutivo No. 544 de fecha 14 de enero de 2015,
publicado en el Registro Oficial No. 428 de fecha 30 de enero de 2015, se reformo6 el Decreto
Ejecutivo No. 1290 de creacion de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria, publicado en el Registro Oficial Suplemento No. 788 de fecha 13 de septiembre
de 2012, en el cual se establecen las nuevas atribuciones y responsabilidades, en cuya
Disposicion Transitoria Séptima, expresa que: "(...) Una vez que la Agencia dicte las normas
que le corresponda de conformidad con lo dispuesto en este Decreto, quedaran derogadas

las actualmente vigentes, expedidas por el Ministerio de Salud Publica";

Mediante Decreto Ejecutivo No. 762, publicado en el Registro Oficial No. 589 de fecha
17 de septiembre de 2015, se deroga expresamente el contenido del Reglamento de

Alimentos, que fuera expedido mediante Decreto Ejecutivo No. 4114, publicado en el
42



Registro Oficial No. 984 de fecha 22 de julio de 1988 y sus posteriores reformas,
disponiendo la obligacion a la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia

Sanitaria-ARCSA!, para dictar las normas técnicas sanitarias correspondientes.

Es asi que con las atribuciones legales competentes mediante Resolucion de la ARCSA
67 publicada en Registro Oficial Suplemento 681 de 01 de febrero del 2016, se expidio la
Normativa Técnica Sanitaria Unificada Para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de
Alimentos, Establecimientos de Distribucién, Comercializacion, Transporte de Alimentos y

Establecimientos de Alimentacion Colectiva®

, con el propdsito de normar la actividad de la
industria alimenticia y facilitar la inspeccion a lo ancho de todo el proceso de elaboracion,
distribucion y comercializacidon, asimismo como el comercio internacional, concorde a los
avances cientificos y tecnolodgicos, a la unificacion de los mercados y a la globalizacion de

la economia.

Al cual se incluyeron dos nuevas reformas de mejoramiento de la calidad, la intervencion
del MIPRO mediante la asesoria técnica especializada a fabricas de todo tipo para la mejora
de sus controles sanitarios y la aprobacion de la certificacion sanitaria de acuerdo al riesgo,
en el cual la empresa se encuentra clasificada dentro de un riesgo medio de probabilidades
de producir una intoxicacion, por lo que se insiste en la revision técnica y documental para

este tipo de alimentos congelados.

La ARCSA a partir de la emision de la notificacion sanitaria otorga un plazo de 15 dias

laborales a la empresa para realizar rectificaciones en el control de su proceso de produccion.

La normativa se estructura como se indica en la siguiente tabla:

1 https://www.controlsanitario.gob.ec/contacto/

2 https://www.ecolex.org/details/legislation/resolucion-no-67arcsa-normativa-tecnica-sanitaria-
unificada-para-alimentos-procesados-plantas-procesadoras-de-alimentos-establecimientos-de-distribucion-

comercializacion-transporte-de-alimentos-y-establecimientos-de-alimentacion-colectiva-lex-faoc165821/
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Tabla 2:

Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados: Resolucion ARCSA 67

Titulo Capitulos Articulos
CAPITULO L it 12
, OBJETO Y AMBITO DE APLICACION S
TITULO PRELIMINAR
CAPITULO 3
DEFINICIONES ’
CAPITULO I
DE LAS GENERALIDADES Art. 4-12
CAPITULO I
DE LA NOTIFICACION SANITARIA Art. 13-38
CAPITULO I
TITULO I DE LOS ALIMENTOS PROCESADOS ELABORADOS EN LINEAS o -
DE LOS ALIMENTOS DE PRODUCCION CERTIFICADAS CON BUENAS PRACTICAS DE e
PROCESADOS MANUFACTURA
CAPITULO v
DE LOS REPRESENTANTES TECNICOS DE PLANTAS Art. 48-51
PROCESADORAS DE ALIMENTOS
CAPITULO \%
DE LAS AUTORIZACIONES Art. 52-63
TITULO m CAPITULO 1 Art. 64-71
DE  LAS  PLANTAS DEL PERMISO DE FUNCIONAMIENTO :
ALMENTOS | CAPITULO 0 ot 72159
DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA s
CAPITULO m Art.  160-
DEL TRANSPORTE 166
TITULO I
ESTABLECIMIENTOS DE Art.  167-
ALIMENTACION SIN CAPITULO 194
COLECTIVA
PRELIMINAR Art. 195-
199
CAPITULO I st 200
DE LA VIGILANCIA Y CONTROL DE LOS ALIMENTOS 210’
PROCESADOS
CAPITULO T A 911
DE LA VIGILANCIA Y CONTROL DE LOS ESTABLECIMIENTOS | 8’
TITULO IV QUE ELABORAN Y COMERCIALIZAN ALIMENTOS
DE LA VIGILANCIA Y EL
CONTROL CAPITULO I
DE LAS INSPECCIONES PARA LAS ACTIVIDADES DE , . 59
VIGILANCIA Y CONTROL PARA PLANTAS PROCESADORAS DE 3
ALIMENTOS CERTIFICADAS CON BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
CAPITULO Voan o4
DE LA VIGILANCIA Y CONTROL DE LOS ESTABLECIMIENTOS . 1’

DE ALIMENTACION COLECTIVA

Fuente: Resolucion de la ARCSA 67 (2016)

Elaborado por las autoras
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2.3.2. Codex Alimentarius.

La adecuada implementacion, mantenimiento y mejora de las BPM se respaldan en el
Codex Alimentarius a nivel internacional para lograr productos inocuos de buena calidad y
de esa manera obtener o mantener la confianza de los consumidores. Seglin este reglamento

se pueden desglosar en ocho principios:

Fabricacion primaria

Proyecto y construccion de instalaciones

Control operacional

Mantenimiento y saneamiento de las instalaciones
Higiene de los operarios

Transporte adecuado

Informacidn nutricional para cada producto y sobre sus alérgenos

NS N N N N N NN

Documentacion adecuada, sin registros, procedimientos e instructivos no hay un
adecuado control BPM

Siendo todos aquellos principios de higiene de los alimentos aplicables comenzando en
la elaboracion primaria hasta el arribo del producto al usuario final a fin de conseguir que
estos alimentos sean aptos para el consumo humano. Para este modelo se aplican criterios
basados en el sistema HACCP para elevar esta inocuidad alimentaria, que facilitan la
orientacion a procesos especificos de la cadena alimentaria, con el propdsito de ampliar estos

requisitos de higiene especificos.

En cuanto a su influencia en la actualidad, a muchos paises les ha resultado complicado
ejercer su cumplimiento adecuado mediante un programa de control de alimentos
plenamente efectivo. Lo cual tiene mayor impacto sobre las empresas pequefias y medianas,
siendo que las grandes y multinacionales tienen entre sus reglamentos en muchas ocasiones
la implementacién de los principios del Cédigo Alimentario (Codex Alimentarius). En el
caso de los paises en vias de desarrollo, la Organizacion de las Naciones Unidas mediante
sus congresos especiales ha desarrollado propuestas para impulsar el comercio en esas
regiones siempre y cuando exista disposicion de parte de los empresarios para realizar
cambios a favor de la mejora de la inocuidad, manipulacion, transporte y distribucion de los

alimentos.

Aun asi, es necesaria una mayor cooperacion internacional y asesoramiento técnico con

la finalidad de identificar peligros alimentarios que son de enorme preocupacion para el
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consumidor, determinar soluciones para estos problemas de calidad e inocuidad, mediante
el uso de las nuevas tecnologias y el control adecuado del cumplimiento de las actividades
de cada proceso. Del asesoramiento para la implementacion de estos cambios también se
encarga la FAO (Organizacion de las Naciones Unidas para la alimentacion) y el Sistema de

manejo de contenidos (CMS).
2.3.2.1. Aplicacion del Codex Alimentarius.

Actualmente la comision que regula el Codex Alimentarius cuenta con 25 oOrganos
auxiliares y dos adicionales que cumplen con los mismos procedimientos, todos ellos

intergubernamentales cuya labor esta dividida de la siguiente forma:

v" Los comités de productos: Su labor esta enfocada en el control de ciertos productos
determinados como los alimentos procesados destinados al consumo humano o
animal.

v' Los comités de asuntos generales: Abarcan tematicas como los aditivos
alimentarios permitidos y prohibidos, etiquetado, informacién nutricional,
inocuidad, residuos toxicos y plaguicidas y toma de muestras.

v' Comité de aplicacion de asuntos regionales para todos los continentes, incluyendo
América Latina, el Caribe y Africa, en el que se tratan temas de como el impulso a
las exportaciones y la competitividad intercontinental.

Por lo tanto, estas temadticas se enlazan a los propositos principales propuestos por la
OMS, los cuales consisten en garantizar practicas adecuadas en la comercializacion,

potenciar la coordinacion de las normas alimentarias y proteger la salud de los consumidores.

Para lo cual, ha reunido un grupo de expertos técnicos, cientificos y asesores de la
industria para la elaboracion de normativas de fabricacion y comercializacion de alimentos

crudos, semielaborados y elaborados, asi como la propuesta de planes de mejora continua.

En el plano internacional, ademas de mantener estas regulaciones se incluye lo
especificado por el marco juridico del Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y
Comercio (GATT), el cual reconoce la importancia de la especificacion de los contaminantes
que atenten contra la salud de los consumidores y la normalizacién de los alimentos en
mercados internacionales con el proposito de satisfacer los requerimientos de los
consumidores. De no cumplir las especificaciones se impondran multas y sanciones rigidas

a exportadores.
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Capitulo I1I
Marco metodolégico
3.1. Tipo de investigacion

Se concluy6 utilizar una investigacion descriptiva con la que se evidenciara las
condiciones que debe cumplir un producto con respecto a los estandares de calidad
legalmente certificados de acuerdo a las exigencias o preferencias de los clientes. Se buscara
informacion en los auditores de calidad sugeridos por los clientes, basada en la realidad
estudiada en la que se presenta un problema para la empresa como lo es la carencia de BPM.
También se aplico en el area de produccion de la empresa para conocer la situacion actual
de estos procedimientos internos de fabricacion de los productos y problemas que se

suscitaren.

3.2. Enfoque de la investigacion

Se empled un enfoque mixto conformado por el enfoque cualitativo a través de
categorias para medir los resultados entregados por los clientes top de la empresa. Este
enfoque cualitativo estad involucrado al tipo de producto que desea obtener el cliente y las
exigencias del consumidor. El enfoque cualitativo describe el tipo de producto que desean
obtener el cliente, definiendo sabor, textura, calidad entre otros factores que se adaptan a las

exigencias del consumidor.

Mientras, que el enfoque cuantitativo, se aplicd para medir la realidad de las normas
internas de producciéon mediante resultados comprobables, para lo cual se recolectan datos
y al poner énfasis en el proceso de investigacion y mediante el analisis estadistico de los

mismos se obtiene conclusiones que aporten a la investigacion.

3.3. Técnicas de Investigacion

Las técnicas de investigacion aplicadas se expresan en la siguiente tabla:
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Tabla 3:

Instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas Instrumentos Instrumentos de registro
Entrevista mixta

Grabadora, lapiz y papel.
(estructurada - Cuestionario de entrevista

Cémara fotografica.
abierta)

Cuestionario, escala de Likert, ‘
Encuesta . . Papel y lapiz.
preguntas dicotomicas.

) Formulario de la Normativa .
Observacion Grabadora, lapiz y papel.
Técnica Sanitaria Para Alimentos
instantanea Camara fotografica.
Procesados

Elaborado por las autoras

Se aplicardn encuestas a los trabajadores en la que se plantea registrar situaciones
previamente observadas, y que ademads de ser un método descriptivo detecta necesidades,
ideas, preferencias, habitos, etcétera. En este caso se realizan preguntas de acuerdo a su
conocimiento de la realidad actual de la planta en cuanto a sus procesos de produccion y los

defectos que presentan por la no aplicacion de las Buenas practicas de manufactura.
3.3.3. Observacion del area de produccion de COMVISMART S.A.

Para determinar el estado actual de la fabrica se usara el método de observacion y
para su aplicacion se tomard en cuenta la NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS, Resolucion de la ARCSA 67 publicada en Registro Oficial

Suplemento 681 de 01-feb.-2016; las secciones que seran evaluados seran:

1. Instalaciones.

Equipos y Utensilios.

Obligaciones del Personal.

Materias Primas e Insumos.

Operaciones de Produccion.

Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Control de Calidad

e B R
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Se usard la Escala de evaluacion de Seguridad alimentaria y el formulario
evaluacion que es una lista de 122 items para el reconocimiento del estado actual de la

fabrica.
3.4. Determinacion de poblacion y muestra
3.4.1. Muestreo probabilistico.

Comvismart cuenta con un top de 5 clientes que significan un 70% de las ventas anuales,
y un restante 30% distribuido entre clientes varios y casuales. Por otro lado, la empresa opera
con un total de 41 empleados de los cuales 15 son administrativos y de distribucion, mientras,
en el area de produccion laboran 26 empleados, considerandose este grupo como la
poblacion a la que esta direccionada la presente investigacion. Para el caso de las entrevistas

se ha tomado las 5 empresas a las que mayores ventas han realizado.

Tabla 4:

Clientes de la empresa COMVISMART S.A.

CLIENTE VENTA ANUAL VALOR PORCENTUAL
DORADO $ 251.416,34

FOOD SERVICES $ 168.131,82

ARC MD $ 118.448,24 70%

KAW $ 28.771,75

EMPRESA TURISTICA $ 28.601,66

CLIENTES VARIOS $ 170.066,63 20%
CLIENTES NO FRECUENTES $ 85.033,32 10%
VENTAS TOTALES $ 850.333,15 100%

Elaborado por las autoras
Clientes varios: adquieren productos regularmente, por montos menores a mil dolares y el
tema de certificacion de calidad no es influyente en su decision de compra.

Clientes no frecuentes: adquieren el producto eventualmente.
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CLIENTES POTENCIALES COMVISMART S.A.

VENTA ANUAL = VALOR PORCENTUAL

‘ $251.416,34 ‘

$168.131,8; \ 51?0.055,53\
$118.448,24 _——

| $85.033,32
@ $48.771,75) $48.465,05 @\}E

Figura 6. Grafico porcentaje de ventas clientes top COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

Para las encuestas se concluyo en realizar el estudio a un total de 26 empleados, nimero
resultante de aplicar el método de la observacion inmediata. Este método se utilizo al ser
sencillo de aplicar en un escenario en el que todos los elementos de la muestra tienen la
probabilidad de ser seleccionados. En este caso de una poblacion de 26 trabajadores
(conocida), se determind que se podia sacar del listado de la empresa para contestar
preguntas sencillas. Ademas de que todos tienen la misma posibilidad de contestar, se

considera que se incurre menos en el reemplazo del participante.
3.4.2. Fuentes directas e indirectas de la investigacion.

Las fuentes indirectas de la investigacion, se han resumido en la siguiente tabla:
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Tabla 5:

Fuentes empleadas en la investigacion

) Fuentes Fuentes
Poblacion Muestra Tiempo
primarias  secundarias

Administrador y
Clientes tops de 1 hora cada
Auditor de calidad de Entrevistas — ------
CONVISMART participante
productos.
Ley ecuatoriana
) sobre las BPM .
) Jefe de produccion y 15 minutos
Area de produccion Informacion sobre
demas empleados del Encuestas para cada
de CONVISMART . las normativas de
area de produccion encuesta

control interno de

la empresa

Elaborado por las autoras

Ademéds, entre las fuentes secundarias de investigacion documental se incluyen libros,
monografias, articulos cientificos, relacionados a las buenas practicas de manufactura y sus

reglamentos en otras empresas.
3.5. Analisis de los resultados

Mientras que la empresa COMVISMART S.A. tiene el siguiente proceso de produccion,
con la diferencia comtn de que los procesos son de menor gestion, mas directos puesto que
se saltan pasos requeridos, como el tratamiento con maquinas especiales, hasta la llegada al
congelador cuya temperatura se adecua con un termostato para preservar cada uno de estos
productos hasta su distribucion a las cadenas de comida rapida, hoteles y restaurantes. Asi
mismo, el proceso de produccion de COMVISMART S.A. se encuentra dividido en dos
etapas, las mismas que fluctian en un tiempo de espera al terminar una etapa y empezar la

siguiente.
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INICIO

¥

PROGRAMACION DE PRODUCTOS
A ELABORAR
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REQUERIMIENTC DE MATERIA
FRIMA A BODEGA

[PESADC ¥ REVISION DE MATERIA
PRIMAY

¥

AMASADD / MEZCLAS DE M.
PRIMAS PARA CADA PRODUCTO

¥

FORMADD MASAS SEGUN
CARACTERISTICAS DE CADA
FRODUCTO

\ 4

FERMENTACION DE MASAS Y
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\d

2

2

CORTE PRODUCTOS SEGUN
CARACTERISTICAS ¥ HORMNEDC.

\/

ENFRIAMIENTO PRODUCTOS

\J

CONGELACION DE PRODUCTOS

v

FIN

Figura 7: Diagrama de procesos de produccion de COMVISMART S.A.

Fuente: datos empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

3.5.1. Analisis cualitativo de las entrevistas.

Después de establecer la metodologia de la investigacién y los instrumentos para la

obtencion de datos, se procede con el analisis de los resultados. Las argumentaciones,

contexto y planteamientos que fueran a expresar los jefes de compras del sector alimentario

o jefes de seguridad alimentaria de las empresas participantes, ha servido como guia en la

aplicacion de las siguientes fases de la investigacion y es precisamente la entrevista

estructurada - abierta la que ha podido hacer que las personas que ocupaban los cargos

nombrados anteriormente se sintieran mas libres de expresarse, dando la informacion

necesaria sin que la empresa se viera comprometida. Se establecieron tres variables
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3.5.1.1. Proceso de seleccion de las empresas participantes en la investigacion.

Se tomo en consideracion a los jefes de compras y profesionales de seguridad alimentaria
representantes de cada empresa, puesto que son los que determinan con su informe técnico
al proveedor adecuado para la adquisicion de sus productos. La entrevista es direccionada
mediante una carta de presentacion explicando los motivos, intereses y beneficios en comun
que encierran la propuesta. Gracias a la fidelidad con la que cuenta la empresa, se obtuvo

rapidamente una respuesta positiva otorgando las facilidades en tiempo y predisposicion.
3.5.1.2. Tipificacion de Variables para analisis de las entrevistas.

Para analizar de mejor manera las entrevistas se eligieron dos variables con la ayuda del
progressive focussing o enfoque progresivo denominado asi por Parlett y Hamilton (1976),
de esta manera se analizan los datos desde una vision general reduciendo progresivamente
los conceptos mas importantes hasta obtener deducciones simplificadas acorde a sus
objetivos. Basados en que informacion se desea obtener, en este caso el motivo del
decrecimiento de las ventas y las acciones correctivas que se podrian aplicar, las entrevistas
fueron enfocadas en dos principales temas o variables: a) Caracteristicas del producto en
cuanto a la apreciacion de sus clientes ante las cualidades significativas de los productos y
b) decision de compra lo que influye al cliente a realizar una adquisicion desde el punto
costo-beneficio. Para cada variable se determind categorias que evidencian de forma
simplificada un resultado, es asi que segun las caracteristicas del producto se determind la
categoria de calidad y categoria de precio, dos factores que influyen de manera directa en la
decision de compra de un producto. De la mano de esto, se establece para la variable decision
de compra, la categoria de necesidad: el cliente reconoce e identifica su necesidad de obtener
los productos que ofrece la empresa; la categoria alternativa una vez que se identifica la
necesidad y se evallia que alternativas tiene el cliente para cubrirlas; y concluimos en la
categoria de compromiso en el cual se determina su comportamiento pos compra, los clientes
comparan los productos con sus expectativas y asi poderse sentir satisfechos o insatisfechos.
Para cada categoria se precisd un rango de calificacion. De esta manera se justifica la
seleccion de variables y clasificacion de las categorias, los resultados obtenidos en las
entrevistas se presentaran en forma esquematica ordenando las categorias de acuerdo al
grado de importancia que ha dado el entrevistado, posteriormente se reduciran estos datos
de acuerdo a las respuestas para obtener conclusiones en cuanto al motivo del decrecimiento

en los pedidos de estos clientes y su posible accion correctiva.
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Figura 8: Tipificacion de variables

Elaborado por las autoras

Variable Categoria Variable Categoria

Necemdad
Cahdad

< Alternativa
compra

Compromlso

Caracteristicas
del producto

Empresa encuestada #1: DORADO S.A.
Variable: Caracteristicas del producto:

a. Categoria Calidad: Este cliente cuenta con un protocolo de calidad, antes de
adquirir los productos el profesional de seguridad alimentaria debe realizar una
evaluacion de calidad, misma evaluacidon que resulta en una buena calificacion
para la empresa Comvismart. La textura, el sabor y el aroma del pan son muy
buenos.

b. Categoria Precio: Para la buena calidad del producto, el cliente considera que el
precio es asequible, en el mercado se han encontrado con valores similares pero
no a la misma altura de la calidad y estos dos factores son directamente
relacionados.

Variable: Decision de compra

a. Categoria necesidad: La necesidad de este cliente radica en abastecerse de los
diferentes tipos de productos que la empresa dispone, requiere adquirir todo lo

que necesita de productos panaderos en un solo lugar.
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b. Categoria alternativa: Dentro de las alternativas que resaltaron durante la
entrevista el cliente considera que bajar el precio seria tentativo, desarrollar
nuevos productos novedoso, pero su principal influencia en la decision de compra
esta en la mejora de la calidad del producto. Proponen que se obtenga una
certificacion BPM o que se cumpla con los protocolos de calidad mediante una
normativa interna.

c. Categoria compromiso: El cliente al tener cubiertas su expectativa con respecto al
producto ofrece su compromiso no solo mantener sus pedidos sino mas bien

incrementarlos.

Empresa encuestada #2: FOOD SERVICES
Variable: Caracteristicas del producto:

a. Categoria Calidad. - El jefe de seguridad alimentaria de esta empresa considera
que la calidad es un factor muy importante dentro de los requisitos que evaluan a
los productos que adquieren.

b. Categoria Precio: Siendo una relacion directa con la calidad del producto
consideran que el aumento de precio seria una inversion que estan dispuestos a

asumir.

Variable: Decision de compra:

a. Categoria necesidad: Esta empresa necesita una variedad de productos derivados
de la linea de pasteleria, los postres son productos nuevos que desearian adquirir.

b. Categoria alternativa: El profesional de seguridad alimentaria coincide en que la
calidad es un factor primordial y que la variedad de productos actual satisface sus
expectativas por lo que no resalta el desarrollo de nuevos productos como una
alternativa para mantener la relacion comercial.

c. Categoria compromiso: Al evidenciar que la empresa cuenta con normas internas
basadas en las BPM, este cliente se compromete a incrementar sus pedidos y

solicitar ademas la linea de postres.
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Empresa encuestada #3: ARC MD
Variable: Caracteristicas del producto:

a. Categoria Calidad: El representante de esta empresa considera que la calidad es
importante ya que sus politicas de calificacion del producto asi lo exigen. Dentro
de las bondades que les atrae del producto estdn su buen sabor, conservacion y
puntualidad en la entrega.

b. Categoria Precio: El precio se encuentra acorde a su expectativa sin embargo una
leve variacion justificada en el valor no seria de gran influencia.

Variable: Decision de compra:

a. Categoria necesidad: Los productos que requiere este cliente se limitan a la linea
de laminados por lo que no es de su interés incrementar nuevos productos en sus
pedidos. Mas bien requieren aumentar la cantidad del mismo producto que han
consumido hasta ahora.

b. Categoria alternativa: Mejorar la calidad del producto de Comvismart mediante
cualquier herramienta certificada seria una alternativa muy influyente para esta
empresa.

c. Categoria compromiso: Al cumplir con las exigencias de calidad este cliente
mantendrd su fidelidad para con la empresa incrementando el volumen de sus

pedidos habituales.

Empresa encuestada #4: KAW
Variable: Caracteristicas del producto:

a. Categoria Calidad.- Para los representantes de Kaw, el producto cuenta con
caracteristicas en cuanto al sabor y textura muy aceptables, sin embargo los
protocolos de seguridad alimentaria e higiene son exigidas dentro de sus
formulismos.

b. Categoria Precio.- El precio se ajusta a sus necesidades.

Variable: Decision de compra

a. Categoria necesidad.- Su interés radica en linea de panaderia, no tienen necesidad

de otra variedad de producto y el volumen de pedidos es fijo.
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b. Categoria alternativa.- Dentro de las alternativas para mantener a
COMVISMART como proveedor se destaca que la calidad del producto sea
mejorada. Este cliente requiere que el producto cumpla con las principales
normas de calidad como lo son la Buenas Précticas de Manufactura.

c. Categoria compromiso.- El cliente desea mantener sus relaciones comerciales
con la empresa por lo que ante la evidencia de una mejor calidad en los productos

no cambiaria de proveedor.

Empresa encuestada #5: EMPRESA TURISTICA
Variable: Caracteristicas del producto:

a. Categoria Calidad.- Los postres son un atractivo muy importante para esta
empresa, la apreciacion que se obtuvo en la entrevista ha destacado que el buen
sabor, textura y apariencia del producto son muy buenas

b. Categoria Precio.- El precio ha sido uno de los motivos que mantiene la fidelidad
de este cliente, durante la entrevista resaltaron precio justo por un buen producto.

Variable: Decision de compra

a. Categoria necesidad.- Esta empresa necesita productos de pasteleria, los postres
son muy cotizados por lo que se enfocan en algunos de los productos que ofrece
Comvismart en su gran variedad, por tanto el volumen de sus pedidos no se veria
alterado.

b. Categoria alternativa.- El Ingeniero de seguridad alimentaria encargado de
calificar los atributos de los productos, establece dentro de los parametros de su
proceso de compras, que la calidad de los productos debe ser garantizada por lo
que propone como alternativa para mantener las relaciones comerciales con la
empresa COMVISMART, incluya normas internas basadas en buenas practicas
de manufactura

c. Categoria compromiso.- La fidelidad de este cliente se presentd como
compromiso principal, a pesar de no ofrecer incrementar los pedidos o solicitar
mas variedad de postres, el mantenerse como cliente representa para

COMVISMART un buen impulso.
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3.5.1.3. Analisis de los datos obtenidos en las entrevistas.

En cuanto a las interpretaciones de los datos cualitativos, son diversas y varian segun el
tipo de investigacion (Cohen y otros, 2011). Estos autores sugieren métodos de
interpretacion de datos a partir de los participantes, del tema o pregunta de investigacion y
del instrumento. Considerando que las entrevistas se han realizado con la intencion de
estimar elementos provenientes entidades empresariales para finalmente confrontarlos y

estimar una conclusion, hemos establecido la interpretacion.

Resultados de las entrevistas: Variable caracteristicas del producto. - las respuestas de
los cinco clientes coincidian en que las caracteristicas de los productos fabricados por la
empresa le son muy atractivos por ello se mantienen fieles al consumo de los mismos. Se
redujo los datos obtenidos a frecuencias donde tres de los cinco clientes consideran que la
calidad es buena y los otros dos que es muy buena y en cuanto al precio, cuatro clientes
consideran que es un valor asequible. Con esta informacion se pudo concluir en que el

producto es bueno y asequible.
Variable: Caracteristicas del producto

Tabla 6

Distribucion de frecuencias caracteristicas del producto

Calidad Precio

Respuesta # Ent. % Respuesta # Ent. %
Buena 3 60% Asequible 4 80%
Muy buena 2 40% Barato 1 20%
Mala 0 0% Caro 0 0%

Elaborado por las autoras

Resultados de las entrevistas: Variable decision de compra.- Para el caso de esta variable
los clientes expresaron su necesidad de adquirir mas variedad de productos a partir de que
la calidad se incremente, se enfocaron en que mejorar la calidad mediante certificaciones de
BPM les influencia en su decision de compra, al comprender que una certificacion

propiamente avalada aumenta el costo del producto radicalmente, les es suficiente con que
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se cuente con normas internas que regulen los procesos y ello resulte en una mejora de la

calidad. Los cinco clientes opinan que se debe mejorar la calidad, dos de ellos incluirian en

sus pedidos nuevos productos y 3 clientes incrementarian significativamente sus pedidos.

Con ello se pudo concluir que mejorar la calidad del producto provoca que los clientes

incrementen sus pedidos y puedan incluir nuevos productos en sus demandas.

Variable: Decision de compra

Tabla 7

Distribucion de frecuencias de la decision de compra

Necesidad Alternativa Compromisos
# #
Respuesta #ent. % Respuesta % Respuesta %
ent. ent.
Nuevos Mejorar Incrementar
2 40% ) 100% _ 60%
productos calidad pedidos
Mismos ) _ Mantener
2 40% Bajar precio 0 0% . 40%
productos pedidos
Algunos Desarrollo Disminuir
1 20% 0% _ 0%
productos de productos pedidos

Elaborado por las autoras
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3.5.2. Analisis cuantitativo de las encuestas.

Tabla 8

Pregunta 1 de la encuesta

Pregunta Si No Total

1. { Actualmente sigue algin patron
documentado en cuanto a los 20 6 26

procedimientos de fabricacion?

Elaborado por las autoras

1. {Actualmente sigue alglin patréon documentado en cuanto a los
procedimientos de fabricacion?

= Si = No

Figura 9: Grafico porcentual pregunta 1
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

El grifico demuestra que el 77% del area de produccién sigue procedimientos
documentados en la fabricacion de los productos lo que contribuye a que el producto sea de
consumo confiable ya que se trata de estrictos procesos de produccion, sin embargo el 27%

restante deja en evidencia la necesidad de establecer normas internas que amplien esta
confiabilidad.
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Tabla 9:

Pregunta 2 de la encuesta

Pregunta Si No Total

2. {Actualmente sigue algun patron
documentado en cuanto a los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion?

Elaborado por las autoras

2. (Actualmente sigue algun patron documentado en cuanto a los
procedimientos de limpieza y desinfeccion?

=Si = No

Figura 10: Grafico porcentual pregunta 2
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

Se evidencia que el personal de esta area no cuenta con un adecuado lineamiento de
limpieza y desinfeccion de implementos en un 85% esto disminuye la calidad del producto
al verse propenso a adquirir alguna bacteria. Cabe indicar que no se trata de una ausencia de

higiene sino mas bien de una ausencia de normas que regulen su adecuada diligencia.
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Tabla 10

Pregunta 3 de la encuesta

Pregunta Si No Total

3. (Actualmente sigue algin patron
documentado en cuanto a los 4 22 26

procedimientos de la higiene personal?

Elaborado por las autoras

3. (Actualmente sigue algun patron documentado en cuanto a los
procedimientos de la higiene personal?

= Si = No

Figura 11: Grafico porcentual pregunta 3
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

El mismo resultado de obtuvo en el caso de la higiene personal ya que el 85% del personal
de produccion no cuenta con un adecuado lineamiento en este tema a mas del cominmente
establecido por las normas de seguridad industrial, esto disminuye la calidad del producto al

verse propenso a adquirir alguna bacteria.
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Tabla 11:

Pregunta 4 de la encuesta

Pregunta Si No  Total

4. (Actualmente sigue algun patrén documentado en
cuanto a los procedimientos de la manipulacion, control, 16 Y
registro y almacenamiento de materias primas y

producto terminado?

Elaborado por las autoras

4. ¢ Actualmente sigue algun patréon documentado en cuanto a los
procedimientos de la manipulacion, control, registro y
almacenamiento de materias primas y producto terminado?

= Si = No

Figura 12: Grafico porcentual pregunta 4
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

La falta de normas en cuanto a los procedimientos de la manipulacién, control, registro y
almacenamiento de materias primas y producto terminado también se denotan deficientes al
resultar que solo se siguen en un 38%, siendo indispensable elaborar normas que regulen
estos procedimientos. Estos temas al igual que los citados en toda la encuesta son parte

importante de las BPM e influyen en la calidad del producto exigida por los clientes top.
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Tabla 12

Pregunta 5 de la encuesta

Casi
Pregunta Siempre Ocasionalmentesi Nunca Total
siempre
5. (Usted podria garantizar la
calidad seguridad
y & 12 11 1 26

alimentaria de los productos

que se procesan en la planta?

Elaborado por las autoras

5. ¢Usted podria garantizar la calidad y seguridad alimentaria
de los productos que se procesan en la planta?

= Siempre = casi siempre = ocasionalmentesi ® nunca

Figura 13: Grafico porcentual pregunta 5
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

La seguridad alimentaria de los productos no se encuentra garantizada al 100% ya que se
denota la falta de normas que regulen su tratamiento. Cabe recalcar que todos los empleados
que pertenecen a esta area cuentan con titulos profesionales de seguridad alimentaria por lo
que su apreciacion y opinion es de gran importancia.
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Tabla 13:

Pegunta 6 de la encuesta

Muy De poca Sin

Pregunta Importante Total
importante importancia importancia

6. (Considera importante, para

mejorar la calidad del producto, tener

normas que regulen los
17 5 4 0 26

procedimientos de  produccion,
higiene, almacenamiento y transporte

del producto?

Elaborado por las autoras

6. ¢ Considera importante, para mejorar la calidad del producto,
tener normas que regulen los procedimientos de produccion,
higiene, almacenamiento y transporte del producto?

0%

= Muy importante = [mportante = de poca importancia = Sin importancia

Figura 14: Grafico porcentual pregunta 6
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

El 66% de las encuestas nos evidencidé un resultando significativo con respecto a la
importancia de tener normas que regulen los procedimientos de produccidn, higiene,
almacenamiento y transporte del producto. El personal demostro su criterio con respecto a

la necesidad de mejorar la calidad mediante la creacion de normas.
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Tabla 14:

Pregunta 7 de la encuesta

Falta de
Falta de normas Falta de
materia
Pregunta alimentarias en el maquinaria Total
prima
proceso de produccion adecuada
adecuada
7. (Por qué cree que se ve
afectada la calidad del producto 20 3 3 26

actualmente?

Elaborado por las autoras

7. ¢Por qué cree que se ve afectada la calidad del producto
actualmente?

= Falta de normas que regulen el proceso de produccion
= Falta de materia prima adecuada

Falta de maquinaria adecuada

Figura 15: Grafico porcentual pregunta 7
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

La falta de materia prima con las particularidades necesarias, la maquinaria adecuada asi
como las normas alimentarias tienen influencia con la calidad del producto, particularmente
el 77% corresponde a la falta de normas. El resultado de la encuesta evidencia que elaborar
una normativa en el proceso de produccion es necesaria ya que la influencia en la calidad

del producto seria significativa.
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Tabla 15:

Pregunta 8 de la encuesta

Pregunta Si No Total

8. (Conoce que son las Buenas

Practicas de Manufactura BPM?

Elaborado por las autoras

8.éConoce que son las Buenas Practicas de Manufactura BPM?

=Si = No

Figura 16: Grafico porcentual pregunta 8
Encuesta a los empleados del area de produccion empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

El personal de produccion conoce acerca de las buenas practicas de manufactura en un
0 u u 1 i Aci
69% lo que a segura que al crear normas alimentarias los procesos sean faciles de adoptar

y garantiza la efectividad de su aplicacion.

Con este estudio se tuvo como resultado que la elaboracion de normas internas
alimentarias tomando como referencia las buenas Practicas de Manufactura, seria una
herramienta necesaria que aumenta la calidad del producto y asi se lograria cubrir las
exigencias de los clientes tops, se lograria recuperar el nivel de ventas e incluso

comprenderia la obtencion de nuevos clientes.
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Capitulo IV
Propuesta

4.1. Informacion principal de la empresa.

La razon social de la empresa es COMVISMART S.A. sunombre comercial DELICITY,
se encuentra situada en la provincia de Guayas, canton Duran, parroquia Eloy Alfaro,
lotizacién La feria, zona industrial galpon F-56. Su actividad principal es elaboracion de
productos alimenticios y fue constituida en noviembre del afio 2000. La empresa se
especializa en tres lineas de productos como lo son panaderia, pasteleria y semielaborados
los mismos que se ofrecen en dos tipos de presentacion que consiste en productos terminados

y productos precocidos congelados.

La empresa tiene muchos afios en el mercado su razén social anteriormente se reconocia
con otro nombre y por causas de cambios en su administracion se denomina a partir del afio

2014 como COMVISMART S.A. y de nombre comercial DELICITY.

NUESTRAS LINEAS DE PRODUCTOS

PASTELERIA SEMIELABORADOS

Amplia gama de panes bagueties, hojaldrados. Ampiia gama de producios de pasteleria sal y duice variedad de productos semielaborados que facilitan la
especiaiidadss. italianos y bolieria elaboracion de producios de pasteleriay panaderia

Figura 17: Fotografia productos COMVISMART S.A.
Fuente: pagina web de la empresa COMVISMART S.A. (http://www.delicity.xyz/)
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Tabla 16

Detalle de ventas mensuales por lineas de productos

Promedio de ventas mensual (Producto terminado y precocido)

Linea de productos Clientes top Clientes en
general

Ingresos Panaderia 30.957,37 13.806,87

Ingresos Pasteleria 18.656,78 7.440,08

Total 49.614,15 21.246,95
Fuente: Estados financieros de la empresa COMVISMART S.A.
Elaborado por las autoras
4.2. Esquema organizacional.

COMVISMART 5.4,
GERENCIA %
I 1
BAREA AREA DE AREA DE
ADMINISTRATIVA PRODUCCIGN DISTRIBUCIGN
1 1 1
ALMACERAJE
CONTABILIDAD ‘ Fm&f hm?:ﬁh J PRODUCCION TE?.EHJMEFD% D% ‘ EMBALAIE

Figura 18: Organigrama
Fuente: empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras
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La empresa tiene tres areas principales que son: drea administrativa en la que operan el
departamento contable conformado por dos personas contadora y asistente contable; y
departamento facturacion —cobranza conformada por tres vendedores los mismos que
facturan y dos personas encargadas de la gestion de cobros. En el area de produccion
existen tres secciones: almacenaje de mataria prima operada por un bodeguero y un ingeniero
de seguridad alimentaria, luego tenemos la seccion de produccion conformada por un equipo
de 26 operarios encargados de amasado y la manipulacion de maquinarias, 8 profesionales
de panaderia, 1 jefe de produccion y 1 asistente. Para la parte de distribucion tenemos la
zona de embalaje conformada por 4 operarios y la zona de carga y descarga conformada por

3 choferes y 6 estibadores.
4.3. Especificacion general de la empresa.
4.3.1. Instalaciones de la empresa.

La empresa opera en un galpon industrial, la instalacion tiene un area aproximada de 72
metros cuadrados espacio que es muy bien distribuido en tres grandes areas independientes

que cuentan con sus respectivas condiciones de acceso y circulacion del personal.

HURNERDD

ARELDE PRODULCION

AT gy
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el 1By
.\.n.). {0}
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BANOS ¥ DUCHS ] T

UMMM L
MATERIAPRIMA ABMINISTRATIVA

® @ EMERLAL
®e

AREA DE TRIEULION

Figura 19: Disefio actual de las instalaciones de la empresa
Fuente: empresa COMVISMART S.A.
Elaborado por las autoras
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a) Area Administrativa
En el area administrativa se encuentra el despacho de gerencia, departamento contable,
departamento de facturacion y cobranzas, ademas cuenta una pequefia cafeteria destinada

para el uso de los empleados.

Figura 20: Area administrativa

Fuente: fotografia de la empresa COMVISMART S.A.

Tomada por las autoras

b) Area de Produccion
El area de produccion se encuentra distribuida en varias secciones que se acoplan al

proceso productivo:

e Seccion pesado y revision de materia prima

e Seccion de amasado y mezclas

e Seccidn masas: separacion, formacion y fermentacion
e Seccion Leudado y Horneado

e Seccion de Enfriamiento

e Seccion de Congelacion

e Seccion de Empacado

e Seccion de Almacenamiento de Producto Terminado
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Figura 21: Area produccion.
Fuente: fotografia de la empresa COMVISMART S.A.

Tomada por las autoras

¢) Area de Distribucion

El area de distribucion se encuentra cerca de la cdmara de frio, los productos una vez
empacados en la zona de embalaje pasan a ser congelados. Los vendedores pasan las
facturas al jefe del area y se procede con el despacho y carga en los camines de
distribucion, las gavetas son utilizadas para la clasificacion y traslado interno del producto,

luego son agrupadas en un sitio de descanso para su limpieza.

=~ _...,1; = e _n. i — B
I
|

b PRODUCTO
OHIBIDO TERMINAD
FUMAR EN TRANSIED

Figura 22: Area de distribucién.
Fuente: fotografia de la empresa COMVISMART S.A.

Tomada por las autoras
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4.3.2. Materias primas y productos.

La adquisicion de materias primas e insumos para la produccion es programada mediante
los pedidos, el jefe de bodega recibe los pedidos de parte del departamento de produccion y
luego emite un listado con los materiales disponibles en stock y la diferencia faltante con
esta informacion el jefe de bodega elabora las 6rdenes de compra para ser entregadas al
departamento contable. La materia prima se almacena y refrigera de acuerdo a la naturaleza
del producto por ejemplo en el caso de sacos de harinas y polvos en lugar fresco y seco,
para productos envasados se tiene el espacio de anaqueles rotulados y el éarea de
refrigeracion para productos perecibles. Posteriormente, la materia prima se pesa y despacha
segin la orden de produccion aprobada y se traslada a la bodega de transito en la que
permanece maximo un dia, y en los casos que sobre producto por cualquier motivo debe ser

devuelto a la bodega principal para su almacenamiento.

Luego, estas masas precocidas pasan nuevamente al pesaje y son clasificadas para
pasar a moldeado. Los productos producidos pasan al area de enfriamiento para luego ser
empacados, etiquetados y almacenados en el congelador con los respectivos

procedimientos de la cadena de frio.

Masa dulce 250gr

Masa dulce ideal para hacer pan en diferentes tamafios.

Pan briollo ajonjoli
Pan de miga suave tipo enrollado, de color claro, ideal para hacer todo tipo de
sanduches.

Figura 23: Productos principales de COMVISMART S.A.
Fuente: pagina web de la empresa COMVISMART S.A. (http://www.delicity.xyz/)

73



4.3.3. Equipos y Utensilios.

Los utensilios y equipos usados para la elaboracion son principalmente de acero
inoxidable, entre los cuales tenemos: amasadora, laminadora, mesas, hornos, balanzas,
Bowls de acero inoxidable, cortadores. Se dispone también de leudadores, latas de acero
inoxidable, gavetas, La limpieza de los equipos y de los utensilios se realiza luego de su

uso.

Figura 24: Equipos y Utensilios
Fuente: catdlogo de la empresa COMVISMART S.A.

4.3.4. Personal.

La empresa cuenta con 41 trabajadores: 26 personas conforman el area produccion;
8 personas se encuentran en el area de administracion entre vendedores, facturacion,
cobranzas y contabilidad; 4 empleados se encargan de la limpieza general de la planta; 2
colaboradores permanecen en distribucion, carga y descarga de productos y en la direccion

tenemos 1 gerente administrativo.

El personal ha recibido capacitaciones con una frecuencia semestral en temas de higiene
personal, seguridad alimentaria, uso correcto de maquinaria y optimizacion de insumos. Su
uniforme e indumentaria se conforma por camiseta blanca, pantalon blue jean, mandil

blanco, malla, cofia, zapatos tipo botines.
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4.4. Situacion actual de la empresa en cuanto a las buenas practicas de manufactura

Para diagnosticar la situacion actual de la empresa en temas de seguridad alimentaria de
los productos, higiene e inocuidad se tomo6 de guia lo contenido en la NORMATIVA
TECNICA SANITARIA PARA ALIMENTOS PROCESADOS, Resoluciéon de la ARCSA
67 publicada en Registro Oficial Suplemento 681 de 01-feb.-2016; Es asi que la ley
clasifica las siguientes 8 secciones segun lo establecido en el capitulo I de la normativa en

mencion:

1. Instalaciones.
Equipos y Utensilios.
Obligaciones del Personal.

. Materias Primas e Insumos.

2
3
4
5. Operaciones de Produccion.
6. Envasado, Etiquetado y Empaquetado.
7. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.
8. Control de Calidad

Asi mismo, siguiendo los parametros sefialados en el capitulo II de la Normativa Técnica
Sanitaria Para Alimentos Procesados, Resolucion de la ARCSA 67 publicada en Registro
Oficial Suplemento 681 de 01-feb.-2016, se prepar6 un listado de items personificando los
requisitos principales para la evaluacion. Se considerd la siguiente escala de 0 al 10 de

evaluacion para tal efecto:
Tabla 17:

Escala de evaluacion de Seguridad alimentaria

Cod. Descripcion del cumplimiento
N/C No cumple 2
CP Cumple Parcial 4
C Cumple 6
CS Cumple Satisfactorio 8
CMS Cumple muy Satisfactorio 10

Elaborado por las autoras

*Ver AnexolI1I: Formulario evaluacion- Lista de items para el reconocimiento
de la situacion actual de la empresa.
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4.4.1. Lista de diagnostico

La lista de diagndstico cuenta con 122 items aplicables a la empresa COMVISMART
S.A., tomados de la Normas ARCSA 67 del 2016, de los que se calificara con 2 puntos por
cada condicion de cumplimiento en una escala del 0 al 10, de acuerdo a la técnica

cuantitativa escogida, por lo que la méxima puntuacion serd 1220 puntos.

Anexo III: Formulario evaluacion- Lista de items para el reconocimiento de la
situacion actual de la empresa. En este anexo se encuentran el detalle de la evaluacion y la

calificacion obtenida.
Tabla 18:

Calificaciones obtenidas de las secciones evaluadas, Normativa Técnica Sanitaria para

Alimentos Procesados: Resolucion de la ARCSA 67

Puntaje Puntaje Porcentaje
Cod. Normativa ARCSA Porcentaje
obtenido Referencial  referencial
1 Instalaciones 316 25,90% 490 40,16%
2 Equipos y utensilios 64 5,25% 80 6,56%
Obligaciones del
3 94 7,70% 210 17,21%
personal
Materias primas e
4 ) 130 10,66% 130 10,66%
insumos
Operaciones de
5 ) 100 8,20% 100 8,20%
produccion
Envasado, Etiquetado y
6 54 4,43% 70 5,74%
Empaquetado
Almacenamiento,
7 Distribucion, Transporte 42 3,44% 60 4,92%
y Comercializacion.
8 Control de Calidad 50 4,10% 80 6,56%
Cumplimiento 850 69,67% 1220 100,00%
No cumple 30,33%

Elaborado por las autoras
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De acuerdo a las calificaciones obtenidas se presenta un porcentaje de cumplimiento del
69,67% lo que evidencia que la empresa COMVISMART S.A. necesita definir normas

internas que le permitan fortalecer la inocuidad de los alimentos procesados.

Situacion actual - diagndstico

= Puntaje obtenido Porcentaje

Figura 25: Porcentaje de cumplimiento de secciones evaluadas COMVISMART.

Elaborado por las autoras

4.4.2. Situacion actual: Instalaciones.

La fabrica esta ubicada en una zona industrial, rodeada de varias fabricas, el sector no
cuenta con calles pavimentadas, la via principal se encuentra parcialmente asfaltada, existe
un canal de aguas lluvias a un costado y el camino interno es de tierra por lo que la empresa
se expone constantemente al polvo, en época invernal crece maleza y se expone a la
presencia de insectos y roedores, para erradicar cualquier tipo de contaminacion, la
empresa cuenta con un estricto programa de control de plagas y fumigaciones. El area de
carga y descarga carece de cerramiento y al estar cerca de la seccion de limpieza y
almacenamiento de gavetas permanece humedo por el mecanismo de agua a presion y no
hay instalacion que facilite la evacuacion del liquido, para evitar el contacto con el producto

los horarios de carga y descarga no coinciden con los horarios de limpieza.

Sefialética incompleta en ciertas areas lo que genera dificultad en la desinfeccion y

limpieza de algunos espacios en los que se encuentran ubicadas las maquinarias.
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En algunas areas no se tiene un registro documentado ni se tiene estipulado el nimero

de veces que se realiza la limpieza y desinfeccion.

El piso del area de produccién es enlucido sin ceramica antideslizante con desniveles
que dificulta el drenaje de liquidos. El sistema de desagilie es disperso y algunos se

encuentran obstruidos por que no se utilizan.

Algunas paredes no estdn pintadas con material de facil limpieza, el techo del area
administrativa esta muy alto lo que dificulta el acceso al personal de limpieza a pesar de
estar construido a manera que evita el acceso de polvo y se encuentra libre de goteras, no

cuenta con un programa de mantenimiento y limpieza.

Las uniones entre el piso y las paredes son de dificil acceso para su correcta limpieza y
en algunas areas criticas estas uniones no son concavas, sin embargo su limpieza si es

continua y estricta.

En el area de produccion no hay ventanas, existen extractores y ventoleras algunas
requieren cambio de los vidrios y de mallas mosquiteras. Las paredes divisoras del area
administrativa son de vidrio templado, tienen puertas y ventanales de vidrio corredizos los

mismos requieren limpieza mas profunda.

Las puertas estan hechas de un material de facil limpieza sin embargo una parte del
cerramiento de la bodega de materia prima es de madera lo que dificulta su limpieza

continua.

Las instalaciones eléctricas no se encuentran protegidas, las redes del sistema de aire
acondicionado colindan con el area de generan calor y las redes del sistema telefonico e

internet no se encuentran rotulados carecen de senalética.

Las instalaciones sanitarias no cuentan con suficiente ventilacion, las puertas de las
duchas son de madera lo que dificulta su limpieza y se expone a la acumulacién de mojo,

los sanitarios no tienen tapa y en el techo no tiene tumbado.

No hay casilleros en los vestuarios para la correcta colocacion de ropa, uniformes e
indumentaria de trabajo de los empleados y los tienen que colocar en el suelo sobre gavetas

recicladas.

Los tachos designados para los desechos de produccion no tienen una zona especifica.
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Las camaras de refrigeracion no poseen un drenaje al exterior, se recauda el agua que
escurre en un tacho que es descargado varias veces al dia en ocasiones que se rebosa el agua

se escure por la inclinacion del piso hacia un drenaje provisional.

Existen pocas trampas de grasa que requieren mantenimiento y su mantenimiento y

limpieza no se encuentra documentado.

Se denota falta de luz natural y existen algunas areas en las que la potencia de los focos

no abastece.
4.4.3. Situacion actual: Equipos y utensilios.

La empresa dispone de algunos materiales usados para la elaboracion de productos que
no son de material resistente a la corrosion y su almacenaje no permite una correcta

esterilizacion.

La planta dispone de algunas mesas y materiales de madera que denotan desgaste y se

encuentran un poco astilladas.

Algunos mecanismos de conducciéon de materia prima no son desmontables lo que

dificulta su desinfeccion y limpieza.

No se encuentra documentacion sobre las operaciones de limpieza y desinfeccion de

equipos y en varios casos el mantenimiento solo se realiza al presentar desgaste o deterioros.
4.4.4. Situacion actual: Obligaciones del personal.

No se tiene documentado una normativa que establezca los procedimientos higiénicos
que deben cumplir los empleados ni su secuencia cronologica. Hace falta sefialética que

explique el uso correcto de uniformes y su higiene.

No se les ha capacitado de como proceder ante la presencia de sintomas enfermedad.
Las fichas médicas se encuentran desactualizadas a pesar de recibir atencion médica

periddica.

La formacion concerniente a higiene de los alimentos u otro aspecto que permita asegurar

su uso en las actividades asignadas no se realiza en forma periodica.

Muchos empleados no utilizan adecuadamente la indumentaria, las mallas y

mascarillas son un problema ya que se al salir del area de produccion se las deben quitar pero
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las tienen en la mano y en ocasiones las dejan en la recepcion o se les extravia y se obligan a

solicitar otra o prestar a sus compafieros.

Las chompas que utilizan para ingresar a la camara de frio no tienen un registro
periddico de aseo, se envian a lavar cuando se comienzan a ver sucias o se les empieza a

percibir mal olor.

4.4.5. Situacion actual: Materias primas e insumos.

No se tiene un instructivo documentado de manipulacién de las materias primas. Al
ingresar la materia prima no se revisa su estado sino hasta que se distribuye en su lugar de

almacenamiento.
No se tiene documentado el plan de abastecimiento.

Algunos insumos como empaques y cajas de cartén se encuentran almacenados en el

area de materia prima.
No se tiene documentado la condicidon de conservacion de los productos
4.4.6. Situacion actual: Operaciones de Produccion.

Los procesos de elaboracion no se encuentran documentados, los controles de limpieza

y desinfeccion se realizan sin un cronograma.
4.4.7. Situacion actual: Envasado, etiquetado y empaquetado.

Las operaciones de envasado, etiquetado y empaquetado no estdn claramente

sefializadas.

Las cajas son colocadas sobre el piso antes de ser transportadas a la camara de

almacenamiento de producto terminado.

Se requieren la identificacion del lote e informaciones adicionales indicadas en la norma

técnica de rotulado en algunos productos.

El almacenamiento de los empaques se encuentra en diferentes lugares del area de

elaboracion.

80



4.4.8. Situacion actual: Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

El producto terminado se almacena en las camaras congeladoras en cajas de carton y

gavetas plasticas las mismas que se encuentran en contacto con el piso y las paredes.

Para las bodegas en que se almacena el producto actualmente no se encuentra una

documentacion escrita de aseo y esterilizacion.

A nivel local para la transportacion del producto terminado no se utilizan los medios

necesarios de manera exclusiva.

No existen programas de limpieza de los vehiculos utilizados para el transporte del

producto terminado.
4.4.9. Situacion actual: Control de calidad.

Para los requisitos y controles que deben efectuar sobre las materias primas, material
de empaque, controles en el momento del procesamiento, envasado, acopio; la planta no

cuenta con expediente.

Para los equipos que se utilizan en la revision de caracteristicas criticas para la calidad,

no existe un programa de calibracion y mantenimiento.

No se dispone de procedimientos de aseo y esterilizacion en donde se indiquen la forma,
concentracion, materiales a usar y no se registran dichos procedimientos, asi como de igual
forma no se han descrito los productos de aseo y esterilizacion, por el nombre comercial, el

principio activo que contiene.
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4.6. Costos

4.6.1. Calculo de la inversion que requiere la elaboracion de normas internas para

el mejoramiento de la calidad del producto y su aplicacion.

Tabla 19:

Costo de la inversion

Costo
Seccion

USD

] $
Instalaciones
12.814,90
Equipos y Utensilios
Apos Y $4.880,15
Personal
$167,60

Control de procesos $14.008,40
Envasado, etiquetado y empaquetado $273,48
Almacenamiento, transporte y comercializacion $750,00
Garantia de calidad $167,14
Imprevistos 5% $1.153,08
TOTAL $34.214,75

Fuente: Estados financieros empresa COMVISMART S.A.
Elaborado por las autoras

* Ver Anexo VI: Detalle de costos estimados de la inversion
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4.6.2. Ventas comparativo 2016- 2017

Ventas Mensuales
COMVISMART SA.

150k

Periodo pasado: 2016
125k
100k W\/
w

Periodo actual: 2017

73k

Ventas

50k

25k

Ene 016 Feb 016 Mar 016 Abr 016 May 016 Jun 018 Julole Aga 016 Sep 016 Oct 016 Nov 016 Dic 016

& Periodo Actual - Periodo Pasado

Figura 26: Cuadro Comparativo de Ventas
Fuente: Estados financieros de la empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras

4.7. Propuesta de Normas internas para el mejoramiento de la calidad de los

productos de la empresa Comvismart S.A.

Las normas internas que se han elaborado para mejorar la calidad de los productos de la
empresa COMVISMART S.A., se han hecho considerando lo establecido en la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados referente a las Buenas Practicas de
Manufactura, este material abarca preceptos necesarios para garantizar la inocuidad de los

productos que se fabrican.
4.7.1. De las instalaciones.
4.7.1.1. Localizacion — alrededores.

La periferia e ingreso al galpon de COMVISMART S.A. debera mantenerse limpia, libre
de basura, aguas estancadas, o cualquier otro elemento que genere plagas o contaminantes.
Ademas las vias de acceso deberan estar pavimentadas y conservarse en buen estado con el

fin de evitar el polvo para que los productos no se vean afectados.
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Hay que tomar las siguientes consideraciones para realizar un mantenimiento adecuado

de los alrededores:

e Mantener estacionamientos y areas externas de carga y descarga limpias,
efectuando un lavado diario utilizando productos quimicos adecuados,
escobillones de cerdas duras y limpiones absorbentes;

e Mantenimiento periddico de drenajes, remover aguas estancadas, lodos y
cualquier tipo de material que obstruya el desagiie, ademds mantener las rejillas
en buen estado.

e Evitar la filtracion de impurezas externas atraidas en zapatos u accesorios de
visitantes o trabajadores que ingresan a la planta.

e Mantener libre de maleza las areas que no estén asfaltadas, colocar piedra chispa
gruesa para evitar el lodo en temporada invernal y humedecer a fin de evitar el
polvo en verano.

4.7.1.2. Diseiio y construccion.

La construccion de la empresa COMVISMART S.A. debe estar disefiada de modo que
los procedimientos que se realizan puedan efectuarse en el debido medio higiénico para el
proceso de producciéon y para el producto acabado, también debe proporcionar una facil

esterilizacion y aseo.
Considerar para ello las siguientes pautas:

e (Colocar mallas mosquiteras en ventanas y claraboyas de ventilacion a fin de
erradicar el ingreso de insectos, colocar sistemas contra insectos en areas criticas.

e C(olocar rastreras en la parte inferior de las puertas para evitar el acceso de
roedores o insectos. Los mecanismos deben ser desmontables y de facil limpieza.

e Evitar el ingreso de polvo mediante cortinas plasticas en puertas.

e La distribuciéon de los espacios debe permitir una correcta circulacion del
personal, de materias primas, de productos en proceso, de productos terminados
u otro tipo de materiales (gavetas, utensilios de limpieza, etc.) para evitar
contaminaciones cruzadas y ademas debe facilitar las operaciones de limpieza. Es
recomendable mantener un espacio libre de 40cm como minimo, entre equipos y

las paredes.
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e Disefio y montaje de barandillas de seguridad para mantener el respeto de los

espacios y evitar que montacargas, gavetas, u otros equipos rodantes golpeen las

paredes o la camara de frio.

Figura 27: Modelo propuesto de barandillas de seguridad
Fuente: empresa COMVISMART S.A.

Fotografia tomada por las autoras

4.7.1.3. Estructura
4.7.1.3.1. Distribucién de Areas.

La distribucion de las areas debe permitir el transito fluido del personal que opera en la
planta, para el cumplimiento de esta norma se han propuesto algunas adecuaciones en las

instalaciones y se ha elaborado un plan de distribucion de equipos.
* Ver Anexo IV: Propuesta de distribucion de equipos y adecuaciones
4.7.1.3.2. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes.

» Los pisos no deben tener fisuras en sus superficies y deben estar construidos de
materiales lavables y antideslizantes que permitan facil limpieza.

» Los pisos deben contar con una pendiente suficiente que permita la evacuacion de
liquidos hacia los drenajes y evite la formacion de charcos.

» Las uniones entre paredes y pisos de las areas criticas deben ser concavas de facil

limpieza y que eviten la acumulacion de residuos.
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Las paredes deben estar en buenas condiciones, recubiertas de material libre de
contaminantes, lavable y de fécil desinfeccion, utilizar colores claros.

En éreas criticas las paredes deben ser pulidas y sin grietas faciles de desinfectar.
Las paredes que no terminan en union con el techo deben mantener en angulo para
evitar la acumulacion de residuos contaminantes.

Para evitar contaminacion de pisos, paredes y techos, se debe mantener una
programacion de mantenimiento y limpieza adecuado

Los tumbados deben ser de acabado liso que evite la acumulacion de suciedad,

ademas deben permitir una facil limpieza y mantenimiento.

4.7.1.3.3. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

>

Las ventanas, claraboyas, ventoleras deben permitir una facil higiene, mantenerse
libres de polvo, humedad u otros contaminantes.

Las ventanas que permiten ventilacion deben estar provistas de mallas y sistemas
contra insectos, removibles de facil limpieza.

Los vidrios de las ventanas deben estar protegidos con ldminas adhesivas de seguridad
que minimizan la dispersioén de fragmentos de vidrio en caso de rotura.

Todas las puertas, tanto para el personal como muelles de carga, se disefiaran de
manera de minimizar el acceso de plagas.

Las puertas se equiparan con cepillos o bandas protectoras para garantizar que cierren
firmemente contra el piso.

Las puertas se equiparan con cortinas de aire que se activen inmediatamente al abrirse
las puertas. Las cortinas de aire se inspeccionaran regularmente.

Todas las puertas se cerraran por si solas y no se dejaran trabadas en posicion abierta.

4.7.1.3.4. Estructuras Complementarias.

>

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben construir y ubicar
de manera que no dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta o
causen contaminacion al alimento.

Deben permitir su fécil limpieza y estar en buen estado.
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>

En el escenario que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
elaboracion, es preciso que las lineas de elaboracion tengan elementos de resguardo
y que las estructuras tengan barreras a cada lado para impedir el desplome de objetos

y materiales extrafios.

4.7.1.3.5. Energia e instalaciones eléctricas.

>

La planta debe contar con generadores o sistemas de energia de 6ptima capacidad que
cubra necesidades en caso de fallas imprevistas y principalmente para asegurar la
continuacion de operaciones que no pueden ser interrumpidas.

Las instalaciones eléctricas e iluminacion deben ser herméticos en las zonas de
manipulacion de alimentos para evitar el anidamiento de roedores e insectos o la
acumulacion de suciedad.

No deben existir cables colgantes sobre las zonas de manipulacion de alimentos.

Su disefio debe permitir la limpieza facil y evitar la acumulacion de polvo.

4.7.1.3.6. lluminacion.

>

La luminaria artificial debe ser lo mas similar a la luz natural y resistente, segun el
area de uso, a humedad, frio, vibraciones y detergentes quimicos.

La iluminacion de la planta ya sea natural o artificial debe ser adecuada para el
desarrollo de los procedimientos que se efecttian dentro de la fabrica.

Los focos y lamparas deben estar instaladas con recubrimiento que sean resistentes a
la rotura para impedir la contaminacion de los productos en estos casos.

Las luminarias no lleven cristal instalado.

4.7.1.3.7. Ventilacion.

>

La planta debe contar con ventilacion adecuada que proporcione la cantidad de
oxigeno suficiente.

Se debe utilizar métodos ambientales para evitar el ingreso de polvo, la condensacion
de vapor y el calor excesivo.

Contar con extractores adecuados para eliminar el aire contaminado
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La trayectoria de la corriente de aire no debe ir nunca de una zona sucia (aseo, basura)
a una zona limpia (preparacion, distribucion) (ISO 22000, 2005)

La ventilacion natural se puede conseguir por medio de: tragaluces, rejillas, puertas,
ventanas, ductos, etc. que sean de aseo accesible y removibles.

El aire debe sustituirse continuamente en las areas cerradas, el suministro de aire
fresco y limpio por hora y trabajador sera por lo menos de 30 metros cubicos
(Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores decreto ejecutivo 2393, 2003)
Mediante el empleo de aparatos de extraccion y climatizacion se realiza la ventilacion

artificial.

4.7.1.3.8. Control Ambiental.

4.7.1.3.9. Instalaciones sanitarias.

>

A\

Las instalaciones sanitarias deben contar con condiciones adecuadas para todo el

personal que labora en planta

Deben mantenerse siempre limpias, desinfectadas y ventiladas.

Estos sitios deben contar con elementos necesarios para que el trabajador mantenga

buenos habitos de higiene: jabon antibacterial, gel antiséptico, crema dental, equipos

automaticos para el secado de las manos o toallas desechables, etc.

El depdsito de material usado preferentemente de accionamiento no manual.

El estado fisico de los sanitarios debe conservarse en estado 6ptimo.

Debe proveerse de un nimero adecuado de servicios higiénicos para el personal

que labora en planta; deben instalarse considerando el sexo de los trabajadores.

No deben haber comunicaciéon directa entre el area de produccion y los sanitarios

(Resolucion de la ARCSA 67, 2016), las paredes y el piso deben ser impermeables

hasta 1,80 metros de altura.

6. El Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores Decreto Ejecutivo 2393,
2003 expresa: Art. 41.- El nimero de elementos necesarios para el aseo personal,
debidamente separados por sexos, se ajustara en cada centro de trabajo a lo

establecido en la siguiente tabla:

88



Tabla 20:

Numero de servicios higiénicos necesarios en un centro de trabajo

Elementos Varones Mujeres

Excusados 1 por cada 25 varones o fraccion 1 por cada 15 mujeres o fraccion
Urinarios 1 por cada 25 varones o fraccion

Duchas 1 por cada 30 varones o fraccion 1 por cada 30 mujeres o fraccion
Lavabos 1 por cada 10 trabajadores o fraccion.

Fuente: Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores Decreto Ejecutivo 2393, 2003

» Debe colocarse rotulos que indiquen el estricto procedimiento higiénico para

empleados que manipulan alimentos.

» Los empleados deben colocarse su atuendo de trabajo en los vestidores, los mismos

que deben estar dotados con casilleros para el depdsito de vestimenta y articulos

personales.

» No se permite colocar ropa ni objetos personales en las zonas de elaboracion.

» En area de produccion contard con lavamanos los cuales deben:

e Disponer de rotulos que indiquen al personal como efectuar el lavado correcto de

manos.

e Disponer de agua potable: fria-caliente.

e Ser operadas con el pie.

e Ser de uso exclusivo para el lavado de manos.

e Estar dotadas de recipientes para la basura tapados preferentemente de

accionamiento no manual.

e [Estar provistas de jabon, desinfectante y toallas de papel.
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4.7.1.4. Servicios de plantas - facilidades sanitarias.

4.7.1.4.1. Suministro de agua.

>

El abastecimiento de agua dispondra de mecanismos para avalar las condiciones
requeridas en el proceso tales como temperatura y presion para efectuar el aseo y

esterilizacion.

Se dispondra de un suministro y sistema de reparticion conveniente de agua potable

asi como de infraestructura apropiadas para su acopio, colocacion y revision.

El hielo empleado como materia prima o en contacto con alimentos debe fabricarse
con agua potable, debe ofrecer toda una serie de caracteristicas propias: inodoro,
incoloro, insipido y ausente de impurezas.

El agua potable debe ser segura y debera acatar con los siguientes parametros de la
norma técnica ecuatoriana en vigor: (Resolucion de la ARCSA 67, 2016).

“Caracteristicas fisicas, sustancias inorganicas
Color Arsénico

Turbiedad Cadmio

Olor Cianuros

Sabor Cloro libre residual
Cobre Mercurio

Cromo Bario

Nitritos Plomo

Nitratos

Sustancias organicas
Benzopireno Tolueno
Benceno Xileno

Estireno 1,2 Dicloro etano

Clroruro de Vinilo Tetracloroeteno
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Tricloroeteno

Plaguicidas

Aldrin y Dieldrin Lindano
Endrin Clordano

DDT y metabolitos
Subproductos de desinfeccion
Trihalometanos totales Si pasa de 0,5 mg/l Bromodiclorometano
Cloroformo

Requisitos Microbiologicos
Coliformes fecales
Cryptosporidium” (Noboa, 2002)

Puede utilizarse agua no potable para: Lucha contra incendios, Refrigerio de equipos
frigorificos, Elaboracion de vapor que no entre en vecindad con el area de produccion
de alimentos.

Se debera ejecutar un diagnostico al menos una vez cada 12 meses de acuerdo a la
periodicidad establecida en los procedimientos de la planta, en un laboratorio

acreditado por la institucion que corresponda.

4.7.1.4.2. Suministros de vapor.

4.7.1.4.3. Disposicion de desechos (liquidos y solidos).

>

Los desechos liquidos deben expulsarse mediante drenajes distribuidos
adecuadamente, deben tener la inclinacién apropiada para proporcionar una
evacuacion apresurada y competente de los liquidos desechados de modo que se evite

la aglomeracion de agua debajo de equipos, maquinas o agua estancada en pisos.

Las cafierias deben ser lisas para impedir la aglomeracion de residuos y produccion

de malos olores.

En las areas de proceso se recomienda instalar un sifon por cada 30 metros cuadrados.
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>

>

Las tuberias de desagiie de los inodoros deben descargar directo a la red de drenaje.

Los sistemas de desagiie deben tener rejillas anti plagas y trampas contra olores.

4.7.2. De los equipos y utensilios.

>

El equipo comprende las maquinas utilizadas para la elaboracion, llenado o envasado,

acondicionamiento, acopio, control, emisiéon y transporte de materias primas y

alimentos terminados.

La seleccion, elaboracion e instalacion de los equipos deben ser acorde a los

procedimientos a ejecutar y al tipo de alimento a fabricar.

Los utensilios y equipos que toquen los alimentos, deben ser: resistentes a la

corrosion, construidos con materiales que no transmitan olores ni sabores, sustancias

toxicas y capaces de soportar repetidas operaciones de esterilizacion y limpieza.

Las superficies que tengan contacto con los alimentos deben ser lisas, libres grietas y

no deben estar cubiertas de material desprendible.

Todos los utensilios y equipos deben ser usados de manera exclusiva para los fines

que fueron disefiados.

Los utensilios y equipos deben estar fabricados con material recomendado para la

industria alimentaria, por ejemplo, el acero inoxidable de tipo sanitario.

Los equipos deben disenarse, instalarse y mantenerse para permitir:

e El facil acceso para el control de plagas e inspeccion.

e Su limpieza y desinfeccion, asi como todos los sitios a su alrededor de una forma
facil.

e El funcionamiento 6ptimo por medio del flujo adecuado de personal y materiales,
para evitar accidentes laborales y la contaminacion cruzada,

Por el problema de limpieza y desinfeccion se debera evitar el uso de madera y otros

materiales.

En casos de que el uso de equipos y utensilios de madera sea necesario, esta debe

mantener un estricto control de limpieza y desinfeccion.
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4.7.2.1. Mantenimiento.

» Para asegurar el funcionamiento dptimo y evitar condiciones que pueden contaminar
los alimentos, todos los equipos deben contar con un programa de mantenimiento
preventivo y un manual de operacion.

» El mantenimiento de los equipos debe estar bien documentado, para esto el personal
que observe algin desperfecto deberd informar al jefe inmediato para su registro y
resolucion inmediata.

» Para realizar el mantenimiento o la reparacion de los equipo, el personal técnico
debera evitar el contacto con los productos que se elaboran e ingresar a la planta con
la indumentaria basica de visitantes.

» Retirar y Aislar materia prima o producto expuesto cuando se realicen tareas de
mantenimiento o lubricacion. Colocar sefalética en la zona con el propodsito de
prevenir cualquier tipo de contaminacion.

» Una vez que se haya realizado la reparacién o mantenimiento; y, antes de iniciar
nuevas operaciones se debe desinfectar y limpiar el equipo.

» Los utensilios que estan deteriorados y ya cumplieron su ciclo de vida util deben ser
remplazados.

4.7.2.2. Equipo de control y vigilancia de los alimentos.

El equipo de coccidn, enfriamiento o congelamiento debe estar proyectado de modo que
se alcancen las temperaturas requerida para los alimentos con la rapidez necesaria con el fin

de proteger la inocuidad y aptitud de los mismos.

Se debe monitorear constantemente y llevar control documentado de la temperatura de

las camaras de frio.

Se debe monitorear constantemente y llevar control documentado de la temperatura de

los hornos industriales.
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Figura 28: Modelo propuesto para ubicacion de Hornos industriales

Para la facil manipulacion de comandos externos (monitoreo de temperatura)

Fuente: empresa COMVISMART S.A.

Congeladores o neveras.- Deben estar a una temperatura de -18°C con termometro visible

o dispositivos de temperatura funcionando y en buen estado.

Debe realizarse mantenimiento constante, descongelarse para realizar la limpieza y

desinfeccion asi como verificar la temperatura periédicamente.

Camaras Congelacion.- Las camaras de congelacion deben mantenerse a una temperatura
de -18°C o inferior con termometro visible o dispositivos de registro de temperatura en

buen estado.

Se debe monitorear el buen funcionamiento de estos equipos asi como tomar acciones

correctivas en caso de presentarse alteracion en la temperatura establecida.
4.7.3. Del personal.

La elaboracion con higiene y segura para los consumidores dependera de la manipulacion
de alimentos en la que es muy importante el personal que labora en la fabrica, pues ellos

elaboran y manipulan los productos.

Es necesario que el personal de COMVISMART S.A. ejerza y conozca las medidas
descritas en el manual , especialmente los que manipulan material de empaque, producto
terminado, producto en proceso, materias primas, equipo y utensilios debe entender las

obligaciones y responsabilidades que debe cumplir al formar parte de la empresa.
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4.7.3.1. Estado de salud.

» Se debe actualizar el carnet de salud y los analisis médicos periddicamente del
personal que manipula los alimentos para asegurar la disminucion de riesgo de
contaminacion de los productos que se elaboran. Estos documentos deben constar en
la historia clinica de los trabajadores; y, también se exigira previo al ingreso de
trabajadores a la empresa.

» Cuando exista ausencia de personal causada por una enfermedad infecciosa que pueda
provocar contaminacion de los alimentos manipulados, debe realizarse un
reconocimiento médico necesario por razones epidemioldgicas y clinicas,

especialmente cuando el trabajador se reintegra a sus labores.

4.7.3.2. Enfermedades y Lesiones.

» En el caso de que se detecte a los trabajadores sintomas de alguna enfermedad o
afeccion de los que se detallan a continuacion, estos deben ser sometidos a tratamiento
médico y separados de la linea de produccion de inmediato:

e Fiebre.

e Diarrea

e Ictericia (Color amarillo de la piel).

e Dolor de garganta con fiebre.

e Supuracion (pus) de los oidos, ojos o nariz.
e Lesiones de la piel visiblemente infectadas.
e Vomitos.

» Para mantener un registro del estado de salud del trabajador es importante registrar
la ocurrencia de lesion o enfermedad.

» El personal que presente heridas infectadas, o irritaciones cutaneas no podra
manipular los alimentos en ningunos de punto de la cadena de produccion. El
empleado que las contenga o conozca de alguno que las padeciere, deberd informar
de inmediato a su superior para que se tomen las medidas respectivas.

» Las heridas deben ser atendidas rapidamente, tapadas con elementos impermeables
asegurados de manera firme y de color visible, es preferible cuando en las manos se

haya originado una cortadura utilizar guantes desechables.
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» Dentro de la empresa es importante establecer un botiquin de primeros auxilios

para atender las situaciones emergentes, este debe contener:

Cicatrizante

Analgésicos.

Gasas estériles.

Agua oxigenada

Alcohol

Vendas autoadhesivos.

Cinta autoadhesiva hipoalergénica.
Algodon.

Gasas estériles.

» Disponer de un espacio o cuarto de enfermeria o primeros auxilios equipado para

atender emergencias.

7.

*Ver anexo V: Propuesta de construccion y equipamiento de cuarto de

enfermeria.

4.7.3.3. Higiene y medidas de proteccion.

Ropa de trabajo
La ropa de trabajo debe ser de color claro que permitan visualizar facilmente su
limpieza.
El uniforme estara conformado por pantalon de tela resistente (jean) color celeste,
camiseta tipo polo de tela fresca color blanco, mandil tela resistente color blanco.
El uniforme debe mantenerse limpio y en buen estado sin presentar:

o Desgarres, hilachas sueltas, etc.

o Partes descosidas.

o Presencia de huecos.
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Figura 29: Modelo de uniforme completo adecuado para el area de produccion
Fuente: empresa COMVISMART S.A.

Fotografia tomada por las autoras

» En el uniforme se debe evitar bolsillos en la parte superior, pues en la
manipulacion de los alimentos puede caer algun objeto que se hubiere guardado
en los mismos.

» Es preferible para proteger el uniforme utilizar delantal plastico siempre que se

efecttien actividades de limpieza de utensilios y equipos.

b. Cofia y Redecilla
Al iniciar la jornada de trabajo el personal que desarrolla actividades en
produccion deberd usar la cofia y redecilla que seran desechadas luego de ser
utilizadas, se preferira colores claros y sin uso.

» Para evitar la caida de cabellos a los alimentos manipulados, la cofia y redecilla

deben cubrir hasta las orejas.
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Figura 30: Colocacion adecuada de redecilla y cofia.

Fuente: http://www.vectorecuador.com/producto/redecilla-de-nylon-para-cabello/

» Si el personal que labora es masculino, se sugerira evitar el bigote y la barba, en
caso contrario se obligara a usar redecillas faciales. Los bigotes seran permitidos

si estan recortados en el angulo superior de la boca.

Figura 31: Colocacion adecuada de redecilla para barba.
Fuente: https://spanish.alibaba.com/product-detail/disposable-nylon-hairnet-caps-hairnet-
beard
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» El personal que trabaja en el area de produccion debe cubrir la boca y nariz con
una mascarilla. La mascarilla debe estar bien colocada en todo momento es decir
cubrir boca y nariz.

» Las mascarillas deben ser cambiadas con frecuencia para evitar que se

contaminen.

Figura 32: Colocacion correcta de la mascarilla

Fuente: catilogo de TAHUARI PAPIRO SAC, empresa proveedora de productos de higiene

c. Guantes
» En cuanto a la utilizacion de guantes se debe considerar:

o La fabricacion de los mismos debe de ser de componentes que permitan la
manipulacion de alimentos como el nitrilo y polivinilo. Los guantes de
latex no son permitidos para la manipulacién de alimentos por que
ocasiona contaminacion de los alimentos y puede causar reacciones
alérgicas en el usuario final del producto.

o Ser a la medida y mantenerse en perfectas condiciones de higiene.

o Utilizarse unicamente para lo que fueron asignados

o Retirarse siempre que se deje la estacion de trabajo

o Deben usarse con manos totalmente secas, nunca humedas ya que
favorecen a la generacion de bacterias.

o Reemplazarse frecuentemente cuando se encuentren danados y después de
haber estado en contacto con basura, ingredientes crudos, zonas sucias,

etc.
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» Deben de utilizar guantes adecuados los trabajadores en las zonas de leudado y
horneado.

* No se pasara por alto el requisito de asearse las manos con el uso de guantes.

Figura 33: Guantes desechables propuestos para el uso en el area de produccion
Fuente: catalogo TAHUARI PAPIRO SAC, proveedora de productos de higiene.
d. Zapatos
» Estos deben ser de preferencia botas, de suela antideslizante y cerrada.
» En todo instante se deben conservar en buenas condiciones y pulcros.
» Los zapatos deberan asearse en sectores lejos de las zonas de manipulacion del
producto.
» Se debe revisar los zapatos antes de ingresar a la planta, para evitar ingresar
cualquier tipo de contaminante adheridas a las suelas.
e. Aseo Personal
» Los habitos de higiene tienen que ser cumplidos estrictamente por el personal que
trabaja en la empresa y son los siguientes:
o Ducha diaria de cabello y cuerpo
o Rasurarse a diario
o Mantener ufias cortas a la altura de la yema de los dedos, sin esmalte y
aseadas
o Aseo bucal por lo menos tres veces al dia

o Evitar el uso de perfumes fuertes y penetrantes
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f. Manos
» El personal de la planta debe lavar sus manos bajo las siguientes medidas:
o Antes de manipular alimentos.
o Después de manipular posibles contaminantes tales como: embalajes,
superficies sin lavar, huevos frescos, carnes crudas, etc.
o Después de manipular utensilios.
o Después de ir al bafio.
o Después de estar en contacto con cualquier parte del cuerpo, cara o la
cabeza.
o Al cambiarse de guantes.
o Después de comer o beber.
o Luego de atender el teléfono.
o A cada cambio de proceso o mescla de ingredientes en los que se utilice

las manos en contacto directo con el producto.

» Procedimiento correcto para el aseo de manos

o Humedecer las manos con agua

o Aplicar suficiente jabon en las manos (jabon de glicerina sin color ni
aroma penetrante)

o Asearse las manos entre los dedos, y hasta los codos cepillarse las ufias
por un tiempo aproximado de 20 segundos.

o Enjuagar varias veces hasta eliminar el jabon.

o Secar con toallas de papel o secador de manos

o Utilizar alcohol gel apropiado

o No usar cremas ni productos cosméticos.
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|

LAVADO DE MANOS

Enjuagar manos y antebrazos

Aplicarse jabon liquido

Frotarse bien las manos, entrededos y antebrazos
Cepillarse las unas

Enjuagarse para eliminar el jabon liquido

Secarse completamente las manos
(con secadora)

Aplicarse alcohol gel

Figura 34: Modelo de serialética con indicaciones del adecuado lavado de manos

Fuente: Instalaciones de la empresa COMVISMART S.A.

Fotografia tomada por las autoras

4.7.3.4. Comportamiento Personal.

» El personal que labora en las areas de claboracion de alimentos debe retirarse:

bisuterias, accesorios o cualquier otro objeto que pueda caer y constituir un peligro

para la inocuidad del alimento previo del inicio de la jornada de trabajo.

» Todo el personal que labora en el area de produccion debe evitar los siguientes

comportamientos:

Masticar chicle.

Fumar.

Llevarse los dedos a la boca para probar alimentos en proceso.
Arreglarse el cabello.

Rascarse la cabeza o alguna otra parte del cuerpo.
Manipularse ojos, nariz, orejas, boca.

Escupir.

Estornudar o toser sobre los alimentos.
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» El personal de elaboracion no debe tener en su posesion al momento de manipular los
alimentos accesorios postizos como ufas, pestaias, etc.

» El personal de elaboracion debe prescindir el uso de maquillaje y cualquier producto
cosmético que pueda afectar la asepsia de los productos en fabricacion.

» En las areas de procesamiento no se debe ingerir alimentos, excepto en las areas
autorizadas como el comedor.

» Durante la jornada de trabajo las medidas descritas deben ser revisadas.

4.7.3.5. Visitantes.

» Se denomina visita a todo individuo interna o externa que ingresa por alguna causa a
la zona de elaboracion.

» Los visitantes deben seguir el siguiente protocolo:
e Solicitar autorizacion para ingresar y registrar su visita al area de produccion
e Ser informado sobre la higiene y conducta personal descritas en el manual.
e Limpiar y esterilizar sus manos antes de pasar a las areas de elaboracion.
e Utilizar basicamente: cofia, mandil y mascarilla.

» Los visitantes externos deben ser guiados entre de las areas de procesamiento por el
jefe de area o por un individuo asignado por él.

» Se debera suministrar a visitantes internos y externos vestimenta de color distinto al

del personal que labora dentro de la zona de elaboracion.

BIENVENIDOS

NORMAS DE INGRESO

1. Malla para el cabello, zapato cerrado.

e e AR

2. No usar reloj y joyas. i
3. No fumar, no ingerir alimentos.

4. Estar siempre acompanado de la
persona responsable de la visita.

s

Figura 35: Propuesta de las indicaciones para visitantes
Fuente: Instalaciones de la empresa COMVISMART S.A.

Fotografia tomada por las autoras
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4.7.3.6. Capacitacion del Personal.

>

El personal novel en la empresa, como parte de su proceso de induccion, debe tomar
una capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y seguridad alimentaria,
Debe capacitarse al personal y refrescar conocimientos respecto a temas de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y seguridad alimentaria, de manera periddica y
adaptandose a las necesidades de capacitacion como nuevas tecnologias,
legislaciones, etc. Es muy substancial que el personal novel conozca y practique las
medidas de higiene personal descritas en el manual.

Las capacitaciones pueden ser dictadas por la propia empresa o por entidades
externas, quienes deben acreditar el nivel de conocimientos necesarios para hacer
viable unas practicas correctas de higiene. Este procedimiento debe ser documentado
por la empresa y el personal capacitado debe ser evaluado para evidenciar su
aprovechamiento.

Las capacitaciones deben realizarse captando el interés del personal y otorgandoles

las facilidades de horarios.

4.7.3.7. Supervision.

>

El jefe de producciéon y supervisores deben tener un pleno conocimiento de las
operaciones que se efectian en el area de produccion asi como también un
comprension concreta en la realizacion de Buenas Précticas de Manufactura e Higiene
Alimentaria.

El acatamiento de la presente normativa debe ser inspeccionado en todo instante
corrigiéndose de forma rapida al personal que no cumpla con las instrucciones
descritas en el manual.

La supervision debe estar registrada y emitirse un informe mensual con novedades

suscitadas y resueltas.

4.7.3.8. Senalizacion.

>

Para recordar al personal las medidas de aseo que deben ser adoptadas dentro de la
planta debe existir sefialética en lugares estratégicos.

Mantener sefialética clara y actualizada en todas las d4reas especiales de
procesamiento, salidas de emergencia, ductos eléctricos, zonas restringidas, ubicacion
de extintores, etc. con el objeto de evitar confusiones o accidentes.

Brindar informacion al personal y visitantes.
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» Los letreros deben mantenerse en buen estado, visibles, con el color y tamafo

adecuados que permitan una buena lectura y apreciacion.

Color Significado Ejemplo de Uso

Sefial de Parada.

Alto Signos de prohibicion.
Prohibicicn
Este color ze usa también para prevenir fuego v para

marcar equipc de lucha contra incendios v su

Atencién Indicacion de peligros (fuego, explosion,
Cuidado, peligro envenepamienta. etc.). Advertencia de Obstaculos.

Futas de escape, salidas de emergencia, estacion de

Seguridad primeros auxilios.

Accion obligada *) Obligacién de wsar equipos de seguridad personal

Informacion Localizacién de teléfono.

*) El color azul se considera color de seguridad sélo cuwando se utiliza en comjunto con un circulo.

Figura 36: Colores de seguridad y significado
Fuente: NTE INEN 439:84. Colores, Seniales y Simbolos de Seguridad

4.7.4. Del proceso de produccion.

El control de los procesos abarca las cinco etapas principales de la cadena: materias
primas, proceso de elaboracion o manufactura, envasado, almacenamiento y transporte (ISO

22000, 2005).
4.7.4.1. Materias primas e insumos.

» Se debe contar con especificaciones escritas de las materias primas y material de
empaque, a fin de que el personal responsable de su recepcion pueda verificar su
conformidad mediante una inspeccion, clasificacion y/o ensayo de laboratorio.

» Debe llevarse un registro de toda materia prima que ingresa a la planta.
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» Debe rechazarse aquellas materias primas que presenten signos de

descomposicion o con sustancias extraias evidentes que no puedan eliminarse o ser

reducidos a niveles aceptables por los procedimientos normales de clasificacion

y/o preparacion o elaboracion

» Las materias primas almacenadas en el establecimiento deben mantenerse en

condiciones especificas para cada caso, que protejan de la contaminacion, reduzcan

al minimo los dafios y eviten putrefaccion.

» Es importante considerar las siguientes medidas:

Las zonas de recepcion y almacenamiento de materias primas, material de
empaque deben mantenerse limpias, ordenadas claramente identificadas.

El responsable de la recepcion de materias primas debe efectuar el respectivo
control y verificacion, revisar que la informacion de la etiqueta esté conforme a la
legislacion del pais, rechazando productos de dudosa procedencia sin el
etiquetado completo o caducado.

Debe mantenerse la cadena de frio en aquellas materias primas que requieren
de refrigeracion y/o congelacion por lo que su descarga debe realizarse lo mas
rapido posible y deben ser almacenados en recipientes cubiertos o en su propio
empaque etiquetados, o rotulados con la fecha de entrada.

Las materias primas de origen animal deben almacenarse en frio a una temperatura
entre 1 y 4°C (CAC/RCP 39-1993).

Los empaques de las materias primas o envases, recipientes € insumos deben estar
limpios, sin aberturas y con la fecha de caducidad visible y/o preferente en la
etiqueta.

Los alimentos secos deben almacenarse en recipientes cubiertos, cerrados o en sus
envases originales y en orden, etiquetados o rotulados con la fecha de entrada al
almacén.

No debe existir restos de materias primas en el piso, en caso de rotura del
empaque, debe desecharse de inmediato la cantidad derramada y se dard
preferencia de consumo de dicho material para evitar su deterioro

En las camaras de congelacion no almacenar los alimentos sobre el piso, debe

utilizarse pallets o plataformas a  una altura de 15 centimetros.
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e Debe verificarse frecuentemente el stock de las materias primas e ingredientes
evitando el almacenamiento de cantidades excesivas.

Debe realizarse una rotacion efectiva en las existencias de productos y materias

primas refrigeradas, congeladas o almacenadas a temperatura ambiente mediante el

sistema PEPS: El Primero que Entra es el Primero que Sale para garantizar las

caracteristicas organolépticas de todos los productos que se consumen

Los materiales de empaque deben ser inspeccionados frecuentemente y deben ser

retirados aquellos que se encuentren en mal estado o fuera de uso.

Los materiales de empaque y envases de materias primas, no deben utilizarse para

fines diferentes a los que fueron destinados originalmente. A menos que se eliminen

las etiquetas, las leyendas y se habiliten para el nuevo uso en forma correcta. (ISO

22000, 2005)

Identificacion de lotes. (ISO 22000, 2005).

Las materias primas deben estar separadas de aquellas ya procesadas o

semiprocesadas, para evitar su contaminaciéon. Las materias primas que

evidentemente no sean aptas, deben separarse y eliminarse del lugar, a fin de evitar

mal uso, contaminaciones y adulteraciones (ISO 22000, 2005).

Por razones de confidencialidad de la empresa Comvismart, se expone como ejemplo

la materia prima principal, su tratamiento, requisitos, controles y condiciones de

almacenamiento que deben cumplir a fin de disponer de materias primas e

ingredientes limpios y en buenas condiciones.

Harina de trigo

1.- Caracteristicas Organolépticas

Color: Blanco Perla.

Sabor: Al grano de trigo molido.

Olor: Caracteristico y Agradable.

Aspecto: Polvo fino y seco
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2.- Caracteristicas fisico- quimicas

Tabla 21:

Requisitos fisico-quimicos de la harina de trigo

Requisitos Unidad
Humedad %
Proteina (Base Seca) %
Cenizas (Base Seca) %

Acidez (Expresada en acido y
(V]
sulfurico)

Gluten Himedo %

* Para el caso de harina panificables enriquecida extra, el porcentaje de cenizas sera maximo de 1,6%

Harina Panificable

Extra

Min

25

Max.
14,5

*0,75

0,1

Método de Ensayo
NTE INEN 518

NTE INEN 519

NTE INEN 520

NTE INEN 521

NTE INEN 529

Fuente: NTE INEN 616:2006

3.- Caracteristicas microbiologicas

Tabla 22:

Requisitos microbiologicos de lotes de harina

Requisitos Unidad n e M M Método de ensayo
Aerobios mesofilos ufc/g 5 1 105 106 NTE INEN 1 529-5
Coliformes ufc/g 5 2 102 103 NTE INEN 1 529-7
E. Coli ufc/g 5 2 0 NTE INEN 1 529-8
Salmonella ufc/25¢g 5 0 0 NTE INEN 1 529-15
Mohos y Levaduras ufc/g 5 2 5x102 103 NTE INEN 1 529-10

n=numero de muestras de lote que deben analizarse e=Numero de muestras defectuosas aceptables

m=limite de aceptacion M=Limite de rechazo

Fuente: NTE INEN 616:2006

4.- Control

e Sedebe evaluar la calidad de la harina y comprobar si cumple las especificaciones

mediante la inspeccion de una muestra. Los controles a realizarse previo a su

ingreso figuran: Caracteristicas organolépticas
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e Debe rechazarse aquellos sacos de harina que presenten agujeros, rasgaduras o
mordeduras que evidencien el contacto con insectos o roedores.

e Es importante considerar los siguientes ensayos de laboratorio cuando el jefe de
laboratorio lo considere necesario para controlar la calidad, pureza o el estado de
conservacion de la harina (RAYMOND, 1983): Microbioldgico, Materia, Grasas,
Gluten y Acidez.

5.- Almacenamiento

e Los sacos de harina deben ser almacenados en un lugar limpio, fresco y seco,
colocados sobre plataformas a 15cm del nivel del piso.

e Debe evitarse colocar en la zona de almacenamiento productos aroméaticos debido
a que la harina toma muy facilmente olores extranos.

e Debe asegurarse un suministro frecuente y periddico, evitando el almacenamiento
de la harina por més de dos semanas.

4.7.4.2. Proceso de elaboracion.

» Antes de iniciar el proceso de produccion, se debe tomar en cuenta los siguientes
aspectos:
e Las areas de produccion y elaboracion de masas deben estar limpias y
desinfectadas, asi como también equipos y utensilios.
e Los servicios basicos como agua y luz deben estar funcionando correctamente.
e Los elementos auxiliares deben estar provistos en sus respectivos dispensadores
como jabon, desinfectantes, toallas secantes, papel.
e Debe asegurarse que todos los mecanismos de control: balanzas, termémetros
entre otros estén funcionando correctamente
» No efectuar operaciones de limpieza durante las diferentes operaciones
especialmente mezclado ya que pueden generar polvo o salpicadura de sustancias
contaminantes al alimento mientras se realizan.
» Debe verificarse que los empaques de los insumos que ingresan a las areas de
procesamiento se encuentren libres de cualquier contaminante.
» Elproceso de fabricacion debe estar claramente descrito en un documento en él deben
indicarse los controles, tiempos entre paradas a efectuarse durante las operaciones, asi
como limites establecidos (Resolucion de la ARCSA 67, 2016) es muy importante

que las operaciones se realicen en estrictas condiciones sanitarias.
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» El proceso de elaboracion debe ser supervisado por personal altamente capacitado.
» Las operaciones del proceso de produccion que a continuacion se indican deben
realizarse considerando las siguientes iniciaciones:
8. *Debido a la confidencialidad que implica el diagrama de proceso de produccion,
esta informacion se presenta generalizada y limitada.

1.- Pesaje

e Verificar la limpieza y el buen funcionamiento del equipo antes de utilizarlo.

e Efectuar el pesado siguiendo de manera estricta la formulacion del producto a
elaborar, no es recomendable aprenderse de memoria las diferentes
dosificaciones.

e [Las materias primas pesadas deben ser colocarlas en recipientes limpios. No
utilizar el mismo recipiente para pesar materia prima de diferente naturaleza.

e FElingrediente o materia prima desprotegido que caiga al suelo, debe desecharse.

2.- Amasado

El empleado debe conocer y adoptar las medidas de higiene descritas en el

manual.

Verificar que el equipo se encuentre limpio y en buenas condiciones antes de

efectuar la operacion de amasado.

Apagar el equipo antes de retirar la masa para evitar accidentes y contaminacion.

Debe desecharse los restos de masa que hayan quedado sobre las mesas por mucho
tiempo.

3.- Laminado

Antes de realizar la operacion de laminado debe verificarse que el equipo se

encuentre limpio y en buen estado

Controlar la graduacion de los rodillos que regulan la entrada de la masa.

e [amasa a laminarse debe ser manipulada por una sola persona.

4.- Leudado

El equipo de leudado debe estar limpio y en buen estado sin presentar signos de

oxidacion, agujeros u otros defectos.

Debe monitorearse parametros como: tiempo, temperatura y humedad dentro de

la camara de leudado.
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5.- Horneado

e Controlar estrictamente el tiempo y temperatura de horneado de los diferentes
productos ya que un horneado insuficiente puede causar que el producto se eche
a perder.

e No colocar articulos de facil combustion cerca de los hornos.

e Mantener distancia y evitar el contacto directo con el horno para evitar
quemaduras.

e Mantener el horno limpio, quitar residuos en cada parada para evitar que las
particulas se quemen y contaminen los demas productos.

6.- Enfriamiento

En esta operacion el producto puede contaminarse por una mala manipulacion del
operario, mal estado de latas o por contaminacion ambiental. Al respecto es

importante tomar en cuenta las siguientes medidas:

e Debe verificarse que la zona asignada para el enfriamiento se encuentre limpia,
debe evitarse barrer el lugar en el momento en que los productos se enfrian

e Las latas donde se colocard el producto que ha pasado por el proceso de
enfriamiento deben estar limpias y libres de oxidacion del mismo modo que los
carros donde se transportan las latas.

e Es conveniente determinar el tiempo de enfriamiento para cada producto a fin de
establecer la temperatura correcta que se tiene que alcanzar para pasar a la
siguiente etapa

7.- Congelacion

e Debido a que se elaboran productos congelados, la aplicacion de frio debe ser lo
mas rapido posible para favorecer el crecimiento de cristales pequeiios de manera
que no se produzca ningin destrozo y se mantengan integras las cualidades
nutritivas y organolépticas del alimento32 (Sanchez, 2003).

e Debe controlarse la temperatura de la camara de congelamiento para ello es
conveniente registrar las temperaturas dentro de la cadmara.

e En la cadmara de congelamiento el producto terminado no debe almacenarse en

contacto directo con el piso o las paredes de la cdmara
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4.7.4.3. Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

>

El disefio y los materiales de envasado debe cumplir con proteccion higiénica y

mecanica durante el almacenaje y transporte,

El disefio de ofrecer proteccion contra la deshidratacion y el mantenimiento de las

caracteristicas sensoriales del alimento como olor, color, sabor y textura

Los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados segin la Norma

INEN 1334-1:2011. Rotulado de Productos Alimenticios para Consumo Humano.

Parte 1, en la etiqueta de alimentos debe aparecer la siguiente informacion:

e Nombre del Alimento.

e Lista de Ingredientes.

e (Contenido Neto y masa escurrida.

e Identificacion del fabricante, envasador o importador.

e Ciudad y pais de origen.

e Identificacion del Lote.

e Marcado de la fecha de elaboracion y vencimiento e instrucciones para la
conservacion.

e Instrucciones para el uso: Instrucciones para asegurar la correcta utilizacion del
alimento.

e Alimentos Irradiados.

e Alimentos Modificados Genéticamente o Transgénicos

e Registro Sanitario

Los envases, cajas de carton que se encuentre en mal estado no debe utilizarse.

Antes de efectuar el envasado, etiquetado y empacado verificar que la zona destinada

a estas operaciones y equipo se encuentren limpias.

Desinfectar las manos correctamente antes de manipular los productos y sus

empaques.

Los productos terminados y sus empaques deben situarse sobre plataformas que

permitan facil acceso del area de empaque hacia las cdmaras de congelacion.

Llevar registro continuo, legible, con la fecha y detalles de elaboracion de cada lote.
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4.7.4.4. Almacenamiento.

>

Se debe llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a fin de evitar que
se tengan productos sin rotacion (ISO 22000, 2005).

Las camaras de almacenamiento deben estar en buen estado, limpias y desinfectadas.
En las camaras de congelacion, las cajas de carton y gavetas que contienen los
diferentes productos deben almacenarse de manera que facilite la circulacion del aire
frio.

No colocar los productos empacados directamente sobre el piso ni pegados a la pared.
Deben utilizase plataformas o pallets a 15 centimetros del nivel del piso y mantener
distancia entre la pared y los productos.

Debe controlarse la temperatura de la camara para evitar problemas durante el
almacenamiento como re-cristalizacion y pérdida de peso. La temperatura de la
camara debe mantenerse a -18°C o inferior (Sanchez, 2003)

Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias toxicas, deben
etiquetarse adecuadamente con un rétulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en areas o armarios especialmente
destinados al efecto, y deben ser distribuidos o manipulados sélo por personal
competente. Se pondré el mayor cuidado en evitar la contaminacién de los productos

(ISO 22000, 2005).

4.7.4.5. Transporte.

>

Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado antes de asignar los
productos, con el fin de cerciorarse de que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias.

Los productos que se transportan fuera de su embalaje deben ser transportados
protegiéndolos contra la lluvia.

Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeracion, deben ser sometidos a
revision periddica del equipo con el fin de que su funcionamiento garantice que las
temperaturas requeridas para la buena conservacion de los productos, estén

aseguradas, y deben contar con indicadores y registradores de temperatura
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4.7.5. De la Distribucion.

» Para la distribucion, los ingredientes que necesiten refrigerarse deben transportarse a
4°C o a la temperatura adecuada, de acuerdo con su naturaleza. La temperatura debe
ser debidamente vigilada. Las materias primas congeladas deben transportarse a
temperaturas que impidan su descongelamiento.

» Se debe mantener la cadena de frio durante su distribucion desde que se expide el
producto hasta que llega al consumidor, la interrupcion de la cadena de frio durante
un tiempo determinado puede presentar un riesgo sanitario.

» Para transportar los productos congelados, cada camion debe contar con un sistema
thermo king con un aislamiento adecuado.

» Antes de efectuar la carga de los diferentes productos debe verificarse el estado de
funcionamiento del vehiculo.

» Se debe asignar un empleado que se responsabilice de las siguientes disposiciones:

e Mantener limpio el vehiculo en especial el contenedor.

e Verificar el buen funcionamiento del sistema Termo King del vehiculo.

e Verificar y registrar la temperatura del producto en el momento de la carga.

e Asegurar que la descarga del producto se realice lo mas rapido posible
considerando la frecuencia y duracion de la apertura de las puertas del vehiculo.

e Antes de la carga y durante la descarga de productos terminados realizar una
inspeccion visual a fin de verificar la condicion de los alimentos detectando
indicios de dafio, uso inadecuado o descongelacion.

» No deben transportarse en el mismo contenedor productos que puedan contaminar los

alimentos o transmitirles olores o sabores extranos.

4.7.6. Del control de calidad.

» Deben mantenerse registros de la elaboracion, produccion y distribucion durante
un periodo superior a la duracion en almacén del producto (CAC/RCR 1-1969,
Rev.4, 2003).

» Los registros deben ser claros y permanentes que evidencien con precision el
resultado, la condicion o la actividad real.

» Los registros de control de saneamiento deben retenerse en el establecimiento

durante al menos un afio después de la fecha de preparacién en el caso de
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productos refrigerados y durante al menos dos afios después de su fecha de
preparacion en el caso de los congelados, preservados o los productos estables en
los anaqueles de venta.

» Las anotaciones en un registro deben ser elaborada por la persona responsable en
el momento en que ocurrid el hecho. Los registros completos deben ser firmados
y fechados por los intervinientes.

» Los registros fundamentales deben ser firmados y fechados por una persona
calificada que haya designado la direccion, con anterioridad a la distribucion del
producto. Todos los otros registros deben ser revisados con la frecuencia
apropiada para detectar a tiempo cualquier deficiencia potencialmente grave.

» Los registros deben estar disponibles al momento de requerirse y permanecer en
el establecimiento.

» Se dispone de un plan de saneamiento que incluye un sistema de control de plagas

documentado.

Wamj

Figura 37: Equipos de control de plagas sugeridos

Electrocutar atrapa insectos y trampa para roedores

115



4.8. Estado de resultados proyectado — Ventas 2018-2019

COMVISMART S.A.

Estado de Resultado Integral - Proyectado

2018 - 2019
oct-18 nov-18 dic-18 ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19 ago-19 sep-19 Total
4 Ingresos 119.303,59 | 121.451,05 | 123.637,17 | 125.862,64 | 128.128,17 | 130.434,48 | 132.782,30 | 135.172,38 | 137.605,48 | 140.082,38 | 142.603,86 | 145.170,73 | 1.582.234,25
5 Costos y Gastos 103.593,27 | 103.867,14 | 103.320,93 | 102.855,99 | 110.602,38 | 111.523,48 | 109.392,83 | 111.482,40 | 111.889,21 | 109.191,68 | 112.937,06 | 115.206,50 | 1.305.862,88

2.1 Costos de Venta y Produccidn 65.616,87 66.798,08 68.000.45 69.224,45 7047049 71.738,96 73.030,26 74.344,81 75.683.02 77.045,31 78432,13 79.843,90 870.228,84

5.14.11|Procesos calidad 285123 2.851.23 2.851.23 2.851.23 2.851.23 285123 2.851.23 2.851.23 285123 2.851.23 285123 2.851.23 3421475

5.2 Gastos 37.976,30 37.069,06 3532048 33.631,54 40.131,89 39.784,52 36.362,57 37.137.59 36.206,19 32.146,37 34.504,93 35.362,60 435.634.04

5.2.1 |Gastos de Actividades Ordinarij  37.973,01 37.049,86 3531440 33.627,87 40.096,96 39.766,04 36.358,77 37.127.97 36.202,37 32.139,00 3449616 35.355,87 435.508,38

0.2.1.1 |Gastos Ventas 1462416 13.779,30 1349417 12.57643 13.514.60 14.004,21 14.377,73 14.973.60 13.330.91 12.429,69 12.962,27 11.674,65 161.741,72
5.2.1.2 |Gastos Administrativos 23.321,69 23.01745 2174871 20.995,66 26.385,29 25.719,50 21.825,22 22.115,08 2268098 19.665,56 2146723 23.469,52 27241189
5.2.1.3 |Gastos Financieros 2716 25311 71,52 55,78 197.07 42,33 155,82 39,29 19048 43,75 66,66 211,80 1.354,77
5.2.2  |Gastos No Operacionales 3,29 19.20 6,08 3.67 34,93 18438 3,80 9,62 382 737 8,77 6,63 125,66
Utilidad o Pérdida 12.859,09 1473269 17.46502 20.15542 14.67456 16.05977 20.53823  20.838,75 22.865,05 28.03947 26.615,58 27.113,00 242.156,62

REAL PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO PROYECTADO

Figura 38: Estado de Resultado Integral Proyectado
Fuente: Estados financieros de la empresa COMVISMART S.A.

Elaborado por las autoras
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Con los nuevos cambios se espera que las ventas aumenten en aproximadamente un 9% al
mes a partir de octubre del 2018, manteniéndose en un aumento constante hasta septiembre
del 2019, mes en el que se realizo la ultima proyeccidon. Mientras que se espera aumentar las
utilidades netas en un 12% cada mes hasta llegar a septiembre del 2019, con un total de

ventas entre esos periodos de 121.451,058%.

Mientras que, de acuerdo al VAN o Valor Actual Neto, para obtener un minimo del 15% de
beneficio de la inversion luego de financiar la inversion al implementar las BPM (lo cual
tiene un costo de § 34.214,75), el retorno es de $ 98.363,39 en el que se cubre el total de la

deuda a 3 meses posteriores (Diciembre/2018).
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4.8. Conclusiones

Previo a la determinacion de la situacion actual de la empresa con respecto a las buenas
practicas de manufactura, higiene y limpieza, se identifico las secciones mas endebles al
cumplimiento a las instalaciones y obligaciones del personal con un porcentaje de
cumplimiento del 25,90% y 7,70% respectivamente sin embargo los aspectos en los que
existe un mayor cumplimiento son materias primas e insumos con 10,66% y operaciones

de produccion con un 8,20%.

Como siguiente paso y con la informacion recabada como punto de partida, se conformé
un equipo liderado por el gerente administrativo, jefe de produccion y el encargado de la
seguridad alimentaria de la empresa, con quienes se tomd compromiso de efectuar cambios
necesarios y factibles a ser considerados para lograr una aplicacién de normas internas de

Buenas Practicas de Manufactura.

Las normas internas se elaboraron tomando en cuenta todas las particularidades que la
empresa necesita para mejorar la calidad en sus procesos obteniendo asi productos sanos y
seguros para el consumidor, asi mismo se logré un mejor ambiente sanitario, se reforzo

principios sobre la limpieza e higiene y se desarrollaron excelentes habitos de aseo.

Gracias a los métodos implantados como capacitaciones y sefalética con instrucciones
referente al cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura se obtuvo un cambio positivo
del personal en cuanto a la manipulacion de los alimentos, limpieza e higiene dentro de la

planta.

Con la elaboracion del presente material, se logrd concientizar acerca de la importancia
de seguir normas de buenas practicas para la seguridad alimentaria dentro de la empresa, se
realizo algunos cabios en infraestructura, se adquirid algunos implementos necesarios para
la limpieza e higiene del personal, asi como también enseres para almacenamiento de

desechos entre otros.

El ejercicio de estas normas internas resultd en la mejora considerable de la calidad de
los productos, la satisfaccion de los clientes por cubrir sus expectativas y formalidades en la

adquisicion de los productos asi mismo se denotd un incremento en las ventas.

118



4.9. Recomendaciones

Mediante la intervencion de los directivos de la empresa, los profesionales de la industria
alimentaria contratados y el personal establecer una estructura organizacional que permita
cumplir los lineamientos de las normas internas establecidas en el presente material y
tomarlo como iniciativa para implementar como tal las Buenas Précticas de Manufactura y

de esa forma adoptar otros sistemas de calidad como HACCP.

Programar la produccion de manera que las operaciones de limpieza y desinfeccion se

realicen adecuadamente segun lo propuesto en la normativa que antecede.

Considerar la adquisicion de un detector de metales industrial con el fin de extender la
inspeccion del producto controlando la presencia de contaminantes metélicos ferrosos y no
ferrosos con precision conforme a la normativa vigente y descartando de la linea de

produccion las piezas defectuosas.

Con el fin de reducir costos en los ensayos de laboratorio propuestos, asi como también
obtener un mejor control de los productos que se elaboran considerar la adecuacion de un

laboratorio de analisis microbiologico.

Establecer un programa de capacitacion continuo para el personal de manera que se

garantice en todo momento una correcta manipulacion y aplicacion de las normas de higiene.

Se recomienda actualizar las instrucciones descritas en las normas internas anualmente,

cuando se realice algiin cambio o al efectuar mejoras.

Debido a que las normas INEN se actualizan con frecuencia, se recomienda

revisarlas periddicamente en la pagina Web: http://www.inen.gov.ec/
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Anexos

Anexo I: Entrevista a clientes top de COMVISMART S.A.

Cliente:

Profesional entrevistado:

Buenos dias, mi nombre es Wendy Valencia Jiménez/Maria José Sevilla, el proposito de esta
entrevista es la de obtener informacion complementaria, que servira de apoyo para establecer
caracteristicas, condiciones o particularidades que nuestros productos puedan cumplir para poder

mejorarlo y asi complacer las expectativas de nuestros clientes top.

1. (Qué opinidn tiene acerca de nuestros productos en cuanto a calidad y precio?

2. Hemos notado que en el ultimo periodo fiscal sus pedidos han disminuido

considerablemente, ;Nos podria indicar el motivo de su desercion?

3. (Se le han presentado problemas en los productos solicitados a COMVISMART

S.A.? Indique cuales.

4. (Ha obtenido alguna queja por parte del consumidor final sobre los productos de

COMVISMART S.A.? Indique cuales.

5. ¢(Se le han presentado inconvenientes en su decision de solicitar productos a

Comvismart? Indique cuales.

6. Nuestros productos carecen de Registro de Certificacion de Buenas Practicas de

Manufactura (BPM), ;tiene influencia este tema en su decision de compra? ;Por qué?

7. La obtencion de una certificacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para
nuestra empresa daria como resultado un incremento considerable en el precio de
nuestros productos, ;estaria dispuesto a seguir adquiriendo nuestros productos si

aumenta su precio?
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(Tiene alguna sugerencia que nos ayude suplir esta condiciéon de obtener una

certificacion de BPM?

Si tomamos acciones correctivas para que nuestro producto se vea enmarcado en las
normas principales de calidad tomando como referencia las BPM, podriamos
prescindir de la certificacion y obtener los mismos resultados con respecto a la
calidad de nuestros productos ;Con este compromiso, en qué proporcion aumentaria

su decision de compra y pedidos?
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Anexo II: Encuesta a empleados area de produccion empresa COMVISMART S.A

La presente encuesta se realiza de manera anénima para obtener datos valiosos para realizar

mejoras en los procesos de produccion de la empresa por lo que se le solicita su colaboracidon para

responder a estas breves preguntas. Marque con una X en la respuesta que considere la mas adecuada

a la realidad de la empresa.

Con respecto a lo realizado en el area de produccion:

1.

(Actualmente sigue algin patron documentado en cuanto a los procedimientos de

fabricacion? SI NO

(Actualmente sigue algin patron documentado en cuanto a los procedimientos de
limpieza y desinfeccion? SI. NO

(Actualmente sigue algun patron documentado en cuanto a los procedimientos de la
higiene personal? SI  NO__

(Actualmente sigue algun patrén documentado en cuanto a los procedimientos de la
manipulacion, control, registro y almacenamiento de materias primas y producto
terminado? SI.  NO__

(Usted podria garantizar la calidad y seguridad alimentaria de los productos que se
procesan en la planta?

9. Siempre casi siempre ocasionalmente si__ nunca
(Considera importante, para mejorar la calidad del producto, tener normas que regulen
los procedimientos de produccion, higiene, almacenamiento y transporte del producto?

10. Muy importante importante  de poca importancia sin importancia_
(Por qué cree que se ve afectada la calidad del producto actualmente?

11. Falta de normas que regulen el proceso de produccion

12. Falta de materia prima adecuada

13. Falta de maquinaria adecuada L

(Conoce que son las Buenas Practicas de Manufactura BPM?

14.S1 NO
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Anexo III: Formulario evaluacion- Lista de items para el reconocimiento de la

situacion actual de la empresa.

Levantamiento de informacion y calificacion de situacion inicial de COMVISMART S.A.

con respecto a buenas practicas de manufactura, asepsia y calidad que influyen en la calidad

del producto.
No. Céd. Puntaje Puntaje
, Cod. Normas ARCSA Situaci6n inicial
Item Calf. obtenido | Referencial
1 316 490
o Existen mesas de madera que
La planta de produccioén tiene un .
. . o cumplen con las normas de asepsia
minimo riesgo de contaminacion y CP 4 10 )
] sin embargo deberian ser de acero
alteracion L
1 1.01 inoxidable.
El disefo de la planta permite un Las bandejas de horneado estorban
mantenimiento, limpieza y CP 4 10 y no permiten una limpieza rapida,
2 | 1.02 |desinfeccion apropiada el area de enfriamiento es estrecha
Superficies y materiales que estan en
contacto con los alimentos, no son )
. ) La mayoria de las superficies son
toxicos, disefiados para el uso CS 8 10 )
' ] impermeables.
pretendido, faciles de mantener,
3 1.03 | limpiar y desinfectar
La planta cuenta con un control .
) CS 8 10 El control de plagas es optimo
4 | 1.04 | efectivo de plagas
) La fabrica estd ubicada en una
La planta se encuentra ubicada en un ) ) o
) zona industrial, el camino interno
lugar protegido de focos de CP 4 10 )
) ) es de tierra por lo que la empresa
insalubridad
5 1.05 se expone constantemente al polvo
La planta cuenta con un disefio de
construccion que ofrece proteccion Tiene cerramiento parcial, el area
contra polvo, materias extrafias, CP 4 10 de carga y descarga no se
insectos, roedores, aves y otros encuentra protegido
6 | 1.06 |elementos del ambiente exterior.
La construccion de la planta dispone
de espacio para la instalacion, cs 3 10 El galpén es muy espacioso,
- operacién y mantenimiento de los cuenta comun area total de XXmts

equipos asi como para el
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movimiento del personal y el

traslado de productos

La construccién brinda facilidades

Se cuenta con XX bafios

higiénicos y XX duchas, falta de

o CS 10 ventilacion, puertas de dificil
para la higiene del personal o o
limpieza, sanitarios sin tapa, falta
8 | 1.08 tumbado
Las areas internas de produccion se
dividen en zonas segun el nivel de cp 0 Algunas areas no tienen medido su
higiene que nivel de higiene
9 1.09 | requieran.
a, Distribucién de Areas
Las diferentes areas o ambientes se
encuentran bien distribuidos y 10 Existe sefialética en un 70% de la
sefializados (desde recepcion MP planta, algunos letreros estan
10 | 1.10 | hasta despacho de PT) CP corroidos y desactualizados
El disefio de los ambientes de las
areas criticas permite un apropiado 10
mantenimiento y limpieza y evita la Las éreas criticas se encuentran
11 | 1.11 | contaminacion cruzada. CS bien disefiadas
Los cilindros de gas se encuentran
El area de almacenamiento de almacenados en un area bien
elementos inflamables cuenta con 10 ventilada, una de las paredes del
una construccion adecuada y cuarto de gas es de construccion
12 | 1.12 | ventilada. CP madera.
b. Pisos, Paredes, Techos y
Drenajes
Se forman charcos de agua en
los pisos de la planta tienen 10 ciertos lugares del piso, algunas
pendientes adecuadas para el areas cuentan solo con pisos
13 | 1.13 | desalojo de afluentes CP enlucidos
Las paredes estan en buenas
condiciones, son faciles de limpiar y 10 Algunas paredes no se encuentran
14 | 1.14 | desinfectar. CP enlucidas y otras sin pintar.
Los techos se encuentran en buen
estado, son faciles de limpiar y 10
) El techo de toda la planta se
15 | 1.15 | desinfectar. CS

encuentra en buen estado, en
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administracion es muy alto y es de

dificil acceso para su limpieza

Las camaras de refrigeracion

cuentan con adecuada limpieza,

) ) 4 10

drenaje y remocion
16 | 1.16 | de condensado al exterior CP Falta de drenaje al exterior

Los drenajes del piso,

respectivamente cuentan con sello

hidraulico, trampas de 4 10

grasa y solidos. Permiten una fécil Trampas de grasa y rejillas de
17 | 1.17 |limpieza. CP desagiie necesitan cambio

Las uniones entre las paredes y los

pisos de las areas criticas son

) ) 4 10 )

cOncavas y permiten su fécil No todas las uniones entre las
18 | 1.18 |limpieza CP paredes y el piso son concavas

c. Ventanas, Puertas y Otras

Aberturas.-

Las ventanas y otras aberturas en las

paredes, estan alejadas de la 4 0 los extractores y ventoleras

acumulacion de polvo y se algunas requieren cambio de los
19 | 1.19 | mantienen limpias. CP vidrios y de mallas mosquiteras

En el area de produccion no hay

Las ventanas estan alejadas del area 8 10 ventanales, solo claraboyas y
20 | 1.20 |de produccion CS sistemas de ventilacion

Las puertas de acceso directo desde Las puertas cuentan con sistemas

el exterior a la planta cuentan con 10 de cierre automatico adecuado en
21 | 1.21 |sistema de cierre automatico CS 8 todos los accesos.

d. Escaleras, Elevadores y

Estructuras Complementarias

(rampas, plataformas)

Las escaleras se encuentran en

lugares adecuados, permiten el flujo 4 0 El espacio de la bodega se ve

del proceso y la limpieza de la reducido por la interferencia de
22 | 1.22 |planta. CP una escalera.

Si cumplen con las normas

Las estructuras complementarias se 10 10 ) )

23 | 1.23 CMS técnicas requeridas.

encuentran en buen estado, no
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causan contaminacion y son de facil

limpieza

e. Instalaciones Eléctricas y Redes

de Agua

La red de instalaciones eléctricas

son abiertas y los terminales estan 10 10 Si cumplen con las normas
24 | 1.24 | adosados en paredes y techos. CMS técnicas requeridas.
Existe un estricto procedimiento de No se documenta el procedimiento
inspeccion y limpieza de las redes 4 10 de limpieza y el control no es
25 | 1.25 |eléctricas. CP claro.
Las lineas de flujo (tuberias de agua,
vapor, combustible, aguas de
desecho, otros) se encuentran 10 10
identificadas con un color distinto Si cumplen con las normas
26 | 1.26 |para cada una de ellas CMS técnicas requeridas.
f. Iluminacién
Existe iluminacion natural, sin
Las areas tienen una adecuada 4 10 embargo se denota que no
27 | 1.27 |iluminacién con luz natural CP abastece.
Las areas que carecen de luz natural
poseen iluminacion artificial 10 10 Si cumplen con las normas
28 | 1.28 | semejante a la luz natural CMS técnicas requeridas.
g. Calidad del Aire y Ventilacion
Existen mecanismos apropiados,
La planta cuenta con extractores de . 0 sin embargo es necesario
calor apropiados y en lugares reubicarlos en lugares mas
29 | 1.29 |especificos CS estratégicos.
El sistema de ventilacion cuenta con
programas de limpieza periddica y
su funcionamiento es adecuado 4 10 No se documenta el procedimiento
evitando filtrado contaminante entre de limpieza y el control no es
30 | 1.30 | areas CP claro.
Existen mallas en todos los
Los accesos de aire se encuentran 4 0 accesos de aire, sin embargo
protegidos con mallas y de facil necesitan ser repuestas ya que su
31 | 1.31 |limpieza CP vida util ha perecido.
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Los sistemas de aire acondicionado

cuentan con un mantenimiento

No se documenta el procedimiento

4 10
periddico de limpieza y cambios de de limpieza y el control no es
32 | 1.32 | filtros. CP claro.
h. Control de Temperatura y
Humedad Ambiental
Se cuenta con mecanismos de
control para la temperatura y la 8 10 Se cuenta con los mecanismos de
33 | 1.33 | humedad del ambiente CS control un poco descontinuados.
i. Instalaciones Sanitarias
Se cuenta con un area exclusiva para El 4rea necesita casilleros y la
servicios higiénicos, duchas y 4 10 ducha sirve a la vez como
34 | 1.34 | vestuarios. CP vestuario.
El area sanitaria cuenta con un
excusado, un lavamanos y una 6 10 Si cumplen con las normas
35 | 1.35 | ducha por cada 10 empleados. C técnicas requeridas.
La recarga de suministros de
limpieza no es continua, en
El area higiénica se encuentra 4 0 ocasiones carecen de suministros
dotada de suministros de limpieza por falta de control, se utiliza
como jabon liquido, gel toallas desechables y jabon en
36 | 1.36 | desinfectante, etc. CP barra.
Existe sefialética para el correcta 4 0 Las sefiales se encuentran borrosas
37 | 1.37 |higiene personal y uso de equipos CP y desactualizadas
a. Suministro de Agua
Se cuenta con suministro de agua 0 0 Si cumplen con las normas
38 | 1.38 |potable CMS técnicas requeridas.
Se realizan examenes
microbioldgicos al agua para 10 10 Si cumplen con las normas
39 | 1.39 | asegurar su pureza CMS técnicas requeridas.
Los sistemas de almacenamiento de
agua son periddicamente 10 10 Si cumplen con las normas
40 | 1.40 |desinfectados CMS técnicas requeridas.
Se realizan pruebas fisicas y
quimicas para conservar los 10 10 Si cumplen con las normas
41 | 1.41 |parametros exigidos CMS técnicas requeridas.
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b. Suministro de vapor

Cuenta con extractores, sin

Se dispone de extractores de vapor 6 10 embargo en el area de
42 | 1.42 | que evacuan los gases. C enfriamiento no abastecen.
El vapor generado en el area de
enfriamiento no constituye amenaza 10 10 Si cumplen con las normas
43 | 1.43 | para inocuidad de los alimentos CMS técnicas requeridas.
c. Disposicion de desechos liquidos
La planta posee un sistema adecuado 0 0 Si cumplen con las normas
44 | 1.44 |de evacuacion de las aguas servidas | CMS técnicas requeridas.
Los sistemas de evacuacion de aguas
servidas no afectan en ninguna
10 10 )
manera los productos o fuentes de Si cumplen con las normas
45 | 1.45 |agua potable. CMS técnicas requeridas.
d. Disipacion de desechos solidos
El sistema de recoleccion funciona
La planta cuenta con un sistema 4 10 correctamente pero no se
adecuado de almacenamiento y clasifican los desechos (vidrios,
46 | 1.46 |recoleccion de basura CP plasticos, organicos)
Los tachos destinados al
almacenamiento de desechos
cuentan con la seguridad adecuada 8 10 La mayoria cumple pero unos
para evitar contaminacion y pocos tachos se encuentran un
47 | 1.47 |exposicion de olores. CsS deteriorados
Los desperdicios de la planta son No se realiza un control
removidos con frecuencia para 4 10 documentado de la frecuencia de
48 | 1.48 | evitar contaminacion CP la remocion de desperdicios.
El area de desperdicios se encuentra 0 0 Si cumplen con las normas
49 | 1.49 |alejada del area de produccion CMS técnicas requeridas.
2 64 80
Los equipos utilizados para el ]
] Existen mesas de madera que
proceso de produccion son de )
] ] ] 6 10 cumplen con las normas de asepsia
material adecuado: anticorrosivo, ) .
o ] sin embargo deberian ser de acero
inoxidables, etc. que no transmiten o
50 | 2.01 C inoxidable.

olores, sabores, ni generan reaccion
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al contacto con los ingredientes del

producto.

Los equipos y utensilios son de facil

Los utensilios son de facil

6 10
51 | 2.02 |limpieza y desinfeccion C limpieza
El uso de equipos o utensilios de
madera que tienen contacto con el 10 10 Si cumplen con las normas
52 | 2.03 | producto es minimo o nulo. CMS técnicas requeridas.
Se mantiene medidas adecuadas
para la lubricacion de equipos para 10 10 Si cumplen con las normas
53 | 2.04 | evitar todo tipo de contaminacion. CMS técnicas requeridas.
Los utensilios de acero inoxidable
Los utensilios son esterilizados se esterilizan de manera artesanal,
constantemente y se mantienen en 6 10 se requiere un equipo de
buenas condiciones que evitan la esterilizacion para mayor eficacia
54 | 2.05 | contaminacion. C y rapidez.
Los equipos y utensilios son
resistentes a las constantes 6 0
operaciones de limpieza y Algunos utensilios demuestran
55 | 2.06 | desinfeccion C desgaste prematuro.
Todos los equipos son instalados
siguiendo las recomendaciones del 0 0
fabricante y son sometidos a pruebas Si cumplen con las normas
56 | 2.07 | antes de ponerse en produccion. CMS técnicas requeridas.
Los equipos son calibrados y
monitoreados constantemente para 0 0
verificacion de su correcto Si cumplen con las normas
57 | 2.08 |funcionamiento. CMS técnicas requeridas.
3 94 210
Todo el personal que mantiene
contacto directo con los productos 6 10
mantiene un estricto control de
58 | 3.01 |higiene y cuidado personal C El habito de higiene es empirico
El personal es capacitado Las capacitaciones no son
frecuentemente con respecto al uso y 4 10 calendarizadas, se realizan
cuidado de los equipos y utensilios capacitaciones sin una recurrencia
59 | 3.02 | manipulados en la produccion. CP especifica.

134




Existen protocolos e instructivos

claros y precisos que describen las

4 10
funciones del personal de
60 | 3.03 | produccion CP Los procedimientos no son claros
Se realizan evaluaciones para
calificar la conciencia inculcada con
respecto al buen uso de equipos con 10
61 | 3.04 | grados de peligrosidad. NC 2 No se evalua al personal
Las capacitaciones no son
Se tiene planes de capacitacion calendarizadas, se realizan
continua para el personal de la N 10 capacitaciones sin una recurrencia
62 | 3.05 |planta. CP especifica.
Existen normas, reglamentos
documentados que indican las
acciones y procedimientos a seguir No se cuenta con normativa
con relacion al producto, proceso de N 10 documentada, a mas del material
produccion, higiene y seguridad de capacitacion (Reglamentos y
63 | 3.06 | (BPM) CP normativas generales)
Los empleados de produccion son
examinados y sometidos a pruebas
de salud antes de desempeiiar sus 10 10 Si cumplen con las normas
64 | 3.07 | funciones. CMS técnicas requeridas.
La empresa cuenta con un La empresa no cuenta con un
departamento médico encargado de departamento médico propio, las
la revision periddica de la salud de 10 atencion médica es realizada por
los empleados mediante fichas profesionales externos contratados
65 | 3.08 | médicas y otros protocolos de salud. NC 2 cuando se requiere.
Existen medidas estrictas para el
control de enfermedades infecciosas
o cualquier tipo de heridas 10 10 Si cumplen con las normas
66 | 3.09 |propensas a transmision. CMS técnicas requeridas.
No se cuenta con normativa
Existen normas escritas que regulan documentada, a mas del material
procedimientos de limpieza e N 10 de capacitacion (Reglamentos y
67 | 3.10 | higiene personal CP normativas generales)
No todo el personal tiene
El personal cuenta con uniforme
4 10 uniforme, algunos ya han perdido
lavable adecuado que evidencia su
68 | 3.11 CP su vida util

limpieza: pantaldn jean celeste,
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camiseta blanca tipo polo, mandil

blanco de tela gruesa.

El personal cuenta con accesorios

desechable adecuado para realizar su

En ocasiones se prestan los

trabajo: malla para el cabello, 10 accesorios y se turnan su uso, se

guantes, cofia, sudadera para la requiere que el stock se mantenga
69 | 3.12 | frente. CP recargado.

El personal cuenta con calzado

adecuado para realizar su trabajo: 10 El personal utiliza su propio
70 | 3.13 | botines cerrados y antideslizantes. NC calzado, deportivos o de suela.

Las prendas lavables son

examinadas periddicamente, asi

mismo los accesorios desechables 10

son repuestos y revisados de manera Los accesorios no se reponen con
71 | 3.14 | constante. CP periodicidad

Existe normas escritas sobre el No se cuenta con normativa

comportamiento que deben seguir documentada, a mas del material

los empleados: prohibiciones y 10 de capacitacion (Reglamentos y
72 | 3.15 | cuidados. CP normativas generales)

Hay letreros instructivos sobre el

cuidado y proteccion que deben

tener del cabello, barba, bigotes en 10 Algunos letreros estan corroidos y
73 | 3.16 | areas de produccion CP desactualizados

Hay letreros instructivos sobre

prohibicion del uso de uiias largas,

ufias pintadas, maquillaje o 10 Algunos letreros estan corroidos y
74 | 3.17 | cualquier accesorio postizo. CP desactualizados

Hay letreros instructivos sobre

prohibicion del uso de bisuterias y 10 Algunos letreros estan corroidos y
75 | 3.18 | objetos extrafios CP desactualizados

Las 4reas restringidas cuentan con

letreros de advertencia y se

inspecciona frecuentemente que el 10 Existe sefialética en un 70% de la

acceso se realice bajo debida planta, algunos letreros estan
76 | 3.19 | proteccion y precaucion. CP corroidos y desactualizados

Existe sefialética en un 70% de la
10 planta, algunos letreros estan

Todas las areas cuentan con letreros

77 | 3.20 CP corroidos y desactualizados

instructivos, descriptivos y de
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advertencia para todo el personal y

visitantes.

Se cuenta con un protocolo de

conducta y dotacion de indumentaria

6 10
para los visitantes internos y
78 | 3.21 |externos que ingresan a la planta. C Se cuenta con un protocolo
4 130 130
Las materias primas son
cuidadosamente escogidas y
revisadas de que estén libres de 10 10
toxicos, metales o cualquier cuerpo Si cumplen con las normas
79 | 4.01 |extrafio que pueda ser contaminante. | CMS técnicas requeridas.
Se cuenta con especificaciones 10 0 Si cumplen con las normas
80 | 4.02 |escritas de las materias primas CMS técnicas requeridas.
Se tiene procedimientos escritos que
garanticen la inocuidad de las 10 10 Si cumplen con las normas
81 | 4.03 | materias primas CMS técnicas requeridas.
Antes de ingresar a produccion, la 0 0 Si cumplen con las normas
82 | 4.04 | materia prima es inspeccionada. CMS técnicas requeridas.
La materia prima se recepta bajo
parametros de higiene y en zonas 10 10 Si cumplen con las normas
83 | 4.05 | adecuadas para ello. CMS técnicas requeridas.
La materia prima es almacenada en
lugar adecuado que asegure su 0 0
conservacion y lejos de cualquier Si cumplen con las normas
84 | 4.06 | tipo de contaminacion. CMS técnicas requeridas.
Los envases utilizados para el
almacenamiento de materias primas
son de material idéneo no
) ) 10 10
contaminante ni desprende
sustancias que alteren la naturaleza Si cumplen con las normas
85 | 4.07 |de las mismas. CMS técnicas requeridas.
Se cuenta con un instructivo escrito
de la manipulacion de materias
) ) 10 10 )
primas que ingresan a areas Si cumplen con las normas
86 | 4.08 | susceptibles de contaminacion. CMS técnicas requeridas.
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La materia prima es descongelada

bajo parametros controlados de 10 10 Si cumplen con las normas
87 | 4.09 | temperatura, tiempo etc. CMS técnicas requeridas.

La utilizacion de aditivos se

encuentra dentro de los limites 10 10 Si cumplen con las normas
88 | 4.10 | permisibles CMS técnicas requeridas.

El agua utilizada como materia 10 10 Si cumplen con las normas
89 | 4.11 | prima es potable CMS técnicas requeridas.

El hielo es fabricado con agua 10 10 Si cumplen con las normas
90 | 4.12 | potable CMS técnicas requeridas.

Las materias primas son lavadas con 10 10 Si cumplen con las normas
91 | 4.13 | agua potable CMS técnicas requeridas.

5 100 100

Existe una planificacion previa a la 10 10 Si cumplen con las normas
92 | 5.01 | produccion CMS técnicas requeridas.

Antes de iniciar produccion se

verifica la limpieza y el buen

) ) ) 10 10 )

funcionamiento de equipos, y se Si cumplen con las normas
93 | 5.02 |registran las inspecciones CMS técnicas requeridas.

Las areas, equipos y utensilios que

estan en contacto directo con los

alimentos son desinfectados con 10 10

materiales adecuados y no Si cumplen con las normas
94 | 5.03 | contaminantes. CMS técnicas requeridas.

Antes de iniciar produccion se

verifica las todos los protocolos, 10 10 Si cumplen con las normas
95 | 5.04 | condiciones, limpieza, maquinaria. CMS técnicas requeridas.

Las sustancias que necesitan

tratamiento especial se encuentran 0 0

rotuladas, identificadas y Si cumplen con las normas
96 | 5.05 |almacenadas de manera correcta. CMS técnicas requeridas.

La produccion cuenta con método de

identificacion: nombre del alimento, 10 10 Si cumplen con las normas
97 | 5.06 | numero de lote y fecha CMS técnicas requeridas.
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Se cuenta con un programa de

rastreabilidad dentro de todo el 10 10 Si cumplen con las normas
98 | 5.07 | proceso de produccion CMS técnicas requeridas.

El proceso de fabricacion se

encuentra documentado en un 0 0

instructivo detallado, especifico y Si cumplen con las normas
99 | 5.08 | cronolégico. CMS técnicas requeridas.

Las condiciones de congelacion,

refrigeracion y tratamiento del

producto durante la fabricacion son 10 10

controladas y examinadas de manera Si cumplen con las normas
100 | 5.09 | continua. CMS técnicas requeridas.

El reproceso de productos es

avalado mediante un riguroso 10 10 Si cumplen con las normas
101 | 5.10 | examen documentado CMS técnicas requeridas.

6 54 70
Todos los productos son
envasados, etiquetados y
10 10 )

empaquetados de acuerdo a la Si cumplen con las normas
102 | 6.01 |reglamentacion del pais CMS técnicas requeridas.

Los empaques son de material

adecuado no contaminante para 10 10 Si cumplen con las normas
103 | 6.02 | entrar en contacto con el producto CMS técnicas requeridas.

Los depdsitos para transportar los

productos son de material apto no 0 0

contaminante y de facil limpieza y Si cumplen con las normas
104 | 6.03 | desinfeccion. CMS técnicas requeridas.

Todos los productos se rotulan bajo

las normas vigentes con etiquetas de

identificacion, lote, fecha de 8 10

fabricacion y demas detalles Si cumplen con las normas
105 | 6.04 | importantes. CS técnicas requeridas.

El proceso de etiquetado y

empaquetado cuenta con estricto 8 10 Si cumplen con las normas
106 | 6.05 | control de limpieza CS técnicas requeridas.
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El personal es capacitado sobre

El personal es capacitado

técnicas de manipulacion de los 4 10 constantemente pero no se tiene
107 | 6.06 | productos CP registro documentado.

El personal conoce los riesgos El personal es capacitado

inherentes al envasado, etiquetado y 4 10 constantemente pero no se tiene
108 | 6.07 | empaquetado CP registro documentado.

7 42 60

Las bodegas de producto terminado

estan en condiciones higiénicas y 8 10 Si cumplen con las normas
109 | 7.01 |ambientales apropiadas CS técnicas requeridas.

El producto terminado es

almacenado en areas que cumplen o 0

con las condiciones de temperatura y Si cumplen con las normas
110 | 7.02 | humedad apropiadas. CS técnicas requeridas.

Los estantes cuentan con

infraestructura adecuada que no 6 0

permite que el producto tenga La infraestructura de algunos
111 | 7.03 | contacto con el piso. C estantes no es apropiada

Los productos son almacenados

alejados de la pared permitiendo la 6 10 Algunos productos se arrinconan a
112 | 7.04 | afluencia de personal de limpieza. C la pared.

El producto terminado que requiere

congelamiento es almacenado en . 0

camaras de frio adaptadas con Si cumplen con las normas
113 | 7.05 |temperatura adecuada CS técnicas requeridas.

Los camiones cuentan con las Los camiones son alquilados y la

condiciones higiénicas, sanitarias, de 6 0 empresa proveedora demuestra

temperatura son de facil limpieza y falencias en el mantenimiento
114 | 7.06 | desinfeccion. C sistema de congelacion.

8 50 80

Se cuenta con un sistema de control

de calidad en todas las areas para 8 10 Hace falta un detector de metales
115 | 8.01 |reducir defectos de fabricacion. CS industrial

Se cuenta con instructivo de

medidas de control preventivas que 6 0

abarca todas las etapas del El instructivo no cubre todas las
116 | 8.02 | procesamiento del alimento. C etapas de procesamiento.
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Las formulas y sus
especificaciones se encuentran

almacenadas en el programa

6 10 electronico de produccion, no
Se tiene una base de datos con las estan impresas, ni se lleva el
formulas de cada uno de los historial de las modificaciones de
117 | 8.03 | productos y sus especificaciones. C cada formula.
Hay un manual que especifica el
Se tiene documentado los manuales 6 0 proceso de fabricacion, necesita
e instructivos utilizados para los que se actualicen algunos puntos
118 | 8.04 | procesos de fabricacion. C de los instructivos.
Se contrata el servicio en
o 0 laboratorios externos ya que la
Se cuenta con sistema de control de empresa no cuenta con un
119 | 8.05 | pruebas de laboratorio CS laboratorio propio.
Se cuenta procedimientos de
limpieza escritos que detallan El procedimiento de limpieza y la
productos y sustancias a ser 6 10 informacion sobre producto se
utilizados, sus componentes y forma transmite verbalmente
120 | 8.06 |de uso. C
Se lleva un registro de verificacion La verificacion se realiza en forma
de la limpieza, desinfeccion y 6 10 visual por el asistente de
121 | 8.07 | validacion de procedimientos C produccion de turno.
No se cuenta con un plan y El
Se dispone de un plan de 4 0 control documentado lo lleva la
saneamiento que incluye un sistema empresa contratada para este
122 | 8.08 | de control de plagas documentado CP servicio
Total de Cumplimiento 850 1220
Porcentaje 70% 100%

Elaborado por las autoras
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Anexo IV: Propuesta de distribucion de equipos y adecuaciones.
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Anexo V: Propuesta de construccion y equipamiento de cuarto de enfermeria.

230

Area 15.00m2.

il

Fuente: empresa COMVISMART S.A.

Equipamiento:

— e Q) e e e e N e = = DN N = e e e

Bascula
Botiquin equipado

Mini nevera para medicamentos que necesiten refrigeracion

Camilla

Esterilizador quirtrgico
Ventilador

Termometros digitales
Tensiometros y Esfingomanémetros
Fonendoscopio

Estuche de Diseccion
Torniquete Médico
Tijeras y pinzas
Colchoneta impermeable
Cojin

silla de ruedas

sillas de espera
escritorio

archivador aéreo
Sefialética
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Anexo VI: Detalle de costos estimados de la inversion.

i Cod M ARCHA Acc (1] | o] Unidad (Cimtn Tialtsrie Ld | 0L 51 Dveiallk
fem L ormas 5. chin correctiva -ugar d (USD) osio Total (L5103} ctalie
La plants tiene un minimo riesgo de comaminacidn Adquirir mesas de acers " - - -
1 1.0 P = S oo N o Area de Produccion 7 Materiales 163 L1 L1550
alterac inoxidable i
dentro del pais.
El diseibo de la plania permit nanienimiento. limmi Rediseiar la ubicacion de Bandejas de acero inoxidable de 4, & y 121 de
. =l IS¢ i ania SIS Ul IMEniemnamienio, NmpieEs + 4 & .
2 1.02 . Frml . " . pleza bamdejas para homeado y area [Area de Produccitn 20 Materiales 35 8 TO000 Jeapacidad. Importadora de utensilios gastrondmicos
desinfeccion apropisda - . . =
e enfriamiento. A SA
Superficies y materiales que estin en contacto con los al ;. : P apilar materia prima de forma inocua.
. . PErTIChes ) S ques b e Adquirir perchas de acero Area de Produccion y 1 . ! [ F pr i ]
E 103 Json thxicos, disefiados para el uso pretendido, ficiles de mantener, . & Materiales 350 ] 2O I*Metilicas Land” fabricantes directos - Ubicados en
inoxidable Eni HEnio
limpiar y desinfiectar Ibarra-lmbabura. Enwio gratis dentro del pais
4 104 con un control efective de pla MWiA Area de Produccidn = - = = -
Via de acceso desde la
a planta s¢ encuentra wbi 2 ar protegi : fiocos de Sfed ETUESS : princi CF " o stribui 1 riales de 3 b "G 4
3 105 La pla & encuenira ubicada en un lugar protegido de focos de Colocar piedra chispa gruesa  fcalle principal hasia la & Metros cibicos 3 < %600 |]|. Ifll.| widor di naters ales de Constnaceiin “Gerardo e
inzalubridad dix hijos" - Guavaguil.
[ ||.|u|'|"u,|'|i|_'||lu dils
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descarga mano de obra. Maestro v il "Gerardo @ hijos
v otros elementos del ambiente exterion. - -
- - B . . . - - (Asesoramiento del Arquitecto Adriin Gonzalez para una
7 1.0 tenimiento de los equipoes asi como para el Redistribuir los espacios Area de almacer 1 Unidad 1500 L1 1500, 00 - 1 ATaE - == F
: mayor fluidez con el ciclo de produccidn - Guayagquil
o del personal v el raslado de productos - -
die tumbado, La construccitn de | tumbado ka realiza "Gerardo &
.. I . s, [|Area de sar o - - [hijos" com el mizmo costo de mano de obra. 4 puertas, 4
8 108 |Laconstruccion brinda facilidades para la higiene del personal - e 14 Conjunio FTRO,15 g 378015 o : - - f "
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Contratacion de los servicios del 1
de produccion se dividen e 5 8 2| mivel Medir el nivel de higiene de " . . - - E Rolando Venavide
9 109 s de produccion se dividen en zona el mive edir el nivel de higiene e de produccisa I Unidad 250 < s0.00 | ia Rolando Venavidez par
pEME i PedUbeEra todas las dreas internas 5 vulnerables en b
produccion.
a. Distribucitn de Areas - = = - = - =
Seflaléticas diversas en bafios, salida y entrada,
as diferentes dreas o ambientes se o iy i 5 > sqitos & la . . . a. ate. Fuente: Ferris ) . 5
10 110 Las diferentes dreas o ambientes s encuentran bien ”Ilr‘lllljl.l ¥ tenimiento a la Area de produccicn 10 Unidad 106 . T . 8, elc I‘Ih.!'ll\. Ferrizanato. Direccion: Cdla
sefializados (desde recepeidn MP hasta despacho de PT) a, renovar los letreros. nedy norte av. Fr seo de Orellans - Guayaquil
VER PROFORMA ANEXOS
El diseiye de los ambientes de las areas criticas permiten un
11 .11 Japropiado mante it v limpieza v evita la conmtaminacion Mo aplica - - - - - -
cruzada
. Zona die .
N  |El area de almacenamiento de elementos inflamables cuenta con - Pared die 4 mwetros, materiales v mano de obra incluidos.
12 1.12 truir pared de cemente  Jalmacenamiento de 4 Metro 7 5 6,00 5 .
WA COnsir 1 adecuada y ventilada, . Fuente “Gerardoe e hijos” - Guayaquil .
- cilindros de s - -
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Elaborado por las autoras

LT Cantids Costo Unitaris
Cod. Mormas ARCSA Acchin eorrectiva Lugar U nédad Coste Total (L 513} Detalle
lem d Uslx
. . . . . . . Karcher Ecusdos, Av. Juan Tanca Marengoe km 3,
- Los equipos y utensilios son ressitentes a las constanies operaciones| | Adquirir utensilios de mejor i . . . - . . b .
i} 206 4 I'\:I'u'} - d - o R b s o " |L:J d N o cle mel Area de produceidn S0 Ulniclad $10 ] 476,00 |Ciudadela Urdenor 2 Esquina { Cotiacidn de variedad de
- LIMpieEa y SNTECC I S RIEIEEY
- pers y e e - untensilios, el valor del costo es un costo promedio )
El personal cuenta con accesonios desechable adecuado para Adquirne accesorios di . : -
. _ . . i e PROFEINSA, Cordova Laja (kit de proteccion con
69 | 312 |realizar su trabajo: malla para el cabello, guanies, cofia, sudadera prodeccitn y cuidado para la  |Area de produccidn ({1 KIT ia ] 625,00 nolements N ‘f FEARAR L
. 1y ST NLOs Mdcesd) 5]
para la frente industria alimentaria P o
L . Seflaléticas diversas en bafios, salida y entrada,
Las areas restringidas cuentan con letreros de advertencia y se P v . o cdl
- . ) . i . . . corredores, ete. Fuente: Ferrisanato. Direccion a
Tt 319 |inspeccions frecuentemente que el acceso se realice bajo debida Colbocar nueva sefalética Area de produceidn 30 Unidad 206 8 aLEDL T S N
rot ) i Kennedy morte av. Francisco de Orellans - Guayaguil
TOIECC A Y PIecd pre " . TR ,
' i VER PROFORMA EN ANEXOS
Seflaléticas diversas en bafios, salida y entrada,
- . Todas las areas cuentan con letreros instrectivos, descriptivos v de L. . . . . corredores, etc. Fuene: Ferrisanato. Direccion: Cdla
320 — T T - Colocar nueva sefalética Area de produceidn 30 Ulniclad 206 ] al g [T e -
advert A para ol ¢l p-::-l.l|'|.1| ¥ visitames. k..'l:u'n.'d)- morte av. Franciseo de Orellana - Cruay u;ql.|||
VER PROFORMA EN ANEXDS
. . Implementar formulanios de . ..
. El personal es capacitado sobre técnicas de manipulscion de los .= - lmiprenta San Marcos, calle 32 y Celombia, impreion de
107} 606 pe N pac i N F contred para la buena Planta Papeleria 350 ] o LEL LR pre et A pre -
|‘l|:ud|.u'l.u~ i|:|\|‘\'|.'|.it'l|:| formularios
Implementar formulanios de - a "
_ |El pesonal conoce los riesgos inherentes al envasado, etiguetado v e : - . _ Imiprenta San Marcos, calle 32 y Colombia, impreion de
108 | 6.0 contred para la buena Planta Papeleria 50 ] 30000 |
empagquetado inspeccifn formularios
. solocar barandillas de - .
- Los productos son almacenados alejados de la pared perimitiendo 1a] 17 N i . . Ing. Andrés Lima, instalacion de barandillas, incluido
112 4 seguridad alrededor de las Planta 1 Ulniclad 5500 ] 200000 -
afluencia de personal de limpieza. - i material ¢ instalacion
|"'.1||.'IJ\..\ diel drea de |‘I|L\ll.|l\.c|rt|
Se cuenta con un sistema de control de calidad en todas las aneas d T — SUMIMNSA, importado desde Mexico, Direccidn: Perif.
_ ) ) o 4 uirir un detector de . . . ) - P
115 ] 200 |para reducir defectos de fabricacion. T les ind ll'rL l - Area de produccidn Umidad 5101744 8 L1.744.25 |de la Juventud 6902-22-4 Cumbres ¢l Pedregal
metales industria
S (Chilisahus, Chih Mexico
TOTALES |5 34.214,75
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Anexo VII: Formatos de Registro del procesamiento

Version: 01
Delicity
! FORMULARIO PREOCESOS
L FECHADE
¥, ., 2 NTO: .
FLANTADE PE.DCES-‘E#]]I' TO FLABORACTION:
FROCESO DE FRODUCCION:
FASER DFL PCC VARIARLE MEDIDA LIMITE FEEGISTRO
PROCESD
IDENTIFICADO PREVENTIVA SR
Amazado N1 Temperatura | Asegurar que sl | 83°C- B3°C Formato da
Y tiempo fluje de vaper 18-27 minutos monitoreo.
zea el adecuado.

Elaborado por las autoras
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Delicit v

FOERMULARIO PROCESOS

Verzion: 01

) FECHA DE
PLANTADE PE.DE'EE:.—U;HEPH TO: FLABORACION:
PROCESO DE PRODUCCTON:
PCC | LIMITE MONITOREQD ACCION
CRITICO COREECTI
QUE COMO CUANDO | EEEPONSA | VA
BLE
M®1 | B3°C-B3°C Tiempo v Cronomefro | Cada 4 Encargado de | Venficar la
e temperaturz | 3 miintos la temperatura ¥
13-22 minuto termémeatre | durante la | Fermetapidn | depende 2l
Fermentacid rezultado
n awmentar o
dizraimnir ol
flujo de
Vapor

Elaborado por las autoras
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DE]]CH}’

Version: 01
FOEMULARIO PROCESDS
FECHA DE
REGISTREO DE CONTE.OL DE FLABORACION:
VARIABLE
FLANTA DE PROCESAMIENTO:
PROCESO DE PRODUCCION:

FECHA | NOMEBEE DEL | PROCESO FRECUENCI | REGISTEO DE EESPONSABLE
FRODUCTO A TEMPEFATUEA

3W0E17 | Hojaldres Laudado lravez 33°C Encarzado de aza

atapa dal procezo

3W0ENT | Maza madra Laudado 2davez 0 Encargado de aza

atapa dal procezo

Elaborado por las autoras
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Version: 01
AR FORMULARIOQ PROCESOS
Delicit Y
' FECHA DE
PLAN OPERATIVO ELABORACION:
PLANTA DE PROCESAMIENTO:
FROCESO DE PRODUCCION:
ETAPA [ PCC [ FELIGRD | MEDIDAE LTMITE MONITORE | ACCION | REEGIETRD | VERIPICACID |
PEEVENTIVA | CRITICO | & CORBECTIVA | & H
S
Landado | BT | Ho dlcanzar | Vartficar qua ol | 3535C- Temperatora y | Segin &l Cootral | La mormativa 52

IH] flgjo da vapor 5 tiemps. rasitado dal de varmble. | EBaaplicads
temparatara | sea el adecoada mOEAnCeD aria cofTectam sota.

19-12 Tarmamatro ¥
defida i © | b fjo de vapor

milzwios cropometra.

Ammantar o
Cada 4 L
. dispzinuir &
mizioe .
tiempa.

Elaborado por las autoras
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