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RESUMEN

Ayestas, Guillermo. 2006. Elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la planta de concentrados de Zamorano. Proyecto de Graduacion del
Programa de Ingenieria Agroindustrial. Zamorano, Honduras. 77p.

La importancia de la industria de los alimentos balanceados en el sector agropecuario
se basa en la d6ptima elaboracion de las dietas para los animales a los cuales van
destinadas. En los dltimos afios los clientes de esta industria han aumentado
considerablemente sus exigencias para tener productos elaborados con la dptima
calidad, para ello existen una serie de normas conocidas como BPM (Buenas Practicas
de Manufactura), las cuales fueron establecidas por la administracién de alimentos y
medicamentos de Estados Unidos (FDA) y se encuentran disefiadas para evitar la
contaminacion del producto final. La FDA establece que los concentrados para
animales deben de ser tratados durante su procesamiento de igual forma que los
alimentos para consumo humano. El objetivo principal del estudio fue elaborar un
manual de BPM. Como primer paso, se procedié a la elaboracion de un diagndstico
inicial con la ayuda de la lista de verificacidbn recomendada por la FDA. Las
verificaciones fueron realizadas por tres personas y estos resultados indicaron que el
porcentaje de implementacion de BPM en la planta es de 60.67%. Posteriormente se
procedié a trabajar en aquellos aspectos que no se estaban cumpliendo actualmente en
la planta. Se impartieron un total de cuatro capacitaciones a los empleados. Se
elaboraron procedimientos y registros escritos que se exigen para la implementacion
de BPM y de procedimientos que mantengan la adecuada limpieza en la planta.
Finalmente, se elabord un diagndstico final con tres evaluadores y con base en las
verificaciones se observo que el nivel de cumplimiento de BPM aumento a un 79.34%.
Para determinar si existian diferencias entre ambos diagnésticos se utilizé una prueba
T, dando como resultado una diferencia de 18.67%. ElI manual incluye los
procedimientos para la obtencion de productos de calidad en la planta de alimentos
concentrados.

Palabras clave: calidad, capacitacion, diagndstico, normas.

Edward Moncada, M.A.E.
Asesor principal.
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1. REVISION DE LITERATURA

1.1 Alimentos Concentrados

De acuerdo con Madrid et al. (1995) se les llama alimentos concentrados a todas las
materias naturales y productos elaborados, de cualquier origen, que, por separado o
convenientemente mezclados entre si, resulten aptos para la alimentacion animal. Son
categorizados de acuerdo a sus caracteristicas de composicion.

1.2 Higiene de los alimentos

Las operaciones de limpieza y desinfeccién son partes esenciales de la produccion de
alimentos y la eficiencia con que estas operaciones se llevan a cabo ejerce una enorme
influencia en la calidad final del producto. La condicion previa para un programa de
limpieza eficaz es que la factoria y su equipo se haya disefiado teniendo presente los
estandares higiénicos; el programa de limpieza mas eficiente puede ser inaplicable si en la
fabrica o en el equipo hay graves deficiencias béasicas y si en el disefio existen fallos de
higiene nunca sera totalmente efectiva.

La limpieza debe de llevarse a cabo si no continuamente, al menos a intervalos regulares y
frecuentes de forma que se mantenga constantemente la buena calidad del producto. La
forma en que debe realizarse la limpieza, depende principalmente de la naturaleza de la
suciedad o mugre que debe eliminarse, el tipo de superficie a limpiar, los materiales
empleados para la limpieza y el grado de limpieza requerido. (Forsythe y Hayes, 2002).

En el caso de los alimentos concentrados para animales y sus materias primas la
contaminacion fangica y bacteriana es el principal problema de contaminacién durante su
almacenamiento. Las consecuencias afectan todos los eslabones productivos, desde
problemas microbioldgicos debido a niveles altos de micotoxinas hasta las pérdidas de
productividad y baja conversion alimenticia de productores de pollo, cerdos y huevos. La
contaminacion ambiental, los factores ambientales y las fluctuaciones de temperatura y
humedad son causas de la contaminacion fungica. (Premex, 2006).



1.3 Buenas Préacticas de Manufactura

Las buenas préacticas de manufactura son consideradas practicas en plantas de empaque o
industrializacion de alimentos, disefiadas para evitar la contaminacion del producto
alimenticio con sustancias y organismos que pongan en peligro la salud del consumidor,
en este caso los animales mediante las distintas secciones. Fueron elaboradas por la
administracion de alimentos y medicamentos de Estados Unidos (FDA), tienen caracter de
ley y tienen como factores de objeto a trabajadores, edificaciones y su entorno, agua,
materias primas, utensilios y equipos de procesamiento y empaque, controles en
procedimientos de elaboracién y controles de producto final, documentacion.

En cualquier sistema de control alimentario, el seguimiento de unas correctas practicas de
higiene supone un requisito imprescindible. Para que se considere que una empresa
cumple con las Buenas Practicas de Manufactura, se deben tener en cuenta diversos
requisitos referentes a los locales, el transporte, el equipo, los residuos, el suministro de
agua, la higiene personal y las caracteristicas propias del producto alimenticio de que se
trate. (Godoy, 2001).

De acuerdo con el FDA (2001) los concentrados para animales y alimentos para mascotas
deben de 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 concentrados para animales
como si se tratara de alimentos para el consumo humano.

1.4 Surgimiento de las Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura surgen como una respuesta o reaccion ante hechos
graves, relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de los alimentos y/o
medicamentos. Los primeros acontecimientos de BPM datan de 1906 en EEUU y se
relaciona con la aparicion del libro: “La jungla” de Upton Sinclair. 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% del consumo de carne. Se
produjo también la muerte de varias personas que recibieron suero antitetanico
contaminado y preparado, que provocd la difteria en los pacientes tratados. La
repercusion de los 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 preservacion de adulteraciones (Palma, 2003).

1.5 Ventajas de implementar BPM en una planta

Cuando una empresa se encuentra certificada con BPM sus empresarios se ven
beneficiados en términos de reduccion de las pérdidas de producto por descomposicion o
alteracion producida por diversos contaminantes, y por otra parte, mejora el
posicionamiento de sus productos, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos.



Segun OIRSA (2006) entre las ventajas especificas que se tienen en la implementacion de
BPM estan las siguientes:
- Capacidad para exportar a mercados mas exigentes y mejor remunerados.
- Prevenir y minimizar el rechazo de los productos, aumentando asi, la confianza de
los compradores.
- Mejorar las condiciones de higiene de los productos.
- Mejorar la imagen de los productos y aumentar las ganancias.

1.6 Actualizacion cientifica del programa

Al momento de implementar Buenas Practicas de Manufactura en una empresa, no quiere
decir que estas no deban tener algunos cambios en cuanto a la aplicacion de nuevos
procedimientos. El programa debe de ser revisado anualmente, y actualizado cuando sea
necesario.

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

- Instalaciones fisicas.

- Medio ambiente.

- Avances cientificos.

- Cambios de empleados.

- Introduccion de nuevos procesos.



2. INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos es un elemento fundamental de la salud publica y un factor
determinante del comercio de alimentos. Involucra a varias personas interesadas, entre
ellos los productores primarios, los manipuladores de alimentos, los elaboradores, los
comerciantes y los consumidores a lo largo de toda la cadena alimenticia.

Dia a dia los consumidores exigen mas atributos de calidad en los alimentos que
adquieren. Por la cual existen cierto tipo de procedimientos que garantizan la inocuidad
de los productos en una empresa. Entre estas tenemos: Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), Procedimientos Estandares Operacionales (POE) y Analisis de Puntos Criticos de
Control (HACCP). La aplicacion de estas normas por parte de las empresas, les genera ser
mas competitivas en el mercado ya que dan a entender que se trabaja en elaborar un
producto con procedimientos éptimos en cuanto a inocuidad.

Se le denomina a Buenas Préacticas de Manufactura al conjunto de métodos, condiciones,
procedimientos y elementos correctos necesarios para asegurar que el producto cuenta con
los requerimientos de identidad, seguridad, pureza, calidad y potencia. Contar con este
sistema, no solamente significa 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. (Tirado, 2004).

La Escuela Agricola Panamericana posee una planta de alimentos concentrados para
animales, la cual abastece y/o complementa la dieta de los animales en las unidades de
cerdos, ganado lechero, aves y equinos los cuales son los clientes internos y ademas posee
clientes externos. Esta planta recientemente fue reubicada en otra area con instalaciones
mas grandes y seguras con mayor capacidad de produccion, de tal manera que se cambio
el tipo de proceso, almacenamiento, y toda la estructura que se poseia anteriormente.

Hace cuatro afios se elabor6 un manual de BPM Y POE en la antigua planta pero la
metodologia de los procesos de elaboracién de alimentos concentrados y la infraestructura
de la nueva planta es diferente por lo que era necesario elaborar un nuevo documento para
definir nuevos procedimientos los cuales lleven a asegurar que los productos han sido
preparados, procesados, empacados y mantenidos en condiciones sanitarias sin ningun
tipo de contaminacidn y aptas para el consumo animal.

Al implementar Buenas Practicas de Manufactura en una planta, que dicha
implementacion sea conocimiento de todo el personal de la planta y este mismo sea
diariamente ejecutado se puede lograr garantizar que la planta se encuentra funcionando



con todas las normativas correspondientes de BPM y que los productos elaborados son
inocuos y con la mejor calidad.

El objetivo principal del estudio fue elaborar un manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la planta de alimentos concentrados. Comenzando por la realizacion de
un diagnostico inicial para evaluar el nivel de implementacion existente en la instalacion,
continuando con la capacitacion al personal sobre los lineamientos que exigen las BPM y
terminando con la redaccion del documento escrito en donde se sustente la realizacion de
procedimientos para obtener productos de calidad.



3. MATERIALES Y METODOS

3. UBICACION DEL ESTUDIO:

El presente estudio se llevd a cabo en las instalaciones de la Planta de Concentrados de la
Escuela Agricola Panamericana.

3.2 MATERIALESY EQUIPOS

Hojas de papel.

Libros para consulta.

Léapices y Boligrafos.

Céamara fotografica.

Computadora.

Hardware de almacenamiento masivo (USB).

Manuales de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) de otras plantas.
Internet.

Portal académico de la EAP.

Impresora.

3.3 METODOLOGIA
3.3.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Para la realizacion de este estudio en primer lugar se realizé un diagndstico inicial,
tomando como base el instructivo de verificacion anual de BPM el cual es recomendado
por el FDA. Este fue evaluado por tres personas: jefe de planta, el investigador (tesista) y
por una tercera persona el cual era un pasante de Ing. Industrial. La verificacion se realizé
en tres dias seguidos con el objetivo de que los resultados de los evaluadores no
cambiaran significativamente al realizar la evaluacion en dias seguidos. Al final se
tabularon y se calcularon los datos numéricos del diagndéstico inicial con la férmula
especificada en la lista de verificacion anual para la planta de concentrados (Anexo 3),
observandose que la planta se encontraba deficiente en cuanto a la aplicacion de BPM.



3.3.2 CAPACITACIONES

Para comenzar la implementacion de BPM en la planta se procedié a realizar
capacitaciones a los empleados en las areas de mayor interés. En total se realizaron cuatro
exposiciones en donde se trataron los siguientes puntos:

Capacitacion 1: Definicion de BPM y parametros que se evaldan.

Capacitacion 2: Manejo adecuado de desechos.

Capacitacion 3: Programa de limpieza general de la planta y normas generales para
visitantes y personal.

Capacitacion 4: Manejo adecuado de los vestidores y descripcion de responsabilidades.

El personal es el elemento de mayor interés e toda planta de procesamiento ya que es el
que realiza todas las actividades en la produccion y son los que mas necesitan conocer el
significado de BPM para la optimizacién de todos aquellos procedimientos de limpieza,
empacado y proceso de produccion, por lo cual se impartieron las capacitaciones
anteriormente mencionadas. Simultaneamente se realizaron las capacitaciones y se logrd
un cambio importante ya que el personal mejoré en la aplicacion de orden e higiene
general en la planta, al realizar un adecuado manejo de desechos en el interior y exterior
de la misma y colaborar constantemente en la limpieza de bodegas y otras areas
exteriores.

3.3.3 ELABORACION DEL MANUAL

Simultdneamente a la aplicacion de BPM se logré redactar un manual de BPM para la
planta y se tomé como base la parte 110 del titulo 21 del Cddigo de Reglamentos
Federales (CRF) de los Estados Unidos. Este manual se hizo con el objetivo de poseer una
herramienta que logrard sustentar todos los procedimientos discutidos en las
capacitaciones. Este manual contiene un marco tedrico en el cual se detallan todas las
acciones a seguir en la planta, correspondientes a BPM y especificadas en el CRF. Al
mismo tiempo contiene una serie de anexos en donde se detallan los registros que se
deben de mantener en la planta ante una determinada accion, procedimientos a seguir en
cuanto a la aplicacion de una adecuada limpieza y la eliminacion de desechos y un croquis
de la planta.

Las partes del marco tedrico de las cuales esta compuesta el manual son las siguientes:

A. Disposiciones generales: Se detallan las lineas de autoridad del personal, asi como
sus respectivas responsabilidades, control de enfermedades y obligaciones a seguir por
parte de los visitantes.

B. Edificios e instalaciones: Se detalla la infraestructura de la planta por ejemplo: las
puertas, ventanas, techos, etc., mencionando las fortalezas que se tienen y el adecuado
estado que deben de poseer asi como las desventajas con respecto a las
especificaciones de BPM.



C. Equipo y utensilios: Se describen todas las maquinas y herramientas utilizadas en el
proceso de produccién de la planta especificando el correcto estado que deben de
poseer y las acciones que se deben de tomar en caso de algun defecto.

D. Produccién y controles de proceso: Se especifican detalladamente los pasos a seguir
en el proceso de produccion desde que ingresa la materia prima hasta que sale a la
venta el producto final

E. Niveles de Accion por defecto: Se sefialan las acciones a realizar en caso de que
algun producto sea devuelto por algun cliente 0 que se reciba materia prima en mal
estado.

3.3.4 DIAGNOSTICO FINAL

Después de que se hubieron realizadas las capacitaciones y se redact6 el manual con los
nuevos procedimientos a seguir de la implementacion de BPM, se realiz6 un diagnéstico
final para observar el grado de mejora que se logré obtener al trabajar en la
implementacién de BPM. Este diagndstico final se tomé de la Lista de verificacion anual
de la planta de Concentrados (Anexo 3) y fue elaborada en tres dias distintos (tres
repeticiones) por tres evaluadores: el investigador (tesista), jefe de planta y una tercera
persona. Al tabularse los datos de los resultados del diagnéstico final, se pudo observar
una diferencia significativa con respecto a los resultados del diagnoéstico inicial.

3.3.5 EVALUACION DE CAPACITACIONES

Al finalizar las capacitaciones se realiz6 una evaluacion escrita al personal operativo de la
planta. Esto con el fin de observar el grado de comprension obtenido durante las cuatro
capacitaciones que se realizaron.

3.3.6 DISENO Y ANALISIS ESTADISTICO

Para realizar el andlisis de datos se utilizo el programa Sistema de Analisis Estadistico

“SAS’, en su octava version.

- Se utilizé un modelo completamente al azar para realizar la prueba de separacion de
medias (tukey), con el objetivo de observar si existian diferencias entre los
verificadores, tanto en el diagndstico inicial como el final.

- Se elabor6 un autopareo y prueba t para determinar si existian diferencias
significativas en las notas del diagndstico inicial y el final y también para verificar si
existieron diferencias significativas entre los evaluadores.



4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADO DE DIAGNOSTICO INICIAL

Al realizarse el primer diagndstico siguiendo la guia de la lista de verificacion anual para
la aplicacién de BPM (Anexo 3) se obtuvieron resultados bajos, como se puede observar
en el cuadro 1, esto por el hecho que no se estaban cumpliendo algunas especificaciones
de BPM de vital interés. Estas calificaciones son en porcentaje con base en 100, mientras
mas se acerque a 100 mas se cumplira con el seguimiento de BPM.

El listado de verificacion esta dividido en siete variables los cuales se evallan:
Establecimiento, Disefio de la planta, Equipos y utensilios, Higiene, Personal, Proceso y
Empacado y almacenamiento. Cada variable posee un determinado nimero de preguntas,
las cuales poseen un determinado valor, los cuales se promedian posteriormente para
saber el nivel de cumplimiento de BPM segun el criterio del evaluador.

Cuadro 1. Resultado de Diagndstico Inicial de evaluaciones de los verificadores

Verificador Repeticidn Porcentaje %
Investigador 1 56.53
Investigador 2 55
Investigador 3 57.69
Jefe de planta 1 51.87
Jefe de planta 2 58.34
Jefe de planta 3 56.34
Tercera persona 1 69.05
Tercera persona 2 73.95
Tercera persona 3 67.27

Al analizar esta tabla se puede observar que la calificacion del jefe de planta y el
verificador son similares y sus criterios no cambian significativamente de un dia a otro.

Cuadro 2. Andlisis estadistico de diagndstico inicial evaluando las diferencias entre
los evaluadores.

Verificador Agrupamiento  Media CV Pr>F
Tercera persona A 70.09 4.73 0.0015
Investigador B 56.41

Jefe de planta B 55.51

Las medias se consideran significativamente diferentes cuando: Pr < 0.05.
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Al analizar el cuadro 2, se puede observar que entre las medias de las evaluaciones que
realizaron tanto el investigador como el jefe de planta, no existen diferencias
significativas y sus respectivos criterios son similares. Pero la media de las evaluaciones
realizadas por la tercera persona (practicante) resulto significativamente diferente, esto se
puede deducir por el poco conocimiento técnico que posee este evaluador sobre el
procesamiento de alimentos concentrados.

Cuadro 3. Resultados promedios de los parametros evaluados en la planta en el
diagnostico inicial, expresado en porcentajes.

Secciones % Investigador 9% Jefe de Planta % Tercera persona
Establecimiento 45 48.33 51.66
Disefio de planta 69.56 65.87 60.86
Equipo y utensilios 66.6 53.3 86.6
Higiene 50 45.45 81.8
Personal 40.7 37 40.7
Proceso 61.11 69.18 7177
Empacado y almacenado 61.9 69.5 91.3
Total 56.41 55.51 70.09

Segln se puede observar en el cuadro 3, el investigador y el jefe de planta dieron
calificaciones muy similares a todos los siete aspectos evaluados. La tercera persona
también le dio una calificacién baja pero menor en comparacion con los otros dos
evaluadores. Sin embargo los tres coinciden en darle una calificacion bastante baja al
personal, esto debido a lo siguiente:

- No existen procedimientos escritos que describan las funciones, responsabilidades y
alcance de autoridad del personal.

- No existen registros realizacion de las capacitaciones que recibe el personal.

- No existen procedimientos escritos para el ingreso de visitantes a la planta.

- No se tienen establecidas las reglas generales de la planta de concentrados, con respecto
a no comer, no fumar, uso adecuado del uniforme.

- Las herramientas y utensilios para limpieza no se almacenan adecuadamente.

- Cuando ingresa un empleado, a este no se le realiza un examen médico ni tampoco una
evaluacion previa formacion.

Tanto el investigador como el jefe de planta le dieron una nota baja al aspecto de la
higiene, esto debido a lo siguiente:
- Los empleados no mantienen limpios ni ordenados los vestidores.
- No existe un procedimiento escrito sobre el buen estado que deben de poseer los
vestidores.
- No hay un manejo adecuado de la basura en la planta, ni tampoco una adecuada
eliminacion de la misma.
- No existe un programa escrito de limpieza en la planta.
- No existe una correcta identificacion de los utensilios utilizados para limpieza del
interior de la planta y limpieza de su exterior.
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4.2 RESULTADOS DE DIAGNOSTICO FINAL
Cuadro 4. Resultado de Diagnostico Final sobre las evaluaciones realizadas por los

verificadores

Verificador Repeticidn Porcentaje %
Investigador 1 80.08
Investigador 2 82.03
Investigador 3 73.40
Jefe de planta 1 82.16
Jefe de planta 2 86.22
Jefe de planta 3 80.87
Tercera persona 1 12.47
Tercera persona 2 82.45
Tercera persona 3 74.58

Al observar el cuadro 4, se nota que los puntos de vista del investigador y el jefe de planta
son similares y difieren muy poco de un dia para otro, al obtenerse resultados similares,
esto debido al conocimiento técnico que ambos poseen de BPM.

Cuadro 5. Analisis estadistico del diagnostico final evaluando las diferencias entre
los verificadores.

Verificador Agrupamiento Media CV Pr>F
Jefe de planta A 83.08 2.4063 0.014
Investigador AB 78.50
Tercera persona B 76.5

Las medias son significativamente diferentes, ya que Pr < 0.05.

Al realizar la separacion de medias el agrupamiento del investigador resulto ser AB, esto
debido a que en sus resultados no existen diferencias significativas con la de los otros dos
evaluadores. Sin embargo el criterio del jefe de planta es significativamente diferente al
de la tercera persona.

Cuadro 6. Resultados promedios de los parametros evaluados en la planta en el
diagnostico final, expresado en porcentajes.

Secciones % Investigador % Jefe de Planta % Tercera persona
Establecimiento 78.33 80.66 81.66
Disefio de planta 81.15 78.4 75.36
Equipo y utensilios 75.55 83.58 77.77
Higiene 90.9 97.48 81.81

Personal 67.87 77.96 67.89
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Proceso 77.8 80.46 76.60
Empacado y almacenado 77.76 83.1 71.42
Total 78.45 83.08 76.07

Como se puede observar en el cuadro 6, se mejoro considerablemente los porcentajes en
todos los aspectos, esto de hecho a que se trabajé intensamente en la elaboracion de
ciertos documentos escritos los cuales se exigian en el instructivo del listado de
verificacién de BPM, al mismo tiempo se trabajo en la correccion de algunas desviaciones
que existian en la planta, las cuales se lograron captar en el diagnostico inicial.

Los aspectos los cuales tuvieron una mejora mas significativa en el diagndstico final
fueron: Establecimiento, Equipo y utensilios, Higiene y Personal. Especificamente las
causas de las mejorias son las siguientes:

Establecimiento:

Se elaboraron registros para documentar las visitas del personal de mantenimiento
y las acciones que se realizaron en la planta en un determinado dia.

Se elaboraron procedimientos escritos sobre el adecuado manejo de recoleccion,
manejo y eliminacién de desechos en el area de la planta, poniéndolos en practica
con los empleados, obteniéndose buenos resultados.

Se elabor6 un procedimiento sobre las adecuadas medidas que se deben de tener
por parte de los empleados cuando se va realizar fumigacion en la planta, asi
mismo un registro para documentar cuando se va realizar dicha actividad.

Equipo y utensilios:

En las capacitaciones se expuso al personal de la planta, la importancia de
mantener los contenedores en las condiciones adecuadas (sellados con tapa),
obteniéndose una aceptable respuesta en su respectiva aplicacion por parte del
personal.

Se expuso por medio de capacitaciones al personal el adecuado uso que se le debe
de dar a los utensilios, utilizando algunos especificamente para manipular
alimento y otros para manipular basura.

Se asignd un lugar especifico para almacenar los utensilios de limpieza, al mismo
tiempo se logré diferenciar entre el equipo que especificamente debe de ser
utilizado para alimento y el equipo para manipular basura.

Higiene:

Se expuso mediante capacitaciones al personal, el adecuado manejo y estado que
deben de poseer los vestidores en el progreso y el final del dia, haciéndose énfasis
en la importancia que representa esto para la empresa y se obtuvieron buenos
resultados.

Se elabor6 un programa de limpieza general de la planta, en donde se incluyen
todas las areas de la misma, frecuencia de limpieza de cada una de ellas, utensilios
que deben de ser utilizados en cada una y el adecuado manejo de desechos que se
debe de sequir.
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- Se contactd periodicamente sobre la correcta eliminacion de basura en cada una de
las areas de la planta.

- Se logré mantener la adecuada limpieza en el area de produccion de la planta al
término de cada jornada (diurna y vespertina), lograndose mantener con el
objetivo implantarse como parte de la cultura laboral de los trabajadores.

Personal:

- Se desarrollaron procedimientos escritos que describen las funciones,
responsabilidades y el alcance de autoridad del personal.

- Se redactaron las normas generales de la planta de concentrados y se les hicieron
saber a los empleados mediante las capacitaciones, en donde se hizo énfasis en
normas de higiene personal y normas disciplinarias como no comer ni fumar
dentro de ella.

- Se elaboraron formatos de registros de capacitaciones para el personal, tanto
individuales como grupales.

- Se elaboré un procedimiento escrito que describe las normas que deben de seguir
los visitantes que lleguen a la planta.

- Se logré capacitar al personal en lo referente a BPM y todas aquellas precauciones
especiales que se debian de tener en la planta sobre la implementacion de BPM.

4.3 RESULTADO DE CAPACITACION
Al realizar la evaluacién de los temas impartidos en la capacitacion, las notas tuvieron un

promedio de 82% con una desviacion estandar de 8.35%. Por lo que se puede observar
que los empleados poseen un dptimo conocimiento de las BPM en la planta.

4.4 RESULTADOS DE COMPARACION ENTRE DIAGNOSTICO INICIAL Y
FINAL.

Cuadro7. Comparacion de notas iniciales y finales de los evaluadores.

Verificador Repeticién D. Inicial D. Final Diferencia
Investigador 1 56.53 80.08 +23.55
Investigador 2 55 82.03 +27.03
Investigador 3 57.69 73.40 +15.71
Jefe de planta 1 51.87 82.16 +30.29
Jefe de planta 2 58.34 86.22 + 27.88
Jefe de planta 3 56.34 80.87 +24.53
Tercera 1 69.05 72.47 +3.42
persona
Tercera 2 73.95 82.45 +85
persona

Tercera 3 67.27 74.58 +7.31
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persona

Se puede observar el cambio significativo de las notas iniciales con las finales segln
el criterio de los evaluadores: investigador y jefe de planta. Ambos evaluadores
coinciden en que la aplicacion de BPM estan dando resultados y generando mejores
procedimientos en la planta. EI cambio menos significativo fue el de la tercera
persona, pero cabe destacar que fueron individuos diferentes en ambos diagnosticos,

por lo que la inclusion de este evaluador solo se hizo para complementar este estudio.

Hipotesis:

Ho: No existen diferencias entre la calificacion del diagnostico inicial y final.
Ha: Existe diferencia entre la calificacion del diagnostico inicial y el final.

Cuadro 8. Analisis estadistico evaluando diferencias entre diagndsticos.

Media Desviacion estandar P>|t]

18.67 4.47 < 0.0001

Se puede observar en el cuadro 8 que la probabilidad es 0.0001 > 0.005 por lo que acepto
la hipdtesis alterna (Ha) y se deduce de que se encontré diferencia significativa entre las
notas del diagndstico inicial y el final.

La media de la diferencia del diagnostico inicial con el final es 18.67, tomando en cuenta
todos los resultados de todos los evaluadores por lo que se concluye que se tuvo un
cambio importante en cuanto a implementacion de BPM en la planta.
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5. CONCLUSIONES

Se redacté un Manual de BPM en la planta de concentrados de la EAP, el cual servira
como una herramienta para desarrollar adecuadamente los procesos de produccion y
limpieza.

Se elaboraron las correspondientes normas, registros y procedimientos que se exigen
para la implementacion de BPM y que sirven para sustentar la existencia de estas
dentro de la planta.

Se capacito al personal en las areas que exigen mayor interés para la implementacion
de BPM, como ser: manejo adecuado de desechos, contaminacion cruzada y
existencia de registros y procedimientos.

Se logré un cambio significativo de 18.67% de diferencia, con respecto al diagndstico
inicial con el final.



6. RECOMENDACIONES

Validar el Manual de BPM por medio de la constante realizacion de los
procedimientos que se especifican en el mismo.

Adquirir un contenedor de basura amplio para la planta de concentrados, para
almacenar correctamente los desechos y desperdicios permanentemente.

Realizar el instructivo de verificacion de BPM anualmente, para corroborar el nivel
del cumplimiento de las mismas.

Capacitar e instruir a todo empleado nuevo de la planta de concentrados, sobre el
significado de las BPM y los procedimientos que requieren su implementacion dentro
de la planta de concentrados.
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ANEXO 1
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

PLANTA DE ALIMENTOS CONCENTRADOS

Elaborado como proyecto de graduacion por: Guillermo Ayestas Moreno.
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INTRODUCCION:

La nueva planta de alimentos concentrados para animales de la Escuela Agricola
Panamericana, se encuentra en una transicion después de su reciente construccion.
Actualmente en la planta se procesa varios tipos de alimentos para: bovinos, cerdos, peces
y aves.

En basqueda de la excelencia en la satisfaccion del cliente y competitividad en el mercado
se han realizado algunos cambios cuyo objetivo es obtener mejoras que lleven a la planta
a funcionar con una optima eficiencia y obtener mejores productos.

La implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en la unidad, las cuales vayan
sustentadas con un Manual de lo mismo, es con la finalidad de realizar diariamente
procedimientos que aseguren que los alimentos los cuales estan siendo procesados posean
un excelente nivel de inocuidad el cual no solamente logre generar satisfaccion en la
cartera de clientes ya establecida, sino que también pueda ser un vector para atraer
clientes nuevos y de esta manera, obtener mayores utilidades.

El siguiente documento esta redactado con base en la Norma de Buenas Practicas de
Manufactura en la elaboracion, empacado, 0 manejo de alimentos para humanos, esta
norma fue elaborada por la Administracion de Medicamentos y alimentos de Estados
Unidos y fue adaptado a las necesidades actuales existentes de la planta de alimentos
concentrados de Zamorano, la cual actualmente no posee la certificacién de BPM.

El manual se encuentra dividido en las siguientes subpartes:

A. Disposiciones generales.

B. Edificios e instalaciones.

C. Equipo.

D. Produccién y controles de proceso.
E. Niveles de accién por defectos.

Las subpartes anteriormente mencionadas sustentan tedricamente de las definiciones de
los procedimientos, asi como su dptima realizacién en las diferentes secciones en que se
encuentra dividida la planta.

Ademas del marco teorico contextual redactado en las subpartes, se elaboraron una serie
de procedimientos y registros, los cuales son especificos y deben de implementarse
diariamente o cuando sea necesario para facilitar el control de los procesos ya
establecidos y proveer informacion con evidencia de que las practicas establecidas en el
documento se estén llevando a cabo. Estos registros y procedimientos estan incluidos al
final del manual en forma de anexos.

Este manual debe de estar en manos del jefe técnico y jefe de planta de la unidad, los
cuales lo deben de poner a la disposicion de los operarios de la planta, ya que ellos seran
los encargados de llevar a cargo los procedimientos establecidos.
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Definiciones:

Accion correctiva: Procedimientos que deben seguirse cuando existe desviacién en los
limites criticos.

Anélisis: Distincion de las partes de un todo hasta dar a conocer sus principios.
Anexo: Documento que se encuentra relacionado con otro documento base.

Asesoria: Servicio que brinda una entidad a otra, sobre adecuados procesos y
optimizaciones.

Calibracion: Ajuste de una maquina o aparato de pruebas para poder realizar exactas
mediciones.

Capacitacion: Accion de hacer apto a alguien y habilitarle para poder realizar alguna
determinada labor.

Contaminacién Cruzada: Proceso por el que los microorganismos o residuos de un area
son trasladadas, generalmente por utensilio manipulador de alimentos, a otra area la cual
se encontraba limpia, afectando las superficies y el alimento.

Derrame: Porcién de materia que se desperdicia por defecto del recipiente que lo
contenia.

Desviacion: Fallo en el cumplimiento de un procedimiento establecido.

Dieta: Régimen de alimentacién de un animal, la cual puede variar segun su edad y
especie.

Estandar: Tipo, modelo, patron, nivel.
Formato: Modelo de un documento de registro que seré llevado a cabo.
Grifo: Llave para cerrar o dar salida a un liquido.

Higiene: Concepto que incluye los procesos de limpieza de equipos, superficies,
utensilios y areas de un lugar de procesamiento.

Inocuidad: Certeza de que un alimento o ingrediente utilizado en una cantidad o una
manera acostumbrada no sera causa de un dafio o enfermedad al consumidor.

Lote: Alimento producido durante un periodo de tiempo indicado por un cddigo
especifico.
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Mantenimiento: Nombre que se le da al departamento de una empresa el cual tiene como
labor el adecuado funcionamiento del equipo de la misma y mantenerlo en buenas
condiciones.

Materia prima: Porcion de un producto empleada en la fabricacion del mismo,
excluyendo los materiales de envasado.

Organigrama: Cuadro que expresa graficamente la organizacion de una entidad
determinada.

Permeabilidad: Velocidad de que una sustancia liquida atraviese una membrana.

Plaga: Cualquier animal o insecto no deseable, que incluye aunque no esta limitado a
aves, roedores, moscas, larvas, etc.

Registro: Documento que sirve como base para la documentacion de una accion
especifica.

Residuo: Parte o porcion que queda de un todo.

Tolva: Compartimiento metélico donde se mantienen los ingredientes durante su
procesamiento.

Utensilio: Herramienta que sirve para uso manual y frecuente.

Vector: Animales, plantas que pueden transportar gérmenes de un huésped a otro.
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1. SUBPARTE A -ESTIPULACIONES GENERALES

La planta de alimentos concentrados de Zamorano es parte de las empresas universitarias
que son coordinadas por la carrera de Agroindustria alimentaria. Cuenta con un jefe
técnico el cual coordina la unidad y define los adecuados procesos de produccién que se
deben de llevar a cabo y con un instructor o jefe de planta el cual esta permanentemente
en la planta y monitorea el funcionamiento operativo de la misma, el cual se lleva a cabo
por los estudiantes y operarios.

El jefe de planta cuenta con el apoyo de un técnico analista, el cual realiza los analisis
correspondientes al control de calidad de las materias primas en el laboratorio, y con un
supervisor el cual coordina el proceso de produccion.

Existe también un empleado el cual coordina y supervisa las compras de la materia prima
en la parte administrativa realizando los pedidos e informando la fecha especifica de
llegada de estas a la planta.

Diariamente en la planta laboran de 14 — 16 estudiantes los cuales colaboran con todas las
areas de produccion y se rigen por la rotacion diaria de puestos de trabajo la cual ya ha
sido establecida por el jefe de planta.

Cada grupo o responsable reporta y depende del nivel inmediato superior del organigrama
de la empresa y labora de la misma forma a los responsables o grupos que se encuentran
en su mismo nivel.

Jefe técnico
Compras
Jefe de planta
Técnico analista Supervision
Operario 1 Operario 2 Operario 3 Estudiantes

Organigrama de la planta de concentrados.

Personal:

El principal grupo de apoyo al jefe de planta son los operarios sobre los cuales esta la
responsabilidad de llevar a cabo el proceso con todas las especificaciones. EIl grupo de



26

estudiantes esta a cargo directamente del jefe de planta y su principal funcion es colaborar
en el flujo de proceso de elaboracion de los concentrados

Lineamientos a sequir por el personal de la planta

Es importante definir las responsabilidades especificas de cada uno de los miembros
involucrados en la planta de concentrados, haciendo énfasis en las personas que trabajan
de manera permanente en la instalacion. Dentro de las responsabilidades del personal de
la planta estan:

Jefe de planta

- Informar al jefe técnico defectos de cualquier tipo existentes.

- Coordinar actividades de produccion y recibo de materia prima.

- Mantener un ambiente laboral sano dentro de la planta.

- Atender eventos oficiales.

- Contribuir a la ensefianza de los estudiantes por medio de charlas y respuestas a
dudas técnicas.

- Resolver cualquier tipo de problemas que se presenten internamente en la planta.

- Planificar la compra de materia prima.

- Monitorear la cantidad de materias primas presentes en bodegas para el
aseguramiento de la produccion.

- Delegar responsabilidades a empleados y estudiantes.

- Designar actividades al personal tanto dentro como fuera de la planta.

- Ser ejemplo de responsabilidad a seguir entre los empleados, estudiantes y visitas.

- Atender visitantes y pedirles que se registren en la hoja de entradas y salidas de
visitantes (Anexo 25).

- Velar por el cumplimiento de las indicaciones de los inspectores de higiene y
seguridad, control de plagas y el técnico analista.

- Colectar todo tipo de impresiones e inconformidades de los empleados, visitantes,
estudiantes, etc., que afecten a la planta de concentrados y tomar medidas de ser
necesario.

- Velar por la seguridad laboral de los empleados y estudiantes.

- Enviar al empleado o estudiante a clinica en caso de enfermedad o lesion y
registrarlo en la hoja de control de accidentes al personal (Anexo 13).

- Asegurarse del control de enfermedades del personal (Anexo 11).

- Participar en las capacitaciones impartidas al personal.

Técnico Analista

- Monitorear estandares de calidad de las materias primas que se reciben y de los
concentrados producidos en la planta.

- Coordinar actividades para la inspeccion de calidad en la planta de concentrados.

- Registrar el resultado de las auditorias de las inspecciones a la planta de
concentrados.

- Informar sobre los resultados de las inspecciones al jefe de planta.

- Contribuir al aprendizaje de los estudiantes.
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Dar recomendaciones escritas para la mejora de los posibles defectos de las
materias primas, después de haber realizado la inspeccion.

Realizar las inspecciones al menos una vez al mes.

Verificar el cumplimiento de las recomendaciones establecidas en cada
inspeccion.

Reportar por escrito al jefe técnico los resultados de las inspecciones.

Participar en las capacitaciones asignadas al personal de la planta.

Empleado de compras

Facturacion de ventas internas y externas de la planta.

Elaboracion de 6rdenes de compra de materia prima.

Cotizacion de precios de materias primas.

Realizar el cierre inventario en coordinacion con el jefe de planta al fin de mes.

Operarios

Ejecutar las disposiciones referidas por el jefe de planta.

Colaborar en el aprendizaje de los estudiantes.

Informar cualquier problema interno al jefe de planta.

Realizar todas las acciones requeridas para llevar a cabo la produccion
previamente planificada por el jefe de planta.

Atender el despacho de producto.

Cumplir con las especificaciones del producto final establecidas por el técnico
analista.

Colaborar con el mantenimiento preventivo de la planta.

Estudiantes

Aprender los conocimientos béasicos del manejo de una planta de alimentos
concentrados.

Consultar con el personal de la planta las respectivas inquietudes.

Cumplir con el reglamento de Zamorano y las normas internas de la planta.
Elaborar sugerencias que puedan favorecer a la mejora continua de la planta de
concentrados.

Seguir con la rotacion de trabajo previamente elaborada por el jefe de planta.

Personal y control de enfermedades

Es responsabilidad del jefe técnico de la unidad y del jefe de planta velar por el
control de enfermedades de los empleados.

Una de las consideraciones para el control de enfermedades es la realizacion de
examenes médicos semestrales de heces, sangre, orina y fisico general a los
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empleados. Estos resultados deben de ser registrados y archivarse colocando las
constancias médicas correspondientes (Anexo 12).

- Si se presenta la situacion de que un empleado o estudiante este enfermo, este
debe de ser retirado de las labores de produccién y enviado a la clinica ya que de
mantenerse en las labores existe riesgo de contaminacion cruzada entre la persona
y el alimento.

- En caso de enfermedad, para dirigirse a la clinica se debe de contar con una
autorizacion por escrito, la cual debe de ser emitida por el jefe de planta, o por otra
persona delegada al empleado.

- De ocurrir alguna lesién en el interior de la planta y que se considere de
emergencia, se debe de llevar a la persona a clinica sin contar con la respectiva
autorizacion.

- El personal con heridas o cualquier tipo de lesiones puede laborar en la planta
Unicamente si estas han sido previamente tratadas y se encuentran cubiertas.

- Se debe de realizar por lo menos una vez al afio un examen de presencia de
sustancias extrafias en el organismo al personal que manipule agentes bioldgicos,
quimicos y fisicos que puedan perjudicar la salud.

Personal e Higiene

- Todas las personas que laboren en la planta y trabajen directamente con el
alimento, deben de tomar al menos un bafio diario.

- Todos los empleados y estudiantes deben de utilizar el respectivo equipo de
proteccion (casco, mascarilla de filtro y tapones auditivos) y los zapatos deben de
ser de cuero cerrado con una suela antideslizante.

- El equipo de proteccion personal debe de ser proveido por el jefe de planta.

- EIl personal que labore en la parte de las mezcladoras debe de utilizar todo el
equipo con proteccion correspondiente (gafas, tapones auditivos, casco y
mascarilla de filtro).

Personal y Conducta

- El personal no debe de jugar en el interior de la planta ni subirse en algin equipo
para realizar labores innecesarias.

- Los bafios y urinarios deben de ser enjuagados después de cada uso (bajando la
palanca).

- Ningun empleado ni estudiante debe de comer en el interior de la planta. Los
empleados pueden ingerir sus alimentos en la seccion de los vestidores, siempre
procurando depositar los desechos y desperdicios en el basurero.

- No deben de existir herramientas de mantenimiento en el area de produccion.

- Los casilleros deben de mantenerse en buen estado, manteniendo la limpieza y el
orden en los mismos.

- Todo el personal debe de atender las reglas generales de la planta (anexo 5).
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Visitantes

- Las personas que deseen visitar la planta deben de solicitar la visita con suficiente
anticipacion, la cual debe de ser aprobada por el jefe de planta.

- Los visitantes deben reportarse en la posta de la carrera de Ciencia y Produccion,
mostrar la respectiva identificacion y esperar su confirmacion, previo a su ingreso.

- Si la visita ingresa en vehiculo, este puede estacionarse en el espacio que hay
frente a los vestidores, preferiblemente de retroceso para facilitar una evacuacion
en caso de alguna emergencia.

- Las visitas deben de comprender y aceptar el reglamento para visitantes de la
planta de concentrados previo a entrar a la planta (anexo 6).

- Los visitantes deben de registrarse en el libro de visitas de la planta (anexo 25).

- Los visitantes deben de ser dirigidos en la planta por el jefe de planta o por una
persona designada por el, de no haber algun guia la visita debe de ser suspendida.

- Los visitantes deben de utilizar el minimo equipo de proteccion (casco y
mascarillas desechables) estos deben de ser proveidos por el jefe de planta y
devueltos por los visitantes al termino de la visita.

Educacion y Capacitacion:

- El personal de la planta de concentrados debe de recibir constante capacitacion
sobre temas relacionados con la industria de alimentos balanceados para animales.
Esto con el objetivo, de que el personal posea un adecuado conocimiento del rubro
para el cual se trabaja en la planta de concentrados.

- Es importante que en el programa de capacitaciones se incluyan temas
relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura, para fomentar entre los
empleados la significativa importancia de la inocuidad en la industria de
alimentos. Entre los temas de capacitaciones se pueden mencionar los siguientes:

- Limpieza de planta y equipo.

- Manejo de inventarios.

- Control de primeros auxilios.

- Adecuado manejo de materias primas y producto terminado.

- Prevencion de accidentes

- Implementacion de procedimientos de BPM a seguir en la planta.
- Uso de formatos y control de registros.

- Servicio al cliente.

- Las capacitaciones no deben de interferir con los horarios de produccion, estas
deben de llevarse a cabo en periodos de receso u otros momentos donde no haya
que producir. Ademas deben de programarse con suficiente anticipacion.
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- Es de significativa importancia que el personal ponga en practica los
conocimientos adquiridos en las capacitaciones y transmitirlos a las personas las
cuales no hayan asistido a las capacitaciones, principalmente los estudiantes.

- Toda capacitacion debe documentarse, llenando el formato de capacitacion
individual (anexo 14) o el formato individual de capacitacion de los empleados
(Anexo 15) dependiendo del caso.
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2. SUBPARTE B - EDIFICIOS E INSTALACIONES:
2.1 Ubicacién

La planta de alimentos concentrados de la Escuela Agricola Panamericana se encuentra
localizada dentro de las instalaciones de la misma, en el Km. 33 de la carretera
panamericana que conduce a Danli, frente a las oficinas de la carrera de Ciencia y
Produccion Agropecuaria.

2.2 Plantay sus alrededores

Al lado a la planta de concentrados esta otra planta de procesamiento que es la planta de
granos y semillas en donde se preparan y empacan granos y semillas para su posterior
venta, en la parte lateral derecha se encuentra una plantacién de mangos y en la parte
lateral izquierda posee sembrado un pequefio jardin con plantas ornamentales.

Es muy importante mantener las areas externas de la planta, limpias y sin presencia de
malezas y desechos orgénicos e inorganicos, ya que estos pueden ser un vector de
transmision de plagas e insectos que puedan invadir las instalaciones. Ademas es
importante mantener una cultura de orden y limpieza la cual pueda ser visible desde fuera
de la planta.

e La maleza que crezca frente a los bafios debe de ser cortada de tal manera que no
quede visible, esto debe de realizarse cada vez que se encuentre crecida.

e Durante la temporada de produccion debe de inspeccionarse que no hayan mangos
caidos debajo de los arboles que se encuentran al lado del area de recibo de maiz,
ya que estos atraen moscas. Si existen, se deben de depositar en un saco para
llevarlos a los contenedores de desechos, colocandolos dentro de ellos y taparlos.

e Se debe de eliminar la maleza que crece entre los silos y el area de recibo de maiz,
y posteriormente debe de recogerse en un saco que no se utilice en el envasado de
la produccion y finalmente colocarlo en los contenedores de basura, siempre
dejandolos tapados.

e Cada vez que se corte maleza en cualquier area de la planta, esta accién debe de
ser registrada en la hoja de limpieza de alrededores (Anexo 23), esto para llevar un
mayor control de la limpieza de los mismos.

e El maiz que cae alrededor de los silos cuando esta siendo trasportado al molino, no
debe de arrojarse a la orilla de la cerca, ya que puede atraer roedores y gusanos,
debe de barrerse y meterse en un saco y luego ser llevado a los contenedores de
desechos.

e Diariamente se debe de barrer el area de llenado de producto terminado en la
planta con una de las escobas sefialadas para barrer polvo.

e Diariamente se debe de barrer el area de recibo de maiz con una de las escobas
sefialadas para barrer polvo.
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2.3 Disefno de las instalaciones

El disefio de la planta es el apropiado para poder realizar todas las partes de los
procesos eficientemente, las instalaciones se observan en buen estado de
mantenimiento ya que su construccion fue recientemente.

El tamafio de la planta es el 6ptimo para que puedan circular la cantidad de
personas que trabajan en ella y para lograr el minimo volumen de produccion
estipulado.

En la planta existe suficiente espacio para que ya sea el inicio o al final de cada
jornada, puedan efectuarse todas las labores de limpieza tanto dentro como fuera
de ella.

La planta cuenta con dos bodegas: una de almacenamiento de materia prima y otra
de almacenamiento de producto terminado. Estas se deben de barrer diariamente
con las escobas sefialadas para barrer alimento. Es muy importante controlar los
derrames en las bodegas, estos atraen diferentes plagas como: mosca, roedores,
gorgojos, etc.

La planta posee un area de vestidores en donde los empleados también pueden
utilizar como comedor. En esta area debe de haber un basurero para desechar los
desperdicios de lo que comen los empleados, el cual debe de ser vaciado
diariamente.

La planta cuenta con una bodega de micro ingredientes en donde se almacenan las
vitaminas, antibi6ticos, nucleos y otros aditivos. Esta bodega debe de barrerse
diariamente con una de las escobas sefialadas para barrer alimento.

La planta cuenta con una parte inferior subterranea en donde se encuentran las dos
mezcladoras las cuales deben de barrerse diariamente con una escoba sefialada
para barrer alimento y depositar lo barrido en un saco.

La planta posee una pequefia oficina en donde se reciben a las visitas y se tienen
pequefias reuniones.

La planta posee un camion el cual debe de barrerse cada vez que se va a cargar y
bajar un producto del mismo y se debe de tomar un saco y almacenar el producto
derramado, el cual puede servir como materia prima y producto terminado.

La planta tiene suficiente iluminacion para poder llevar a cabo las operaciones.

2.4 Pisos de la planta.

El tipo de pisos en la planta, tanto en el interior como en el exterior de la misma
son los apropiados ya que al limpiarse no permiten que se quede adherido
alimento en ellos.

Los pisos del interior de la planta deben de barrerse diariamente al final de cada
jornada, y no dejar producto derramado para evitar la presencia de plagas.
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Los pisos del exterior de la planta se encuentran en buen estado puesto que ademas
de ser facil barrerlos permiten que se transporte facilmente materias primas desde
la bodega hasta produccién en las carretillas, cuando esto se requiera.

2.5 Paredesy techos.

Tanto el techo como las paredes se encuentran en buen estado. El techo tiene una
gran altura con respecto al suelo lo que permite que no haya una gran acumulacién
de polvo en el mismo.

Las paredes estan construidas de bloque de concreto lo cual evita la absorcion 'y
permeabilidad significativa de agua.

Los techos tanto de las bodegas como del interior de la planta no poseen goteras.

2.6 Puertas.

El &rea de produccion cuenta con dos puertas por las cuales penetra todo el aire al
interior de la planta. Las puertas son bien seguras y no permiten la entrada de
roedores durante la noche.

Las dos bodegas (materia prima y producto terminado) poseen puertas seguras por
las cuales no pueden penetrar roedores durante la noche.

2.7 Ventanas.

La planta no posee ventanas, Unicamente posee una serie de agujeros en la parte
superior de las paredes para que penetre luz. Es por ello que la planta no posee una
adecuada ventilacion, de hecho a que todo el aire que penetra se limita a las dos
puertas que del area de produccién de la planta.

2.8 Operaciones Sanitarias:

Suministro de agua:

Todo el suministro de agua es proporcionado por la fuente del Uyuca la cual
provee de agua potable a la EAP, por lo general no existen épocas de
racionalizacion ya que constantemente la fuente de Uyuca se encuentra
proveyendo el preciado liquido a todos los sectores de la institucion.

En la planta por lo general no se necesita agua para las labores de limpieza por el
hecho de que esta se realiza en seco, ya que la mayoria de los desechos son
concentrados en polvo el cual solo se limpia con escobas y de utilizarse agua
podria generar contaminacion.

Solo existen tres grifos uno se encuentra en la zona del tanque de melaza y esta es
para limpiar los derrames que ocurren cuando se saca melaza del tanque y el otro
esta ubicado en el &rea de despacho de producto final, y se utiliza para limpiar
utensilios.
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e La mayor cantidad del agua que se utiliza es la de los bafios los cuales poseen:
duchas para los empleados, lavamanos y servicios sanitarios.

Drenaje:

e La planta posee un buen sistema de alcantarillado que permite acarrear toda el
agua de lluvia, evitando que esta se estanque y genere condiciones insalubres
como malos olores y acumulacion de basura.

e La alcantarilla al salir fuera de la planta -a la orilla de la carretera- posee un
desagtie el cual tiene una trampa para sélidos la cual evita que estos se acumulen y
obstruyan el paso de las aguas negras en las partes interiores del alcantarillado.

e Cada vez que se derrame melaza en la parte exterior de la melazadora se debe de
lavar con agua y barrerla para que caiga al desagiie que esta debajo del piso.

Instalaciones de servicios sanitarios:

Las instalaciones de los servicios sanitarios de la planta de concentrados se
encuentran en perfectas condiciones. Estdn bastante separados del &rea de
produccion lo que evita la recontaminacion y se encuentran separados para
personal masculino y femenino. Ademas cuentan con todo lo requerido para
las labores sanitarias: duchas, lavamanos, inodoros y urinarios (hombres).

Los bafios de la planta de concentrados debe de encontrarse siempre en buenas
condiciones higiénicas todo el tiempo. La limpieza del mismo esta a cargo de
los empleados y una persona la cual viene un dia a la semana a realizar la
limpieza a los servicios sanitarios. Poseen un secador de manos de aire
caliente, basurero y contenedores del papel higiénico a utilizar si alguno de
estos utensilios no existe o se encuentra en mal estan los empleados estan en la
obligacion de reportar al jefe de planta, para el suministro de materiales. Cada
vez que se realice la limpieza correspondiente a los servicios sanitarios debe de
documentarse (anexo 19).

Si existe algun desperfecto en las instalaciones de los servicios sanitarios este
debe de ser reportado a la seccion de mantenimiento de Zamorano. Si fuera un
pequefio desperfecto que pudiera ser reparado por el personal de la planta, este
podra ser reparado siempre y cuando no interfiera con las labores de
produccion.

Es muy importante que las puertas de los bafios se encuentren siempre cerradas
para asi evitar la entrada de plagas y recontaminacion.

No esta permitido lavar y limpiar utensilios en los lavamanos de los servicios
sanitarios.

Al terminar la labor del dia y el uso diario del bafio por parte de los empleados
este debe de cerrarse con llave y asi evitar que sea ensuciado y utilizado por
personas ajenas a la planta en lo que resta del dia.
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e No es permitido que las duchas sean utilizadas por personas ajenas al personal
de la planta.

Area de Aseo:

Existe un area especifica destinada para almacenar los utensilios de limpieza de los
servicios sanitarios como ser: trapeadores, escobas y cepillos. En este pequefio espacio se
tiene una pila en donde los utensilios de limpieza se lavan antes de su utilizacion.

Eliminacion de basura y desperdicios:

Los basureros ubicados en los inodoros deben de permanecer siempre tapados ya
que al evitar que estén descubiertos se evita la presencia de malos olores en los
bafios.

Es importante que los basureros posean una bolsa en su interior para facilitar el
desecho de su contenido, el cual debe de eliminarse cuando sea necesario.

Al estar lleno el basurero, se saca la bolsa que este contiene y debe de llevarse a
los basureros de color café ubicados en la parte externa de la planta.

Control de plagas:

Una gran cantidad de alimento o desechos del mismo en un &area determinada,
produce que exista una alta cantidad de plagas como ser: insectos y roedores los
cuales constituyen una fuente importante de contaminacion. Para ello la planta de
concentrados de la EAP tiene la asesoria se la empresa HIGIENIZA la cual realiza
las labores de ejecucion del plan de control de plagas.

La empresa Higieniza controla especificamente lo que son los roedores mediante
una especie de cebaderos los cuales poseen el veneno que les causara la muerte.
Tambien se encarga de controlar los voladores principalmente moscas, los cuales
son comunes en una planta de alimentos balanceados.

Cada aplicacion y monitoreo de control de plagas realizado por Higieniza debe de
ser inspeccionada por alguna persona vinculada a la planta, para rectificar si la
labor se realiza correctamente. La persona encargada de supervisar el monitoreo
y/o aplicacion debe de registrar la accion realizada en el formato de registro de
control de plagas (anexo 20), esto para llevar un control del numero de
aplicaciones y el tipo de plaga sobre la cual se esta aplicando. Todo ello con la
finalidad de corroborar la existencia de las aplicaciones y determinar si estas estan
cumpliendo con su objetivo.

Las aplicaciones de productos volatiles deben de realizarse una vez que la
produccion ha sido finalizada, esto para evitar la contaminacion quimica de
pesticidas hacia los concentrados que estan siendo procesados y también evitar la
intoxicacion por parte de las personas que estan trabajando en la planta.
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e Los monitoreos del grado de actividad de los cebaderos para roedores si pueden
hacerse durante la produccion, ya que esta actividad no tiende a aplicar pesticidas
Venenosos

3. SUBPARTE C - EQUIPO Y UTENSILIOS:

Los equipos y utensilios que se emplean en la planta de concentrados son de acero
inoxidable y de otros metales resistentes a la oxidacion, que puede desprender particulas y
contaminar a los alimentos concentrados. Acumulan polvo pero sus superficies son faciles

de limpiar.

El equipo que se utiliza en la planta de concentrados es el siguiente:

1.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Dos silos de almacenamiento de maiz (Silo 1 con capacidad de 5000 qq vy
silo 2 con capacidad de 3,600 qq).

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

Tolva de grano molido: Donde se almacena el grano que ya fue molido por
el molino de martillo, tiene una capacidad de 30 qq.

Tolva de alimentacion para el molino de martillo con capacidad de 100 qg.
Molino de martillo: Es donde el grano de maiz es molido.

Carro balanza: utilizada para pesar el maiz molido.

Mezcladora con capacidad para 30 qg (3000 Ib.)/tanda.

Mezcladora con capacidad para 20 qqg (2000 Ib.)/tanda.

Tolva de producto final: Donde esta almacenado el producto ya mezclado
y listo para envasar, tiene una capacidad de 20 qq.

. Mezcladora pequefia: Mayormente es utilizado para elaborar dietas de

poco volumen de demanda como ser pollos y peces tiene una capacidad de
5qq (500 Ib.).

Costuradora: Es utilizada para sellar el producto ya envasado (mayormente
productos de venta externa).

Balanza analitica (escala en gramos): para el pesaje de materias primas de
menor proporcion en las dietas, ej: vitaminas.

Balanza de reloj (escala en libras): para el pesaje de materias primas de
menor consumo.

Balanza romana (escala en libras): para el pesaje de materias primas de
mayor volumen de utilizacion y para el pesaje del producto terminado ya
envasado.

Montacargas: Es utilizado para transportar materia prima al éarea de
produccidn y para transportar el producto terminado a su respectiva bodega
Tres carretillas: Son utilizadas para transportar materia prima de la bodega
al area de produccién.
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Los equipos implantados en el &rea de produccion estan rotulados e identificados
con su respectiva capacidad.

A todo el equipo se le debe de dar un mantenimiento preventivo diario el cual
debe de consistir en la remocion de residuos presentes en las superficies de los
equipos. Los sdbados se debe de realizar un mantenimiento general verificando
que las maquinas estén en buen estado, lubricacion (si se requiere) y
aseguramiento de piezas moviles. Esto se realiza los sabados con la finalidad de
que no se interrumpa la produccion en los dias de la semana.

De existir algun defecto en los equipos, este debe de ser notificado al jefe de
planta y de ser necesaria alguna reparacion estara a cargo de la secciéon de
mantenimiento de Zamorano. La revision de la funcionalidad del equipo es
responsabilidad del jefe de planta, quien debe de solicitar a la seccién de
mantenimiento los servicios pertinentes para mantener dicha funcionalidad.

Cada vez que el personal de mantenimiento visite la planta para el arreglo de algun
equipo, esta debe de documentarse en los dos formatos: Reparaciéon de equipos
(anexo 17) y el de labores de mantenimiento (anexo 16).
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SUBPARTE D - PRODUCCION Y CONTROLES DE PROCESO:

Rastreabilidad del producto:

Todas las materias primas que llegan a la planta deben de ser inspeccionadas por
la persona encargada del control de calidad en la planta. Lo primero que se debe
de realizar es llenar la Hoja de control de pesos de recibo de materia prima, en
donde se saca una muestra de 20 sacos para obtener el peso promedio de cada uno
de ellos.

La hoja de control de pesos de recibo de Materias Primas incluye la siguiente
informacion:

Fecha de ingreso del producto.
Nombre del proveedor.
Nombre de la materia prima.
Cantidad.

Descripcion del vehiculo.

No. de placa:

Nombre del motorista.
Seccion de revision.

Peso promedio.

Manejo de Ingredientes:

Las materias primas recibidas deben de ser almacenadas, en el interior de la planta
existen dos bodegas de almacenamiento de materias primas: la bodega de
vitaminas y minerales y la bodega de Materias primas. En la primera solamente se
almacenan los ingredientes de menor proporcion en las dietas como ser: vitaminas,
minerales, antioxidantes y aminoacidos. En la de Materias primas se almacenan
los ingredientes de mayor proporcion como ser: harina de soya, semolina mixta,
DDG (Dry Destiled Grains), harina de coquito, etc.

Para el recibo de maiz simplemente el contenedor que lo trae se dirige hacia el
area destinada para recibo de maiz y descarga el contenido sobre el agujero que
transportara el maiz - por medio del tornillo sinfin — hacia los silos de
almacenamiento del grano.

Cuando las restantes materias primas ingresan a la planta, deben de ser colocadas a
sus respectivas bodegas. Al ingresar aminoacidos, vitaminas y minerales deben de
ser colocados en la bodega de vitaminas sobre los estantes destinados para
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contener los productos y tener cuidado que no logren estar en contacto con el suelo
ya que se pueden deteriorar con el tiempo.

Al ingresar los materias primas denominadas como ser el caso de: nucleos, urea,
fosfato, sal, cal, entre otros; estas se almacenan en la bodega de materias primas en
los estantes destinados a ellas. Teniendo cuidado de no revolver bolsas de
diferentes productos y colocarlos uno sobre otro en forma vertical.

Al ingresar las materias primas de mayor volumen como ser: harina de soya,
semolina mixta y DDG; estas deben de colocarse en la bodega de materia prima.

Si urge la utilizacién de los ingredientes: harina de soya, semolina mixta y DDG;
deben de ser llevados al &rea de produccion en el espacio disponible para la
materia prima en proceso.

Cuando ingresa harina de soya, DDG, harina de coquito y semolina mixta; estas
deben de ser colocadas en las tarimas se debe de tener cuidado que las tarimas no
posean clavos expuestos ya que pueden romper los sacos, derramar producto y
ocasionar alguna lesion a empleados y estudiantes.

Al colocarse en las tarimas se deben de formar estibas con la misma cantidad de
sacos y posteriormente se remarca la cantidad de sacos en cada estiba con un
marcador, esto es para facilitar el conteo cuando se requiera hacer inventario.

Si se necesita materia prima en el area de produccion se debe de notificar al jefe de
produccion que ordene al operador del montacargas el abastecimiento de materia
prima en la produccion. Lo que se hace es que se prepara la cantidad requerida de
tarimas con cuarenta sacos cada una, haciendo ocho estibas de cinco sacos cada
una, colocando tres en forma vertical y dos en horizontal. Posteriormente se llevan
las tarimas ya con el producto al area de produccion.

Al vaciarse una tarima del area de produccion o de cualquiera de las bodegas,
estas deben de ser extraidas y ser colocadas afuera ya que obstruyen el paso.

Produccion:

Al iniciar la produccion cada empleado debe de colocarse en sus respectivos
puestos de trabajo y portar cada uno su equipo de seguridad: casco, mascarilla y
tapones para oidos.

El operario encargado de produccion debe de verificar que el molino de martillo
posea la cantidad optima de grano de maiz para comenzar la produccion. Por lo
general se abastece dos veces al dia; cuando este ya se encuentra casi vacio se
acciona la maquina del tornillo sinfin en la base de los silos para abastecer el nivel
del molino.

Pesado de ingredientes:

Al tener abastecida el area de produccion de los ingredientes que se necesitaran
para los productos a elaborar en el dia se procede con el pesado de los ingredientes
en la balanza.
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e Se deben de pesar los ingredientes uno por uno — no se deben de pesar dos tipos de
ingredientes a la vez- a excepcion de los micro ingredientes como vitaminas, urea,
sal, biofos, etc; ya que estos se requieren en pequefias proporciones.

e Para acelerar el proceso se procede a realizar el pesaje del maiz, colocandose el
carro bascula debajo de la tolva de grano molido, hasta que contenga el peso
especificado en la bascula.

e Al tener el carro bascula lleno y con el peso requerido se debe de agregar el
producto a la tolva para la cual se esta haciendo la formulacion.

e Posteriormente se pesan los restantes Macro ingredientes: harina de soya,
semolina pura, harina de coquito, DDG; y se van colocando los sacos pesados al
lado de la tolva correspondiente.

Mezclado y Agregado de Ingredientes:

e Posteriormente se descosturan los sacos con un cuchillo o de manera manual y las
costuras se colocan en un saco almacenador de desperdicios y desechos que debe
de estar colocado frente a la tolva de 20 qg. En este saco se almacenan los
desechos como: sacos dafiados, sacos que no puedan portar un minimo de 100 Ib,
cabuyas y residuos de materia prima.

e Cuando los sacos han sido descosturados estos se agregan a la mezcladora
correspondiente, cada saco que se vacia sera doblado y colocado dentro de un saco
que debe de estar debajo de las escaleras de de la mezcladora de 5 qq. Esto para
mantener el orden en la planta y de esta manera impedir accidentes. Cuando este
saco este lleno se debe utilizar otro simplemente.

e Para asegurar que durante la mezcla exista una mayor distribucion de los
ingredientes es recomendable agregar los micro ingredientes como ser: vitaminas,
minerales, urea, biofos y los nucleos después de haber agregado los Macros y por
ualtimo se agrega lo restante de maiz.

e Cuando todos los ingredientes de la dieta que se esta elaborando han sido
agregados a la mezcladora, se le informa al operario de la mezcladora que puede
comenzar a operar la misma. Si la dieta lleva melaza se le informa al operario la
cantidad y definira el tiempo de mezclado segin la cantidad de melaza que
necesite la dieta. El tiempo de mezclado es de 1 min. /75 Ib.

e Cuando se va cambiar de tipo de alimento a procesar, por ejemplo de cerdo a aves
0 de bovino a aves, etc; se deben de agregar 100 Ib. de maiz a la tolva para
limpiarla y que no haya contaminacién ya que el tracto digestivo de las aves y los
cerdos no toleran la urea que es aplicable en las dietas de ganado lechero.

e El maiz con los residuos extraidos de la limpieza se envasan en un saco y
posteriormente se tamizan en una pequefia saranda ubicada detras del molino de
martillo. EIl producto tamizado se utiliza como materia prima para las dietas de
ganado lechero y el residuo se descarta.

Envasado de producto:
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Después de que la mezcla se ha finalizado el operario de la mezcladora hace bajar
la mezcla y esta es transportada mecanicamente a la tolva de producto final.
Cuando la tolva de producto final esta llena, se procede a envasar el producto. Se
llenan los sacos y luego se colocan en la balanza la cual debe de estar calibrada a
100 Ib. Lo que se hace es llenar un saco sin un peso especifico - calculando que
pueda pesar las 100 Ib.- y posteriormente colocarlo en la balanza calibrada, esto
para verificar si al saco necesita agregarsele o extraérsele mas producto.

Para ventas internas los productos deben de envasarse en los mismos sacos que
contenian la materia prima y sellarse con las cabuyas que estan colocadas en la
base de la tolva de producto final. Los sacos ya sellados deben de colocarse en las
tarimas en estibas de seis sacos cada una manteniendo el correcto aperchado, esto
para evitar que se deslicen y se caigan. En la tarima de productos de venta interna
debe de haber un total de 42 sacos. Al tener ya lista la tarima estas se colocan
directamente en el camion distribuidor.

Para ventas externas se envasan los productos en sacos que tienen impresa la
etiqueta de la EAP, y se realiza la respectiva identificacién remarcando con un
marcador negro el tipo de alimento el cual se esta envasando.

Seguidamente se colocan los sacos en las tarimas con un total de ocho estibas de
cinco sacos cada uno. El aperchado se realiza con tres sacos en forma vertical y
dos en forma horizontal intercalando posiciones en cada linea y compactado
manualmente cada vez que se termine una linea ya que si no los sacos se pudieran
caer. En Total la tarima debe de poseer un total de 40 sacos.

Cuando la tarima ya se tenga lista esta debe de transportarse con el montacargas a
la bodega de producto final. Si existen tarimas vacias en las bodegas estas deben
de ser extraidas ya que afectan la circulacion en las mismas y dificultan la
limpieza.
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5. SUBPARTE E - NIVELES DE ACCION POR DEFECTOS

Reclamaciones y Desvios de Calidad

Las materias primas que ingresan a la planta deben de ser sometidas a algunos analisis en
el laboratorio, por el hecho de que pueden presentar desviaciones de calidad el cual vaya a
afectar significativamente la calidad del producto final y ser reportada como
insatisfaccion por parte de los clientes. Las devoluciones de ingredientes de materia prima
deben de realizarse rapidamente y ser investigados y registrados (Anexo 24), asi como las
medidas y decisiones tomadas de los respectivos defectos.

La respectiva investigacion de las causas de los desvios de calidad debe de llevarse a cabo
por el técnico analista, el cual debera de reportar si el motivo del defecto es por causa de
un mal manejo de la materia prima en la planta o si ya se encontraba defectuoso antes de
ser ingresado a la bodega.

Productos Reprobados

Los productos que se hayan identificado que posean defectos por los cuales no se pueda
comercializar el producto, debe de ser almacenado en un lugar especifico (preferiblemente
el cuarto de premezclas) y sefialarse de no utilizar con un marcador, mientras se espera a
realizarse la accion decidida al producto defectuoso, la cual puede ser: destruccion,
reproceso o devolucién a los proveedores.

Devoluciones

Cuando los clientes muestren insatisfaccion en los productos los cuales adquirieron en la
planta de concentrados al detectar desviaciones de calidad en el mismo, deben de reportar
esto al jefe de planta el cual les debe de dar la hoja de Reclamo de Productos (Anexo 22),
posteriormente este producto debe de ser llevado al laboratorio para ser analizado y
verificar si el reclamo que esta haciendo el cliente es correcto.

Los productos que sean devueltos por los clientes y se encuentren en el periodo de su vida
atil, deberan de ser analizados por el jefe de control de calidad. Con base en los resultados
obtenidos en los analisis realizados a las muestras del producto rechazado se tomaran
ciertas acciones para el producto devuelto, el cual tomando en cuenta su naturaleza, las
condiciones de almacenamiento y el tiempo transcurrido desde el envio al mercado
pueden ser:
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a) Destruccion.

b) Reprocesamiento.

c) Reenvasado y reempacado.

d) Incorporado en otro lote siguiente a granel.

La medida tomada hacia el producto rechazado debe de ser registrada y aprobada por el

técnico analista y posteriormente ser documentada (Anexo 21).

Todos aquellos productos que fueron devueltos fuera de su periodo Util deben de ser

eliminados depositandolos en el contenedor de basura y por ultimo registrarlo (Anexo 21).
ANEXO 2

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

INSTRUCTIVO DEL LISTADO DE VERIFICACION ANUAL DE BPM

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

Disefio de planta (Seccion I1)
Equipo y utensilios (Seccion 111)

e Higiene (Seccién V)

e Personal (Seccién V)

e Proceso (Seccién 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
cual 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.
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Criterios de calificacion:

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

Seccion |

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
utilizacion 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 anélisis: 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. Acumulacién 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

10.

11.

dificultoso y no causan deterioro en
los productos.

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

Seccién 11

Alrededores

1.

Foco insalubre: Ausencia de
alguna fuente de contaminacion, la
cual pueda ser causa de una
contaminacion 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 Yy 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



10.

11.

12.

13.

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 acumulaciéon de
materiales, ni proliferacion de
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 area y a
una altura prudente.

Puertas: Las puertas proporcionan
un aislamiento total, especialmente
las que comunican con el exterior.
lluminacion: 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.
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14. Talleres de mantenimiento: Estan

encargados de dar un
mantenimiento a  todas las
maquinarias que Se encuentran
danadas.

Seccion 111

1. Distribucion de equipo vy
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.

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 disefio de equipo: No hay
equipo 0 maquinaria que permite

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

contenedores deben estar en buen
estado sin presentar roturas o



10.

11.

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.

Seccién IV

1.

Limpieza y orden de la planta. La
planta se mantiene limpia vy
ordenada en todas partes, sin
excepcion.

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 vy
desinfectar el area y equipo a
utilizar ~ segin  procedimiento
establecido.

Limpieza y desinfeccion post-
operacion: Después de cualquier
actividad se debe limpiar vy
desinfectar el éarea y equipo
utilizado  segun  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, vy
Ilevaran una identificacion
facilmente visible. Su acceso sera
restringido.
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10.

11.

12.

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
estd separada del area de
produccion.
Letreros: Existen
recuerdan al personal
constantemente sobre las
precauciones especiales pero no
sobre la higiene.

Eliminacion de basura: La basura
es

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

letreros que

Seccién V

1.

Entrenamiento: El entrenamiento es
a traves 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.

Analisis patoldgicos: Se hace
control de salud por analisis de
laboratorio de cada empleado y se
mantienen al dia.

del



10.

11.

12.

13.

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. Segun 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 bafio diario).

Enfasis en el lavado de manos: El
personal  estd  consciente y
demuestra que el lavado vy
desinfeccion correcto y frecuente
de manos es vital para la salubridad
de la produccién. También se puede
utilizar rotulos.

Supervisién: El personal demuestra
sus buenos habitos exigiendo a sus
propios comparieros que mantengan
las normas establecidas. A su vez la
supervision es ejecutada por el
encargado de control de calidad.
Joyeria: No se debe usar ningun
tipo de joyas, reloj, amuletos,
aretes. En caso que no se pueda
retirar, esti 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.

Alimentos: Es totalmente prohibida
la ingesta de cualquier tipo de
alimento en la planta, como
también el fumar. Botiquin: El
botiquin estd 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
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en un area separa a la de
produccion. Solamente en casos
especiales podran visitar el area de
produccion, para lo cual se les
suministrar de un uniforme,
incluyendo botas.

Seccién VI

1.

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

Analisis de materia prima: La
material prima es sometida a
analisis para poder determinar el
grado de calidad, y asi poder tomar
decisiones sobre el tipo de proceso
a ejecutar.

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

Registro de produccién: 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.



10.

11.

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. Almacenamiento adecuado: El
producto  terminado esta en
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 érea,
maquinaria y equipo.

Empacado o0 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. ElI 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
una contaminacion cruzada durante
el proceso de envasado 'y
empacado.
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10.

11.

12.

13.

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

fabricacion, en caso contrario se
someten los envases 0 empaques a
un proceso de desinfecciéon en la
planta.

Limpieza después de empacado:
Después de empacar todo el
producto se limpia el area,
maquinaria y equipo de empacado
0 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
inspeccionado

en cuanto a su aspecto y por
posibles riesgos de contaminacion.
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ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

LISTA DE VERIFICACION ANUAL PARA LA PLANTA DE ALIMENTOS

CONCENTRADOS DE ZAMORANO”

Nombre del Jefe de la Planta:

Fecha:

Nombre del Inspector:

Hora:

ESTABLECIMIENTO

Clasificacion de la  actividad
comercial

Es importador de:

1. ¢Producto terminado?
SI(1) __ _NO(0)

2. ¢Producto a granel?
SI(2) __NO(0)

3. ¢Exigen certificado de analisis del
fabricante? SI(2) _ NO(0)
4. ¢Se encuentran disponibles los

certificados de analisis?
SI(2) _ NO(0)

Instalaciones y su mantenimiento

5. ¢Existen programas de
mantenimiento y reparaciones de
las instalaciones?
SI(2) _ NO(0)

6. ¢(Estan identificadas las lineas
instaladas? SI(2)_ NO(0)

. ¢Existe en todas las éareas del

establecimiento procedimientos
escritos de recoleccion, manejo,
clasificacion 'y eliminacién de
basuras y desechos?
SI(2)___NO(0)___

. ¢Existe adecuado sistema de

eliminacién de efluentes? SI(2)
NO(0)___

. ¢Estan los caminos en buen estado?

SI(2)___NO(0)__

10. ¢Esta la zona libre de polvo? Si

(2)__NO(0)__

11. ;Existe suficiente espacio para las

labores de la limpieza? SI(1)
NO(0)__

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

20

DISENO DE LA PLANTA



Parte exterior de la Planta o
Edificacién
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
contaminacion ~ por  industrias
vecinas? SI(2) _ NO(0)

Parte Interior de la Planta

3.

10.

11.

12.

13.

14.

¢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)__

¢Son apropiadas las paredes?
SI(1) __ NO(0)___

¢Es apropiado el tipo de techo?
SI(2) ___ NO(0)___

¢Existen  suficientes  ventanas?
S(1)_NO(0)_

¢Estan las ventanas adecuadamente
ubicadas en el é&rea? SI(1)_
NO(0)__

¢Son adecuadas las  puertas?
SI(1)___ NO(0)___

¢Existe una buena ventilacién 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 produccién destinado a
talleres de mantenimiento?
SI(2) __ _NO(0)

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

23

50

1.

10.

11.

I11. EQUIPOS Y UTENSILLOS

¢Es adecuada la distribucion del
equipo 0 maquinaria? SI(2)___
NO(0)__

¢El equipo y utensilio son de un
material que no es fuente de
contaminacion (material poroso)?
SI(2)___ NO(0)___

¢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 periodicamente el
buen uso de los implementos y

métodos de limpieza?
SI(2) ___NO(0)
¢Existen suficientes lavamanos

bien ubicados, en buen estado y con
detergentes dentro de la planta?
SI(1) __ NO(0)___

¢Los lavamanos son de tal forma
que no hay contaminacion?
SI(2) _ NO(0)___

¢El disefio del equipo es tal que no
hay recontaminacion? SI(1)
NO(0)__

¢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.

10.

11.

12.

13.

¢(Estan  ubicados  conveniente
(aislados de  produccion) 'y
separadamente  para  personal
femenino y masculino?
SI(2) __NO(0)____

¢Son suficientes de acuerdo al
numero 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)___

¢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 usos vy
frecuencia de  cambio  de
uniformes? SI1(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
operacion.

pre-

14.

15.

16.

17.

Si(l) __ No(0)_

Se limpia y desinfecta post-
operacion

Si(1)___No(0)___

Se almacena adecuadamente los
productos de limpieza.

Si(l) __ No()_

Existe una correcta identificacion
de

0s productos toxicos.

Si(2)__ _No()_
Es adecuada la eliminacion de
basura

del area de la planta.

Si(2)__ No(0)__

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

28

V. PERSONAL

1.

¢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)___



8. ¢Se cuenta con un Programa de
Seguridad Industrial?
SI(2)___NO(0)___

9. ¢Existen programas escritos para
capacitacion continua del personal?
SI(1)_N(O)__

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

11. ;Se capacita al personal en las
labores especificas de su trabajo?
SI(1)___NO(0)__

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

13. ¢El personal es instruido en
principios basicos de seguridad en
la calidad? SI(2)__ NO(0)____

14. ;El personal nuevo es entrenado

antes de iniciar su trabajo?
SI(2)___NO(0)___
15.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 dotacion de
uniformes  al personal de
mantenimiento a las é&reas 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
produccion? SI(1) _ NO(0)___

20. ¢Se ingresa a dichas éareas sin
uniforme de trabajo?
SI(1) __ _NO(0)___

Higiene del Personal
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VI.

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

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

PROCESO

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

1mes(2) 3meses (0)

6 meses (1)

2. ¢Existen analisis 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)___

4. ¢Existe un buen registro de

producciéon? 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 usada 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,

potable?

pesado y mezclado? SI(1)
NO(0)__

10. ;Se almacena todo el material
procesado de manera limpia Yy

sanitaria? SI(1) _ NO(0)___



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

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

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(©)___

3. ¢Se empaca 0 envasa
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?

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()___

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)_
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12. Se controla la calidad del producto
terminado antes de despacho.
Si(2)___No(0)__

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




liv

CALCULO TOTAL DE PUNTOS

Suma de la seccion I Porcentaje obtenido
Suma de la seccion I Porcentaje obtenido
Suma de la seccidn Il Porcentaje obtenido
Suma de la seccion v Porcentaje obtenido
Suma de la seccidn V Porcentaje obtenido
Suma de la seccion VI Porcentaje obtenido
Suma de la seccion W1 Porcentaje obtenido

Suma total de puntos

Suma total de puntos * 100 =
159

JEFE DE PLANTA FIRMA DEL INSPECTOR



ANEXO 4

Sefialalizacién del sistema de control para roedores en la planta de concentrados.
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ANEXO 5

REGLAS GENERALES DE LA PLANTA DE CONCENTRADOS:

1.- No debe de permitirse el ingreso de mujeres embarazadas a la planta.

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

3.- Todos los empleados deben de lavarse las manos con agua y jabén, previo a
manipular concentrados, despuées de utilizar los vestidores, bafios, tomar un receso,
comer, o cualquier otra actividad donde las manos se hayan ensuciado o contaminado.

4.- Todo tipo de joyas deben de ser removidos al ingresar a la planta.

5.- No se permiten articulos de vidrio, alimento, etc., dentro del éarea de
procesamiento. Alimentos solo pueden ser consumidos fuera de la planta.

6.- Ningun empleado enfermo o infectado con una enfermedad contagiosa, incluyendo
quemaduras, lesiones, heridas infectadas, o cualquier otra lesion que pueda diseminar
enfermedad, puede estar en contacto con el concentrado.

7.- Dulces, gomas de mascar, etc., no son permitidos dentro de la planta.

8.- La ropa extra debe ser guardada en los vestidores.

9.- Al inicio de cada actividad debe de utilizarse el equipo de proteccion: casco,
mascarilla y tapones para los oidos.

10.- Todo empleado debe de entender y regirse bajo las presentes reglas generales.
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ANEXO 6

INGRESO DE  VISITANTES A LA PLANTA DE
CONCENTRADOS

Reglas generales:

1.- Todos los visitantes deben lavarse las manos con agua y jabon.
2.- El ingreso de los visitantes debe de ser autorizado por el jefe de planta.

3.- Al ingresar a la planta a los visitantes se les debe de proveer el minimo equipo de
proteccion (mascarilla y casco).

4.- Los visitantes deben de remover todas las joyas que porten antes de ingresar a la
planta.

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

6.- No se permiten articulos de vidrio, alimento, etc., dentro del é&rea de
procesamiento.

7.- Los visitantes no deben ingerir alimentos en el interior de la planta (area de
procesamiento).

8.- Ningun visitante puede ingresar a la planta sin ser supervisado por algin empleado
de la planta.

9.- Ningun visitante enfermo o infectado con una enfermedad contagiosa, incluyendo
quemaduras, lesiones, heridas infectadas, o cualquier otra lesion que pueda diseminar
la enfermedad, puede estar en contacto con el concentrado.

10.- No es permitido ingerir dulces y gomas de mascar dentro de la planta.

11.- Las pertenencias de los visitantes deben de dejarse en la oficina de la planta o en
alguna otra area facilitada por el jefe de planta.
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12.- La planta no se hace responsable por cualquier accidente ocurrido en sus
instalaciones a los visitantes.

ANEXO 7

Procedimiento para la eliminacion de desechos del interior de la
planta.

La parte de procesamiento es el lugar donde mas desechos se obtienen en el proceso es
alrededor de las tolvas cuando se estan preparando las materias primas cuando se van
agregar a la mezcla, y la mayor parte de estos desechos constituyen: cabuyas, sacos
dafados, sacos que no se puedan utilizar (que no puedan contener 100 Ib.), hilos de
costuras de los sacos y residuos contenidos en las materias primas.

El proceso para la eliminacion de estos desechos es el siguiente:

1.- En la parte frontal a la tolva de 20 gq siempre debe de existir un saco el cual se
vaya a utilizar para el almacenamiento de los desechos mencionados anteriormente.

2.- Cada vez que se descostura un saco de cualquier materia prima, el hilo que lo
mantenia sellado debe de depositarse en el saco contenedor de desechos. Lo mismo
con las cabuyas que mantienen selladas otras materias primas como ser harina de
coquito.

3.- Los sacos de urea, nucleos, grasa sobrepasante, fosfato, sal y carbonato de calcio
no pueden ser utilizados para envasar producto final ya que no tienen capacidad para
contener 100 Ib. por lo que cada vez que uno de estos sacos es abierto y vaciado debe
de depositarse en el saco contenedor de desechos que esta frente a la tolva de 20 qg.

4.- Cuando el saco contenedor de desechos este lleno, este debe de sellarse y llevarse a
los basureros de color azul que estan en la parte inferior de los silos, estos basureros
deben de estar siempre tapados. Y posteriormente se toma un nuevo saco para
contener los desechos.



5.- Frecuentemente las materias primas contienen ciertos residuos los cuales no
traspasan la saranda de la mezcladora, estos también deben depositarse en el saco
contenedor de desechos.

6.- Al término de cada jornada (diaria y vespertina), los basureros que se encuentran
en la parte inferior de los silos, deben de llevarse y vaciarse al depdsito de basura de la

planta que esta al lado de la planta de semillas. Los basureros deben de quedar
tapados.

ANEXO 8

Programa de limpieza en la planta

Interior de la planta:

La planta interiormente debe de limpiarse diariamente a final de cada jornada al igual
que el equipo de la misma. Las partes mas importantes de mantener limpia en la planta
son el piso y las maquinas.

Piso: El piso de la parte interna de la planta de concentrados son de concreto y arena.
Por lo que son adecuados y faciles de limpiar. El piso debe de limpiarse todos los dias
al término de cada jornada sin dejar ningun residuo de materia prima presente.

Como es normal en toda planta de procesamiento de este tipo existe una gran cantidad
de polvo generado de las materias primas utilizadas (mayormente el maiz molido). El
procedimiento adecuado para la limpieza del piso es el siguiente:

1.- Se debe de buscar una escoba la cual este sefialada de utilizarse como equipo para
alimento.

2.- Se barre el piso por todo el interior de la planta y el polvo se recoge con una pala la
cual debe de estar sefialada de utilizarse de equipo para alimento.

3.- El polvo recogido puede utilizarse como materia prima, por lo que debe de
guardarse en un saco para ser cernido posteriormente y utilizarse como materia prima
de concentrado para ganado lechero.
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Equipo: Las maquinas de la planta de concentrados son de acero inoxidable, el cual
no es fuente de contaminacion de hecho a que no es poroso. Sin embargo a estas
maquinas se les queda adherido producto durante y después de la produccion por lo
que se debe de remover el polvo al termino de cada jornada con una escoba la cual
debe de estar sefialada como equipo para alimento.

Exterior de la planta:

Las partes més importantes de mantener limpias en el exterior de la planta son: las
bodegas (materias primas y producto final) y alrrededor de los silos. Esto por que en
ellas existen derrames de alimento los cuales son atrayentes de plagas como moscas y
roedores. Es por ello que estas secciones de la planta deben de limpiarse al menos dos
veces al dia, al término de cada jornada.

Es por ello que se debe de seguir el siguiente proceso de eliminacion de desechos:

1.- Las bodegas deben de barrerse dos veces al dia al término de cada jornada.
Después de barrer la basura se almacena en un saco vacio, preferiblemente uno de los
que no se puede envasar producto final por muy pequefio. Seguidamente se sella el
saco y se deposita en el contenedor de basura.

2.- El maiz que cae alrededor de los silos cuando se esta transportando de los silos a la
tolva para granos debe de ser recogido en su totalidad. Se debe de barrer y luego se
recoge para depositarlo en un saco pequefio el cual no se puede envasar producto.
Seguidamente se sella el saco y se deposita en el contenedor de basura. Esta actividad
igualmente debe de hacerse dos veces al dia al término de cada jornada.

Otras areas las cuales se deben de mantener limpias en el exterior de la planta son el
area de despacho de producto final y el area de recibo de maiz.

Area de despacho de producto final: Esta debe de barrerse una vez al dia, puede ser
al inicio o al término del dia. El procedimiento para la limpieza de esta area es el
siguiente:

1.- Primero se debe de buscar una escoba la cual este sefialada de utilizarse para barrer
basura.

2.- Luego se barre la basura.

3.- Seguidamente se busca una pala la cual este sefialada como equipo para basura y
con ella se recoge la basura.

4.- Finalmente se guarda en un saco el cual no sera utilizado en la produccion y se
deposita en un contenedor de basura.

Area de recibo de maiz: Es importante mantener siempre sellado el agujero por
donde es introducido el maiz ya que pueden penetrar insectos o roedores y causaran
serios problemas de inocuidad y salubridad a los productos. Esta area debe de barrerse
una vez por dia, al término del dia. El procedimiento para la limpieza de esta area es el
siguiente:
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1.- Primero se busca una escoba la cual este sefialada para utilizarse como equipo para
basura.

2.- Seguidamente se barre toda la tierra y se desecha hacia la parte exterior del area
(donde no haya cemento).

Control de malezas:

Las malezas son adecuados hospederos de plagas como roedores e insectos. Es
indispensable impedir que la maleza crezca de forma que los roedores puedan elaborar
madrigueras, ya que la presencia de ellos puede alterar la higiene de la planta. Las
partes mas importantes donde crece la maleza en la planta de concentrados son: frente
a los bafos y detras de los silos. El procedimiento adecuado para su eliminacion es el
siguiente:

1.- La persona encargada de la actividad debe de ser el estudiante encargado de
miscelaneos, se le debe de proveer un machete y lima.

2.- Se debe de cortar la hierba y dejarse de una altura minima de 5 cm.

3.- Posteriormente se toma un saco (de los que no pueden utilizarse en envasado) y se
deposita la maleza cortada en el.

4.- Se sella el saco y se deposita en los contenedores de basura que estan en la parte

exterior de la planta (frente a la planta de semillas), procurando dejar tapado el
contenedor donde se depositara el saco.

ANEXO 9

Procedimiento de saneamiento vy control de plagas

El control de plagas de la planta de concentrados, es realizado por la empresa
Higieniza, la cual es externa a la institucion. Esta empresa monitorea principalmente
moscas y roedores. Las actividades que realizan son las siguientes: fumigacion de la
planta aplicando pesticidas contra moscas y monitoreo de actividad de las trampas
para roedores. El procedimiento que se debe de hacer cuando se tiene una visita de
Higieniza es el siguiente:

1.- Cuando el personal llega a realizar simplemente la verificacion de la actividad de
las trampas para roedores, un empleado o empleado de la planta debe de estar presente
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en la verificacion. Esto para corroborar el apropiado monitoreo. Esta actividad puede
realizarse durante y después de la produccién ya que no interfiere en su proceso.

2.- Cuando el personal de Higieniza llega a realizar la fumigacién, esta debe de

realizarse una vez que ya se haya terminado la produccién y no existan empleados al
interior de la planta, esto ya que puede causar intoxicacion.

ANEXO 10

Procedimiento de adecuado manejo de los vestidores

Los vestidores es una seccion importante que se debe de mantener limpia
frecuentemente, esto por el hecho que refleja la imagen de orden e higiene de los
empleados que laboran en la planta. Para el adecuado manejo de estos se deben de
seguir las siguientes especificaciones:
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1.- Cada uno de los empleados debe de poseer un espacio para guardar sus objetos
personales, el cual por razones de seguridad debe siempre estar guardado bajo llave.

2.- Todos aquellos objetos de uso personal deben de ser almacenados en los casilleros,
no deben de existir articulos fuera de ellos.

3.- Los empleados disponen de un tiempo para merendar en la mafiana y otro para
almorzar en el medio dia, todos aquellos desperdicios de comida y cualquier tipo de
basura deben de ser depositados en el contenedor de basura que se tiene en el area, el
cual siempre debe de estar tapado, esto para evitar la atraccion de moscas.

4.- El area de los vestidores debe de limpiarse diariamente, una vez al dia, ya que de
no darse esto se mantiene en condiciones insalubres y atrae una gran cantidad de
plagas, las acciones que se deben de realizar son las siguientes: barrer el piso, recoger
la basura que exista en el area, llevar el contenedor de basura al deposito de desechos
de la planta y ordenar los articulos que no se encuentren en su respectivo lugar.

5.- Los uniformes de trabajo deben de ser lavados dos veces por semana. El lavado de

los mismos es responsabilidad de los mismos empleados a quienes se les asigna
espacio y los articulos correspondientes para desarrollar dicha accion.

ANEXO 11

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA



PLANTA DE CONCENTRADOS
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REGISTRO DE ENFERMEDADES DE PERSONAL

Fecha

Nombre

Sintomas

Diagnostico en
clinica

Tratamiento
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ANEXO 12

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

RESULTADOS DE EXAMENES MEDICOS PERIODICOS AL PERSONAL.

Nombre del empleado:

Ocupacion en la planta:

Fecha del
gxamen

Resultados

Tratamiento dado por el
médico.

Sangre

Heces

Orina

Fisico general
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ANEXO13

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA

CARRERA DE AGROINDUSTRIA

PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO DE ACCIDENTES AL PERSONAL EN EL TRABAJO

Fecha

Nombre

Area donde ocurri6 el
accidente

Accidn correctiva
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Nombre del empleado:

Puesto en la planta:

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA

ANEXO 14

PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO CAPACITACIONES INDIVIDUALES

Fecha de contratacion:

Fecha de
capacitacion

Tema impartido

Expositor

Lugar

Duracién (horas)
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ANEXO 15

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO DE CAPACITACIONES DADAS A LOS EMPLEADOS

Conferencista: Fecha:
Institucion: Duracién:
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 16

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS.

REGISTRO DE LABORES DE MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Fecha

Tipo de mantenimiento

Actividad

Técnico
Encargado

Correctivo Preventivo




Ixxi

ANEXO 17
ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO REPARACION DE EQUIPOS

Fecha:

Equipo a reparar:

Nombre del técnico responsable:
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Descripcion del problema:

Necesita repuesto:  Si No

Tipo de repuesto:

Descripcion de accién correctiva:

Costo de Reparacion:

Recomendaciones:

Firma del técnico responsable. Firma del jefe de
planta.

ANEXO 18

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
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PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO DE EXACTITUD DE BALANZAS

Fecha Balanza Escala Exactitud Observaciones
(Kg/lb/oz/g)




Ixxiv

ANEXO 19

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

CONTROL DE LIMPIEZA DE LOS BANOS
Acciones que se realizan:
Limpiar servicios sanitarios y lavamanos.
Barrer y trapear el piso.

Vaciar y limpiar basureros.
Revisar existencia de jabon, (colocar si es necesario).

Revisar existencia de papel higiénico y estado del secador (colocar si es necesario).

Fecha Hora Responsable Supervisor

Observaciones
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ANEXO 20
ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

HOJA DE REGISTRO DE CONTROL DE PLAGAS

Fecha de Empresa Plaga(s) Producto Nombre del

aplicacién responsable objetivo aplicado Representante de
la

Empresa.
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ANEXO 21

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO DE DEVOLUCION DE PRODUCTO

Fecha: No. de lote:

Producto(s): Cantidad (qq):

Dentro de su periodo de vida util:

e Si ()
e No ()

Medida tomada:

e Desecho. )
e Reproceso. O
e Re-envasado. @)
e Agregar a otro producto a procesar. ()

Observaciones:



Ixxvii

Autorizado por:

Jefe de planta

ANEXO 22
ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

REGISTRO DE RECLAMO DE PRODUCTO

Fecha: No. de lote:

Producto(s): Cantidad (qq):

Nombre de la persona que efectla el reclamo:

Motivo del reclamo:




Respuesta:

Ixxviii

Actividades a realizar:

Cortar maleza frente a los bafios.
Cortar maleza detras de los silos.
Recoger mangos al lado del area de recibo de maiz.

ANEXO 23
ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

CONTROL DE LIMPIEZA DE ALREDEDORES

Fecha

Hora

Responsable

Firma
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ANEXO 24

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS

CONTROL DE DEVOLUCION DE INGREDIENTES

Ingrediente:

Cantidad:
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Presentacion:

Proveedor:

Razo6n de la devolucion:

Empaque roto.

El peso no es el especificado en el empaque.
Producto dafado.

Otro:

Firma del responsable Firma del Jefe de
planta

ANEXO 25

ESCUELA AGRICOLA PANAMERICANA
CARRERA DE AGROINDUSTRIA
PLANTA DE CONCENTRADOS
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REGISTROS DE ENTRADAS Y SALIDAS DE VISITAS

Fecha Hora de Nombre de la | Procedencia Motivo Hora de
entrada persona salida
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