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RESUMEN

Tirado, Luis. 2004. Elaboraciéon de un manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en la Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” (Productos,
tecnologia y Nutricion Animal S.A.). Proyecto de Graduacion del Programa de Ingenieria
en Agroindustria. Escuela Agricola Panamericana “Zamorano”, Honduras. 83 p.

En los ultimos afios, la industria de alimentos balanceados 6 piensos ha enfrentado
muchas criticas, por las diferentes enfermedades que adquieren los animales que los
consumen. “PROTEINA S.A.” ha optado en implementar las normas que le garanticen el
buen manejo de los diferentes procesos de elaboracion de sus diferentes alimentos
balanceados, y asi disminuir los costos de produccién y poder ser mas eficiente en los
procesos. Por esta razon la empresa desea realizar las bases para la implementacion de un
manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Este manual, es indispensable para
mejorar la calidad de los alimentos balanceados. El objetivo de este proyecto fue elaborar
un manual de Buenas Practicas de manufactura (BPM). Como primer paso, se realizé un
diagnostico inicial en la planta con la ayuda de las listas de verificacion. Las
verificaciones fueron realizadas por tres personas. Para observar las diferencia entre ellos,
se utilizo la prueba de separacion de medias (Duncan) con un nivel de significancia del
5%. El promedio de la evaluacién por parte del investigador en todas las areas de la
planta fue del 54.5%, Esto significa que la planta no ejecuta un programa de
mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos, lo que dificulta el cumplimiento
de las normas de BPM. Se impartieron charlas sobre BPM al personal administrativo y
operativo. Se recomienda continuar la implementacion de las BPM, como requisito previo
para un sistema integrado de calidad.

Palabras Clave: Calidad, Normas, Piensos.

Edward Moncada M.A.E.
Asesor Principal
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1. INTRODUCCION

1.1. GENERALIDADES:

La importancia de la inocuidad alimentaria se ha caracterizado por ser una
herramienta indispensable para la calidad en los alimentos, como base para la
competitividad y proteccion de la salud de los consumidores.

El mercado internacional de alimentos es un gran negocio para muchos paises
exportadores especialmente los desarrollados, éstos tienen una vigilancia minuciosa
en la elaboracion de sus alimentos, es decir tienen un control de calidad muy estricto.
Actualmente los paises en vias de desarrollo quieren implementar estos sistemas de
control de calidad y asi poder ser mas competentes en el mercado mundial.

A pesar de los esfuerzos realizados por los paises en América Latina y el Caribe,
existen varios problemas ocasionados por las enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA), las que figuran entre las cinco primeras causas de muerte en los seres humanos
especialmente en los nifios menores de cinco afios. La contaminacién de los alimentos
pueden ocurrir desde el momento de la produccion hasta el consumo, y su ingestion
produce graves toxi-infecciones alimentarias (Palma, 2003).

Las preocupaciones sociales como la salud, el bienestar y el cuidado del medio
ambiente, exigen a nuestro sector, de manera irrenunciable, que se garantice a los
consumidores la puesta en el mercado de productos con altas garantias de calidad y
sobre todo que en su proceso de elaboracion no se haya danado el medio ambiente.

Cualquier empresa que esté en constante crecimiento tiene que buscar la excelencia en
la calidad de sus productos, es decir, debera tener una politica de calidad estructurada a
partir de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) como punto de
partida de la aplicacion de sistemas mas complejos y exhaustivos de aseguramiento de
la calidad; estos incluyen el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC), la implementacion de normas ISO 9001 para llegar finalmente a la Gestion
Total de la Calidad (GTC).



1.2. DEFINICION DEL PROBLEMA

En los ultimos afios, la industria de alimentos balanceados ha enfrentado muchas
criticas por los acontecimientos citados anteriormente, los cuales perjudican tanto la
salud de animales como de personas. Una de las principales causas de los problemas
de la industria radica en el control y manejo inadecuados de materias primas, lo cual
tiene efectos negativos en la economia de la industria (incremento de costos de
inspeccion, andlisis de producto terminado, generacion de reclamos, costos de
prevencion y medidas de control) y en la salud del consumidor (baja en productividad
de animales, enfermedades y muerte).

PROTEINA S.A. (Productos, Tecnologia y Nutricion Animal), desea implementar
BPM en los alimentos balanceados, con el objetivo de minimizar los riesgos de
problemas relacionados con calidad, asi como tener un control adecuado de calidad de
materias primas y reducir la variabilidad en las caracteristicas de materias primas, por
lo tanto, lograr una uniformidad en el producto final.

1.3. ANTECEDENTES

Histéricamente las BPM surgen como una respuesta o reaccion ante hechos graves
(algunas veces fatales), relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de los
alimentos y/o medicamentos. Los primeros antecedentes de las BPM datan de 1906 en
EEUU y se relaciona con la aparicion del libro “La Jungla” de Upton Sinclair (Palma
2003).

Segin Palma (2003), la novela describia en detalle las condiciones de trabajo
imperantes en la industria frigorifica de la ciudad de Chicago, y tuvo como
consecuencia una reduccion del 50% en el consumo de carne. Se produjo también la
muerte de varias personas que recibieron suero antitetanico contaminado preparado en
caballos, que provoco difteria en los pacientes tratados.

La gran repercusion de estos hechos hizo que el presidente Roosevelt pidiera al
Congreso la sancion del Acta sobre Drogas y Alimentos, que en esencia trataba sobre
la pureza de alimentos y farmacos y la prevencion de adulteraciones (Palma 2003).

Desde hace algunos afos en el campo industrial se habla de calidad como un requisito
fundamental en la elaboracion de alimentos ya sea para el consumo humano o animal.
En el sector agricola no se puede hacer a un lado la calidad, por el motivo de que todas
las materias primas que se utilizan en la industria vienen de este campo; se tiene que
llevar un control adecuado en el uso de pesticidas, plaguicidas, etc.

Para la industria de alimentos balanceados, el entorno empresarial se ha convertido, en
los ultimos afios, en casi sindbnimo de inspeccion publica y controles normativos.
Actualmente con el Tratado de Libre Comercio (TLC) la industria de alimentos
balanceados ha sido un “elemento rezagado™ del sector de procesamiento agricola;



ésta se ha visto propulsada, sin preparacion, al punto central que no hay atencion
publica. En Europa la situacion es muy compleja debido a que tiene leyes mas
rigurosas para controlar la inocuidad de todos los alimentos, especialmente los
alimentos balanceados, debido a la enfermedad del BSE (Bovine Spongiform
Encephalopaty) o vacas locas, que ha causado varias muertes.

El actual contexto de apertura comercial y de creciente globalizacion de la economia
lleva ineludiblemente a la industria nacional de alimentos a procurar productos de
mayor calidad, méas competitivos e incluso con mayor contenido tecnologico.

Segtin Business Tools Argentina (2000), las empresas que han implementado BPM,
desarrollaron un sistema integral de garantia sobre la calidad de los productos,
basdndose en un sistema confiable de procedimientos, registros adecuados, analisis
independiente del producto acabado e inspeccion conforme a normas establecidas

La Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.”, esta situada en San Pedro
Sula, es una empresa en constante crecimiento que busca mejorar la calidad en sus
productos. Actualmente tiene 52 tipos de productos destinados para la alimentacion del
ganado lechero, ganado de carne, porcinos y aves. PROTEINA, tiene una significativa
participaciéon en el mercado, situandose en tercer lugar en posicionamiento de las
empresas de este rubro. La gerencia de la empresa reconoce las ventajas que ofrece la
implementacion de un sistema de BPM.

Los alimentos balanceados deben ser elaborados con calidad, ya que de esto depende
toda la cadena agroalimentaria que tiene su inicio en la crianza de los animales
(alimentacion) y su final que es el consumo de la carne por los humanos.

1.4. JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Se considera necesaria la redaccion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura
por ser una guia de la secuencia de pasos que se deben efectuar para la implementacion
del sistema de control Buenas Practicas de Manufactura. BPM y POE (Procedimientos
Operativos Estandar, los cuales seran motivo de otro estudio), constituyen
instrumentos basicos para establecer y normalizar las practicas, tales como: control de
materia prima, higiene y limpieza, control de procesos y registros de produccion
necesarios en la elaboracion de un producto de calidad y seguro para el consumidor.



1.5. OBJETIVOS

1.5.1. OBJETIVO GENERAL

> FElaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura en la Planta de
Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.”.

1.5.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Efectuar un diagnostico sobre las practicas de manufactura actuales de la Planta
de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.”.

» Capacitar al personal administrativo y operativo de la Planta de Alimentos
Balanceados “PROTEINA S.A.” sobre Buenas Practicas de Manufactura

1.6. ALCANCES

» El manual de Buenas Practicas de Manufactura se realizd inicamente para la
Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” ubicada en San Pedro
Sula.

» Se llego hasta la elaboracion del manual.



2. REVISION DE LITERATURA

2.1 Piensos

Se llama piensos, alimentos balanceados ¢ concentrados, a todas las materias naturales
y productos elaborados, de cualquier origen, que por separado o mezclados entre si
resulten aptos para la alimentacion animal. La composicion de los mismos determina
la calidad de los productos carnicos y lacteos. (Madrid y Madrid 1995).

2.2 Buenas Practicas de Manufactura

Es el conjunto de métodos, condiciones, procedimientos y elementos correctos,
necesarios para asegurar que el producto cumple con los requerimientos de identidad,
seguridad, pureza, calidad y potencia.

Contar con este sistema, no implica unicamente la obtencion de un certificado de
registro de calidad, sino que a su vez, forma parte de una filosofia de trabajo que
aspire a que la calidad sea un elemento presente en todas sus actividades y ambitos,
que sea un modo de trabajo y una herramienta indispensable para mantenerse
competitiva.

Una empresa que aspire a competir en los mercados de hoy, debera tener como
objetivo primordial la bisqueda y aplicacion de un sistema de aseguramiento de la
calidad de sus productos.

El proposito de las BPM es: “Disminuir los riesgos inherentes de toda produccion de
alimentos que no pueden ser prevenidos a través de los andlisis en el recibimiento de

la materia prima y de producto terminado, como es la contaminacion cruzada”
(Ministerio de Salud Publica, 2002).

Las BPM es una guia y constituyen el factor que asegura que los productos se
fabriquen en forma uniforme y controlada y conforme a las condiciones exigidas para
su comercializacion.

Segiin Aramouni (2001), las Buenas Practicas de Manufactura se enfoca en el
personal, edificios e instalaciones, equipo, produccion y control de procesos



Segun Barrientos (2000), los requisitos para el establecimiento de las buenas practicas
de manufactura incluyen:

» El compromiso de la gerencia.

» Un programa escrito y los registros.

» Un programa de entrenamiento.

» Actualizacion cientifica del programa de mantenimiento.

Las Buenas Practicas de Manufactura es basicamente un conjunto de “Medidas
Preventivas”.

Segun el Servicio de Inspeccion y Seguridad de Alimentos de Estados Unidos (2002) o
FSIS por sus siglas en inglés, las buenas practicas de manufactura aplicadas en
alimentos destinados al consumo humano se encuentran divididas en sub partes o
apartados que contienen diversas secciones como se cita a continuacion:

Sub parte A — Disposiciones generales: definiciones, buenas practicas de manufactura,
personal y excepciones.

Sub parte B — Edificio e instalaciones: planta y pisos, operaciones de higienizacion,
instalaciones sanitarias y controles.

Sub parte C — Equipos: equipos y utensilios.

Sub parte D — (Reservada): Este apartado aparece reservado por su aplicacion en otras
industrias, como la farmacéutica.

Sub parte E — Produccion y controles de proceso: procedimientos y controles de
procesos, almacenamiento y distribucion.

Sub parte F — (Reservada): igual que la sub parte D.

Sub parte G — Niveles de accion de defectos: defectos inevitables en alimentos para
consumo humano, que no atenta contra la salud del consumidor.

De acuerdo con la FDA (2004) los alimentos balanceados para animales y alimentos
para mascotas deben ser tratados durante su procesamiento y manejo de igual forma
como son tratados los alimentos para consumo humano, es decir, que los apartados de
buenas practicas de manufactura se deben aplicar en la industria de alimentos
balanceados para animales como si se tratara de alimentos para consumo humano.
También los granos (maiz, sorgo, soya) que se utilizan como materia prima para la
elaboracion de alimentos balanceados deben ser tratados con funguicidas antes de uso.

2.3 Calidad

La calidad se define como la satisfaccion de los requerimientos del cliente. Es la
totalidad de rasgos y caracteristicas de un producto o servicio que se relaciona con su
capacidad para satisfacer determinadas necesidades. Para que exista calidad es
necesario que cada empresa se dedique a mantenerla mediante un control, de técnicas
y actividades de caracter operativo, utilizadas para satisfacer los requisitos de la
calidad; comprende las técnicas y actividades operativas que tienen por objetivo tanto
el seguimiento de un proceso, como la eliminaciéon de las causas de desempefio no



satisfactorios en todas las fases del ciclo de calidad, con el fin de obtener los mejores
resultados econdmicos. Para el logro de este control de calidad es necesario que la
gerencia se involucre al maximo y dé a conocer a su personal lo importante que es para
la empresa ese desarrollo, esto se logra a través de una gerencia de calidad, la cual se
define como una modalidad de gerencia de una organizacion, centrada en la calidad,
basada en la participacion de todos sus miembros y teniendo como meta el éxito a
largo plazo a través de la satisfaccion del cliente y la generacion de beneficios a sus
miembros y a la sociedad. Se refiere a todas aquellas actividades de las funciones
gerenciales que determinan la politica de la calidad, objetivos y responsabilidades, asi
como la implementacion de estos por medio de la planificacion, control, gestion y el
mejoramiento continuo del sistema de la calidad. La Gerencia de la Calidad no esta
separada de la Gerencia General, cuando es aplicada efectivamente, la gerencia de la
calidad debe ser parte integral del enfoque gerencial de toda la organizacion (ISO/QS
9000, 2000).

2.4 Programa escrito y registros

Los registros son documentos o soportes en los cuales se escribe, archiva o expone
informacién necesaria para la planta. Por lo tanto, constituyen registros todos los
elementos de una transaccion dada y los informes de entrada y salida de producto,
cualquiera sea el medio material utilizado. Es dispensable tener un programa de
registros, ya que nos permite visualizar el flujo de las materias primas 6 producto.

Los registros mas importantes que la empresa debe llevar son los siguientes:

Analisis de calidad de la materia prima y producto terminado
Mantenimiento de las maquinarias

Acciones correctivas

Fecha de elaboracion y vencimiento, codigo, lote de cada producto.
Registro del personal

Registro de higienizacion

VVVVVY

2.5 Actualizacion cientifica del programa

Las BPM es regida por el Food and Drugs Administration (FDA), y estas cada 6 meses
estan cambiando de reglamentos para productos alimentarios, por lo cual las BPM
debe ser revisados y actualizados por lo menos una vez al afio.

Segun Barrientos (2000), la actualizacion de este sistema debe hacerse cada vez que
existan cambios en:

Instalaciones fisicas.

Medio ambiente.

Avances cientificos.

Cambio de empleados.
Introduccion de nuevos procesos.

YVVYVYY



3. MATERIALES Y METODOS

3.1 UBICACION DEL ESTUDIO

El presente estudio se llevo a cabo en las instalaciones de la Planta de Alimentos
Balanceados “Proteina S.A.” (Productos, Tecnologia y Nutricion Animal), ubicada en
San Pedro Sula (la altura es de 200 msnm), Honduras, Centro América.

3.2. MATERIALES Y EQUIPOS

3.2.1. Materiales

» Hojas de papel

Disquetes

Libros para consulta

Tableros

Lapiceros

Toda la informacion de los registros de la planta.

Manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de otras plantas
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Internet

3.2.2. Equipos

» Computadora
» Impresora
» Vehiculo

3.3. METODOLOGIA

Para realizar el estudio, se desarrollo una serie de investigaciones sobre las Buenas
Practicas de Manufactura y la Calidad del producto que necesita el consumidor, se
hizo por medio de libros, Internet y charlas impartidas por los Ingenieros de la carrera
de AGI.



3.3.1. Recurso humano

La Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” cuenta con personal
administrativo, técnico y operario. La capacitacion se orientd principalmente a
operarios y al jefe de planta.

Ningin empleado de la planta antes de que participe en las capacitaciones tenian
conocimientos previos sobre las BPM y sus diferentes aplicaciones e importancia en la
industria alimentaria.

3.3.2. Diagnéstico

Al inicio del estudio se realiz6 un diagnostico general en la Planta de Alimentos
Balanceados “PROTEINA S.A.”, también se tomd una serie de fotografias en la cual
se pudo observar los puntos débiles y fuertes en el proceso para la elaboracion de los
alimentos balanceados. Para este diagnodstico se utilizo el listado de verificacion anual
de BPM celaborado por la Food Drug Administration (FDA) y citado por Ugarte
(1998). Este listado fue modificado para poder ser utilizado en la planta.

Posteriormente se comenzo a redactar el material didactico, para impartir las
capacitaciones a los empleados de la planta, la cual se dio mas énfasis en la
higienizacion del proceso y en la salud del personal, por el motivo de que asi podemos
evitar la contaminacion en el producto a elaborar.

Se efectuo una verificacion de la planta, para ello se utilizé el listado de verificacion
de BPM, que también fue utilizado por el Jefe de Planta y una tercera persona
(estudiante de cuarto afo), con los resultados obtenidos se pudo hacer una
comparacion del funcionamiento actual de la planta.

3.3.3. Capacitacion

Con la informacién generada en la primera fase (evaluacion de la planta con la ayuda
de las listas de verificacion), se elabord el material didactico para efectuar las
capacitaciones necesarias. La capacitacion se dio en dos niveles: al administrativo y
operativo.

3.3.3.1. Capacitacion al personal administrativo: Las charlas de capacitacion
estuvieron enfocadas en:

» Importancia y conceptos generales de Buenas Practicas de Manufactura.
» Resaltar los puntos débiles de la planta.

3.3.3.2 Capacitacion al personal operativo: Las charlas de capacitacion estuvieron
enfocadas en:
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Conceptos generales de Buenas Practicas de Manufactura.
Importancia de registros.

Inspeccion de materia prima.

Agentes contaminantes.
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3.3.4 Aplicacion en otras plantas

Por medio de documentos se busco ejemplos donde se implementaron las BPM vy se
compar6 con el actual estudio, se tomo puntos similares y aplicables que pueden ser
aplicados en la Planta de Alimentos Balanceados PROTEINA S.A. Los ejemplos
utilizados fueron: manual aplicado para productos farmacéuticos publicado por el
Ministerio de Salud y Prevision Social, manual aplicado para productos Léacteos,
manual aplicado para productos Hortofruticolas en el Zamorano, manual aplicado para
la Industria Alimenticia en Centroamérica y otros libros.

3.3.5 Elaboracion del manual y los formatos de registro

Con la informacién generada a partir de la lista de verificacion se comenz6 a redactar
el manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Planta de Alimentos
Balanceados “PROTEINA S.A”, haciendo énfasis en los puntos débiles de la
organizacion y procesos. Posteriormente el mismo serd evaluado de una manera
imparcial por una persona conocedor del tema.

En la Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” se elaboré 23 registros 6
hojas de control que les hace falta en la planta.

3.3.6 Diseifio y analisis estadistico

Para la verificacion de la situacion actual de la planta se utiliz6 un modelo lineal
general (MLGQG). El analisis de los datos se realizo con el programa “Statiscal Analisys
System, Version 8” (SAS® V8). Se realizaron pruebas de separacion de medias
usando la prueba Duncan; el nivel de significancia usado fue de 95 porciento.



4. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. DESCRIPCION DE LA PLANTA

En la descripcion de la planta se presenta la situacion actual de la planta en todas sus
areas. Para facilidad de entendimiento se presenta con la misma calificacion seguida en
el manual y basadas en las normas y BPM de la Food Drug Administration (FDA). La
descripcion completa de la planta esta en el anexo 1.

4.2. DIAGNOSTICO DE LA PLANTA

Para efectuar el diagnostico de la planta se utilizo la lista de verificacion anual para las
plantas de alimentos propuestas por Ugarte (1998) (anexo 5), con ciertos cambios en
cada uno de los literales. Esta lista fue elaborada tomando referencia las normas de la
FDA y del Codex Alimentarius para la calificacion.

Se utilizé esta lista de verificacion anual porque contempla todas las sub-partes de
inspeccion que rigen la FDA. La lista tiene un total de 97 literales de seleccion con
diferentes valores cada uno puede oscilar entre 1 y 3 puntos, para la calificacion se
consider6 el nivel de importancia con respecto a la inocuidad.

Luego de efectuada la inspeccion por parte del investigador, se obtuvieron los
resultados que se muestran en el cuadro 1, en el cual se separa su calificacion por
secciones de la lista de verificacion.

Cuadro 1. Resultados del diagndstico de la planta de alimentos balanceados
“PROTEINA S.A.

RESULTADOS, %

Secciones de la lista de Tercera
verificacion Investigador Jefe de Planta persona
Establecimiento 76 82 533
Disefio de la Planta 68.1 91.3 75.4
Equipo y utensilios 56.3 75 61.8
Higiene 28.6 71.4 37.1
Personal 58 67.7 343
Proceso 48 70.3 60.4
Empacado y almacenamiento 53 91.3 65

TOTAL 54.5 78 553
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Como se puede observar en el cuadro 1, existe un bajo cumplimiento de las normas de
BPM por parte de la planta, esto se debe hacer una mejora en cada unas de las areas
que haya obtenido menos puntaje.

» El bajo porcentaje (28.6%) obtenido en la secciéon de Higiene, se debiod
principalmente a que durante la verificacion la planta no cuenta con los
servicios sanitarios adecuados y poca higienizacion de éstos, lavamanos no
adecuados para el 4rea. La planta cuenta con un programa de limpieza, pero
esta no se respeta a cabalidad, es decir, que no se efectia una apropiada
limpieza pre-operacion de los equipos y no existe material visual que recuerden
al personal la importancia de la higiene. Los empleados encargados de la
eliminacién de la basura deben de asegurarse que esta se efectu¢ con la
frecuencia debida.

» Con respecto al valor adjudicado en la seccion del personal (58%), se debe a
que no existe un entrenamiento frecuente con respecto a la higiene, en la planta
no existe un control reglamentario del estado de salud del personal 6 no se
realiza un examen medico antes de ingresar a la empresa. Cabe mencionar que
no existen procedimientos escritos para el ingreso de los visitantes a la planta.
El personal del area de produccion no mantiene una higiene personal adecuada,
el motivo es que no se saca las joyas, relojes, u otros articulos, es prohibido
comer, fumar o ingerir alimentos dentro de la planta pero el personal no acata
estas disposiciones.

» En el area de proceso se refiere a la frecuencia de inspeccion de la materia
prima y/o productos secundarios, por el motivo de que puede contener
pardsitos, microorganismos y toxinas (causa dafios en la salud), por este motivo
se debe llevar registros sobre la calidad de todos los productos. El producto
final se encuentre en un area limpia y sanitaria, pero en esta misma seccion se
encuentra las materias primas con una separacion que no es adecuada, es decir
puede existir una contaminacién cruzada hacia el producto final.

Cuadro 2. Resultados obtenidos de las evaluaciones de los investigadores

RESULTADOS, %

Verificador/evaluacion Primera (%) Segunda (%) Tercera (%)
Investigador 56.6 53.5 53.5
Jefe de planta 76.7 78.6 78.6

Tercera persona 61.6 52.2 52.2
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Cuadro 3. Andlisis estadistico evaluando las diferencias entre los investigadores

VERIFICADORES AGRUPAMIENTO MEDIA
Jefe de planta A 124
Tercera Persona B 88
Investigador B 86.667
R? 0.939
Coeff variacion 5.388
Pr>F 0.0002

Medias con letras diferentes son significativamente diferentes P<0.05

Se encontraron diferencias significativas (Pr < 0.05) en la calificacion por parte de los
verificadores. No se encontr6 diferencia entre el investigador y la tercera persona pero
si con el jefe de planta, el motivo es que el jefe de planta no visualiza los problemas
que tiene la planta.

4.3. CAPACITACION

Para la realizacion de la capacitacion no se pudo dar a todo el personal de la planta,
debido a que se encontraban en produccion, la capacitacion fue dada al jefe de planta y
la persona encargada de la produccién, el compromiso de la empresa, es que estas
personas le transmitan al resto de empleados sobre la importancia de las BPM, ya que
no se pudo realizar una evaluacion inicial y final de los participantes en la
capacitacion, por el motivo de que se encontraba en produccion. Pero el jefe de planta
esta dispuesto a transmitir los objetivos e importancia de las BPM, para la
implementacion de la misma.

4.4. FORMATOS DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE BPM

La planta de alimentos balanceados “PROTEINA S.A.” no tiene formatos de registros
para el control de cada actividad que se debe realizar al momento de iniciar la
implementacion de las BPM, estos formatos fueron realizados por el investigador para
su correcto uso dentro de la planta.



5. CONCLUSIONES

» El diagnostico determind que 54.5% de los requisitos que plantea la lista de
verificacion se cumplen y mostré deficiencias en las areas de higiene, proceso
y personal.

» Se elaboraron 23 formatos de control que son necesarios para la
implementacion del manual de las BPM.

» En la planta existe un programa semanal de actividades pero no se brinda un
seguimiento, por las actividades de produccion y la existencia de empleados
que no acatan las disposiciones impuestas en la planta.



6. RECOMENDACIONES

Se debe capacitar y evaluar en forma continua a todo el personal sobre Buenas
Practicas de Manufactura.

Se tiene que mejorar las instalaciones sanitarias, controlar las malezas y la
basura que se encuentra alrededor de la planta. Con respecto a la ubicacion de
los productos terminados deben estar a 30 cm (minimo) de la pared y de otras
tarimas.

Antes de iniciar las operaciones de produccion en la planta los uniformes deben
estar limpios para evitar la contaminacion en el producto.

Realizar una verificacion anual de la planta para elaborar un plan de
mantenimiento de equipos, limpieza y definirlas a la planta.

Establecer un sistema de seguimiento y verificacion del cumplimiento de las
normas establecidas en la implementacion de las BPM.

Realizar un examen médico al personal para comprobar su estado de salud.
Esto debe ser coordinado por el area administrativa.
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Anexo 1.

DESCRIPCION DE LA PLANTA DE
ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.
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INTRODUCCION

Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA” S.A. es una empresa que elabora
diferentes tipos de alimentos balanceados. Dentro de la planta se pueden identificar
grandes areas, todas bajo la responsabilidad del Gerente General pero con la ayuda de
sus subordinados (figura 1) y que se listan a continuacion: sala de procesamiento,
administracion y unidades de apoyo.

Gerente
General

Subgerencia
general

Gerente
Administrativo

A \ 4 A 4 A 4 A 4 A 4

A

Recursos Contabilidad Cobranzas Gerente de Caja Contador
Humanos Produccion

A 4 A 4 A 4

Mantenimiento Produccion Operacion

Figura 1. Organigrama de la Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA” S.A.

Procesamiento: El area de procesamiento tiene una sola linea pero con una gran
diversificacion de alimentos balanceados, a continuacion mencionaremos los alimentos
balanceados mas importantes para la empresa:

» Alimentos balanceados para vacunos (peletizado o a granel)
» Alimentos balanceados para porcinos (peletizado o a granel)
» Alimentos balanceados para aves (granel)

Administracion: dentro del area fisica de administracion tenemos las oficinas: del
Gerente General, Gerente de ventas, contador y secretarias.

Unidades de apoyo: Las secciones dentro de esta area son: recibo de materia prima,
almacenamiento (materia prima, producto para reprocesar, producto terminado),
bodegas (maiz y soya), despacho de producto, mantenimiento (taller, limpieza de la
planta).

Control de
existencia
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1. SUB PARTE A —- ESTIPULACIONES GENERALES
Personal

Control de enfermedades: Todo el personal que se encuentra trabajando en lugares
donde exista ruido, deben someterse a examenes de audicién semestralmente.

Higiene Como se cuenta con personal fijo, es un punto facil de controlar, ya que se les
puede impartir charlas sobre higiene personal cuando ellos necesiten o cuando se vea
que estan incumpliendo con las normas.

Uniformes A los empleados se les asigna cada seis meses uniforme nuevos, estos
deben velar por la limpieza de la misma, esto es un punto dificil de controlar ya que
existen empleados que salen del area de produccion con el uniforme, y esto
ocasionaria contaminacion en dicha area, es necesario que el empleado mantenga
limpio el uniforme antes de iniciar las actividades.

Visitantes La planta recibe una gran cantidad de visitantes debido a que dentro de la
misma se encuentra la venta y despacho de los alimentos balanceados y granos, a estos
visitantes no se debe permitir que ingrese al area de proceso. Si es que el visitante
desea ingresar a la planta debe acatar las disposiciones que el jefe de planta las tiene
descritas.

Capacitacion La planta no imparte charla de capacitacion a todos los empleados, solo
a los empleados que se encuentra en lugares de alto riesgo. Pero es necesario que se
impartan charlas sobre seguridad ocupacional a todos los empleados.

Seiializacion. Muchas de las areas de la planta estan rotuladas, sin embargo hacen
falta algunos recordatorios en los servicios sanitarios.
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2. SUBPARTE B - EDIFICIOS E INSTALACIONES
Planta y alrededores

Actualmente la planta cuenta con dos personas encargadas del mantenimiento del area
externa de la planta, sin embargo hay una limitante en los exteriores a la planta esto se
debe a la carretera que es de tierra, esta genera grandes cantidades de polvo, ademas
tiene un potencial alto de contaminacion por las plantas de procesamiento que se
encuentran alrededor de la planta. También no dispone de drenajes adecuados en todas
las areas para evitar la contaminacion de alimentos por filtracion o crianza de plagas.

Sistema de tratamiento de desperdicios. Los desperdicios son colocados diariamente
en basureros ubicados fuera de las instalaciones de la planta. Los desechos no son
clasificados en biodegradables y no biodegradables. Por el motivo de que los
empleados no saben cual es la diferencia entre estos. La basura es llevada por el
sistema de recoleccion de basura el municipio. Ambos son recolectados diariamente.

Disefio de la planta

Los edificios e instalaciones de la planta fueron disefiados y construidos buscando la
funcionalidad de los mismos en el procesamiento de los alimentos balanceados para
consumo animal.

El disefo de los edificios cuenta con facilidades como las siguientes:

» Dispone de un area de recibimiento de materia prima y un area de despacho de
producto final.

» Dispone del espacio suficiente para la colocacion de equipo, el adecuado
desarrollo de las actividades diarias y posibles expansiones futuras.

» Permite tomar las precauciones apropiadas para reducir el potencial de
contaminacion de alimentos por microorganismos, quimicos, suciedad u otros
materiales extraios a excepcion del techo y ventanas.

La planta esta formada por dos edificios. Uno destinado al procesamiento de alimentos
balanceados y el otro es el edificio administrativo.

El edificio de procesamiento de alimentos balanceados se encuentran las siguientes
areas: recibo de materia prima, sala de procesamiento, bodega de materia prima
industrial, bodega de insumos, area de taller, area de despacho, vestidores y servicios
sanitarios.

El edificio administrativo tiene 2 niveles: el primer nivel se utiliza para la venta
directa de los alimentos balanceados y productos veterinarios. En el 2do nivel se
encuentran las oficinas administrativas.
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Las instalaciones deben ser inspeccionadas en su totalidad una vez a la semana por el
operario, sin embargo, cualquier eventualidad que atente contra la aplicacién de las
BPM debe ser reportada de inmediato, y de ser posible debe efectuarse la accion
correctiva, previa autorizacion del jefe de planta o persona designada por él.

Los edificios no cuentan con suficiente iluminacidon y ventilacion para realizar las
operaciones, debido a esto durante toda la jornada de trabajo se trabaja con luz
artificial y una porcion de luz natural.

Piso de la planta

La planta cuenta con dos tipos de pisos: el del area de procesamiento que es de
concreto medio rugoso y el exterior que es de concreto.

A los pisos externos se les controla la maleza frecuentemente lo que permite que se
mantengan en buenas condiciones.

Operaciones de higiene

Mantenimiento General. El mantenimiento de equipos e instalaciones estd a cargo de
la Unidad de Mantenimiento de la planta. Actualmente no existe un plan de
mantenimiento preventivo para la planta, los problemas son resueltos a medida estos
aparecen.

Control de plagas. La planta ha contratado a la empresa HIGIENIZA para el control
de las plagas, la cual trabaja segin un plan de manejo que monitorea semanalmente y
los registros se archivan en la planta.

Instalaciones sanitarias y sus controles

Abastecimiento de agua El agua utilizada proviene del sistema interno de agua
potable del municipio, y se realizan analisis del agua para monitorear las condiciones
en las que se encuentra.

Manejo de aguas residuales PROTEINA no cuenta con una laguna de oxidacion
donde se trata el agua. Debido a que no se utiliza mucha agua para la realizacion de los
alimentos balanceados. Las aguas residuales son pocas esto es como resultado de la
limpieza del piso de la planta.

Instalaciones sanitarias y accesorias al mismo La planta cuenta con dos servicios
sanitarios para todos los empleados del area de procesamiento, cuentan con urinarios,
letrinas, duchas y lavamanos.

El disefio de las puertas no evita la contaminacioén cruzada pues se tiene contacto con
la perilla para abrir o cerrar la puerta.
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Unidad de higienizacion. La unidad de higienizacion no esta correctamente equipada,
por el motivo de que el lavabo se activa manualmente. Se encuentra ubicado en el area
de servicios sanitarios. Esta dotado con agua corriente (circulante) pero no cuenta con
un suministro constante de jabon antibacterial-desinfectante.

Alrededor de la unidad de higienizacion no se encuentra material ilustrativo sobre el
procedimiento adecuado para el lavado de manos, asi como recordatorios sobre BPM
en los sanitarios, areas de procesamiento, almacenamiento, y en cada area de la planta,
es decir que se debe llevar a cabo estos materiales para llevar una mejor higienizacion
en dicha area.

Pilas de lavado de trapeadores La planta no cuenta con pilas, es decir que las
personas encargadas de limpieza lava los trapeadores en un grifo y el agua residual de
esto no va a los desagiies. Es decir se debe tomar muy en cuenta este punto para un
mejor manejo de la misma.
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3. SUBPARTE C - EQUIPO Y UTENSILIOS

Los equipos y utensilios empleados en la planta son hechos principalmente de acero
inoxidable y otros metales que no liberan particulas que pueden contaminar los
alimentos, no son absorbentes y facilitan su limpieza y la de areas aledafias. Existen
algunos utensilios de madera que son empleados por su versatilidad en operaciones de
mezclado, como por ejemplo: las escobas para barrer.

Los equipos empleados en la planta son:

1. Silos de almacenamiento

Sistema de alimentacion de materia prima y producto terminado
(tornillos sin fin y elevadores).

Tolvas de almacenamiento para el molino de martillo
Tolvas de granos molidos.

Carro balanza.

Mezcladora con capacidad de 4000 libras.

Molino de martillo.

Tolva de envasado.

. Costuradota.

10. Peletizadora

11. Balanza analitica

12. Balanza romana

13. Maquina de aire y zaranda

14. Meza gravimétrica

15. Secadora vertical

N

o R

Todos los equipos deben ser operados e higienizados siguiendo los procedimientos
descritos en el manual de POE de la planta.

A todos los equipos utilizados en la planta se les da mantenimiento sanitario cada dia
laboral (remocion de residuos adheridos a sus superficies) asi como semanalmente los
sabados. La revision de la funcionalidad del equipo es responsabilidad del operario de
planta, las reparaciones del equipo estan a cargo de la seccion de mantenimiento de la
planta.

La planta utiliza vapor para procesos de peletizado. El agua utilizada para la
generacion de vapor es provista por el municipio de San Pedro Sula.
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4. SUBPARTE D - PRODUCCION Y PROCESOS DE
CONTROL

Recibo y verificacion

Los ingredientes son recibidos por el jefe de planta o persona designada. El ingreso de
los ingredientes se realiza por el drea de recibo de materia prima. Son verificados y
seleccionados segun los parametros de calidad especificados por la planta; luego se
pesan y se registran. El certificado de calidad siempre se exige por el motivo de que
los productores no cumplen con los estandares de calidad impuestos por la planta.
También se realiza muestreos para corroborar la calidad de la materia prima. Los
ingredientes que ingresan a la planta se clasifican en ingredientes o materia prima.

Almacenado de Ingredientes

La materia prima (soya y maiz) son almacenadas en bodegas, esto se debe a que llegan
en grandes cantidades, y los silos no abastecen para su respectivo almacenamiento.
Los insumos son almacenados en la bodega de almacenado de producto final, es decir
que existe una contaminacion cruzada entre estos, se debe tomar las precauciones
adecuadas para que no exista contaminacion.

Sellado, etiquetado

Todo el producto que sale de planta tiene su respectiva etiqueta que lo identifica en el
mercado. Entre la informacion que contiene estd: el nombre del producto, marca,
ingredientes en orden de mayor a menor segun el contenido en el producto final, fecha
de elaboracion, fecha de vencimiento, contenido neto, nimero de lote de produccion,
nombre de la empresa que elabora el producto, la direccion y el teléfono.

Envasado

El envasado que se efectiia dentro de la planta, es en la mayor parte de casos de tipo
manual. Sin embargo, en general, no se practican las normas de manufacturas
adecuadamente.

Almacenado de producto terminado

Los sacos que contiene el alimento balanceado son colocados sobre las tarimas y no
son separadas de la pared, es decir que el alimento balanceado gana humedad
facilmente, también no se nos facilita la localizacion de las plagas. Como se menciono
anteriormente puede existir contaminacion entre las materias primas y el producto
final. El manejo de los alimentos balanceados es bajo una rotacion Primero en Entrar
Primero en Salir (PEPS).
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5. SUBPARTE E - NIVELES DE ACCION POR DEFECTOS

Reclamos y devoluciones por desvios de calidad

Los reclamos y devoluciones por problemas de productos en mal estado son
registrados. El producto se cambia si el problema fue originado por la planta.

Producto reprobado

Todo producto terminado que no pasa los estandares de calidad es reprocesado o
destruido, segun sea el caso. Ejemplo de problemas de reprobado: envasado con menos
del 90% del peso neto, etiqueta mal puesta, entre otros.

Documentacion

La planta cuenta con registros que le permiten llevar control del procesamiento pero

aun carece de documentos que respalden los cuidados que tienen para lograr una mejor
calidad en el alimento balanceado.
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Anexo 2.

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
ZAMORANO

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA LA PLANTA ALIMENTOS
BALANCEADOS “PROTEINA S.A.”

Elaborado como proyecto de graduacion por: Luis Fernando Tirado Pacheco

Asesorado por: M.A.E. Edward Moncada
Ph.D. Raul Espinal
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INTRODUCCION

El presente manual se ocupa en el recibimiento, higienizacion en la fabricacion,
embalado y almacenado de los alimentos balanceados que se produce en la Planta de
Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” Establece las reglas bésicas para el
saneamiento del establecimiento donde es elaborado el alimento. Se encuentra
clasificado en 5 subpartes asi como lo establecen las Buenas Practicas de Manufactura
de la Administracion de Drogas y Alimentos de los Estados Unidos (anexo 3).

Las subpartes son;

A. Disposiciones generales: definiciones, personal y excepciones.

B. Edificios e instalaciones: planta, pisos, operaciones sanitarias, instalaciones
sanitarias y controles.

C. Equipo: equipo y utensilios.

D. Produccion y controles de proceso: procesos y produccion, almacenamiento y
distribucion.

E. Niveles de accion de defectos.

El manual se complementa con formatos de registros en la parte de anexos los cuales
se hace referencia a lo largo del desarrollo del contenido. Estos tienen como objetivo
facilitar el control de procesos y actividades que se realizan dentro de la planta.

Es importante que éste manual se encuentre siempre a la mano del gerente general, jefe
de planta y operarios para poder ser consultado. El manual sera la base para determinar
si se esta cumpliendo con las Buenas Practicas de Manufactura.

Este manual debe ser revisado periddicamente para mejorarlo o cambiar estipulaciones
que no apliquen (anexo 5)
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DEFINICIONES

Accion correctiva: procedimientos que deben seguirse cuando tiene lugar de
desviacion de los limites criticos.

Adecuado: es todo lo necesario para cumplir con el propdsito en mantener una buena
salud en los animales.

Alimento concentrado: todas las materias naturales y productos elaborados, de
cualquier origen que por separado o convenientemente mezclados ente si, resulten
aptos para la alimentacion animal.

Area limpia: Un 4rea que cuente con un control definido del medio ambiente con
respecto a la contaminacion con particulas o microorganismos, con instalaciones
construidas y usadas de tal manera que se reduzca la introduccion, generacion y
retencion de contaminantes dentro del area.

Area externa: se refiere a las carreteras, jardines, patios, paredes, ventanas y alero del
techo de la planta.

Calibracion: el conjunto de operaciones que establece, bajo condiciones especificas,
la relacion entre los valores indicados por un instrumento o sistema de medicion
(especialmente de pesaje), registro, y control, o los valores representados por una
medida material, y los correspondientes valores conocidos de un patrén de referencia.

Comprobacion: acciéon documentada que demuestra que un procedimiento, proceso,
equipo, material, actividad, o sistema conduce a los resultados previstos.

Contaminacion cruzada: contaminacion de materia prima, producto intermedio, o
producto terminado, con otro material de partida o producto durante la produccion.

Control: dirigir las condiciones de una operacion para mantener el cumplimiento de
los criterios establecidos. Situacion en la que se siguen los procedimientos correctos y
se cumplen los criterios establecidos.

Control durante el procesado: controles efectuados durante la produccion con el fin
de vigilar y, si fuese necesario, ajustar el proceso para asegurar que el producto se
conforme a las especificaciones.

Criterio: un requisito sobre el cual puede basarse un juicio o decision.

Debe: esta palabra indica una recomendacion urgente o un requerimiento obligatorio.
Desinfectar: significa que adecuadamente se tratan las superficies de contacto con

alimentos con un proceso que es efectivo en destruir las células vegetativas de
microorganismos que son de importancia a la salud publica, y substancialmente
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reduciendo los numeros de otros microorganismos no deseables, pero sin afectar
adversamente el producto o su seguridad para el consumidor.

Envasado: todas las operaciones, incluyendo las de llenado y etiquetado, a las que
tiene que ser sometido un producto a granel para que se convierta en un producto
terminado.

Higienizacion: concepto que incluye los procesos de limpieza y desinfeccion de
equipos, superficies, utensilios, materias primas, etc.

Especificaciones: documento que describe detalladamente las condiciones que deben
reunir los productos o materiales usados u obtenidos durante la fabricacién. Las
especificaciones sirven de base para la evaluacion de la calidad.

Ingrediente: se refiere a cualquier compuesto o sustancia que compone el producto
terminado. Los ingredientes se pueden clasificar en mayores o también conocidos
como materias primas y menores.

Lote: corresponde a una fraccion definida de la produccion, es decir producidos
durante un periodo de tiempo indicado por un codigo.

Materia prima: toda sustancia de calidad definida empleada en la fabricacion de un
producto, excluyendo los materiales de envasado.

Medida preventiva: cualquier factor que pueda utilizarse para controlar, prevenir o
identificar un riesgo o peligro.

Microorganismos: se refiere a levaduras, mohos, bacterias y virus, aunque no quedan
limitadas las especies que afecten la salud animal.

Monitoreo: secuencia planificada de observaciones o medidas con el fin de asegurarse
de que un Punto Critico de Control (PCC) esté controlado y produce un registro seguro
para su futura utilizacion en la ventilacion.

Operaciones de control de calidad: procedimiento planeado y sistematico para
asegurar que el alimento balanceado cumpla con las especificaciones requeridas del
mismo.

Persona autorizada: es la persona responsable de autorizar la circulacion de los lotes
del producto terminado para su venta.

Plaga: se refiere a cualquier animal indeseable o insectos incluyendo, pero no
limitando a pajaros, roedores, moscas y larvas.

Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC): documento
escrito basado en los principios APPCC que describe los procedimientos a seguir para
asegurar el control de un procedimiento o proceso especifico.
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Planta: es el edificio o instalaciones cuyas partes son usadas para la manufactura,
empaque, etiquetado o manejo de alimentos para consumo animal.

Punto critico de control (PCC): es un punto en el procesamiento de alimentos en el
cual se debe ejercer un control para prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables de
riesgo o peligro referido a la seguridad o inocuidad del alimento.

Proceso critico: proceso que puede causar variacion en la calidad del producto.

Produccion: todas las operaciones involucradas en la preparacion de un producto
balanceado, desde la recepcion de los materiales, a través del procesado y el envasado,
hasta llegar al producto terminado.

Producto a granel: todo producto que ha completado todas las etapas del
procesamiento; sin incluir el envasado final.

Producto terminado: producto que ha sido sometido a todas las etapas de produccion,
incluyendo el envasado en el contenedor final y el etiquetado.

Producto devuelto: producto terminado enviado de vuelta al fabricante.

Producto intermedio: material parcialmente procesado que debe someterse a otras
etapas de la fabricacion antes de que se convierta en producto a granel.

Registro: documento o conjunto de documentos que sirven como base para la
documentacion del lote (registro de lote en blanco).

Reprocesado: reclaboracion de todo o parte de un lote de producto de calidad
inaceptable en una etapa definida de la produccion, de tal forma que su calidad se
eleve hasta ser aceptable, por medio de una o més operaciones adicionales.

Riesgo o peligro: caracteristica bioldgica, quimica o fisica que puede ser causa de que
un alimento sea inocuo o seguro para el consumo (la posibilidad de producir o causar
dafio).

Sucio: se refiere a todo objeto que se encuentra contaminado con microorganismos
patégenos o materia extrafia a su composicion original.

Superficie en contacto con el alimento: toda superficie que entra en contacto con el
alimento balanceado, contacto que usualmente ocurre durante el curso normal de las
operaciones, incluye las superficies de los utensilios y equipos que contactan el
alimento.

SENASA: es la sigla de Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria de Honduras.

Vigilancia o monitoreo continuo: toma interrumpida y registro de datos, tales como
la temperatura en una grafica registro.
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1. SUBPARTE A - DISPOSICIONES GENERALES

1.1 Aseguramiento de la calidad:

» La planta con los estudios realizados debe desarrollar y poner en marcha un
sistema para aseguramiento de la calidad como APPCC.

» El supervisor oficial del control de calidad debe ser el Jefe de la Planta o la
persona sefialada por este.

1.2 Registros

Los registros deben estar disponibles y proveer informacion de evidencia de practicas
que contribuyan a lograr la calidad del alimento. Estos expedientes deben ser legibles,
permanentes, fechados, exactos y firmados por el individuo responsable.

La documentacion debe incluir pero no limitarse a lo siguiente:
Practicas de higienizacion de areas.

Practicas del saneamiento en el campo.

Programas de capacitacion.

Programas de control de plagas.

Control de entradas y salidas de materia prima.
Practicas de mantenimiento de las maquinarias.

VVVVVY

1.3 Personal

El personal de la planta lo conforma el Gerente General en administracion, y el jefe de
planta en produccidon con un grupo de operarios, todos el personal de la planta son
fijos, por el motivo de que la capacidad de la planta esta al maximo.

Cada operario es responsable del area asignada y coordinador de las actividades que se
realice; la supervision lo realiza el jefe de planta.

El personal que labora dentro de la planta esta formado por:

» Personal administrativo: Gerente General y personal administrativo.
» Produccion: Jefe de planta y operarios.
» Operarios Fijos: empleados con contrato por un periodo mayor a un afio.

Un manual de Buenas Précticas de Manufactura implica una serie de responsabilidades
para el personal, las cuales se pueden clasificar en: generales y especificas al area
funcional.
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1.3.1. Responsabilidades generales del personal

VV VYVYV

Elaborar la produccion diaria establecida.

Asegurar que se cuentan con los recursos necesarios para la produccion.

Reportar presencia obvia de contaminantes en la materia prima, durante el proceso
o en el producto terminado

Velar y cumplir con las BPM y POES.

Velar por el mantenimiento de la maquinaria.

1.3.2 Responsabilidades del personal especificas al area funcional

1.3.2.1 Personal administrativo: Esta conformado por:

vV VYV VY V V

Gerente General

Realizar la planeacion anual que la empresa debe seguir y para esto contara ademas
con el apoyo del gerente administrativo y el jefe de produccién a manera de
realizar una correcta planeacion de las labores a ejecutar.

La presupuestacion anual de la planta también esta a su cargo. Realiza el
presupuesto de los recursos que van a ser usados cada afio y de las inversiones de
capital necesarias que la empresa requiera en un periodo de tiempo dado. Para
realizar esta labor también cuenta con el apoyo de los dos gerentes y el contador ya
que estos definen los recursos requeridos para cada una de sus areas y estos es
discutidos antes de ser aprobados por él.

Es encargado de monitorear que los objetivos y metas tanto de corto, mediano y
largo plazo sean cumplidas cual lo establecido.

Es el encargado de tomar acciones correctivas en la empresa, a través de un
proceso de toma decisiones que seran basadas en aspectos que pueden ser tanto
cualitativos como cuantitativos.

Es el encargado de determinar las politicas salariales al personal fijo que la
empresa requiera.

Es el encargado de realizar las raciones que se utiliza para la elaboracion de los
piensos.

Gerente de Mercadeo

Tiene 2 posiciones, porque es el encargado de mercadear los productos de
“PROTEINA” también es gerente de “NUTRITEC”.

Se encargard de dirigir y controlar la promocién de acuerdo con la idea que se
establecid originalmente dentro del contexto que la organizacion persigue.

Estar investigando constantemente la percepcion de los clientes acerca del disefio
aplicado de los productos que se comercializa.

Seré encargado de la busqueda de nuevos nichos de mercado.

Establecera las cuotas de nuestros agentes de venta asi como asignacion de su
cartera de clientes.

Es el encargado de aumentar las ventas.
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Contador

» Cumplir con las normas de BPM cuando por alguna razéon ingrese al area de
procesamiento.

» Llevar al dia los registros de los ingresos y salidas de materia prima y
productos terminados a la planta para establecer la trazabilidad de los mismos.

» Cumplir con las obligaciones diarias estipuladas en su perfil de trabajo.

1.3.2.2. Personal de Produccion

VVVY VVV VY

Jefe de Produccion

» Esta encargado de dar un buen manejo de las maquinarias, es decir supervisar
cuando se averia los equipos.

De coordinar que los procesos sea bien efectuados, es decir que los productos
sea de calidad.

Poner en funcionamiento los BPM, para hacer mas eficiente el trabajo y
también para que no existiera ningun accidente dentro de la planta.

Verificar el uso del registro de control de las lesiones y enfermedades del
personal.

Verificar los reportes de la compatfiia contratada para el control de plagas.

vV V VvV VYV

Operarios

Reportar al jefe de planta.

Asegurar del cumplimiento de las indicaciones de los inspectores y del Jefe de
Planta.

Asegurar del control de enfermedades entre ellos mismos.

Efectuar inspecciones al menos una vez al mes.

Coordinar actividades dentro y fuera de la planta que sean concernientes a sus
operaciones.

Velar por la seguridad laboral.

Verificar el cumplimiento de las recomendaciones efectuadas en cada inspeccion.
Participar en las capacitaciones planificadas por la planta.

Elaborar, ejecutar y participar, conjuntamente con el jefe de la planta, un programa
anual de capacitacion en topicos relacionados con la produccion inocua y
aplicacion de BPM, PEO, seguridad ocupacional, entre otros.

1.4 Personal y control de enfermedades

>

>

Es responsabilidad de la gerencia, personal administrativo y jefe de plata velar por
el control de enfermedades en el personal (anexo 8).

Todo el personal de la planta debe someterse a exdmenes médicos semestrales de
heces, sangre, orina y fisico general. Los resultados obtenidos se deben registrar y
archivar en el expediente individual del personal (anexo 9).
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En caso de alguna lesion ocurrida dentro de la planta y que sea considerada una
emergencia, se debe informar inmediatamente al jefe de planta para que sea
llevado al centro médico (anexo 10).

El personal que sufra de heridas o lesiones no debe seguir manipulando productos,
hasta que la herida haya sido completamente protegida mediante vendajes
impermeables.

El personal que manipule agentes biologicos, quimicos y fisicos, tiene la
obligacion de efectuarse un examen para determinar presencia de sustancias
extrafias en el organismo

1.5 Personal e higiene

Todo el personal que labora en la planta debe practicar los siguientes héabitos de
higiene personal.

>
>
>

VVYVY VVY

A\

Antes de iniciar la produccion el personal debe bafiarse.

Lavarse las manos cuando cambia de proceso.

Deben utilizar la vestimenta adecuada (overoles sin bolsillo arriba del nivel de la
cintura), equipo de proteccion segun la actividad (casco, gafas protectoras,
mascarillas de filtros cambiables, orejeras o tapones auditivos, guantes plasticos y
cinturéon) y calzado (zapatos cerrados de cuero).

Cambiar diariamente su vestimenta.

Cortar frecuentemente sus ufias.

Est4 prohibido para el personal de produccion utilizar u otros objetos que puede
contaminar.

Al iniciar la produccion el uniforme debe estar limpio y en buen estado.

El color de cada gabacha indica el area en que labora el personal.

El personal que esta en contacto con las premezclas debe utilizar el equipo de
proteccion como: guantes, mascarillas de filtro cambiable, gafas protectoras y
uniforme).

El personal que labora en las areas que requiere esfuerzo fisico, soporta el ruido
estruendoso (molinos, silos, etc.) o respira particulas suspendidas, deberd utilizar
todo el equipo ya antes mencionado.

1.6 Personal y conducta

>

VVVYVYY

El personal que labora en las areas de produccidon o que tiene contacto con el
producto, esta prohibido: tocarse la cara, rascarse la cabeza u otras partes del
cuerpo.

El personal no debe correr, jugar o montarse sobre el equipo.

No se permite fumar dentro de las instalaciones de la planta.

Los lockers debe mantenerse en buen estado, limpios y ordenados.

Esta prohibido ingerir alimentos, bebidas y golosinas dentro del area de
procesamiento (anexo 6).
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1.7 Visitantes

» Con respecto a los visitantes es dificil controlar, ya que existe ventas de alimentos
balanceados y maiz a granel, pero los visitantes deben acatar las leyes que la
empresa tenga.

Las visitas no debe interferir con las labores productivas de la planta.

Toda visita externa que desee ingresar a la planta debe solicitar un permiso al jefe
de planta o personal que se encuentre a cargo de las ventas externas.

El visitante que llegue a la planta debe reportase en la entrada de la planta.

Debe comprender y aceptar el reglamento para visitantes (anexo 7) a la planta,
previo a entrar.

Si ingresa en vehiculo, esté deberd ser parqueado de retroceso, para facilitar una
evacuacion en caso de emergencia.

Las visitas debe utilizar el equipo de proteccion minimo requerido para ingresar a
la planta (casco, gafas, mascarillas desechables y protectores auditivos), el cual
debe ser proveido por el jefe de planta, mismo que devolvérsele al terminar la
visita.

vV VYV VV VYV

1.8 Educacion y capacitacion

Todo personal de la planta debe recibir capacitacion constate sobre diversos topicos
relacionados a la industria de alimentos de piensos, a través de un programa que debe
ser revisado y ejecutado anualmente por el Jefe de Planta y el Gerente de Proteina.
Todas las capacitaciones deben ser registradas (anexos 11y 12).

Las capacitaciones deben notificarse por escrito a los empleados con suficiente
antelacion, para evitar contratiempos y planificar las operaciones (produccion, ventas,
etc.). Esta responsabilidad estd a cargo del Jefe de Planta.

La supervision es responsabilidad del Jefe de Planta. Debe velar por la correcta
aplicacion de las BPM. Debe efectuar al menos una inspeccion diarias de las areas de
produccidon como de las areas destinadas al uso del personal, como areas de descanso,
bafios, vestidores, etc., empleando para ellos una lista de verificacion de inspeccion
diaria del personal. (Anexo 4).

1.9 Senalizacion

En la planta se deben sefalar ciertas areas, y usos de maquinaria mediante rétulos.
Todos los rétulos deben estar protegidos con material impermeable y estar ubicados de
tal forma que eviten el alojamiento de plagas o microorganismos. Deben ser ubicados
en un lugar visible para el usuario.

Como la planta elabora varios productos se debe rotular el drea de almacenamiento con
el nombre del producto y la fecha de elaboracion.
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SUBPARTE B — EDIFICIO E INSTALACIONES

2.1. Planta y sus alrededores

Los alrededores de la Planta de Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.” se
encuentran limpias y en buenas condiciones ya que hay un responsable en esta area y
vela por la limpieza de estos lugares.

>

Almacenamiento de equipo en forma adecuada, remover basuras y desperdicios y
recortar la hierba, grama dentro de las inmediaciones del edificio, que puedan
constituir una atraccion o refugio para los insectos y roedores.

Mantener limpios los patios y lugares de estacionamiento para que estos no
constituyan una fuente de contaminacion en las areas donde el alimento esta
expuesto.

Mantenimiento adecuado de los drenajes de la planta para evitar se conviertan en
nichos para la cria de vectores.

Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de desperdicios,

para que estos no constituyan una fuente de contaminacion en las areas donde los
alimentos se encuentran expuestos.

2.2 Ubicacion

La ubicacion del establecimiento no es la adecuada, por el motivo de que no se
encuentra alejado de las contaminaciones fisicas, quimicas o bioldgicas, ademas no
esta libre de olores desagradables. Las vias de acceso deben encontrarse pavimentadas
a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con el polvo.

2.3 Instalaciones fisicas

Las instalaciones son las adecuadas ya que son de construccion solida y
sanitariamente adecuada. Todos los materiales que tiene la construccioén y en el
mantenimiento son de naturaleza que no transmitan ninguna sustancia no deseada
al alimento.

El disefio debera ser tal que permita una limpieza facil, adecuada y facilite la
inspeccion del producto final y las materias primas.

Los edificios e instalaciones deberan ser de tal manera que impidan que entren
animales, insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como
humo, polvo vapor u otros.

Los edificios e instalaciones deberan ser de tal manera que las operaciones puedan
realizarse en las debidas condiciones higiénicas sanitarias, desde la llegada de la
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materia prima hasta la obtencién del producto terminado, garantizando ademas
condiciones apropiadas para el proceso de elaboracion y para el producto
terminado.

Que la construccion de los pisos, paredes y techo puedan ser adecuadamente
limpiados. Los pisos deben ser de un material no poroso.

El edificio no cuenta con suficiente iluminaciéon y ventilacion para realizar las
operaciones, asimismo, el horario permite trabajar durante toda la jornada de
trabajo con luz natural.

Las instalaciones deben ser inspeccionadas en su totalidad una vez a la semana por
el operario, sin embargo, cualquier eventualidad que atente contra la aplicacion de
las BPM deben ser reportadas de inmediato, y de ser posible debe efectuarse la
accion correctiva, previa autorizacion del Jefe de Planta.

2.4 Pisos de la planta

Los pisos y revestimientos en todas las areas de preparacion y almacenamiento de
alimentos, asi como las de servicios sanitarios y vestibulos, deben ser de concreto,
impermeables, inabsorbentes, lavables y antideslizantes, construidos con
materiales resistentes al transito, tales como, ladrillo, concreto sellado. Las
superficies deben ser impermeables, parejas, sin grietas ni juntas de dilatacion
irregular.

Las uniones entre los pisos y las paredes deben se redondeadas para facilitar su
limpieza y evitar la acumulacion de materiales que ayuden a la contaminacion.

Los pisos deben tener desagiies en numeros suficientes que permitan la
evacuacion rapida del agua.

La planta cuenta con 2 tipos de pisos:

>

Internos: Estos pisos deben ser limpiados diariamente, al final de cada jornada de
labores y semanalmente debe efectuarse una limpieza, lavado y si fuera necesario
una desinfeccion, siguiendo los procedimientos descritos en el manual de PEO de
la planta.

Externos: debera efectuarse un control de malezas cada vez que sea necesario, al
igual que un mantenimiento de los caminos para evitar acumulacion de agua y
polvo.

Todas estas labores deben ser registrados (anexo 17) por la persona autorizada para la
inspeccion. Las personas antes de que ingresen al area de produccion de la planta
deben limpiarse los zapatos, para evitar la contaminacién con particulas extrafias.
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2.5 Paredes y techos

» Las paredes se construiran o revestirain con materiales no absorbentes y lavables y
seran de color claro.

» Los angulos entre las paredes, entre las paredes y los pisos y entre las paredes y los
techos o cielorrasos deberan ser de facil limpieza.

» Las paredes exteriores pueden ser construidas en concreto, ladrillo o bloque de
concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales.

» Las paredes interiores, en particular en las areas de procesos y en las areas de
almacenamiento que asi lo requieran, se deben revestir con materiales
impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y de color claro.

» Los techos o cielorrasos, deberan estar construidos y/o acabados de manera que se
impida la acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo la condensacién y la
formacion de mohos y deberan ser faciles de limpiar.

» Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones.

» Los pasillos, o espacios de trabajo entre el equipo y las paredes, no seran
obstruidos, tendran espacio suficiente que permita que los empleados realicen sus
deberes sin que surja contaminacion en los productos.

2.6 Ventanas

La planta no poseen muchas ventanas lo cual dificulta la visibilidad en el 4rea de
proceso, otro inconveniente es la falta de ventilacion. Las ventanas y otras aberturas
deberan estar construidas de manera que evite la acumulacion de suciedad y las que se
comuniquen al exterior, cuando no dispongan de vidrios o puedan ser abiertas, estaran
dotadas de mallas para impedir la entrada de insectos.

Los orificios de las ventanas deben ser de tamafio minimo y con declive para evitar la
acumulacion de polvo e impedir su uso para almacenar objetos. Los marcos seran
fabricados con material liso e impermeable.

2.7 Illuminacion

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de recibo de
materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los alimentos, deben ser de
tipo inocuo y estar protegidas contra roturas. La iluminacion no deberd alterar los
colores. Las instalaciones eléctricas deberan ser recubiertas o exteriores y en este caso
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estar perfectamente recubiertas por cafos aislantes, no permitiéndose cables colgantes
sobre las zonas de manipulacioén de alimentos.

2.8 Ventilacion

En la planta no existe una correcta ventilacion en el area de proceso, por lo cual deben
existir ventiladores para evitar el calor excesivo, permitir la circulacion de aire
suficiente, evitar la condensacion de vapores, la acumulacion de polvo para eliminar
el aire contaminado de las diferentes areas.

2.9 Operaciones Sanitarias

Los edificios, accesorios y las otras facilidades fisicas de la planta deben mantenerse
funcionales siempre. El jefe de planta debe coordinar las actividades monitoreo para el
mantenimiento y funcionalidad de la planta. Si es que hay algun dafio en las maquinas
se debe reportar al jefe de planta para que sea reparada por la seccion de
mantenimiento.

La planta debe estar equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo, pero
no limitado a lo siguiente:

» Suministro de agua. El suministro de agua sera suficiente para las operaciones a
llevarse a cabo, y se obtendra de una fuente segura. El agua que entra en contacto
con el alimento o superficie de contacto con el alimento serd segura y de buena
calidad sanitaria. Se proveera agua corriente a una temperatura adecuada, y bajo la
presion necesaria para todas las areas que se requieren para la elaboracion de
alimentos, limpieza del equipo y utensilios, y a las facilidades sanitarias de los
empleados.

El agua no potable que se utilice para la produccion de vapor, refrigeracion, lucha
contra incendios y otros similares no relacionados con alimentos, deberd
transportarse por tuberias separadas, preferiblemente identificadas por colores.

» Drenaje: Todos los desechos deben llegar a un sistema de drenaje adecuado.

e Transportar adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.

e [Evitar que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de
contaminaciéon para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicidn insalubre.

e Proveer un drenaje adecuado en los pisos para todas las areas, donde los pisos

estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales
liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos sobre los pisos.
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» Instalaciones Sanitarias: Cada planta proveera a sus empleados sanitarios
accesibles y adecuados, incluyendo:

Las instalaciones sanitarias se mantendran en condiciones limpias.

Mantener todo el tiempo las instalaciones de servicios sanitarios reparados.
Proveer puertas que se cierren automaticamente.

Proveer puertas que no abran directamente hacia el area donde el alimento esta
expuesto cuando se toman otras medidas alternas que protejan contra la
contaminacion (tales como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas).

e Se debe realizar limpieza diaria de los servicios sanitarios y vestidores (anexos
18y 19)

> Instalaciones de lavamanos: Las instalaciones de lavamanos seran convenientes,
adecuadas y provistas de agua corriente a una temperatura adecuada, esto debe
incluir:

e Lavamanos en cada area de la planta donde se requiera que los empleados se
laven y/o desinfecten sus manos para seguir las buenas practicas de
manufactura.

e Proporcionar jabdn todo el tiempo, para lavarse las manos.

e Toallas de papel o secadoras de aire para secarse las manos.

e Proveer de rotulos que le indiquen al trabajador cuando debe lavarse las
manos.

> Desechos de basura y desperdicio: Toda la basura y desperdicios deben ser
desechados de tal manera que no produzcan malos olores, que no se conviertan en
un potencial para el crecimiento de vectores.

» Control de plagas: Todos los animales, incluyendo mamiferos, aves, reptiles e
insectos constituyen fuentes potenciales de contaminacion en el ambiente de
procesamiento de concentrados, ya que ellos hospedan o pueden ser vectores de
una amplia gama de agentes patogenos. El responsable de la ejecucion del plan de
control de plagas es la empresa contratada que se llama HIGIENIZA.

Cada aplicacion y monitoreo deben ser registrados por el jefe de la planta de
concentrados, para llevar un control del nimero de aplicaciones, el tipo de plaga a
controlar y el producto aplicado para tal fin (anexo 20). Esta medida es para
mantener la evidencia de las aplicaciones y determinar si las mismas estan
cumpliendo con su objetivo. Ademas, sirven de prueba en caso de que se detecte
residuos de los pesticidas aplicados, en concentrados, superficies en contacto con
el concentrado, materias primas, etc.

Las aplicaciones se efectiien el dia domingo, ya que en ese dia no hay produccion
ni actividades de ningun tipo dentro de la planta, con lo que evitamos intervenir en
las labores de produccion, asi también, se deja el resto del dia como tiempo de
cuarentena para que el producto aplicado acttie. Al momento de efectuar las
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aplicaciones se trata de evitar la contaminacion de los piensos, superficies que
entran en contacto el alimento, materiales de empaque, materias primas, etc.

Después de la aplicacion de los plaguicidas autorizados deberan limpiarse
minuciosamente el equipo y los utensilios contaminados a fin de que antes de
volverlos a usar queden eliminados los residuos.

Higienizacion superficies en contacto con el alimento balanceado: Las
superficies que entran en contacto con el alimento, debe ser higienizado segun los
procedimientos descritos en el manual de PEO de la planta y la verificacion de su
limpieza y documentacion deben efectuarse utilizando los formatos y anexos del
mismo manual. Es importante que no hayan concentrados presentes (en proceso o
ya terminados) en las superficies que van, serdn o estan siendo higienizadas.

Los alimentos balanceados por ser alimento semi-seco (humedad baja), el lugar
donde se tiene que almacenar deben estar secos y limpios.
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3. SUBPARTE C - EQUIPO Y UTENSILIOS
Los equipos y utensilios empleados en la planta son hechos principalmente de acero
inoxidable y otros metales que no liberan las particulas que puedan contaminar los

concentrados, no son absorbentes y facilitan su limpieza y la de areas aledafias.

Los equipos empleados en la planta de concentrados son:

—_—

Silos de almacenamiento

Sistema de alimentacion de materia prima y producto terminado
(tornillos sin fin y elevadores).

3. Tolvas de almacenamiento para el molino de martillo

4. Tolvas de granos molidos.

5. Carro balanza.

6. Mezcladora con capacidad de 4000 libras.

7

8

N

Molino de martillo.

. Tolva de envasado.
9. Costuradota.
10. Peletizadora
11. Balanza analitica
12. Balanza romana
13. Maquina de aire y zaranda
14. Meza gravimétrica
15. Secadora vertical

» Todo equipo sera disenado y construido con un material que pueda limpiarse y
mantenerse adecuadamente. El disefio, construccion, uso del equipo y utensilios
debera evitar la contaminacién del alimento con lubricantes, combustibles,
fragmentos de metal, agua contaminada, y cualquier otro tipo de contaminante.

» El equipo deberd instalarse y mantenerse en forma que facilite su limpieza y tener
espacio a su alrededor. La superficie de contacto con el alimento sera resistente a la
correccion cuando entra en contacto con el alimento.

» Esta superficie sera construida con un material no toxico y disefiado para resistir el
ambiente en donde se utiliza y la reaccion del alimento, y cuando se aplican los
detergentes y agentes desinfectantes para su limpieza.

» Todos los equipos deben ser operados ¢ higienizados siguiendo los procedimientos
descritos en el manual de PEO de la planta.

» Todos los equipos deben revisarse semanalmente para asegurarse de su
funcionalidad y efectuar reparaciones si fuera necesario, las cudles estaran a cargo
de la seccion de mantenimiento. La revision de la funcionalidad del equipo es
responsabilidad del jefe de planta, quien debe llevar el registro de tales monitoreos
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(anexo 13) y solicitar a la seccion de mantenimiento los servicios que sean
pertinentes para mantener tal funcionalidad.

Todos los equipos se debe evaluar semanalmente el desempefio y debe ser
registrados (anexo 16), los dafios que los equipos tenga se debe dar el
mantenimiento adecuado y se debe llevar registros de los dafios que sufren los
equipos (anexo 14), y posteriormente se debe realizar la evaluacion de estos
equipos.
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4. SUBPARTE D — PRODUCCION Y PROCESOS DE
CONTROL

4.1. Recibo y verificacion
4.1.1. Ingredientes mayores o materia prima

La planta no debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente que contenga
parasitos, microorganismo o sustancia toxicas, descompuestas o extrafias que no
puedan ser reducidas a niveles aceptables por los procedimientos normales de
preparacion o elaboracion.

Cada vez que se reciba materia prima embalada, debe revisarse la integridad del
embalaje y la correspondencia entre el pedido y la nota de entrega y la identificacion.
Todos los dafios a los embalajes detectados que puedan afectar adversamente la
calidad de los materiales, deben inmediatamente comunicarse al jefe de planta para
que tome las decisiones correspondientes. En todo caso, las materias primas deben ser
adquiridas unicamente a los proveedores aprobados por parte la planta.

Las materias primas empleadas por la planta de concentrados deben ser almacenadas
con la siguiente informacion:

e Nombre y cddigo interno de referencia, cuando sea aplicable.
e El numero de lote de la materia prima.
e La fecha de vencimiento, y si fuera posible la fecha de elaboracion.

Las materias primas o ingredientes deberan inspeccionarse y clasificarse antes de
llevarlos a la linea de elaboracion. En la elaboracion solo deberan utilizarse materia
prima o ingredientes limpios y en buenas condiciones.

Los materiales de empaque utilizados en la planta de son sacos de plastico o “costales”
que no tienen ningun efecto perjudicial sobre el alimento balanceado y aseguran una
proteccion adecuada contra influencias externas y contra contaminacion potencial.
Los sacos deben higienizarse siguiendo las especificaciones del manual de PEO de la
planta.

La materia prima y otros ingredientes deben ser almacenados en contenedores
disenados y construidos para proteger contra la contaminacién y deben también estar a
cierta temperatura y nivel de humedad relativa, de tal manera que no permitan ser
adulterados. Debe usarse un método de rotacion de inventario PEPS.

4.1.1. Ingredientes menores
Las materias primas toxicas, inflamables, explosivas y corrosivas deben almacenarse

en areas separadas dentro de la bodega de premezclas, en recipientes identificados y
con acceso restringido al personal designado por el jefe de planta. Las materias primas
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que se encuentren algin dafo o rotura en el empaque deben ser rechazados y
registrados en la hoja de devolucioén de ingredientes (anexo 25). Ademas este suceso
debe adjuntarse en el historial del proveedor (anexo 26).

4.1.2. Trazabilidad del lote de materia prima

El procesador debe mantener registros de la materia prima desde que se cultiva,
cosecha, procesa, almacena hasta que se distribuye (anexo 24).

Los registros deben incluir la siguiente informacion:

Nombre de la materia prima

Origen de la materia prima

Proveedor

Fecha de recibo

Fecha de procesamiento de la materia prima
Producto elaborado con la materia prima

4.1.3. Produccion

Operaciones de manufactura: Todo el proceso de fabricacion del alimento, incluyendo
las operaciones de envasado y almacenamiento deberan realizarse en Optimas
condiciones sanitarias, de limpieza y conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos y evitar la contaminacion del
alimento.

La produccion debe ser efectuada siguiendo los procedimientos citados en el manual
de PEO de la planta de concentrados. Si existieran desvios de las instrucciones o los
procedimientos, éstos deberan ser aprobados por escrito por el jefe de planta.

La produccion semanal de concentrados varia, ya que no existe una demanda continua
de los piensos, por esta razon se elabora los piensos en forma desordenada. La
secuencia de elaboracion de piensos debe ser la siguiente:

a. Alimentos balanceados para aves
b. Alimentos balanceados para cerdos
c. Alimentos balanceados para rumiantes

Dentro de cada categoria de alimentos balanceados, deben elaborarse primero los
alimentos balanceados (secos) que estan destinados a ser consumidos por animales de
menor edad. Es importante seguir esta secuencia, ya que el cambio de la misma sin
tomar las precauciones de higienizacion debidas puede provocar contaminacion de los
piensos, que perjudiquen la salud de los animales que lo consumiran. Cualquier
cambio debe ser autorizado y registrado por el jefe de planta.
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4.1.4. Envasado

Al envasar el producto, debe evitarse el riesgo de confusiones o sustituciones de
productos de diferentes lotes o lineas (aves, cerdos, etc.), para ello, los piensos se
deben elaborar en diferentes tiempos.

El material de empaque debe ser revisado antes de utilizarse para envasar producto.
Debe asegurarse que no existen materiales remanentes de otros lotes o productos
anteriores. Para la higienizacion de los sacos debe seguirse el procedimiento descrito
en el manual de PEO de la planta de concentrados.

Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningtn fin que pueda
dar lugar a la contaminacion del producto. Siempre que sea posible, los envases o
recipientes deberdn inspeccionarse inmediatamente antes del uso a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado y, en caso necesario, limpios y/o
desinfectados. En la zona de envasado o llenado solo deberan permanecer los
recipientes necesarios.

Debe controlarse al envasado y empaque lo siguiente:

Aspecto general de los envases o material de empaque.

Si los envases o material de empaque estdn completos.

Si estan siendo utilizados los productos y los materiales de empaque correctos.
Si las inscripciones estan correctas.

No introducir los dedos en los envases ni en el producto.

Hacer uso de un detector de objetos metalicos en el producto

Al finalizar el proceso de envasado y empaque, todo material de empaque debe ser
identificado con codigos de lote y deben incluir la fecha de vencimiento.

4.1.6. Procedimiento de pesaje y medida

Antes de iniciar la produccion se debe verificar las balanzas y recipientes de medida
empleados en la planta de concentrados, estas deben ser calibradas diariamente y
controlar su exactitud al menos mensualmente, llenando el registro correspondiente
(anexo 15).

4.1.5. Documentacion y registro
En funciéon al riesgo del alimento deberan mantenerse registros apropiados de la

elaboracion, produccion y distribucion, conservandolos durante un periodo superior al
de la duracion minima del alimento.
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4.1.8 Productos terminados

Normalmente la planta de trabaja con un sistema de elaboracion de producto contra
pedido, por lo cual el alimento es despachado conforme es elaborado. En el caso de
que no fuera despachado el mismo dia de elaboracion, estos deben ser almacenados en
el area designada por el jefe de planta dentro de la planta, debidamente identificado y
separado fisicamente por su numero de lote, tanto de la materia prima como del resto
de producto final. Debe almacenarse de forma tal que facilite la aplicacion del método
de rotacion de inventario PEPS.

4.1.9. Almacenado de producto terminado

Los productos que sean almacenados, solo podran permanecer en almacenamiento
durante la duracién de su vida ttil, si el producto alcanzara su fecha de caducidad
dentro de la planta, este debera ser retirado para luego ser reprocesado, posteriormente,
lo cual debe ser registrado. Sobre el procedimiento para el manejo de producto vencido
y su descarte se debe consultar el manual de PEO de la planta.

El almacenado del producto terminado debe ser bajo condiciones que protejan el
alimento contra cualquier contaminacion quimica, fisica o microbial, para esto debe
tenerse en consideracion lo siguiente:

e El producto final debe separarse por lo menos 30 cm de la pared para evitar que
las plagas se esconda.

¢ El manejo del producto almacenado debe ser segtn la rotacion PEPS.

e Se debe llenar el registro de la distribucion de cada lote de alimentos
balanceado producido en la planta (Anexo 21) para facilitar su rastreo y retiro
del mercado en caso que sea necesario.
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5. SUBPARTE E — NIVELES DE ACCION POR DEFECTOS
5.1 Control de Calidad

El control de calidad esta a cargo del jefe de planta, quien debera elaborar programas y
rutina constante de control de calidad, asimismo, debera efectuar una inspeccion
quincenal de las condiciones de la planta y las recomendaciones pertinentes para la
mejora continua de las condiciones de la planta.

El control de calidad dentro de la planta abarca desde las inspecciones visuales,
muestreos y el establecimiento de especificaciones y regulaciones para productos para
lograr el aseguramiento de la calidad de la materia prima, producto semi-elaborado y
producto terminado.

5.1. Reclamos por desvios de calidad

Los reclamos y soluciones de problemas que se generen debe ser atendido
rapidamente, se investigados y registrados (anexo 23). Esto tiene como objetivo
determinar el punto de proceso donde se pudo haber originado, el jefe de planta es el
encargado de tomar decisiones debido a los reclamos del producto con respecto a la
calidad de la misma.

5.2. Devoluciones

Los productos devueltos por el mercado que se encuentren dentro de su periodo de
vida util deben ser analizados conforme a la razén por la cual se devolvio, para
determinarse su problema. Los resultados deben ser registrados en la hoja de
devoluciones (anexo 22). Debe tomarse en cuenta la naturaleza del producto, las
condiciones de almacenamiento recibidas y el tiempo transcurrido desde el envio.

Los productos devueltos pueden sufrir los siguientes tratamientos:
a. Destruccion
b. Reprocesamiento
c. Re- envasado o re-empacado
d. Incorporado en otro lote siguiente a granel

5.3. Documentacion

Para un buen manejo en el procesamiento de los piensos se deben utilizar registros con
formatos sencillos que cumpla con el objetivo de la documentacion.

Los formatos de los registros deben ser revisados al menos cada seis meses por el
personal y el jefe de la planta, con el fin de mejorar su estructura y funcionalidad.
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En caso de elaborar nuevos formatos para la documentacion, su contenido no podré ser
ambiguo: el titulo, la naturaleza y su objetivo deben ser presentados en forma clara,
legible, dispuesto en forma ordenada y de facil verificacion.

Al hacer cambios en un formato para registro debe eliminarse completamente la
version sustituida para evitar su uso.

Si hubiera necesidad de alterar un documento, este debe ser firmado y fechado, y
debera guardarse copia de la informacion original. El motivo de la alteracion debe ser
registrado y anexado al documento alterado.

Los datos pueden ser registrados mediante sistemas de datos electronicos, medios
fotograficos u otros confiables. Si la documentacién se efectia por métodos
electronicos, solamente el personal autorizado (jefe de planta y jefe de control de
calidad) deberan tener acceso y podran modificar los datos contenidos en la
computadora, debiendo existir un registro impreso de las modificaciones o
eliminaciones efectuadas. El acceso debe ser restringido por codigos u otros medios.
Toda la documentacion mantenida electronicamente debe estar protegida por
impresiones en papel.
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Anexo 3. Instructivo y listado de verificacion de las (BPM) para la Planta de
Alimentos Balanceados “PROTEINA S.A.”

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

INSTRUCTIVO DEL LISTADO DE VERIFICACION ANUAL DE BPM

Objetivo:
e Evaluar el grado de adecuacion, de la planta para llevar a cabo sus labores,
segun las Buenas Practicas de Manufactura.
Secciones:
e Establecimiento (Seccion I)

Disefio de planta (Seccion II)
Equipo y utensilios (Seccion IIT)

e Higiene (Seccion IV)

e Personal (Seccion V)

e Proceso (Seccion VI)

e Empacado y almacenamiento (Seccion VII)
Calificacion:

Cada literal o pregunta de la lista tiene un valor asignado. Este valor depende de la
importancia y relevancia del literal. La suma de los literales, da el valor de la seccion,
al cudl se le calcula un valor relativo en base a 100. De ésta manera se obtiene una
calificacion independiente segun cada seccion. La suma de puntos de cada seccion, da
la sumatoria total de puntos de la lista. Con la suma de puntos se calcula la calificacion
general de la planta con base a 100. Se logra obtener el total de los puntos, siempre y
cuando se cumpla satisfactoriamente con todos los requerimientos.

Criterios de calificacion:

Se marcara Si, cuando se cumpla a cabalidad los siguientes criterios:



Seccion I

Clasificacion de la  actividad

comercial

1. Importador: Persona o empresa que
compra productos del exterior.

2. Producto  terminado: Es un
producto que esta listo para su
utilizacién ya sea para consumo
humano 6 como suplemento de
otros alimentos.

3. Producto a granel: Es un producto
que requiere varios procesos para
su utilizacion en la industria
alimentaria o no alimentaria.

4. Certificado de analisis: Es un
requisito para el control de calidad
de las materias primas.

Instalaciones y su mantenimiento:

5. Programas: Son  actividades
disefiadas para un cierto intervalo
de tiempo.

6. Calidad de vapor: El vapor es de
cantidad y calidad alimentaria.

7. Acumulacion de basura: Ausencia
de basura o residuos de cualquier
indole en los alrededores, tanto en
forma aislada como acumulaciones.
Excepto en los lugares designados.

8. Eliminacion de efluentes: No debe
haber estancamiento ni reflujos de
afluentes en la planta.

9. Buen estado de los caminos: Los
caminos no presenta un peligro
para el transporte de los materiales,
el acceso de la planta no es
dificultoso y no causan deterioro en
los productos.

10. Polvo: Ausencia de polvo en el
acceso y los alrededores, en
cantidades que sean perjudiciales a
la salud y calidad de los alimento.

11. Labores de limpieza. Se llevan a
cabo de una forma exhaustiva, sin
ser perturbadas por falta de espacio

o facilidad de cubrir todos los
puntos.

Seccion 11

Alrededores

1.

Foco insalubre: Ausencia de
alguna fuente de contaminacion, la
cual pueda ser causa de una
contaminacioén accidental, por los
diferentes medios de transferencia.
Contaminacion cruzada: El disefio
de la planta es de forma tal, que el
flujo de materiales y personal es en
una sola direccion. En caso
contrario se toma  medidas
adecuadas para el movimiento de
materiales, equipo y personal
dentro de la planta.

Interior

3.

Entrada de plagas: se da un
mantenimiento permanente,
asegurando el excelente estado del
edificio. Se evitan fisuras, ventanas
y puertas desprovistas o dafiadas en
toda la planta.

Edificio en buen estado: El edificio
no presenta lugares descubierto o
desprotegidos (falta de pintura,
azulejos, techo). No existe la
posibilidad de desprendimiento del
material parcial o total.

Piso: Es resistente a la actividad de
alimentos y agentes de limpieza.
No  existe  acumulacion o
infiltracion de agua y materiales. Es
seguro para el personal, y de facil
limpieza y desinfeccion.

Paredes: Debe tener azulejos hasta
una altura de 1.5 metros, ser de
facil limpieza y desinfeccion, no
presentar fisuras o lugares de
acumulacion de materiales.

Techo: No hay acumulacion de
materiales, ni proliferacion de



10.

11.

12.

13.

14.

animales o insectos (cielo falso).
No hay goteras.

Ventanas: Las vetas permiten la
entrada solamente de luz a la
planta.

Ubicacion de ventanas: Las
ventanas estan ubicadas segun las
necesidades de luz en el drea y a
una altura prudente.

Puertas: Las puertas proporcionan
un aislamiento total, especialmente
las que comunican con el exterior.
Iluminacion: Debe existir suficiente
intensidad de luz natural y/o
artificial en todas las areas, segun
las condiciones ambientales, en las
horas habiles. Las luminarias deben
estar protegidas.

Temperatura: Se controla la
temperatura en toda la planta de
acuerdo a la necesidad del alimento
y se proporciona comodidad a los
trabajadores bajo cualquier
condicion ambiental externa.
Ventilacion: No hay acumulacion
de olores o humo. Existe una
circulacion perceptible de aire, que
ayuda al control de la temperatura.
Evitando la entrada de polvo.
Talleres de mantenimiento: Estan

encargados de dar un
mantenimiento a  todas las
maquinarias que se encuentran
dafiadas.

Seccion 111

1.

2.

Distribucion de  equipo y
maquinaria:  Existe  separacion
suficiente entre cada equipo,

permitiendo dar mantenimiento y
limpiar el equipo con facilidad.
Material del equipo: El equipo o
utensilios a utilizarse en cualquier
actividad dentro de la planta no es
de material poroso.
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10.

11.

Facilidad de limpieza: El equipo o
utensilios es de un disefio sencillo,
sin demasiados lugares que
permitan la acumulacion.

Material del equipo: El equipo o
utensilios a utilizarse en cualquier
actividad dentro de la planta no es
de material poroso.

Facilidad de limpieza: Equipo o
utensilio es de un disefio sencillo,

sin demasiados lugares que
permitan la acumulacion.
Ubicacion de lavamanos: El

personal no ambula por la planta
bajo el motivo de ir en busca del
lavamanos. Cada lavamanos tendra
suficiente jabon, desinfectante y un
mecanismo de secado.
Recontaminacion en lavamanos:
Los  lavamanos  deben  ser
accionados por un mecanismo de
pedal o similar.

Mal diseiio de equipo: No hay
equipo 0 maquinaria que permite

acumulacion de materiales,
dificilmente removibles.
Contenedores de basura: Los

contenedores deben estar en buen
estado sin presentar roturas o
fisuras. Cada contenedor debe tener
una tapadera, de preferencia
accionada por un pedal y que
proporcione buen cierre.

Uniones entre equipos: Se mantiene
libre de acumulacion de residuos en
uniones y empaques del equipo.
Diferenciacion Entre alimentos y
basura: Estan claramente
diferenciados los recipientes
utilizados para alimentos y basura.

Seccion IV

1.

Limpieza y orden de la planta. La
planta se mantiene limpia y



10.

ordenada en todas sin

excepcion.

partes,

Programa de limpieza: No existe
un documento escrito que detalle la
forma de llevarse a cabo la limpieza
en toda la planta.

Limpieza y desinfeccion pre-
operacion: Antes de empezar una
actividad se debe limpiar y
desinfectar el area y equipo a
utilizar ~ segun  procedimiento
establecido.

Limpieza y desinfeccion post-
operacion: Después de cualquier
actividad se debe limpiar y
desinfectar el 4rea y equipo
utilizado  segin  procedimiento
establecido.

Almacenamiento de productos de
limpieza:  Los  productos de
limpieza estdn almacenados en un
lugar aislado de los alimentos o
ingredientes.

Productos toxicos: Deben estar en
lugares seguros y aislados, y
llevaran una identificacion
facilmente visible. Su acceso sera
restringido.

Utensilios portatiles: Estan
almacenados en lugares aireados,
ordenados y limpios. No se usa
estantes de madera para
almacenarlos.

Casilleros: El personal dispone de
un area para cambiarse de ropa y
guardar sus pertenencias. Esta area

esta  separada del area de
produccion.

Letreros: Existen letreros que
recuerdan al personal
constantemente sobre las

precauciones especiales pero no
sobre la higiene.

Eliminacion de basura: La basura
es

55

11.

12.

eliminada en envases cerrados de la
planta Lo debe hacer una sola
persona que esté encargada.
Manejo de basura: La basura no es
clasificada. La basura debe a su vez
estar totalmente aislada, evitar la
acumulacion de insectos u otros
animales.

Frecuencia de eliminacion: Existe
una frecuencia adecuada de
recoleccion de basura evitando la
acumulacion.

Seccion V

Entrenamiento: El entrenamiento es
a través de cursos, charlas o
circulos de calidad, con la mayor
frecuencia posible.

Control de la salud. Se controla
periodicamente la  salud
personal por medio de un doctor.
Control reglamentario: Existe un
reglamento para el control de la
salud.

Andlisis  patologicos: Se hace
control de salud por andlisis de
laboratorio de cada empleado y se
mantienen al dia.

Heridas: En caso de heridas
menores, se las desinfecta y se
cubren totalmente. En caso de
heridas mayores es remitido donde
un doctor.

Uniforme: El uniforme minimo es
gorro, gabacha, botas. Seglin el
trabajo que se desarrolle se utilizara
ademas casco.

Higiene personal: El personal debe
mantener la adecuada higiene
personal (corte de pelo, barba y
bigote, ropa y bafo diario).

Enfasis en el lavado de manos: El
personal  estd  consciente Yy
demuestra que el lavado vy
desinfeccion correcto y frecuente

del



de manos es vital para la salubridad
de la produccion. También se puede
utilizar rétulos.

Supervision: El personal demuestra
sus buenos habitos exigiendo a sus
propios compaiieros que mantengan
las normas establecidas. A su vez la
supervision es ejecutada por el
encargado de control de calidad.

10. Joyeria: No se debe usar ningun

11.

tipo de joyas, reloj, amuletos,
aretes. En caso que no se pueda
retirar, esta debidamente cubierta.
Guantes: En cualquier situacion en
que se tenga un contacto directo
con el producto se usa guantes,
también en situaciones que sea
peligroso para la salud del
empleado.

12. Alimentos: Es totalmente prohibida

13.

la ingesta de cualquier tipo de
alimento en la planta, como
también el fumar. Botiquin: El
botiquin esta equipado con todos
los medicamentos e instrumentos
necesarios para suministrar los
primeros auxilios.

Visitante: Los visitantes cumplen
con todas las  condiciones
necesarias de higiene, se les atiende
en un d4rea separa a la de
produccion. Solamente en casos
especiales podran visitar el area de
produccion, para lo cual se les
suministrara de un uniforme,
incluyendo botas.

Seccion VI

1.

2.

Inspeccion de la materia prima: Se
llevan a cabo controles periodicos
de la materia prima e ingredientes
por presencia de insectos, deterioro
y contaminacion.

Analisis de materia prima: La
material prima es sometida a
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10.

11.

analisis para poder determinar el
grado de calidad, y asi poder tomar
decisiones sobre el tipo de proceso
a ejecutar.
Material
material

Todo
es

de reproceso:
de reproceso
almacenado separadamente, para
evitar que sea fuente de
contaminacion. Estd debidamente
identificado.

Registro de produccion: Se lleva un
control de lo producido, se elaboran
balances de masa para la planta.
Control de calidad durante el
proceso: Se toman muestras al azar
durante el proceso, para mantener
un control del producto y evitar
costos de reproceso.

Contaminacion cruzada: Se
controla el flujo tanto del producto
como de personal y equipo en la
planta.

Agua: Se asegura que el agua
utilizada en toda la planta es
potable. En ciertos casos se exigira
mayor calidad segun el uso.
Proteccion de alimentos: El
alimento estd protegido de toda
fuente de contaminacion.
Transporte, pelado: Durante estas
labores se toman las precauciones
necesarias para que el producto no
se exponga a una fuente de
contaminacion.

Material procesado: El material ya
procesado es almacenado segun sus
requerimientos en forma limpia y
sanitaria.

Identificacion del lote: Cada lote es
claramente identificado, para asi
poder referirse facilmente en caso
de ser necesario.

Seccion VII

1.

El
en

Almacenamiento  adecuado:
producto  terminado  esta



contenedores limpios y
desinfectados con tapadera y segun
las condiciones de temperatura
requeridas por el producto.
Limpieza de area: Antes de
empacar el producto se limpia
desinfecta minuciosamente el area,
maquinaria y equipo.

Empacado o  envasado  del
producto: El producto empacado o
envasado se muestra higiénico,
ordenado, fresco y apetecible,
también se controla el volumen o
cantidad.

Tipo de empaque. El empaque o
envase que se usa no afecta el
producto en cuanto a sabor, color y
olor; protege al producto y es de
facil manejo para la planta y los
consumidores.

Contaminacion cruzada: No hay
unacontaminacion cruzada durante

el proceso de envasado 'y
empacado.

Desinfeccion de  material de
empaque. Se asegura que el
material viene estéril de

fabricacion, en caso contrario se
someten los envases o empaques a
un proceso de desinfeccion en la
planta.

Limpieza después de empacado:
Después de empacar todo el
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10.

11.

12.

13.

producto se limpia el area,
maquinaria y equipo de empacado
o envasado.

Control de calidad: Se toman
muestras de producto ya terminado
y envasado, para controlar su
calidad.

Almacenamiento: La bodega o
cuarto frio de producto terminado
esta limpia y ordenada.

Identificacion del producto: Cada
producto esta claramente
identificado por su nombre, fecha
de elaboracion, fecha de
vencimiento y cantidad.
Temperatura del producto: Se
mantiene la  temperatura  del
producto terminado durante el
almacenado, transporte y
manipuleo.

Manejo de inventario. Todas las
bodegas de la planta se deben
manejar bajo el concepto de
“primero en entrar, primero en
salir” (PEPS).

Control de calidad de producto
Terminado: El producto terminado
y listo para ser despachado o
almacenado, debe ser nspeccionado
en cuanto a su aspecto y por
posibles riesgos de contaminacion.
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Anexo 4. Lista de verificacion de inspeccion diaria para la planta de alimentos

balanceados “PROTEINA S.A”. Tomado de Godoy, 1998 y adaptado por el autor.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

S.A.

LISTA DE VERIFICACION DE INSPECCION DIARIA

PERSONAL

SI

NO

Es prohibido que los empleados enfermos entren a la planta o estén en
contacto con el alimento.

Que los uniformes / vestimentas se encuentren limpios y aseados.

(Los empleados se lavan las manos luego de usar los servicios sanitarios?

(El personal se quita la joyeria o articulos personales antes de empezar las
labores diarias?

(El personal se lavan las manos antes de volver a trabajo luego de comer /
recesos?

(El reglamento prohibe comer, beber o fumar en el drea de procesamiento?

(El personal le da la atencion debida a su higiene diaria?

(Se mantiene la rutina de programa de entrenamiento?

INSTALACIONES, EQUIPO Y UTENSILLOS

SI

NO

(Estan limpios los pisos, bien drenados y libres de desperdicio
principalmente las esquinas y grietas donde es dificil de limpiar?

(Se encuentren limpios y ordenados los vestidores?

LEl personal limpia diariamente los sanitarios?

(Se encuentran limpios y ordenados los servicios sanitarios?

(Se encuentran ordenada la bodega de materias primas?

(Estan separados los jabones, detergentes y desinfectantes de las materias
primas para elaborar el alimento?




Anexo 5. Lista de verificacion anual.
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PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

S.A.

LISTA DE VERIFICACION ANUAL PARA LA PLANTA DE ALIMENTOS
BALANCEADOS “PROTEINA S.A.”

Nombre del Jefe de la Planta:

Nombre del Inspector:

Fecha:

Hora:

I. ESTABLECIMIENTO

Clasificacion de la actividad comercial

Es importador de:

l.

2.

3.

4.

(Producto terminado?
SI(1)  NO(0)
(Producto a granel?

SI(2)  NO((0)

(Exigen certificado de analisis del
fabricante? SI(2)  NO(0)

(Se encuentran disponibles los
certificados de analisis?

SI(2) NO(0)

Instalaciones y su mantenimiento

5.

9.

(Existen programas de
mantenimiento y reparaciones de
las instalaciones?
SI(2)  NO(0)

(Estan identificadas las lineas
instaladas? SI(2)  NO(0)
(Existe en todas las dareas del
establecimiento procedimientos
escritos de recoleccion, manejo,
clasificacion y eliminacion de

basuras y desechos?
SI(2)  NO(0)
(Existe adecuado sistema de

eliminacion de efluentes? SI(2)
NO(®0)___

(Estén los caminos en buen estado?
SI(2)  NO(0)

10. (Esta la zona libre de polvo? SI

(2)__NO(©)___

11. ;Existe suficiente espacio para las

labores de la limpieza? SI(1)
NO®)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la seccion *100 =

20

II. DISENO DE LA PLANTA

Parte exterior de

la Planta o

Edificacion

1.

(Se encuentran las areas adyacentes
a la planta, limpias, libres de plagas
y focos de contaminacion?
SI(2)  NO(0)

. ¢ Tienen sistemas de prevencion de

contaminaciéon  por  industrias
vecinas? SI(2)  NO(0)

Parte Interior de la Planta

3.

(Se observa la planta limpia y en
buen estado de mantenimiento?
SI(2)  NO(0)

(Se tienen procedimientos escritos
y registros de saneamiento 'y
control de plagas?
SI(2)  NO(0)

(Esta el edificio en buen estado?
SI(2)  NO(0)

(El piso es el adecuado? SI(2)
NO(©0)_



10.

11.

12.

13.

14.

(Son apropiadas las
SI(1) _ NO((0)
(Es apropiado el tipo de techo?
SI(2)  NO(0)
(Existen  suficientes
S(1)_ NO(0)
(Estan las ventanas adecuadamente

paredes?

ventanas?

ubicadas en el area? SI(1)
NO(®0)___
(Son adecuadas las puertas?

SI(1)  NO(()

(Existe una buena ventilacion en la
planta? SI(1)  NO(0)

(Existe suficiente espacio para las
labores de la limpieza? SI(2)
NO(©0)___

(Existe un sitio independiente de
las areas de produccion destinado a
talleres de mantenimiento?
SI(2)  NO(0)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la secciéon *¥100 =

23

III. EQUIPOS Y UTENSILLOS

l.

(Es adecuada la distribucién del
equipo o maquinaria? SI(2)
NO(0)___

(El equipo y utensilio son de un
material que no es fuente de
contaminacion (material poroso)?
SI(2)  NO()

(El equipo y utensilios son faciles
de limpiar y desinfectar? SI(1)
NO(®0)__

(, Los utensilios de limpieza tienen
un lugar donde guardarse? (Punto
que se debe incluir en todas las
areas) SI(1) _ NO(0)

(Se constata periddicamente el
buen uso de los implementos y

métodos de limpieza?
SI(2)  NO(0)
(Existen suficientes lavamanos

bien ubicados, en buen estado y con
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10.

11.

detergentes dentro de la planta?
SI(1) _ NO(0)

. (Los lavamanos son de tal forma

que no hay contaminacién?

SI(2)  NO(0)

. (El disefio del equipo es tal que no

hay recontaminacion?
NO(0)__

SI()__

. (Los contenedores de basura se

mantiene en condiciones
adecuadas? SI(1)  NO(0)

(Se mantienen limpios los sellos o
uniones entre los equipos? SI(2)
NO(©0)__

(Existe clara diferencia entre
equipo para alimento y equipo para
basura? SI(1)  NO(0)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la seccién *100 =

16
IV. HIGIENE
Servicios Sanitarios
1. (Estan  ubicados  conveniente
(aislados de  produccion) vy
separadamente ~ para  personal
femenino y masculino?
SI(2)  NO(0)
2. (Son suficientes de acuerdo al

nimero de personas y
adecuadamente aseados, ventilados
y en  buen estado de
funcionamiento?

SI(2)  NO(0)

(Existen vestidores y duchas para
personal femenino y masculino?
SI(1) NO(0)

(Estan dotados de secador (de aire
0 toallas desechables) y
dosificadores de jabon?
SI(2)  N(0)

(Existen sitios individuales para
guardar los objetos personales?
SI(1)  NO(0)



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

(Se encuentran limpios, ordenados
y  suficientemente  ventilados?
SI(1) __ NO(0)

(Existen procedimientos escritos
apropiados de circulacion para el
ingreso y egreso de los vestidores?
SI(2)  NO(0)

(Existen procedimientos escritos y
registros documentados sobre el
lavado de uniformes por cada una
de las areas? SI(2)  NO(0)

(Existen procedimientos escritos
sobre la manera de wusos y
frecuencia de cambio de

uniformes? SI(2)  NO(0)
(Existe un adecuado manejo de la
basura? SI(2)  NO(0)

(Se mantiene una limpieza y orden
general en la planta? Si (2)  No
0)__

Existe un programa de limpieza en
la

planta. Si(2)  No (0)

Se limpia y desinfecta pre-
operacion.

Si(1)  No(0)

Se limpia y desinfecta post-
operacion

Si(l) _ No(0)

Se almacena adecuadamente los
productos de limpieza.

Si(l) _ No(0)

Existe una correcta identificacion
de

os productos toxicos.

Si(2)  No(0)

Es adecuada la eliminacion de
basura

del area de la planta.

Si(2)  No(0)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la secciéon *¥100 =

28
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V. PERSONAL

1.

10.

11.

12.

13.

15.

(Conoce el personal el organigrama
con las lineas de autoridad
claramente definidas?
SI(1) _ NO(0)

(Existen procedimientos escritos
que describan las funciones,
responsabilidades y alcance de
autoridad del personal?
SI(1)  NO(0)

(El personal clave tiene delegadas
sus  funciones  por  escrito?
SI(1)  NO(0)

(Se realiza un examen médico y/o
de laboratorio para ingreso a la
empresa? SI(2)  NO(0)

(, Se realizan exdmenes médicos y/o
de laboratorio periddicos al
personal? SI(2)  NO(0)

(Se cuenta con Normas de Higiene
Personal? SI(2)  NO(0)

(Se dispone de Programas de Salud
Ocupacional? SI(2)  NO(0)

. ¢Se cuenta con un Programa de

Seguridad Industrial?

SI(2)  NO(0)

. (Existen programas escritos para

capacitacion continua del personal?
SI(1)  N(0)

(Se capacita al personal en aquellas
areas que exigen precauciones
especiales? SI(2)  NO(0)

(Se capacita al personal en las
labores especificas de su trabajo?
SI(1) _ NO(0)

(Existen procedimientos escritos
para el ingreso de los visitantes a la
planta? SI(2)  NO(0)

(El personal es instruido en
principios basicos de seguridad en
la calidad? SI(2)  NO(0)

. (El personal nuevo es entrenado
antes de iniciar su trabajo?
SI(2)  NO(0)

Se  hace evaluacion  previa

(formacion)? SI(1)  NO(0)



16. ;Se provee al personal (Temporal y
Fijo) de la vestimenta de trabajo

adecuada  para cada  area?
SI(1) _ NO(0)
17. (Existen procedimientos escritos

sobre el ingreso y dotaciéon de
uniformes al  personal de
mantenimiento a las 4reas de
produccion durante el proceso de
manufactura? SI(2)  NO(0)
18. (Se almacenan las herramientas y
repuestos adecuadamente?
SI(1) _ NO(0)

Areas Sociales

19. ;Estan separadas de las de
produccién? SI(1) ~ NO(0)

20. ;Se ingresa a dichas dareas sin
uniforme de trabajo?
SI(1) __ NO(0)

Higiene del Personal

21. ;Existen normas en relacion con el
comer y fumar dentro de la planta?
SI(1) __ NO(0)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la secciéon *¥100 =
31

VI. PROCESO

1. (La materia prima o ingredientes
almacenados son inspeccionados
por contenido de  parasitos,
microorganismos y toxinas cada?

I mes(2) 3 meses (0)

6 meses (1)

2. (Existen andlisis de laboratorio
para garantizar la calidad de la
materia prima entrando? SI(2)
NO(0)__

3. (Toda la  materia  prima,
ingredientes y la materia de
reproceso se almacena
adecuadamente? SI(2)

NO(®0)
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4. (Existe un buen registro de
produccion? SI(2) ~ NO(0)

5. ¢Existe un control de calidad del
material en proceso? SI(2)
NO(0)__

6. (El proceso esta disefiado de forma
que no hay contaminacion cruzada?
SI(1)  NO(0)

7. (El agua wusada es
SI(1)  NO(0)

8. (Existe una proteccion adecuada
de los concentrados en proceso
contra la contaminacion? SI(2)
NO(©0)__

9. (Es nula la contaminacién durante
las labores de transporte, molienda,
pesado y mezclado? SI(1)
NO(0)__

10. ;Se almacena todo el material
procesado de manera limpia y
sanitaria? SI(1) _ NO(0)

11. ¢Existe una identificacion adecuada
de cada lote de produccion?
SI(1)  NO(0)

potable?

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la seccion *100 =
18

VII. EMPACADO Y

ALMACENAMIENTO

1. (Se mantiene adecuadamente

almacenado el material para

empacado? SI(2)  NO (0)

2. (Se limpia de manera adecuada el

area y equipo de empacado antes de

empezar a empacar?

SI(2)  NO(@©O)

3. (Se empaca 0
adecuadamente el producto?

Si(2)  No(@0)

4. (Se utiliza el empaque adecuado
para cada producto?

5. SI(2) _ NO(@©)

6. (Existen medidas adecuadas para

evitar la contaminacion cruzada?

cénvasa
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Si(2) _ No(0)

7. ¢Se desinfecta el material de
empaque a  utilizar?  SI(2)
NO(©0)_

8. ¢Se limpia de manera adecuada el
area de producto terminado?

Si(l)  No(0)

9. (Existe un control de calidad del
producto terminado?

SI(2)  NO(@©)

10. ;Se almacena todo el material
empacado de manera limpia y
sanitaria?

Si(2) _ No(0)

10. (La identificacion de cada
producto

es adecuada?

SI(2)  NO(@©)

11. ¢El manejo de inventario de las
bodegas es apropiado?

Si(2)  No(0)

12. Se controla la calidad del producto
terminado antes de despacho.

Si(2)  No(0)

Suma de la seccion:
Sub total: suma de la secciéon *¥100 =
23

CALCULO TOTAL DE PUNTOS

Suma de la seccion I Porcentaje obtenido
Suma de la seccion II Porcentaje obtenido
Suma de la seccion I Porcentaje obtenido
Suma de la seccion v Porcentaje obtenido
Suma de la seccion A% Porcentaje obtenido
Suma de la seccion VI Porcentaje obtenido
Suma de la seccion VIL Porcentaje obtenido

Suma total de puntos

Suma total de puntos * 100 =
159

JEFE DE PLANTA FIRMA DEL INSPECTOR
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Anexo 6. Reglas generales para el personal de la planta.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

8.

9.

S.A.

REGLAS GENERALES

No debe permitirse el ingreso de mujeres embarazadas a la sala de proceso de
la planta.

El personal debe portar uniforme limpio. Los zapatos deben ser cerrados y estar
en buen estado y estar fabricados de cuero.

Todos los empleados deben lavarse las manos con jabon y agua, para luego
desinfectarse previo a manipular concentrados, después de utilizar los
vestidores, bafios, tomar un receso, comer, o cualquier otra actividad en que las
manos pudieran haberse ensuciado o contaminado.

Toda la joyeria u otros articulos (incluyendo relojes) deben ser removidos al
entrar a la planta.

No se permiten articulos de vidrio ni alimentos (dulces, goma de mascar)
dentro del area de procesamiento que sean ajenos a la misma. Alimentos s6lo

pueden ser consumidos en las areas designadas o fuera de la planta.

No debe utilizarse uniformes que tengan bolsillos por arriba del nivel de la
cintura.

Ningun empleado enfermo, con quemaduras, lesiones, heridas infectadas,
puede estar en contacto con el concentrado.

No es permitido fumar dentro de la planta.

La ropa extra debe ser guardada en los vestidores.

10. Deben utilizarse el equipo de proteccion necesario para cada actividad.

11. Todo empleado debe entender y regirse bajo las presentes reglas generales.

Se espera de todo el personal el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura
aplicadas en la planta.

Nota: Las presentes normas estaran impresas y expuestas para informacion y
recordatorio de todo el personal.
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Anexo 7. Reglas generales para los visitantes de la planta.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGLAS GENERALES

1. Los visitantes deben portar vestimenta limpia. Los zapatos empleados deben
ser cerrados y estar en buen estado y estar fabricados de cuero.

2. Todos los visitantes deben lavarse las manos con jabon y agua.

3. Lajoyeria u otros articulos (incluyendo relojes) deben ser removidos al entrar a
la planta.

4. No se permiten articulos de vidrio ni alimentos (dulces, goma de mascar)
dentro del area de procesamiento que sean ajenos a la misma. Alimentos s6lo

pueden ser consumidos en las areas designadas o fuera de la planta.

5. Los bolsillos de las camisas deben ser vaciados y estar libre de cualquier
articulo al ingresar a la planta.

6. Ningun visitante con enfermedad contagiosa, quemaduras, lesiones, heridas u
otros, puede estar en contacto con el concentrado.

7. No es permitido fumar dentro de la planta.

8. La ropa extra (como chumpas, suéteres) debe dejarse en los vestidores de la
planta o en alguna facilidad proveida por el jefe de planta.

9. La planta no se hace responsable por cualquier accidente ocurrido en sus

instalaciones.

Se espera de todo visitante el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura
aplicadas en la planta.

Nota: Las presentes normas estaran impresas y expuestas para informacion de todos
los visitantes de la planta.
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Anexo 8. Formato para el registro de enfermedades del personal.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA S.A.

REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL

Fecha

Nombre

Cadigo

Sintomas

Médico
Responsable

Diagnéstico
en Clinica

Tratamiento

Resultados
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Anexo 9. Formato para el registro de los resultados de examenes médicos semestrales al personal.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA S.A.

RESULTADOS DE EXAMENES MEDICOS SEMESTRALES AL PERSONAL

Nombre del empleado:

Ocupacion en la planta:

Fecha del Examen

Resultados

Tratamiento dado por el médico

Heces

Sangre

Orina

Fisico General




Anexo 10. Formato para el registro de accidentes del personal durante el trabajo.

68

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

S.A.

REGISTRO DE ACCIDENTES DEL PERSONAL DURANTE EL TRABAJO

FECHA

NOMBRE

CODIGO

Area donde
ocurrio el
accidente

Accion
correctiva




69

Anexo 11. Formato para el registro de capacitaciones recibidas por los empleados

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE CAPACITACIONES RECIBIDAS POR LOS EMPLEADOS

Conferencista: Fecha:
Institucion: Duracion:
Tema:

Lugar donde se impartio:

Evaluacion de la capacitacion:

E: Excelente B: bueno R: regular M: malo

PARTICIPANTE EVALUACION COMENTARIO FIRMA
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Anexo 12. Formato individual para el registro de capacitacion de los empleados.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO INDIVIDUAL DE ATENCION A CAPACITACIONES

Empleado:

Puesto:

Fecha de contratacion:

Fecha de capacitacion | Topicos tratados Duracion (horas)
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Anexo 13. Formato para registro de mantenimiento.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE LABORES DE MANTENIMIENTO

Tipo de mantenimiento

Fecha Preventivo Correctivo Accion
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Anexo 14. Formato para el registro de reparacion de equipos.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE REPARACION DE EQUIPOS

Fecha:

Nombre del equipo:

Nombre del técnico responsable:

Descripcion del problema:

Necesita repuesto: SI NO

Tipo de repuesto:

Descripcion de accion correctiva:

Recomendacion:

Firma del Técnico Responsable Firma del Jefe de Planta
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Anexo 15. Formato de registro de verificacion de exactitud de las balanzas.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

FORMATO DE REGISTRO DE EXACTITUD DE BALANZAS

FECHA |BALANZA ESCALA EXACTITUD | OBSERVACIONES
(Ib/oz/kg/ g/)
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Anexo 16. Formato para el registro de funcionalidad de equipos.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

FORMATO DE REGISTRO DE DESEMPENO MENSUAL DE EQUIPOS

Nombre del equipo:

Producto para el que mas se usa:

Area de ubicacion:

e Preparacion de la materia prima
e Procesamiento
e Envasado

Lineas en su instalacion:

e Agua

e Drenaje para agua

e Electricidadde 110 v

e Electricidad de 220 v

Desempefio del equipo durante el mes de: del
Mejor Resultado de este mes
resultado |Resultado | Acumulado semanal
histérico |meta para
Dato mensual | este mes lera |2da |3era|4ta Total mes

Horas uso

# de averias

Averias: %/100 horas
uso

Tiempo de paro por
averia

Tiempo para reparacion

Kg de producto danado

Accidente laborales 0

Sugerencias de
empleados

Mas frecuente en orden
descendente:
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Anexo 17. Formato para el registro de funcionalidad de instalaciones.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

S.A.

FORMATO DE REGISTRO DE FUNCIONALIDAD DE INSTALACIONES

Nombre de la instalacion (linea):

Lineas:

Agua caliente

Agua fria

Drenaje para agua
Electricidad de 110 v
Electricidad de 220 v
Otra:

Equipos para los que mas se usa: 1)

2) 3)

Mejor Resultado de este mes

resultado Resultado | Acumulado semanal

historico meta para
Dato mensual este mes lera |2da |3era|4ta |Total mes
Horas uso

# de averias

Averias: %/100 horas
uso

Tiempo de paro por
averia

Tiempo para reparacion

Kg de producto danado

Accidente laborales 0

Sugerencias de
empleados

Mas frecuente en orden
descendente:
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Anexo 18. Formato para el registro del control de limpieza de servicios sanitarios

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

Encargado:

S.A.

CONTROL DE LIMPIEZA DE SERVICIOS SANITARIOS

Fecha

Limpieza

6:30 am.

1:00 pm.

Observaciones

Firma
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Anexo 19. Formato para el registro del control de limpieza de vestidores

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

CONTROL DE LIMPIEZA DE VESTIDORES

Fecha Nombre Observaciones Firma




78

Anexo 20. Formato de registro de aplicacion de pesticidas para el control de plagas

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

HOJA DE REGISTRO DE CONTROL DE PLAGAS

Secciones

tratadas y
Fecha de Fecha de Plaga(s) Producto(s) Responsable de la

inspeccion aplicacion objetivo aplicado(s) aplicacion
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Anexo 21. Formato de registro de distribucion de alimentos balanceados

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE DISTRIBUCION DE CONCENTRADOS

Fecha No. De lote Concentrado Cantidad Destino / cliente
vendido vendida
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Anexo 22. Formato para el registro de devolucion de productos.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE DEVOLUCION DE PRODUCTO

Fecha: No. De lote

Producto(s) Cantidad(es)

Dentro de su periodo de vida util

e Si
e No
Medida adoptada:
e Destruccion
e Reprocesamiento
e Re-envasado
e Incorporacion a otro lote a granel siguiente

Autorizacion de la medida:

VoBo

Jefe de Planta
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Anexo 23. Formato para el registro de reclamos de los productos.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

REGISTRO DE RECLAMO DE PRODUCTOS

Fecha: No. De lote

Producto(s) Cantidad(es)

Nombre de la persona que efectiia el reclamo

Motivo del reclamo

Respuesta
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Anexo 24. Formato para el registro de control del ingreso de ingredientes.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

CONTROL DEL INGRESO DE INGREDIENTES

Fecha de ingreso:

Ingrediente que ingresa:

Proveedor:

Cantidad Unidades:

Numero de lote:

Fecha de procesamiento:

Observaciones

Firma del Responsable Firma del Proveedor

Firma del Jefe de Planta
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Anexo 25. Formato para el registro de control de devolucion de ingredientes.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA
S.A.

CONTROL DE DEVOLUCION DE INGREDIENTES

Ingrediente: Presentacion:

Cantidad: Numero de lote:

Nombre del proveedor:

Razo6n de la devolucion:

Dafio visible en el producto:

Empaque roto:

Fuera de las especificaciones:

Otros:

Especificar:

Firma del Responsable Firma del Jefe de Planta
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Anexo 26. Formato para el registro de control de devolucion de ingredientes.

PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PROTEINA

S.A.

HISTORIAL PROVEEDOR INDIVIDUAL

Apellidos: Nombres:
Fecha de nacimiento: Edad: Sexo:
# de cédula: Teléfono:
Direccion:
Fecha de primera entrega:
Productos que provee Certificado de Observaciones

Calidad
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