UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALES

CARRERA DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

Tema: “Disefio de un Sistema de Inocuidad Alimentaria en la Industria Productora Agricola
INDPROAGRO S.A.”

Trabajo de titulacion previa la obtencion del

titulo de Ingeniera en Alimentos

AUTORA: Enriquez Mora Lesly Jesenia

TUTORA: Yambay Vallejo Wilman Jenny MSc.

Tulcan, 2021









CERTIFICADO JURADO EXAMINADOR

Certificamos que la estudiante Enriquez Mora Lesly Jesenia con el nimero de cédula
1004032007 ha elaborado el trabajo de titulacion: “Disefio de un Sistema de Inocuidad
Alimentaria en la Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A.”

Este trabajo se sujeta a las normas y metodologia dispuesta en el Reglamento de Titulacién,
Sustentacién e Incorporacion de la UPEC, por lo tanto, autorizamos la presentacion de la

sustentacion para la calificacidn respectiva.

PEere LILIANA MARGOTH
2 “f# CHAMORRO HERNANDEZ

Yambay Vallejo Wilman Jenny, Dra. Chamorro Hernandez Liliana Margoth, MSc.
TUTORA LECTORA

Tulcéan, abril de 2021



AUTORIA DE TRABAJO

El presente trabajo de titulacion constituye requisito previo para la obtencion del titulo de
Ingeniera en la Carrera de ingenieria en alimentos de la Facultad de Industrias Agropecuarias

y Ciencias Ambientales

Yo, Enriquez Mora Lesly Jesenia con cédula de identidad niamero 1004032007 declaro: que la
investigacion es absolutamente original, auténtica, personal y los resultados y conclusiones a
los que he llegado son de mi absoluta responsabilidad.

AUTORA

Tulcéan, abril de 2021



ACTA DE CESION DE DERECHOS DEL TRABAJO DE TITULACION

Yo, Enriquez Mora Lesly Jesenia declaro ser autora de los criterios emitidos en el trabajo de
investigacion: “Disefio de un Sistema de Inocuidad Alimentaria en la Industria Productora
Agricola INDPROAGRO S.A.” y eximo expresamente a la Universidad Politécnica Estatal del

Carchi y a sus representantes legales de posibles reclamos o acciones legales.

ra Lesly Jesenia

AUTORA

Tulcéan, abril de 2021



AGRADECIMIENTO

A mi Dios, por su ayuda, comprensién, consuelo, compafiia en todo el transcurso de mi vida 'y

por darme las fuerzas que necesito para seguir adelante.

A mis padres Edison y Magdalena por su apoyo incondicional en cada decision que he
tomado, por su paciencia, su sacrificio y esfuerzo en todos estos afios. No me alcanzara la
vida para agradecerles todo lo que han hecho por mi y que ahora gracias a ellos he logrado

Ilegar hasta aqui y ser lo que soy.

A la Ingeniera Paola Lopez, quién mas gque un sustento profesional se ha convertido en una
gran amiga, que me ha compartido sus conocimientos, experiencias y sobre todo el carifio y el

apoyo en el transcurso de este trabajo de titulacion.

Al Ingeniero Carlos, por permitirme realizar este trabajo de investigacion en las instalaciones

de la microempresa y su colaboracion para el desarrollo del mimo.

Mis mas sinceros agradecimientos a mis docentes y en especial a la Dra. Jenny Yambay y a la
MSc. Ana Rodriguez, por haberme guiado en el desarrollo y culminacion de esta

investigacion.



DEDICATORIA

Me es grato dedicar este logro tan esperado a mis padres Edison y Magdalena, que han sido
participes de momentos de tristeza, alegrias y preocupaciones, por sus consejos para saber
tomar buenas decisiones, por su apoyo incondicional y sobre todo por el carifio y compafiia

que siempre nos brindan a mis hermanos y a mi.



INDICE

L. PROBLEMA ...ttt b ettt s a e b e e st e e e be e san e e beesnneetee 14
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ... 14
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA .......ccooooeeeeeccieeeeeeseseeeves et 15
1.3, JUSTIFICACION .....oooeeeieeiceeeee et seetese ettt 15
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION ........cccevevrererrcrereinene. 16
1.4.1. ODJEtIVO GENEIAL.......ceeiiieii et e e re e 16
1.4.2. ODjetivos ESPECITICOS ......cerviieiiiiriiiiiisieiees e 17
1.4.3. Preguntas de INVESLIGACION ........ccerveiiiiieieicre e 17
I1. FUNDAMENTACION TEORICA ..ottt sessssssssssessseees 18
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS ...t 18
2.2. MARCO TEORICO ...ttt 21
2.2.1 Buenas Practicas de ManufaCtura...........cocovrereinineieisesese e 21
2.2.1.1 Definicion de Buenas Practicas de Manufactura............ccoceovveieinienencinnenen, 21
2.2.1.2 Objeto de la Normativa Técnica Sanitaria para BPM ............cc.cccovveveeiieinenen. 21
2.2.1.3 Términos de la Normativa Técnica Sanitaria..........ccccovereiiniieininencisene, 21
2.2.1.4 Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.............cccocccvveveieesecviesnnee. 24
2.2.2 Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.............ccccovevviveieeceece s, 28
2.2.2.1 Definicion del Sistema HACCP ..o 28

2.2.2.2 Objetivo del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control ....28
2.2.2.3 TEIMINOS....ccuietieieiieste ettt ettt sa et e e tesaesbeateeseeseeseeseeaeseesnearaarens 28
2.2.2.4 Requisitos Previos del Sistema HACCP ... 29

2.2.2.5 Principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control .. 30

2.2.2.6 Los Beneficios del Sistema HACCP ..o 32
L METODOLOGHA. ...ttt 33
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO .....cooveveveeeeieeeeeeeeeeieseseses s, 33
3.1 ENTOQUE ...ttt re e 33
3.1.2. TIPO de INVESLIGACION .....vecuviiiieiecie ettt 33



3.2. IDEA ADEFENDER ......ccotiiiiiiit s 34

3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES. ........ccccevevunaee. 34
3.4. METODOS UTILIZADOS .....coooveieveeeeeeceeeteee e esesis s enesss s, 35
IV. RESULTADOS Y DISCUSION.......coouiiieeeiireisieeeeseeetes e sens e es st en s ssn s, 37
4.1, RESULTADOS ... .t 37
4.1.1 Resultado del Diagnéstico Inicial de Buenas Practicas de Manufactura............. 37
4.1.2 Manual de Buenas Practicas de Manufactura.............cccoovveveeininencinencesee, 38

4.1.3 Disefio del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

192
4.2 DISCUSION .....oiiiiiiiiiieisiietiss ettt 217
V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ........oooii e 221
9.1, CONCLUSIONES ... 221
5.2. RECOMENDACIONES ... 222
V1. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........coeieetcieeiietesee e esiesssessesessssessessssessenaesenes 223
VL ANEXOS ettt ettt e ekt b e e sae e be e s ne e e r e nne e 226
INDICE DE FIGURAS
Figura 1. Casa de la seguridad del producto...........cccocvveiiiiiiiiiiic e 30
Figura 2. Resultados del diagndstico de cumplimiento inicial por cada seccién evaluada. .... 37

Figura 3. Resultados iniciales y finales del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y

INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Operacionalizacion de Variables............ccooeiieiiiiiiicce e 34
Tabla 2. Analisis de PeligroS Y MESHOS .......ccveiuiiiieiieeie ettt sbe e 194
Tabla 3. Identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)........coovviiiieieiiieiesiins 212
Tabla 4. Determinacion de los limites criticos para el PCC..........ccocvvviiiiieieiencneseseis 213
Tabla 5. Monitoreo de Puntos Criticos de CONtrol...........cccoeveiiiiiiiiiniieeee e 214
Tabla 6. Meditdas COIMECLIVAS. ......ccuiiieiiiie ettt ettt bbb 214



Tabla 7. Verificacion, validacion y actualizacion del plan HACCP ........cccooceveveiieiiieiienns 215
Tabla 8. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro ...........ccoceevcererenennnee 215

INDICE DE ANEXOS

Anexo 1: Acta del Perfil de INVESLIGACION..........cceiiiiiiiieiee s 226
Anexo 2: Certificado del abstract por parte de idiomas ..........ccccceeveeiieieiieveese e 227
Anexo 3: Diagnostico del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura..................... 229

Anexo 4: Solicitud de informacion realizada a la Agencia Nacional de Regulacion, Control y

Vigilancia Sanitaria ARCSA 067, ......coviiiiieiiiiie et 234
Anexo 5: Aprobacién del formato lista de verificacion para la recoleccion de datos en la
Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A. ..o 234

Anexo 6: Lista de verificacion de documentos existentes para el control de procesos en la
ITHCTOBIMIDIESE. ...t eeteete ettt skttt et e e bbbt bt bt h e et e b e bt e bt ke bt e bt e s e e e b e st e b et beene e 236

Anexo 7: Lista de verificacion de requisitos Previos del Sistema de Analisis de Peligros y

Puntos Criticos de CONtrol (HACCP)........ooi ettt 238
Anexo 8: Visto Bueno al cumplimiento de la documentacion del Sistema de Inocuidad
N 11T 01 - 4 - OSSR 239

Anexo 9: Evidencias fotogréaficas de las visitas a los procesos de elaboracion de quinua en la
microempresa INDPROAGRO. .......c.cciiiiiii ettt sre e 243

10



RESUMEN

Hoy en dia el incumplimiento a las normas y regulaciones vigentes de control de calidad es
generado en gran medida por la ausencia de documentacion que evidencie el continuo control
de procesos en las empresas procesadoras de alimentos. El objeto principal del trabajo de
investigacion estuvo enfocado en el disefio de un sistema de inocuidad alimentaria en la
Industria Productora Agricola S.A. Esta investigacion se desarroll6 bajo un enfoque cualitativo
ya que se evalud la realidad de la microempresa, mediante técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, tales como la observacién y una lista de verificacion basada en la
Resolucion ARCSA 067. Mediante los resultados obtenidos se evidencio que la microempresa
carece de un sistema de documentacién que soporte los procesos que se realizan. A partir de
este resultado se elaboré un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que consta de
15 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE), 2 Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), 2 fichas técnicas, 29 instructivos, 41 registros y 9
planes. Se estructuro el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
para la linea de produccién de quinua procesada, la cual al final presentd 1 punto critico de
control correspondiente a la etapa de escarificacion. Finalmente, el sistema de inocuidad
alimentaria disefiado para la industria productora agricola, al implementarse le permitira

cumplir con los requisitos establecidos por las normativas de alimentos vigentes.

Palabras clave: Inocuidad, calidad alimentaria, puntos criticos de control, Gestion de calidad

quinua.

11



ABSTRACT

Today, non-compliance with current quality control standards and regulations is largely
generated by the documentation absence that evidences the continuous processes control in
food processing companies. The main research object work was focused on a food safety system
design in Industria Productora Agricola S.A. This research was developed under a qualitative
approach, since the microenterprise fact was evaluated using data collection techniques and
instruments, such as observation and a checklist based on Resolution ARCSA 067. Through the
results obtained, it was evidenced that the microenterprise lacks a documentation system that
supports the processes that are carried out. Based on this result, a manual of Good
Manufacturing Practices (BPM) was prepared that consists of 15 Standardized Operating
Procedures (SOP), 2 Standardized Sanitation Operating Procedures (SOP), 2 technical sheets,
29 instructions, 41 records and 9 plans. The Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP) system was structured for the processed quinoa production line, which in the end
presented 1 critical control point corresponding to the scarification. Finally, the food safety
system designed for the agricultural production industry, when implemented, will allow it to

comply with the requirements established by current food regulations.

Keywords: Safety, food quality, critical control points, Quinoa quality management.
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INTRODUCCION

Pérez (2018) manifiesta que la mayoria de empresas agroindustriales en el pais, no cumplen
con lo impuesto en la normativa sanitaria vigente para plantas procesadoras de alimentos,
debido a que sus procesos los realizan de forma empirica, ya sea por falta de actualizacion en
sus conocimientos 0 porque no cuentan con los recursos para mejorar los mismos; es por esta
razén que, un sistema de inocuidad alimentaria, como Buenas Practicas de Manufactura, se ha
convertido en algo indispensable para las plantas procesadoras de alimentos, ya que son

requisitos que deben cumplir para la elaboracion de alimentos.

Cabe resaltar que el desconocimiento de nuevas tecnologias como un sistema de control y
monitoreo de los procesos de elaboracion de los productos alimenticios, conlleva a generarse
puntos criticos de control tales como la presencia de riesgos fisicos, quimicos y biol6gicos, que
afectan directamente a la calidad de los productos en las plantas procesadoras de alimentos.

El disefio de un manual de Buenas Practicas de Manufactura, contara con los procedimientos,
instructivos, registros y planes necesarios para los procesos continuos que se realizan en la
microempresa y asi contribuir al cumplimiento de los requisitos basicos que establece la
Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria, ARCSA 067, ya que, en base

a esta normativa, se ha establecido cada uno de ellos.

De acuerdo a Mortimore y Wallace (2018) la introduccion de controles en el proceso se pueden
detectar los problemas desde sus primeros momentos y de ese modo se desechard menos
producto al final de la produccion. Por tanto, el Sistema de Analisis y Puntos Criticos de Control
en la linea de produccién de quinua procesada permitira identificar y controlar los posibles
peligros de inocuidad, facilitando su procesamiento y obtencion de productos seguros para el

consumidor.

En base a lo expuesto, el objetivo general de la presente investigacion es disefiar un Sistema de
Inocuidad Alimentaria para la Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A.
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I. PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, la mayoria de las empresas procesadoras de alimentos, no cumplen con las
normativas concernientes a la inocuidad y seguridad alimentaria, principalmente de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), incluso muchas de ellas, no cuentan con los permisos
sanitarios y certificados requeridos por las diferentes normativas y regulaciones como la
Agencia de Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), que establece
los requisitos que deben cumplir los procesos de elaboracién, envasado, empacado y transporte

para la obtencidn de una norma que asegure el control de la calidad de los alimentos.

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria [ARCSA] (2020) afirma
que apenas 9 plantas de alimentos entre pequefias, medianas y grandes industrias del Carchi se
encuentran certificadas con Buenas Préacticas de Manufactura y las demas no cuentan con dicha
certificacion, en este grupo la Industria Productora Agricola (INDPROAGRO) S.A. no es la
excepcion, siendo esta una limitante para la competitividad en mercados mas exigentes que
solicitan que los productos que consumen provengan de microempresas con programas

certificados.

INPROAGRO S.A. es una microempresa ubicada en la provincia del Carchi, en la ciudad de
Tulcén dedicada al procesamiento de quinua, en los ultimos afios se ha expandido en algunos
mercados siendo su producto méas representativo “Mi quinua Gold” que se comercializa en
presentaciones de 25 y 50 kg, a pesar de este desarrollo, la microempresa no cuenta con los
requerimientos establecidos por la regulacion anteriormente mencionada, requisitos
indispensables para la elaboracion y comercializacién de los productos, por lo que tampoco

cuenta con un sistema de control y monitoreo para la linea de produccion de quinua procesada.

Es importante sefialar que el no contar con un sistema que permita el control y monitoreo de
los procesos de elaboracion como el sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP), conlleva a generarse puntos criticos de control tales como la presencia de
riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos, que afectan directamente a la calidad de los productos

en las plantas procesadoras de alimentos.
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Actualmente la inocuidad de los alimentos se ha convertido en un punto de referencia mundial
para los gobiernos, los productores y consumidores de alimentos, ya que es un elemento
determinante para ser competitivos en los mercados que demandan productos de consumo
humano, asi mismo, los consumidores exigen productos seguros e inocuos y una adecuada

trazabilidad en el manejo de los alimentos.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢El disefio de un Sistema de Inocuidad Alimentaria le permitird a la Industria Productora
Agricola INDPROAGRO S.A.? cumplir con los requisitos establecidos por los entes de control

de calidad de los alimentos?

1.3. JUSTIFICACION

La familia de normas internacionales 1SO 22000 se dirige a la gestion de la seguridad
alimentaria. Las consecuencias de los alimentos insalubres pueden ser graves y las normas de
gestién de seguridad alimentaria de ISO ayudan a las organizaciones identificar riesgos para la

seguridad alimentaria de control. (Andrade , 2017)

Hoy en dia el incumplimiento a las normas y regulaciones son generados en su mayoria por la
carencia de un sistema de documentacidén que le permita a la microempresa, certificar el
continuo control de procesos, ademas de que las grandes cadenas de supermercados a nivel
nacional e internacional exigen que los proveedores de productos alimenticios se encuentren
certificados con sistemas de calidad que garanticen su inocuidad, en tal virtud INDPROAGRO
S.A. se ha visto en la necesidad de disefiar un manual de Buenas Précticas de Manufactura
requisito previo al disefio del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. La
cual constituye actualmente una de las mejores herramientas de gestion de inocuidad de acuerdo
con la norma ISO 22000 cuyo proposito de la norma es armonizar a un nivel global los
requisitos de la gestion de la inocuidad de los alimentos para toda actividad dentro de la cadena

alimentaria.

El avance tecnoldgico, las innovaciones de productos, las exigencias del consumidor y por ende

la competencia en mercados son razones por las cuales la Industria Productora Agricola S.A.
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busca aplicar nuevos métodos y regulaciones que aseguren el control de peligros significativos
en la produccion de quinua garantizando la calidad e inocuidad de su producto, dandole asi a la

microempresa un estatus de excelencia que le permitird competir con mercados mas exigentes.

Con el disefio del manual de Buenas Practicas de Manufactura, contribuird a cumplir con los
requisitos establecidos por la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria,
ARCSA 067 y, ademas, mejorar la eficacia en procesos de fabricacion mediante controles
continuos sobre las materias primas, personal y equipos evitando las posibles pérdidas

econdmicas y obteniendo productos de calidad.

El disefio de un sistema de Analisis y Puntos Criticos de Control en la linea de produccion de
quinua procesada permitira identificar y controlar los posibles peligros de inocuidad, facilitando
su procesamiento y obtencion de productos seguros para el consumidor. Asi como también,

cumplir con los principios establecidos por el Codex Alimentarius 2009b.

Mortimore y Wallace (2019) sefialan que HACCP es un sistema probado de gestion de la
seguridad de los alimentos que se basa en la prevencion. Por medio de la identificacion de los
peligros probables de un proceso, es posible poner en marcha las medidas de control necesarias.
De este modo se garantiza que la seguridad de los alimentos se gestiona eficazmente y evita

basarse en los métodos tradicionales centrados en la inspeccidn y analisis. (p.4)
En la opinién de ASQ Food, Drug y Cosmetic Division (2016) expresan que aunque menos
prescriptivo, la necesidad de desarrollar el HACCP por ser requisito de los clientes se suele

considerar como impulsada por el mercado o como ventaja estratégica a la hora de competir

por el mercado (p.9).

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Disefiar de un sistema de inocuidad alimentaria en la Industria Productora Agricola
INDPROAGRO S.A.
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1.4.2. Obijetivos Especificos

e Realizar un diagnostico del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura en la
Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A.
e Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en base a los requisitos

establecidos por la Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA
067.

e Estructurar el Plan HACCP para la Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A., en

base a los 7 principios establecidos por el Codex Alimentarius

1.4.3. Preguntas de Investigacion

e Con cuantos requisitos de BPM cuenta la Industria productora Agricola INDPROAGRO
S.A?

e ;Cudles son los requisitos de BPM?

e (Cudl es el objetivo de las Buenas Practicas de Manufactura?

e ;Cuales son los elementos que constituyen el plan HACCP para la linea de produccién de
quinua en la Industria productora Agricola INDPROAGRO S.A.?

e ;Qué ventajas tiene el disefiar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Quinde y Reyes (2019) en su trabajo de titulacion “Disefio de un manual de Buenas Practicas
de Manufactura en la empresa CALIFRUIT S.A”, manifiestan que el disefio de un manual de
Buenas Practicas de Manufactura en el area de produccion ayudara al personal de la empresa a
realizar sus funciones de una manera adecuada y ademas asegurar que la elaboracion de

productos cumpla con los requisitos de calidad.

Citando a Lopez (2019) en su trabajo de grado “Disefio de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa LA CAPILLA”, inicialmente indago toda la informacion por
medio de una lista de verificacion que incluyen los requisitos establecidos por la norma vigente.
Gracias a estos resultados se elabor6 un manual que incluye: 11 fichas técnicas, 10
Procedimientos Operativos Estandar (POE), 5 reglamentos e instructivos, 29 Procedimientos

Operativos Estandar de Sanitizaciéon (POES), 6 planificaciones, 26 registros.

Segun Granda (2018) en su tesis de maestria “Disefio y propuesta de un sistema de inocuidad
alimentaria basado en la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas
Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion, Transporte y
Establecimientos de Alimentacion Colectiva (Resolucion ARCSA — de — 067 — 2015 — GGG)
para la empresa Mermeladas y Gelatinas San Luis de la ciudad de Cayambe”, senala que de
acuerdo al diagnostico de BPM inicial, se determind las deficiencias entre los documentos que
la empresa posee; en base a estas se elabord un disefio documental adecuado para el
cumplimiento de los requisitos establecidos en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. Los
documentos que se elaboraron presentan: el Manual de Buenas Practicas de Manufactura, 9
Procedimientos Operativos Estandar (POE), 9 Procedimientos Estandar de Sanitizacion
(POES), 23 registros y 4 instructivos, el cual permitird mejorar la produccion de alimentos

inocuos en la empresa.

Aguirre (2018) en su tesis de maestria “Disefio para la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura en la planta de Elaboracion de Pulpas de Fruta Productos PRIMAVERA”,
menciona que para la recoleccion de datos se utilizo la técnica de observacion y como

instrumento se empled una lista de verificacion basada en la Resolucién ARCSA 067. En base
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a la identificacion de los requisitos faltantes, se elaboré un Manual que constituye
Procedimientos Operativos Estandar (POE), Procedimientos Operativos Estandar de

Sanitizacion (POES), Instructivos, Registros y Formatos.

Pérez (2018) “Disefio de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la Planta de
Agroindustrias Moro Agromoro Cia. LTDA.”, en su primera instancia realizo la auditoria de
diagnostico inicial de la planta encontrando grandes porcentajes de no conformidades. Los
resultados de una segunda auditoria, luego de la aplicacion de las sugerencias realizadas en lo
que respecta a infraestructura, disefio de planta, desarrollo de procedimientos, registros y
capacitacion del personal, permitié evidenciar una mejora del 34,35 % al cumplimiento de

Buenas Practicas de Manufactura.

Céspedes (2018) en su tesis monogréafica “Gestion de Calidad en las Lineas de Pastas, Productos
Instantaneos y Quinua en la Empresa ALICORP S.A.A: Controles microbioldgicos,
fisicoquimicos y de inocuidad”, sefiala que mediante la aplicacion de los controles de calidad
establecidos para las lineas de pastas, productos instantaneos y quinua han sido significativos
para evitar pérdidas econémicas por producto no conforme, mermas de produccion o posibles

quejas de clientes.

Basantes (2017) en su tesis de maestria “Disefio del sistema de Buenas Practicas de
Manufactura en base a resolucion nacional ARCSA-DE-067-2015-GGG (hormativa técnica
sanitaria unificada para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos,
establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos
de alimentacion colectiva) para el proceso de produccion de café de la hacienda “El Sitio”
ubicada en la parroquia de Guayllabamba.” , concluye gue se disefié un sistema documental de
Buenas Practicas de Manufactura en base a la resolucion Nacional ARCSA 067 para el proceso
de producciodn de café de la hacienda “El Sitio” ubicada en la parroquia de Guayllabamba.”, por

medio de los requisitos faltantes en referencia a la resolucion antes mencionada.

De acuerdo con Rojas (2017) en su trabajo investigativo “Implementacion de Sistema HACCP
y su Certificacion en la Elaboracion de Camaron Congelado y Empacado de la Empresa
Ecuador SEAFOOD S.A.”, realiz6 la implementacion del sistema con el prop6sito de conseguir
que el control se centrara en los puntos criticos de control (PCC); describiendo asi todos los

tipos de riesgos que existen dentro de la planta procesadora. Este sistema le permitio identificar
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las fuentes potenciales de riesgos quimicos, fisicos y biolégicos dentro de la mismay por ende
se aplicaron acciones correctivas y se ejecutaron formatos de monitoreo y verificacion de las

operaciones.

Segun Andrade (2017) en su tesis de maestria “Disefio de un Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria bajo la Norma I1SO 22000:2005 para la planta procesadora de quinua de la
Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo,
COPROBICH?”, deduce que el disefio del Sistema de Gestion de Inocuidad partié de la
realizacion de un diagnostico de los procesos productivos, el resultado obtenido previo al disefio
refleja un 88 % de no conformidades por lo que la organizacion requiere el desarrollo de un
sistema de Gestion de Inocuidad de los alimentos de forma inmediata. Posteriormente a través
de la aplicacion del disefio del sistema de inocuidad se demostré el impacto positivo en el que

se redujo el porcentaje de no conformidades a un 48 %.

Flores (2016) en su trabajo de investigacion “Disefio y Aplicacion en Control de Calidad del
Sistema HACCP para el Proceso de Conservas de Carne de Pollo” afirma que la elaboracion
del Diagrama de Andlisis de Peligros permitié identificar que el proceso consta de 9
operaciones, se realizaron 10 inspecciones y se implementaron registros para el control de los
3 puntos criticos identificados en el proceso, los cuales permitiran verificar mediante las

auditorias que se esté dando el debido control a dichas etapas.

Desde el punto de vista de Ocafia (2016) “Disenio Metodologico para Implementar un Sistema
de Inocuidad Alimentaria (HACCP) Aplicable a la Planta Procesadora de Quinua MAQUITA
en la Parroquia Calpi Canton Riobamba”, afirma que mediante el disefio del sistema HACCP
se puede discernir que este sistema no solo es una herramienta que garantiza inocuidad, sino
que también previene enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA’s) garantizando asi la

salud del consumidor que es lo mas importante.

De acuerdo con Constantine (2016) en su Proyecto Técnico “Disefio de un Plan para la
Implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en
una Fabrica de Harina de Pescado Ubicada en la Parroquia de Posorja”, realizo una auditoria
previa al disefio del sistema HACCP. Esta investigacion permitié identificar que a pesar de que

la empresa cuenta con un sistema de prerrequisitos tales como Buenas Practicas de Manufactura

20



y Procedimientos Estandares de Saneamiento no se llevaba un proceso eficaz, por lo que es
necesaria su adecuada implementacion antes de disefiar un sistema HACCP.

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1 Buenas Précticas de Manufactura

2.2.1.1 Definicién de Buenas Précticas de Manufactura

Son procedimientos y medidas de prevencidn que se encuentran establecidos para las diferentes
etapas de produccion de alimentos destinados al consumo humano, permitiendo garantizar su
fabricacion en condiciones Optimas de calidad y asi mitigar los posibles riesgos para su
inocuidad (Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria [ARCSA 067],
2015).

Gardea et al. (2009) define que las Buenas Practicas de Manufactura son procesos correctos
para prevenir la contaminacion microbiana, quimica o fisica del producto terminado o su
alteracion durante su preparacion, empacado o distribucion. Se consideran base para los
programas de seguridad de los alimentos y son uno de los prerrequisitos para el disefio e

implantacion de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).

2.2.1.2 Objeto de la Normativa Técnica Sanitaria para BPM

Establecer las directrices de control de calidad en cada una de las fases de produccion para la
obtencidon de productos alimenticios, como también asegurar el consumo de los alimentos por
cumplimiento de los requisitos segun el perfilador de riesgos, para obtener la notificacion
sanitaria de alimentos procesados nacionales e internacionales. (Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria [ARCSA 067], 2015)

2.2.1.3 Términos de la Normativa Técnica Sanitaria

Para la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura se citan términos correspondientes a la
Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria [ARCSA 067] (2015):
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Procedimiento: Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Registro: Documento que evidencia los resultados de actividades realizadas.

Instructivo: Conjunto de instrucciones escritas que se van a realizar de forma especifica.
Plan: Conjunto de actividades a realizarse de forma organizada a fin de desarrollar una
actividad

Proceso: Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos
intermedios para obtener el producto terminado.

Alimento a granel: Es aquel alimento proceso que se comercializa en grandes cantidades.
Alimento organico: Son los alimentos de origen agricola o agropecuario, que han sido
producidos desde el cultivo hasta el procesamiento sin utilizar ningun tipo de elementos
quimicos.

Area critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, envasado o
empaque en las que el alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles
inaceptables.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipula y esta en contacto directo con los
alimentos mediante sus manos, equipos, superficie o utensilio, 7 en cualquier etapa de la
cadena alimentaria, desde la adquisicion del alimento hasta el servicio a la mesa al
consumidor.

Acta de inspeccion: Documento que se emite para evidenciar el cumplimiento de los
requisitos técnicos, sanitarios y legales en la empresa donde se va a procesar y comercializar
los productos alimenticios.

Agua potable: Se considera al agua apta para el consumo humano, sin que exista peligro
alguno para la salud de los consumidores y para la preparacion de los alimentos.
Alérgeno: Es un agente que, al ingresar al organismo de los consumidores, tiene la
capacidad de alterar el sistema inmunol6gico y originar una reaccion alérgica.

Alimento inocuo: Seguridad de que un alimento no va a causar dafio al organismo de los
consumidores.

Area critica: Areas destinadas a la manipulacion del alimento como la produccion,
empacado y en las que el producto alimenticio se encuentre con peligro de contaminacion.
Contaminacion cruzada: Se produce cuando los alimentos entran en contacto con

superficies fisicas, en el proceso de trasporte, produccion y almacenamiento.



e Contaminante: Sustancia que se incorpora de manera intencional o no a un alimento, las
cuales pueden alterar la seguridad del alimento.

e Desinfeccion: Procedimiento empleado para la eliminacion de agentes patdgenos que
puedan originar enfermedades perjudiciales para la salud.

e Enfermedad transmitida por los alimentos (ETA’s): Hace referencia a cualquier
enfermedad presentada por la ingesta de productos contaminados que originen efectos
negativos para la salud.

e Limpieza: Procedimiento de eliminacién de restos de material 0 materia prima extrafia o
peligroso.

e Validacion: Medio por el cual se evidencia el adecuado cumplimiento del objetivo
establecido para el cual fue designada.

e Equipo: Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, utensilios y demas accesorios que se
empleen en la produccidn, preparacion, control, distribucion, comercializacion y transporte
de alimentos.

e Plagas: Insectos, aves, roedores y otros animales capaces de invadir al establecimiento y

contaminar directa o indirectamente a los alimentos.

De acuerdo a las normativas internacionales, se definen como:

e Sistema de gestion de la calidad (SGC): Conjunto de actividades coordinadas para dirigir
y controlar una organizacion en lo relativo a la calidad. Generalmente incluye el
establecimiento de la politica de la calidad y los objetivos de la calidad, asi como la
planificacion, el control, el aseguramiento y la mejora de la calidad. (Organizacion
Internacional de Normalizacion [ISO 9001], 2005)

¢ Sistema de gestion de la inocuidad: Hace referencia a la norma internacional 1SO 22000 la
cual especifica requisitos para un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos cuando
una organizacion en la cadena alimentaria necesita demostrar su capacidad para controlar
los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos, con el objeto de asegurarse de
que el alimento es inocuo en el momento del consumo humano. (Organizacion Internacional
de Normalizacion [ISO 22000], 2005)
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2.2.1.4 Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

Procedimientos Operativos Estandar (POE)

Se denomina Procedimientos Operativos Estandar (POE) al conjunto de documentos escritos
que muestran los procesos inmersos en la elaboracion del producto para ejecutar una actividad

y lograr un fin especifico (Pérez, 2018).

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

De acuerdo con Gardea et al. (2009) definen que los POES son métodos de accién para cada
operacion designada, en donde se establece programas de limpieza y desinfeccidn que debe ser

puesta en marcha y cumplida de manera rutinaria (p. 389).

Segun la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA (2015)
mencionan que los establecimientos que produzcan y manipulen alimentos deberan

cumplir con los siguientes requisitos:

Requisitos higiénicos de fabricacion

e Art. 80 Obligaciones del Personal: En el proceso de fabricacion de los alimentos, el personal
debe mantener la higiene.

e Art. 81 Educacién y capacitacion del personal: Las empresas productoras de alimentos
deben contar con un plan de capacitacion continuo para el personal sobre Buenas Practicas
de Manufactura, Ademas, deben existir programas de entrenamiento especificos segun sus
funciones.

e Art. 82 Del estado de salud del personal: Los responsables del area de direccidn deben tomar
las medidas necesarias para que las personas que padecen alguna enfermedad se sometan a
un reconocimiento médico, con el fin de evitar contaminaciones a los alimentos.

e Art. 83 Higiene y medidas de proteccion: El personal de las empresas de alimentos debe
contar con adecuados uniformes de acuerdo con las actividades a realizar.

e Art. 84 Comportamiento del personal: El personal que trabaja en las plantas de alimentos

debe cumplir con las exigencias que se encuentran establecidas por la empresa.
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Art. Prohibicion de acceso a determinadas areas: Debe haber un mecanismo que prohiba el
ingreso de personas extrafias sin proteccion adecuada a las areas restringidas.
Art. 87 Obligacion del personal administrativo y visitantes: Los visitantes y personal

administrativo, deben llevar puesto la vestimenta necesaria de proteccion.

De las materias primas e insumos

Art. 88 Condiciones minimas: Las materias primas que contengan parasitos,
microorganismos patogenos, se seran aceptadas por la empresa.

Art. 89 Inspeccidn y control: Las materias primas e insumos, antes de ser utilizados, deben
someterse a controles e inspecciones.

Art. 90 Condiciones de recepcion: Las materias primas e insumos deben pasar por un
proceso de recepcion en condiciones adecuadas que eviten la alteracion de su composicion.
Art. 91 Almacenamiento: Para evitar la contaminacién de los productos, las materias primas
e insumos deberan ser almacenadas en condiciones dpticas.

Art. 92 Recipientes seguros: Los envases o empaques de las materias primas deben ser
adecuadas.

Art. 93 Instructivo de manipulacion: Se debe contar con un instructivo para el ingreso
dirigido a prevenir la contaminacion.

Art. Del agua: El agua utilizada para la limpieza de equipos debe ser potabilizada.

Operaciones de produccion

Art. 97 Técnicas y Procedimientos: El equipo de produccion debe cumplir con las normas
nacionales, o normas internacionales.

Art. 98 Operaciones de Control: Un alimento debe efectuarse conforme a las
especificaciones

Art. 99 Condiciones Ambientales: Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben
ser validados periddicamente.

Art. 100 Verificacion de Condiciones: Los documentos relacionados con la fabricacion
deben estar disponibles cumpliendo con las especificaciones tales como temperatura,

humedad y ventilacion.
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Art. 102 Métodos de identificacion: En las etiquetas debe ir identificado el nombre del
alimento, nimero de lote y la fecha de elaboracion.

Art. 103 Programas de seguimiento continuo: La empresa debe contar con un programa de
rastreabilidad / trazabilidad.

Art. 104 Control de procesos: Se debe describir claramente en un documento el proceso de
fabricacion, indicando ademas controles a efectuarse.

Art. 105 Condiciones de fabricacion: Se debera enfocar en las condiciones de operacion
necesarias para reducir el crecimiento de microorganismos.

Art. 106 Medidas de prevencion de contaminacion: Se debe tomar las medidas efectivas
para proteger el alimento de toda contaminacion (metales u otros materiales extrafios)

Art. 107 Medidas de control de desviacion: Se deberan determinar si existe producto
potencialmente afectado en su inocuidad y en caso de haberlo registrar la justificacion y su
destino.

Art. 109 Seguridad de trasvase: El envasado de los productos deben realizarse de tal forma

que se eviten deterioros o contaminacion.

Envasado, Etiquetado y empaquetado

Art. 112 Identificacion del producto: Todos los alimentos deben ser envasados de acuerdo
a las normas técnicas y reglamentacion respectiva.

Art. 113 Seguridad y calidad: EI disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una
proteccién adecuada.

Art. 117 Trazabilidad del producto: Se debe llevar una identificacion que permita conocer
el nimero de lote, la fecha de produccidn e identificacidn del fabricante.

Art. 118 Condiciones Minimas: Previo a las operaciones de envasado y empacado deben

verificarse y registrarse la limpieza e higiene del area en donde se manipulan los alimentos.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
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Art. 123 Condiciones Optimas de Bodega: Las areas destinadas almacenar los alimentos
terminados, deben cumplir con las condiciones higiénicas y ambientales, para evitar

deterioros o contaminacién



Art. 124 Control condiciones de clima y almacenamiento: Las bodegas para almacenar
alimentos terminados deben incluir documentos de control de temperatura y humedad

Art 126 Condiciones minimas de manipulacién y transporte: Los productos alimenticios
seran ubicados lejos de la pared, de manera que se permita la facil limpieza.

Art 129 Medio de Transporte: El transporte de alimentos debe llevarse acabo de una forma
controlada, manteniendo condiciones sanitarias, de fécil limpieza, que cumplan con

especificaciones que impidan el deterioro de alimentos

Del aseguramiento y control de calidad

Art. 131 Aseguramiento de calidad: Se debe sujetar a un sistema de aseguramiento de
calidad las diferentes etapas para la fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento
y distribucion de alimentos.

Art 132 Seguridad Preventiva: Se debe contar con un sistema de control y aseguramiento
de calidad el cual debe ser preventivo y cubrir con todas las fases del procesamiento.

Art. 133 Condiciones minimas de seguridad: Se debe contar con documentacion sobre la
planta, equipos y proceso, manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan
los detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos. Ademas, los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio. Se debe
también establecer un sistema control de alérgenos no declarados en el producto.

Art. 135 Registro control de calidad: Se debe contar con un registro individual concerniente
a la limpieza, certificados de calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo

Art. 136 Métodos y proceso de aseo y limpieza: De acuerdo a la naturaleza del proceso de
elaboracion del producto, se debe contar con un proceso de limpieza y desinfeccion. Se debe
escribir los procedimientos, registros que sean parte del programa para su facil operacion y
verificacion.

Art. 137 Control de plagas: La empresa debe incluir un sistema de control de plagas, el cual

debe ser realizado por la empresa o por un servicio externo
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2.2.2 Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

2.2.2.1 Definicién del sistema HACCP

El Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) es mas conocido por
sus siglas en inglés HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point), ya que se ajusta
mejor al concepto y metodologia de este sistema, en tal virtud a continuacion se utilizaran estas

dos abreviaciones como sinGnimos.

Mortimore y Wallace (2018) definen HACCP como un sistema légico de control de los
alimentos que cubre todas las etapas de elaboracion de los alimentos, desde la produccion
primaria hasta el producto final. Se asienta en un enfoque sistemético de la gestion de la
seguridad alimentaria, basandose en principios que tratan de identificar y prevenir peligros que

pueden afectar a la salud del consumidor. (p.2)

2.2.2.2 Objetivo del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

Identificar los peligros que pueden presentarse en las diferentes etapas de la cadena alimentaria
y establecer medidas de prevencion para reducir el riesgo de que ocurra un fallo de seguridad
en los alimentos (Mortimore y Wallace, 2018).

2.2.2.3 Términos

Para la aplicacion del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control la
Organizacion Mundial de la Salud [OMS] y la Organizacion de las Naciones Unidas para la

Alimentacién (2009) establecen los siguientes términos:

e Anadlisis de peligros: Estudio de la informacidn obtenida acerca de las causas que originan
los peligros.

e Controlado: Situacién originada por la ejecucion de procedimientos y criterios establecidos.

e Controlar: Seguimiento de las medidas optadas en el plan HACCP para asegurar su
cumplimiento.

e Desviacion: Condicion de una medida incumplida en un limite critico.
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e Diagrama de flujo: Representacion de cada una de las etapas de elaboracion de un producto.

e [Fase: Actividad u operacion de la cadena alimentaria desde el proceso inicial hasta el
producto listo para el consumo.

e Limite critico: Término que separa la aceptabilidad de la no aceptabilidad en alguna fase.

e Medida correctiva: Una toma de decision en el caso de presentarse alguna falla en el
proceso.

e Medida de control: Accion tomada para notificar o eliminar un peligro identificado.

e Peligro: amenaza de cualquier tipo (fisico, quimico o bioldgico) en el alimento.

e Plan de HACCP: Documento que define los procedimientos a realizar para garantizar el
control de los peligros identificados en la cadena alimentaria.

e Punto critico de control (PCC): Punto relacionado con la inocuidad alimentaria, en el que
se puede ejecutar una accion correctiva para disminuilo o eliminarlo.

e Sistema de HACCP: Conjunto de actividades que permiten controlar los peligros
identificados que inciden en la produccién de alimentos inocuos.

e Validacion: Confirmacion de que los procedimientos del plan HACCP cumplen
eficazmente.

e Verificacion: Control de las actividades establecidas en el plan HACCP.

e Vigilar: Llevar a cabo evaluaciones de los PCC para que se manejen adecuadamente.

2.2.2.4 Requisitos Previos del Sistema HACCP

Es de gran importancia para un sistema HACCP la existencia de los Programas de Requisitos
Previos (PRP) de seguridad alimentaria (ASQ Food, Drug, & Cosmetic Division, 2016).

ASQ Food et al. (2016) refieren que los prerrequisitos son considerados, las buenas practicas
de fabricacion (BPF), que permiten la proteccion la salud publica mediante condiciones
operativas adecuadas. Estos procedimientos incluyen las practicas higienicas del personal,
formacion de los empleados, procedimientos de limpieza y desinfeccion, disefio, operacion y
mantenimiento del equipo, desinfeccion del agua y manipulacion del producto durante la

elaboracion y distribucion. (p.19)

Segun ASQ Food et al. (2016) considera que sin una base de PRP no se puede construir un

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, debido a que dichos prerrequisitos
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no son parte del plan HACCP vy los aspectos cubiertos por los PRP mayormente no son
considerados PCC. (p.19)

La diferencia entre los controles de PCC y los prerrequisitos radica en que los rrequitos previos
garantizan que los alimentos sean saludables y se encuentran libres de contaminantes
objetables, mientras que los controles de PCC son establecidos Unicamente para controlar los
peligros que sean perjudiaciales para la salud del consumidor. (ASQ Food, Drug, & Cosmetic
Division, 2016)

Casa de la seguridad del producto
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Figura 1. Casa de la seguridad del producto
Fuente: ASQ Food, Drug, & Cosmetic Division. (2016). HACCP Manual del auditor certificado (Segunda ed.).

Zaragoza: Acribia.

2.2.2.5 Principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
Segun la Organizacién Mundial de la Salud [OMS] y la Organizacién de las Naciones Unidas

para la Agricultura y la Alimentacion (2009) los principios generales para la aplicacion del
Sistema HACCP son:
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Principio 1: Compilacion de una lista de los posibles peligros relacionados con cada fase,
realizacion de un andlisis de peligros y examen de las medidas para controlar los peligros

identificados

Para el analisis de los peligros se tendré en cuenta la probabilidad de que se presenten dichos
peligros y se valorara la gravedad de sus efectos en el consumidor. De esa manera se procedera

a plantear las medidas preventivas necesarias para su control. (Mortimore & Wallace, 2018)

Principio 2: Determinacion de los PCC

Una vez identificados los peligros significativos de cada etapa se procede a la determinacion de
los Puntos Criticos de Control (PCC) con la aplicacion adecuada del arbol de decisiones
(Organizacion Mundial de la Salud [OMS], Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion [FAO], 2009).

Principio 3: Establecimiento de limites criticos para cada PCC

ASQ Food et al. (2016) sefiala que para establecer los limites criticos para cada PCC es
necesario utilizar bases cientificas, normas legales vigentes, comités técnicos de asociaciones
profesionales, articulos cientificos y asesores formados para los limites criticos aplican criterios
de medicion de temperaturas y pardmetros sensoriales. Deben establecer la frontera de lo
inaceptable desde el punto de vista de la seguridad alimentaria. (p.60)

Principio 4: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

Para que los PCC se mantengan dentro de los limites criticos el equipo de HACCP debera
especificar los criterios de vigilancia para gestionar las actividades de control con frecuenciay
responsabilidades (Mortimore & Wallace, 2018).

Principio 5: Establecimiento de medidas correctivas

Se debera formular medidas correctivas para cada PCC del sistema HACCP, con la finalidad

de evitar desviaciones que puedan alterar al proceso de produccion de los productos
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(Organizacion Mundial de la Salud [OMS], Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion [FAO], 2009).

Principio 6: Establecimiento de procedimientos de comprobacion

Se deben poner en marcha actividades de seguimiento y observacion para validar que el sistema

funciona, tal y como se lo propuso (Mortimore & Wallace, 2018).

Principio 7: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Mortimore y Wallace (2018) sostiene que es importante llevar a cabo registros de las

actividades que se ejecutan para evidenciar que el sistema HACCP funciona en base a un control

adecuado (p.4).
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2.2.2.6 Los Beneficios del Sistema HACCP

El principal beneficio del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de control es el
hecho de que es un método eficaz para reducir el riesgo de fallos y maximizar la seguridad
del producto (Mortimore & Wallace, 2018).

El sistema HACCP ayuda a tomar decisiones sobre temas relacionados con la seguridad
alimentaria y elimina sesgos, asegurando que las personas adecuadas con la formacién y

experiencia tomen decisiones (Mortimore & Wallace, 2018).

El sistema HACCP también colabora en demostrar una gestion adecuada de la seguridad de

los alimentos por medio de evidencia documentada (Mortimore & Wallace, 2018).

EI HACCP después del proceso de implementacion del sistema, ser extremadamnte rentable
debido a que mediante la identificacion de los PCC se puede centrar en la gestion de

recursos limitados (Mortimore & Wallace, 2018).

El HACCP permite a las empresas alimentarias cumplir con sus obligaciones legales para
producir alimentos seguros y saludables (Mortimore & Wallace, 2018).



I1l. METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque

El trabajo de investigacion esta dirigido a un enfoque cualitativo, debido a que se evalud la
realidad de la microempresa, enfocando a cada uno de los procesos de elaboracion del producto
(quinua procesada) por medio de la aplicacion de instrumentos de recoleccion de informacion
como lo es la observacion directa y una lista de verificacion. Este contexto esta acorde con el
argumento de Hernandez, Fernadndez y Baptista (2014) en el cual mencionan que el enfoque
cualitativo se selecciona cuando se busca comprender la forma en que los participantes perciben
subjetivamente la realidad es decir acerca de los fendmenos que los rodean, profundizar en sus
experiencias, opiniones y significados. Los instrumentos de recoleccion de datos no son
estandarizados, en la indagacion cualitativa se trabaja con multiples fuentes de datos, que
pueden ser entrevistas, observaciones directas, documentos, material audiovisual etc., No se

efectlia una medicion numérica, por lo cual el analisis no es estadistico.

Hernandez, Fernandez y Baptista (citada en Patton, 1980) define los datos cualitativos, como
descripciones detalladas de situaciones, eventos, personas, interacciones, conductas observadas
y sus manifestaciones. Utiliza la recoleccion de datos sin medicién numérica para descubrir o

afinar preguntas de investigacion en el proceso de interpretacion.

3.1.2. Tipo de Investigacion

Investigacion descriptiva: Segin Monje (2011) sefiala que la descripcion lleva al investigador
a presentar los hechos y eventos que caracterizan la realidad observada tal como ocurren,
preparando con esto las condiciones necesarias para la explicacion de los mismos. Se utilizo
este disefio de investigacion por que permitié describir como se manifiesta el problema de
investigacion, en base a dicha informacion, se desarrollo la documentacion necesaria para el

desarrollo de los manuales.
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Investigacion de campo: Con este tipo de investigacion se llevé a cabo la verificacion de la
documentacion existente en las instalaciones de la microempresa INDPROAGRO.

3.2. IDEA A DEFENDER

El Disefio de un Sistema de Inocuidad Alimentaria contribuird a cumplir con los requisitos
establecidos por las regulaciones y normas de calidad de los alimentos, en la Industria
Productora Agricola INDPROAGRO S.A. ubicada en la ciudad de Tulcan.

3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variable independiente:

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Procedimientos, instructivos, Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE), Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES), registros y planes

e Sistema de Andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP): Principio 1:
Compilacion de una lista de los posibles peligros relacionados con cada fase, realizacion de
un analisis de peligros y examen de las medidas para controlar los peligros identificados,
Principio 2: Determinacion de los PCC, Principio 3: Establecimiento de limites criticos para
cada PCC, Principio 4: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC,
Principio 5: Establecimiento de medidas correctivas, Principio 6: Establecimiento de
procedimientos de comprobacién, Principio 7: Establecimiento de un sistema de

documentacién y registro

Variable Dependiente: Sistema de Gestion de la Inocuidad

Tabla 1. Operacionalizacién de variables

Variables Dimensiones Indicador Técnica Instrumento

Ndmero de .,
Resolucion ARCSA

Observacion sistematicay 067 de BPM

Procedimientos

BPM Manual de BPM Operativos
Estandarizados
(POE)

lista de verificacion
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Variables Dimensiones

Indicador Técnica

Instrumento

Plan HACCP

Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos
Criticos de Control

Sistema de Verificacion de la
Gestion de la

Inocuidad

documentacion final

NUmero de
Procedimientos
Operativos
Estandarizados de
Saneamiento
(POES)

Ndmero de fichas
Técnicas
Ndmero de

instructivos

Ndmero de

registros

Numero de planes

Ndmero de
Puntos Criticos de lista de verificacion
Control (PCC)

Numero de
procedimientos
elaborados, lista de verificacion
revisados y

aprobados

Observacion sistematica y

Observacion sistematica y

Codex Alimentarius
2009b

Resolucién ARCSA
067 de BPM

Codex Alimentarius
2009b

3.4. METODOS UTILIZADOS

Disefio del manual de BPM

Para conocer el porcentaje de cumplimiento de Buenas Préacticas de Manufactura se realizo un

diagnostico inicial a la microempresa mediante la aplicacion de una lista de verificacion (Anexo

1) que integra los requisitos de BPM. La cual fue aplicada en conjunto con un técnico en

sistemas de calidad.
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En base a los resultados obtenidos, se elabor6 una lista de verificacion en cuanto a
documentacion (Anexo 4), la cual permitié evidenciar la existencia de documentos para el

control de procesos en la microempresa.

Para la interpretacion de datos, se utilizd el programa informatico Microsoft Excel, el cual
permitié visualizar los resultados obtenidos de forma gréafica y con esto, se procedid a
desarrollar el manual de Buenas Practicas de Manufactura, bajo el acompafiamiento de un

técnico en sistemas de calidad.

Una vez elaborado el manual de Buenas Practicas de manufactura, se procedié a elaborar una
lista maestra de documentos (Anexo 6), la cual permitié conocer la cantidad de documentos
(procedimientos, POE, POES, instructivos, planes y registros) verificados por el técnico en

sistemas de calidad y el supervisor de calidad de la microempresa.

Disefio del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

Para el disefio de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control se debe
cumplir con ciertos requisitos previos. Para ello se emple6 una lista de verificacion elaborado
con dichos documentos para conocer su cumplimiento (Anexo 5).

Una vez cumpliendo con dichos prerrequisitos, se procedi6 a estructurar el Sistema de Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), para la linea de produccién de quinua

procesada, en base a los 7 principios establecidos por el Codex Alimentarius 2009b.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

41. RESULTADOS

4.1.1 Resultado del Diagndstico Inicial de Buenas Practicas de Manufactura

Se realizo un diagnostico inicial a la microempresa mediante una lista de verificacion basada
en los requisitos de Buenas Practicas de Manufactura, la cual fue aplicada en conjunto con un
técnico en sistemas de calidad. Cuyos resultados muestran un cumplimiento del 41%, el 38%

representando el no cumplimiento y 20 % considerados no aplicables.

En la lista de verificacion se evalu6 88 items, de los cuales el mayor porcentaje de no

cumplimiento corresponden a documentacion representando el 22%, como se puede apreciar

en la Figura 2.
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Figura 2. Resultados del diagndstico de cumplimiento inicial por cada seccion evaluada.

Partiendo de esta informacion se realizé una lista de verificacion concerniente a documentacion,
obteniendo como resultado, la ausencia de Procedimientos Operativos Estandar (POE),
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), fichas técnicas,
instructivos, registros y planes. Lo que evidencid que la microempresa no cuenta con un sistema

de documentacion, que evidencie el control de sus procesos.
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La documentacion para el sistema de inocuidad alimentaria, fue en base a los formatos y
criterios de la Ingeniera Paola Lopez (técnico en sistemas de calidad). Quien ademas al final en
compariia del supervisor de calidad de la microempresa, dieron el visto bueno a la

documentacion presentada en la Lista maestra de documentacion (Anexo 6).

4.1.2 Manual de Buenas Précticas de Manufactura
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INTRODUCCION

El manual de Buenas Practicas de Manufactura disefiado, establece cada uno de los
procedimientos a los que se debe cumplir por el personal operario y administrativo, con el fin
de controlar los procesos de elaboracién del producto quinua, cumpliendo con los requisitos
establecidos por las normas y regulaciones vigentes para la fabricacién de productos

alimenticios.

OBJETIVO

Establecer una guia en la que se establezcan procedimientos, planes, registros, instructivos y
registros que cumplan con requisitos establecidos por las normas y regulaciones vigentes para
el correcto proceso de elaboracion de quinua procesada.

ALCANCE

Este manual va dirigido a todo el personal que constituye la organizacion de la Industria
Productora Agricola INDPROAGRO S. A.

RESPONSABLES

e Personal administrativo de la microempresa: Es el responsable de verificar y hacer
cumplir con lo dispuesto en el manual

e Personal operativo: Seran responsables de cumplir con las disposiciones establecidas de
acuerdo a la actividad que le sea asignada

e Estudiante de la carrera de Ingenieria de alimentos: Es responsable de disefiar el manual

de Buenas Practicas de Manufactura

TERMINOS

e Procedimiento: Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
e Registro: Documento que evidencia los resultados de actividades realizadas.

¢ Instructivo: Conjunto de instrucciones escritas que se van a realizar de forma especifica.
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e Plan: Conjunto de actividades a realizarse de forma organizada a fin de desarrollar una
actividad

e Proceso: Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos
intermedios para obtener el producto terminado.

6. GENERALIDADES

6.1 Presentacion de la Microempresa

Somos INDPROAGRO S.A., una s6lida empresa de economia social, fraterna y de comercio
justo, interesada en la construccién de un futuro préspero y solidario para todos sus
colaboradores y socios estratégicos; familias campesinas, asociaciones de pequefios

productores y distribuidores locales y globales.

INDPROAGRO S.A esté ubicada en la ciudad de Tulcan, Provincia del Carchi — Ecuador,
donde a través del acompafiamiento técnico y profesional a pequefios agricultores y sus
organizaciones, ha logrado incentivar en varias zonas de la provincia el mejoramiento continuo
de los cultivos ancestrales a fin de fortalecer e innovar los procesos de alta calidad en la siembra

y produccion de la Quinua.
6.2 Mision

Contribuir eficazmente en la salud y buena alimentacién de las personas a través de la
produccién, procesamiento y comercializacion de alimentos andinos y ancestrales, sanos,
balanceados y ricos en nutrientes, desarrollados bajo sistemas que reunen los més altos

estandares de calidad, inocuidad, control, innovacién y tecnologia.
6.3 Vision

Convertirnos en el afio 2022 en la empresa ecuatoriana lider en economia solidaria, fraterna y
de comercio justo en toda la region, con una marca empresarial de alto prestigio y posicionada
en todos los mercados nacionales e internacionales, con productos andinos y ancestrales

innovadores, de gran calidad y riqueza nutricional para todos sus consumidores.
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6.4 Politica de Calidad

La microempresa “INDPROAGRO”, tiene como politica de calidad ofrecer un producto que
satisfaga los requisitos y necesidades de los consumidores, ademas, brindar innovaciones
comerciales a nuestros productores y distribuidores lo que les permite aumentar no solo la
produccion de los cultivos de manera sostenible, sino también facilita la venta de los mismos,
produciendo una cadena de prosperidad y bienestar para nuestros colaboradores y aliados

estratégicos.
6.5 Compromiso de la Direccién

INDPROAGRO, mantiene el compromiso de ofrecer las mejores tecnologias al procesar
nuestros productos, contribuir a garantizar la seguridad alimentaria y a la construccion de un
mundo con mas alimentos naturales y nutritivos disponibles, orgulloso de sus campos y donde

la calidad de vida sea un derecho y una garantia para todos.
6.6 Objetivos de calidad

1. Realizar una inspeccion a la materia prima previo a la recepcion para evaluar si cumplen
con las especificaciones que establece la normativa vigente.

2. Controlar que la infraestructura, maquinaria, equipos y herramientas se encuentren en
perfectas condiciones.

3. Implementar procedimientos de limpieza y desinfeccion en todas las etapas del proceso
productivo para asegurar la inocuidad de los alimentos.

4. Mantener la documentacion constantemente actualizada e informar a los trabajadores de los
diferentes cambios que se realicen en dichos documentos.

5. Realizar planes de capacitacion al talento humano, enfocado a mejorar sus habilidades y

aumentar la concientizacion y el compromiso por la empresa.

6.7 Fortaleza

Lideramos los conceptos de Innovacion Comercial de cada uno de nuestros Productos,
renovando constantemente nuestros Programas de Marketing y Mercadeo a fin de
transformarlos en productos atractivos, Utiles y necesarios para la salud y buena alimentacion

de nuestros consumidores y clientes.
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6.8 Valores

Integridad: Actuamos con integridad y respeto con todos nuestros colaboradores, clientes y
socios estratégicos.

Responsabilidad y Cumplimiento: Asumimos nuestros compromisos con toda seriedad.
Cumpliendo en el tiempo acordado y excediendo las expectativas de nuestros clientes.

Pasion: Sentimos una profunda pasion por nuestro negocio, nuestros productos, la excelencia,
la innovacion, el mejoramiento continuo, la calidad y el buen servicio.

Humildad: Entendemos que no lo sabemos todo, por tal razon, formamos de manera integral
y permanente a nuestros colaboradores en toda la cadena de produccion y comercializacion, a
fin de garantizar la calidad de nuestros productos y el buen servicio.

Simplicidad: Nos esforzamos por la sencillez y la excelencia, convirtiendo a todos nuestros
productos y programas, sencillos, pero de primera.

Innovacioén: La creatividad es el ADN de Nuestra Empresa. Nos anticipamos siempre a los
requerimientos de nuestros clientes y construimos puentes entre sus necesidades y su
satisfaccion.

Amor al éxito: Damos nuestro méaximo esfuerzo para producir resultados, que creen una cadena

de bienestar, prosperidad y éxito para todos nuestros colaboradores, clientes y consumidores.

6.9 Datos de la Empresa

e Nombre del Gerente General: Sr. Lauro Rodrigo Alvarez Torres
e Ruc/RISE: 0101216935001

e Categoria (MIPRO): Microempresa

e Teléfono/M0ovil: 0980993670

6.10 Ubicacién

e Provincia: Carchi

e Canton: Tulcan

e Ciudad: Tulcan

e Parroquia: Gonzélez Suarez

e Direccion: Calles Israel y Suecia
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6.11 Organigrama de la Empresa

Lauro Alvarez

Gerente General

Carlos Burbano
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7. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR (POE)

Linea 1

(Quinua a granel)

Mantenimiento

Operario 1

Operario 2

Operario 3

7.1 Procedimiento Operativo Estandar de Control y Disefio de Documentos

:PRO

:IND gye SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |01
'

CODIGO: POE-P/CD-

EMISION: 20/03/2019

:AGRO

Flanends fevids | procedimiento Operativo Estandar de Control y Disefio de Documentos

REVISION: 00

PAGINA: 46 de 244
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CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029 | Lesly Enriguez Creacion del procedimiento
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Establecer la metodologia para la elaboracién, revision, eliminacion y codificacion de los

documentos que seran generados para el manual de Buenas Practicas de Manufactura.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a todos los documentos inmersos a los procesos que se realice en

la microempresa.

3. Términos

e Formato: Documento empleado para describir las actividades y registrar informacion
e Proceso: Conjunto de actividades para llevar a cabo un fin especifico
e Codificacion: Hace referencia al codigo que se designara a los formatos disefiados

e Documento obsoleto: Documentos que han perdido su vigencia por actualizacién

4. Responsabilidades

e Jefe de Produccion: Es su responsabilidad:
Revisar la documentacion generada en la microempresa
e Operadores: Es su responsabilidad:

Cumplir con las indicaciones establecidas en el presente procedimiento
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e Estudiante: Es su responsabilidad:

Elaborar los documentos que conformara el manual de Buenas Practicas de Manufactura

5. Actividades

a) Elaboracion de documentos de acuerdo a cada formato establecido

e Formato de Encabezado

Todos los documentos del manual de Buenas Practicas de Manufactura deberdn tener

uniformidad en su encabezado, el cual estara conformado por:

e Un logotipo de la empresa al lado izquierdo

e El nombre general del manual: SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS
ALIMENTOS

e El titulo del documento

e El cddigo perteneciente al documento

e Laemision, revision y pagina

CODIGO:
NOMBRE GENERAL DEL MANUAL §
EMISION:
Logo _
REVISION:
Titulo del documento ,
PAGINA:

e Formato de procedimiento

indice: Descripcion del contenido del documento.

Objetivo: El objeto que se quiere alcanzar.

Alcance: Define el campo de aplicacion del documento.

Términos: Conceptos que pudieran resultar ambiguos

Responsabilidades: Asignacion de responsabilidades para cada actividad descrita en el

documento.

48



Actividades: Describe de forma ordenada las actividades a realizar para cumplir con el objetivo
del manual.

Formatos generados: Lista de documentos que descienden de la descripcion de actividades.
e Formato de instructivos

Objetivo: Objeto que se quiere alcanzar.

Materiales: Lista de objetos o elementos que se requieren para ejecutar una actividad.
Procedimiento: Describe las actividades para cumplir con el objetivo.

e Formato de registros

Debe contener fecha, actividad, resultado y firma de responsabilidad. No existe un modelo
especifico porque se lo elabora de acuerdo a cada necesidad.

e Formato de planes

Debe contener la frecuencia, tiempo firma de responsable. No existe un modelo especifico
porque se lo elabora de acuerdo a cada necesidad.

b) Codificacion de los documentos

» Cada uno de los procedimientos se identifica P/XX, donde cada carécter significa lo siguiente:

P = Procedimiento.

XX = Siglas de las cuales se deriva el procedimiento, donde:

Tabla 1: Codificacion de documentos

PROCEDIMIENTO CODIGO
Procedimiento Operativo Estandar de Control de Documentos CD
Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Higiene Hp
personal
Procedimiento Operativo Estandar de Control de personal CP
Procedimiento Operativo Estandar de Manejo de bodegas MB
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PROCEDIMIENTO CcODIGO

Procedimiento Operativo Estandar de Muestreo para Recepcién de Materia

Prima e Insumos i
Procedimiento Operativo Estandar de Calificacion de Proveedores CR
Procedimiento Operativo Estandar de Control de Agua CA
Procedimiento Operativo Estandar de Control de Alérgenos CG
Procedimiento Operativo Estandar de Control de Calidad CcC
Procedimiento Operativo Estandar de Control de Plagas CL
Procedimiento Operativo Estandar de Seguimiento y Medicion de Equipos y SM
Maquinaria

Procedimiento Operativo Estandar de Mantenimiento MA
Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Limpieza 'y D
Desinfeccion

Procedimiento Operativo Estandar de Recursos Humanos RH
Procedimiento Operativo Estandar de Trazabilidad TR
Procedimiento Operativo Estandar de Acciones Correctivas y no

Conformidades AC
Procedimiento Operativo Estandar de Preparacién, Respuesta Ante £Q

Emergencias, Enfoque y Queja de Clientes

» Cada de uno de los instructivos se identifica I/XX-YY, donde cada caracter significa lo

siguiente:

I = Instructivo
XX = Siglas de las cuales se deriva el procedimiento.
YY = Indica el orden del registro dentro del procedimiento

» Cada de uno de los planes/planos se identifica L/XX-YY donde cada caracter significa lo

siguiente:

L = Planes/Planos
XX = Procedimiento al que corresponde
YY = Indica el orden del plano o planes dentro del procedimiento (nimero correlativos

empezando por 00)

» Cada de uno de los Registros se identifica R/XX-YY, donde cada caracter significa lo

siguiente:
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R =Registro

XX = Siglas de las cuales se deriva el procedimiento.

YY = Indica el orden del registro dentro del procedimiento (nUmero correlativos empezando
por 00).

¢) Control de actualizaciones del documento

La modificacion de documentos (procedimientos, planes, instructivos o registros) sera
registrada en la lista de cambios que presenta cada procedimiento en su pagina inicial y en dicho
documento deberé actualizarse la version y la fecha de aprobacion como se indica en la Tabla
1.

Tabla 2: Control de documentos

, DESCRIPCION DE LA
VERSION | FECHA RESPONSABLE ]
MODIFICACION
0 20/03/2019 | Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

d) Revisidn, aprobacion y emisién

Después de elaborar el documento serd remitido para su revision y aprobacion a quienes

corresponda.

El registro de elaboracion, revision y aprobacion de los procedimientos se incluye bajo el

control de actualizaciones del documento de acuerdo a lo descrito en la Tabla 2.

Tabla 3: Revision y aprobacién de documentos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lépez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:
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e) Eliminacion de documentos

Para la eliminacion de los documentos se procedera a romperlos y enviar al reciclaje.

7.2 Procedimiento Operativo Estandar de Control de Personal

CODIGO: POE-P/CP-
SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS | 02
EMISION: 20/03/2019

> F REVISION: 00
7 fudrend e ke Procedimiento Operativo Estandar de Control de Personal

PAGINA: 52 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION
0 20/03/2029 | Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Controlar los lineamientos del comportamiento de los trabajadores dentro de la microempresa
INDPROAGRO

2. Alcance

Este procedimiento aplica a todo el personal que conforma la organizacion de la microempresa.
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3. Términos

e Contaminacion cruzada: Es la introduccion involuntaria de un agente fisico, biologico,
quimico por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos contaminados,
circulacion de personal, que pueda comprometer la higiene e inocuidad del alimento.

¢ Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos envasados
y no envasados, equipo y utensilios que estén en contacto directo con los alimentos.

e Indumentaria: Son elementos bésicos de proteccién que constan de cofia, mascarilla,
guantes, botas

e Elementos de proteccion: Se consideran elementos de proteccion todos aquellos
aditamentos que por necesidades del oficio deben ser usados por los empleados 0 personas

que ingresen a una planta de alimentos.

4. Responsabilidades

Jefe de Produccion:

- Controlar que el personal cumpla con las funciones que se le haya otorgado de manera
correcta.

- Ejecutar acciones en caso de enfermedad del personal.

Jefe de Recursos Humanos:

- Coordinar exdmenes médicos a todo el personal anualmente.

Operadores:

- Cumplir con los controles medicos generales y/o especificos que garanticen su estado de
salud.

- Informar al jefe inmediato sobre alguna enfermedad infectocontagiosa o afeccion cutanea

que se les pueda presentar.
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Jefe de bodega:
- Controlar el stock de uniformes, accesorios de proteccion para el personal

5. Actividades

Control de enfermedades

En caso de que el trabajador presente alguna enfermedad respiratoria o infectocontagiosa (gripe,
resfriado, sinusitis, amigdalitis, alteraciones bronquiales entre otras), alteraciones intestinales

(vomito y diarrea), hepatitis A, deberd comunicar a su jefe inmediato.

Si el trabajador presenta algun tipo de lesion cutanea (cortaduras, erupciones en la piel

quemaduras entre otras) deberd comunicar a su jefe inmediato.

Las personas que sufran cualquiera de las enfermedades anteriormente sefialadas deberan ser
retiradas del proceso o reubicadas en puestos en los cuales no existe contacto directo con el

producto, material de empaque o superficies en contacto con los alimentos.

Ninguna persona que sufra heridas o lesiones puede seguir manipulando productos o superficies
en contacto con los alimentos, mientras la herida no haya sido completamente protegida
mediante vendajes impermeables. En caso de que las lesiones sean en las manos es obligatorio

el uso de guantes.

En el caso de presentarse un cuadro sintomatico de vomito, diarrea y/o fiebre la persona debe
trasladarse a un dispensario médico. El Responsable de Produccion debe acatar las
recomendaciones del médico, si se requiere de reposo debe conceder el permiso necesario en

proteccion a la salud de la persona, del personal y del producto.

La Responsable de Recursos Humados debe archivar los certificados de permisos médicos

otorgados por el IESS y/o médico particular.

Se lleva un registro de la ocurrencia de estas lesiones y enfermedades antes indicadas en el
Registro de enfermedades y accidentes (POE-R/HP-02)
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{IND
{AGRO [

P it e vl

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE PERSONAL

CODIGO: POE-R/CP-02

Registro de enfermedades v accidentes

EMISION: 20/03201%

REVISION: 00

PAGINA: 1 de 1

Fecha

Nombre v apellido

Sintomatologia / Lesion

Acciones Tomadas

EN CASO DE ATENCION

MEDICA

Diagnostico

Responsable de
aprobacion

Ohservaciones

Comportamiento del personal

Es obligatorio el cumplimiento de BPM en la planta tanto para personal operativo como

administrativos, visitas, pasantes entre otros. Los cuales deben cumplir las indicaciones que se

detallan a continuacioén:

Vestuario:

- Deje su ropay zapatos de calle en los casilleros habilitados para este fin en el vestidor.

- Esta prohibido usar ropa de trabajo en la calle

- Deje en el vestuario sus joyas, aretes, pulseras, cadenas, anillos, etc. que pueda tener

contacto con algun producto y/o equipo.

Vestimenta de trabajo:

- Debe estar limpia (overoles)

- Use mandil

Use botas

Coloquese adecuadamente cofia ninja, cofia normal, terno, mascarilla y guantes en caso de
Ser necesario

No use bajo ninglin motivo maquillaje

No use perfumes

Se debe pasar el rodillo para la eliminacion de particulas o cabellos antes del ingreso a la

planta.

Comportamientos prohibidos:

- Fumar, ingerir alimentos, bebidas, chiles, caramelos.
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- No se permite guardar alimentos en los armarios o lockers de los trabajadores
- Utilizar perfume

- Acudir al bafio con el uniforme

- Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo
- Tocarse la nariz

- Introducir dedos en orejas, nariz y boca

- Arreglarse el cabello

- Fumar

- Ingresar celulares al area de produccién

- Jugar en areas de produccion

- Toser si el producto esta expuesto

- Escupir

Estado de salud:

- Evite el contacto con alimentos si padece afecciones de piel, heridas, resfrios, diarrea o
intoxicaciones

- Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equipos de trabajo

Cuidado las heridas:

- En caso de tener pequerias heridas, cubrirlas con vendajes y guantes.

Responsabilidad:

- Realice cada tarea de acuerdo a las instrucciones recibidas
- Leacon cuidado y atencion las sefiales y carteles indicadores
- Evite accidentes

Instalaciones:

- Mantenga el area de trabajo y los utensilios limpios
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- Realice la desinfeccion al iniciar la jornada y la limpieza del suelo a media mafiana, antes
de salir al almuerzo, media tarde, final de jornada.

- Coloque la basura en su lugar tacho correspondiente.

- Respete los NO: NO fumar, NO beber y NO comer

Uniformes:

El personal operativo de la empresa INDPROAGRO recibe la dotacion de uniformes cuando
inicia su relacion laboral con la empresa y anualmente se les dotara de uniformes nuevos, sin
embargo, se evaluara el estado de los mismos previo a la dotacion y si se encuentran en buen
estado puede postergarse la entrega pudiendo hacerse cada 2 afios siempre y cuando estos estén

en buen estado. Lo que se anotara en el Registro de entrega de indumentaria (R/HP-03).

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE

IND &y FERSONAL CODIGO: POE-R/CP-03
; PHU% i

:AGRD EMISION: 20/03/201%
Phuibeands ds vk Registro de entrega de indumentaria y equipos de proteccion REVISION: 00
PAGINA: 1 de1
NOMBRE Firma:
CI:
CARGO:
LUGAR DE TRABAJO:
FMPRESA:
DEVUELVE MOTIVO DE
FECHA CANTIDAD IMPLEMENTO
SI NO DEVOLUCION O

INDPROAGRO S.A. REATLIZA LA ENTREGA DEL IMPLEMENTO DE TRAEATO AL EMPLEADO, SU RESPONSAEILIDAD ES USARLO
DURANTE 5U JORNADA DE TEABAJO Y MANTENERLOS EN CONDICIONES HIGIENICAS ¥ ADECUADAS.

EN CASO DE FERDIDA O DANO DEL UNIFORME POR CAUSAS AJENAS A LAS ACTIVIDADES DE LA PLANTA, EL EMPLEADO
DEVOLVERA EL VALOR TOTAL DEL UNIFORME O ADITAMIENTO DEL MISMO.

Visitas:

Se tomaran precauciones a fin de que los visitantes no contaminen el producto, en las zonas
donde se procede a la manipulacion de estos. Para lo cual la empresa dotara a las visitas

uniformes limpios.

Las visitas, pasantes, administrativos etc., deberan ajustarse a las normas de higiene y
comportamiento descritas en este procedimiento y deben registrar su entrada, en el Registro
de ingreso de visitas (R/HP-01).
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:IND S, PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE PERSONAL CODIGO: POE-R/CP-01
‘PRO =2 EMISION: 201032019
JAGHU L Registro de ingreso de visitas REVISION: 00

fuffeareth fu vl

S PAGINA: 14 1

UNIFORMES
e Fecha Nombre del | Empresao | Horade Lugarde | Motivo de Mandil, cofia, | Ausencia de Firma del visitante Ohbservaciones/ Acciones
: visitante | institucion | entrada visita ingreso mascarilla, | joyas, relojes, correctivas
botas. gte.

Control de asistencia

El personal de la empresa deberé firmar de manera rutinaria y obligatoria su asistencia en el

Registro de control de asistencia del personal (R/HP-04).

:IND s, PROCEDIMIENTCO OPERATIVO E_SI‘L\DAR DE CONTROL DE CODICO: POE-R/CE.04
‘PROD PERSONAL _ _
:AGRD 1 . . . EMISION: 20/03201%
TJ;;_a-.,-..,s. g Registro control de asistencia REVISION: 00
PAGINA: 1 de 1
Fecha Nombre v Apellido Ingreso Firma Salida Firma Ohservaciones

6. Formatos generados

Registro de ingreso de visitas (R/CP-01)
Registro de enfermedades y accidentes (R/CP-02)
Registro de entrega de indumentaria y equipos de proteccion personal (R/CP-03)

Registro de control de asistencia del personal (R/HP-04)

7.3 Procedimiento Operativo Estandar de Manejo de Bodegas

CODIGO: POE-P/MB-
SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |93

EMISION: 20/03/2019

REVISION: 00

Peiioneds oo e Procedimiento Operativo Estandar de Manejo de Bodegas

PAGINA: 58 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO
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VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029 | Lesly Enriquez Creacion del procedimiento
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Mantener las condiciones de almacenamiento de insumos, empaques, embalajes, etiquetas,

materiales de limpieza, etc.

2. Alcance

Este procedimiento esta dirigido al personal de bodegas de recepcién y despacho.

3. Términos

e Contaminacion: Introduccién o presencia de cualquier peligro bioldgico, quimico o fisico,
en el alimento, o en el medio ambiente alimentario.

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

¢ Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

e Materia prima alimentaria: Es la sustancia 0 mezcla de sustancias, natural o artificial
permitida por la autoridad sanitaria nacional, que se utiliza para la elaboracién de alimentos
y bebidas.

e Producto terminado: Es aquel producto apto para el consumo humano, que se obtiene

como resultado del procesamiento de materias primas.
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4. Responsabilidades

Jefe de calidad:

- Verificar condiciones de las bodegas.
- Verificar el cumplimiento del procedimiento y los registros correspondientes.

Operario

- Responsable de la recepcion y almacenamiento de materias primas, empaques, etiquetas y
materiales de limpieza entre otros, en bodega de recepcion y despacho, para luego

redistribuirlas de acuerdo al requerimiento de produccion.

5. Actividades

La materia prima (Quinua) es almacenada en un espacio de bodega de recepcion destinado para

la misma debidamente identificado.

El material de empaque que llega a bodega de recepcion sera almacenado en su lugar designado

con la sefialética correspondiente.

En la bodega de almacenamiento de producto terminado se controla humedad y temperatura
para verificar la 6ptima conservacion de los productos. Esto se anotara en el Registro de
control de Humedad-Temperatura (POE-R/MB-01).

FROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MANEJO DE CODIGO: POE-R/ME-01

(IND v
: PHD% BODEGAS EMISION: 20032012
: ON:
' E[fﬂ*u L Registro control de humedad v temperatura Ei‘g]il.fl dDeDI
. | OBSERVACION /ACCION
FECHA HORA HUMEDAD % | TEMPERATURA °C |[REALIZADO POR: CORRECTIVA

Verificado por:
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Las bodegas son espacios limpios, secos y bien ventilados, protegidos de polvo, condensacion,

humo, olores u otras fuentes de contaminacion.

Todos los productos son almacenados sobre perchas, pallets entre otros, nunca en el piso.

En la bodega esta terminantemente prohibido realizar otras actividades que no sean la del area.

Esta prohibido el ingreso de personal no autorizado.

En las bodegas no deben existir desechos de materiales, lubricantes, productos de limpieza, etc.

los mismos que deben almacenarse en otro lugar.

Las inspecciones que se deben realizar son:

— Bodega ordenada permanentemente.

— Las paredes deben estar en buen estado.
— No deben existir humedades.

— Revision de la iluminacion.

— Limpieza de pisos.

— Revisioén de existencia de Plagas.

— Derrame de Productos.

— No deben existir sustancias téxicas o contaminantes.

Mensualmente, el Jefe de Calidad verifica las condiciones de las bodegas y se registra en el
Registro de verificacion de Bodega de Materia Prima y Producto Terminado (POE-
R/MB-02). Si se llegan a encontrar no conformidades en las instalaciones, se debe emitir una

Orden de Trabajo a Mantenimiento, para el arreglo inmediato.
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“IND <, PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MANEJODE  (CODIGO: POE-E/ME-02
; PRO == BODEGAS EMISION: 20/03/2019
:AGRD Registro de verificacion de bodega de materia prima y producto  |REVISION: (0
PRt e vt terminado PAGINA: 1 de1
Fecha: Bodega:
CONDICIONES SI NO NiA ACCIONES CORRECTIVAS

La materia prima. el producto en proceso, producte terminado organico y
convencional se encuentran debidamente separados.

El producto almacenado se encuentra colocado sobre pallets, semin
corresponda.

El producto se encuentra separado de la pared de tal manera que facilite la
limpizza.

La bodega se encuentra limpia v ordenada.

Las paredes se encuentran en buen estade v no existen goteras.

Los distintos productos se encuentran identificades.

Las dreas de la bodega s encuentran rotuladas.

Existe un adecuado apilamiento del producto.

Existe un adecuade control de plagas para las bodegas.

Loz distintos embalajes de materias primas e insumos, materiales y producto
terminado, se encuentran totalmente sellados.

Los empaques externos de la materia prima en el momente de la recepeion
que presenten presencia de polvo son impiades antes de ser almacenades.

Loz pallets se encuentran en buen estado

Realizado por:

Verificado por:

El despacho de producto terminado debe ajustarse a los siguientes requisitos:

Requisitos fisicos

1. Limpieza

2. Vehiculo cerrado

3. No transporte de animales domésticos
4. No acarreo de bienes de terceros

5. No objetos extrafios dentro del vehiculo

Requisitos sanitarios
. No presencia de olores fuertes o pestilentes
. No presencia de humedad o grasas

. No presencia de insectos vivos 0 muertos

. Presentar el vehiculo internamente limpio
. No presencia de alérgenos

1
2
3
4. No presencia de suciedad en el piso, carpa y paredes
5
6

S

Formatos generados

Registro de control de Humedad-Temperatura (POE-R/MB-01)

Registro de verificacion de bodega de materia prima y producto terminado (POE-R/MB-02)
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7.4 Procedimiento Operativo Estandar de Muestreo para Recepcion de Materia Prima e

INnsumos

CODIGO: POE-P/FT-

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS | 04

EMISION: 20/03/2019

Procedimiento Operativo Estandar de Muestreo para Recepcion de
Materia prima e Insumos

REVISION: 00
PAGINA: 1 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029 | Lesly Enriguez Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez
Gerente General
Fecha: Fecha: Fecha:
1. Objetivo

Establecer un procedimiento que permita obtener un muestreo representativo de todo el lote a

receptar de materia prima e insumos, para su aceptacion o rechazo y que los productos

entregados por los proveedores, cumplan con los pardmetros de calidad establecidos por la

planta.

2. Alcance

Se aplica a la materia prima (Quinua) llegada a la planta para ser procesada, e insumos

receptados.
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3. Términos

e Muestra: Un grupo de producto que representan la totalidad del lote, utilizado para
suministrar informacion del mismo.

e Tamafio del lote: Cantidad de items en un lote

e Tamafo de la muestra: Cantidad de items en muestreados de un lote.

e Nivel aceptable de calidad (AQL): Metodologia utilizada para medir una muestra de un
lote de materia prima o insumo, y determinar si el lote cumple con los estandares de calidad
requeridos por la industria. Asi se podré aceptar o rechazar la recepcion del lote.

e Plan de Muestreo: Indica el nimero unidades del producto a ser inspeccionado de cada
lote y el criterio para determinar la aceptabilidad del lote.

e Inspeccion: Es el proceso de medir, examinar, ensayar o comparar de algin grado una o
mas caracteristicas de un producto o servicio con los requisitos establecidos para determinar

su conformidad.

4. Responsabilidades

Jefe de Produccion:

e Realiza la solicitud de materia prima (Quinua) en base a las proyecciones de venta enviadas
por el departamento de departamento comercial.

e Coordina devolucion materia prima e insumos rechazados.

Gerente Comercial:

e Coordina la recepcion de materia prima en la planta.

e Negocia, evalla, seleccionay coordina con proveedor para la recepcion de la materia prima.

Jefe de Bodega:

e Informar stock de bodega a Gerencia y area comercial para tramitar la obtencion de
insumos.

e Coordinar recepcion de insumos y comunica al Jefe de Calidad.
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Jefe de Calidad:

Revisar especificaciones de materia prima e insumos.
Realizar un muestreo del lote aplicando la metodologia abajo indicada.

Verificar estado de vehiculos que transportan materia prima e insumos.

5. Actividades

Recepcidn de materia prima

e El plan de muestreo consiste en seleccionar aleatoriamente una parte representativa del lote,
inspeccionarla y verificar si cumple con las especificaciones de calidad, para llegar a esto
se deben de consultar tablas y fijar los niveles de calidad que son aceptables para
INDPROAGRO vy clientes o proveedores.

e Analizar que el vehiculo se encuentre en condiciones de transportar materia prima e
insumos.

e Se realiza la descarga de la materia prima (Quinua) en el lugar destinado y debidamente
identificado.

e Se realiza la inspeccidn del lote a receptar, con el fin de verificar el cumplimiento de los

pardmetros establecidos en “ficha técnica de la quinua” como materia prima.
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NOMBRE DEL PRODUCTO: QUINUA
(NTE INEN 1673)
DESCRIPCION FiSICA DEL PRODUCTO

Se entiende por quinua los granos que contienen todos los aminoacidos
esenciales y son sometidos a un proceso de limpieza
Nombre Cientifico: de Chenopodium quinoa Willdenow
Familia: Quenopodiaceae
Variedad: Tunkahuan dulce

Descripcion Semillas de la planta Chenopodium Quinoa

Especificaciones de | Color Blanco amarillento (crema)

calidad P . ~
Olor Caracteristico, libre de olores extrafios
Sabor Dulce
Diametro 1,70 mm
Carafgt_enstmas Merma (manchado, podrido, alteracion de
Isicas color, partidos, no hidratados, otros granos, Maximo 1%
material vegetal, etc.)
Contenido de humedad 12 % m/m maximo
Presencia de Hojas, cascarilla, piedras etc. (0,1% m/m maximo)
materias extrafias
Vida util 12 meses
Parametros de Fresco y seco
embalaje y Temperatura de almacenamiento
almacenamiento

Parametros de

transporte Limpio y en condiciones adecuadas al transporte de alimentos.

e Lainspeccion de materia prima (quinua) se realiza a todos los sacos recibidos, su inspeccion

se anotara en el Registro inspeccion en recepcion de materia prima (POE-R/FT-01)

:IND S PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MUESTREO PARA &ODIGO: POERIET:
: PRO = RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS T
: AGR U EMISION: 20/03/201¢
;}7 S e il Registro de inspeccion en recepcion de materia prima RE“S_I ON: 00
T PAGINA: 1de !
; % ] © g g ] ]
Nombre del LOTE/Codigo |2 = |2 2| 5| 5| 38 | A 2 = | = Observaciones/
- = = = i)
producto Tomwnirler control de calidad| £ = | £ E|S|0 |2 |25 E ] £ Acciones correctivas
& [a® E| = ~
Revisado por: Verificado por:

e Para el muestreo de materia prima se realiza la inspeccion del lote(s) a receptar, con el fin
de verificar el cumplimiento de los parametros establecidos solicitados a los proveedores.

La inspeccion se realiza en base a la norma NTE-INEN-1SO-2859, Plan de muestreo simple
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para inspeccion normal con un Nivel de Inspeccion General Il, aplicando AQL de 1.5,
valores representados en la Tabla 1y Tabla 2.

Material de empaque

e Se realiza la recepcion de material de empaque y se almacena en su lugar de destino con la
sefialética correspondiente.

e Enlos empaques la inspeccion se realiza en base a la norma NTE-INEN-1SO-2859, Plan de
muestreo simple para inspeccion normal con un Nivel de Inspeccion General I, aplicando
AQL de 10.

e Una vez que se ha obtenido la cantidad a muestrearse, el Jefe de Bodega en conjunto con el
Jefe de Calidad, proceden a la evaluacion de las caracteristicas y se procede a la aceptacion
0 rechazo. Los parametros del material de empaque se establecen de acuerdo a la ficha

técnica.

NOMBRE DEL PRODUCTO: SACA PARA QUINOA GOLD

INFORMACION

Su funcién principal est4 asociada con transportar, contener o
almacenar elementos.

TEMPERATURA DE
ALMACENAMIENTO

MATERIAL

Polipropileno con lamina pléstica

. Temperatura Ambiente
interna

CONDICIONES DEL

Capacidad TRANSPORTE
Limpio y en condiciones
60 kg — 68 kg adecuadas al transporte del

producto.

Presentacion
25y 50 kg

e Si en la recepcion se detecta como producto no conforme por inocuidad, se procede a
rechazarlo inmediatamente.
e Sienlarecepcion el producto se detecta como no conforme por calidad, se procede a evaluar

la no conformidad y el area de calidad dispone su aceptacién o rechazo.
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Conformidad a proveedores.

de empaque (POE-R/FT-02)

En ambos casos se emitird una queja formal al proveedor segun el formato Reporte de No

Su inspeccion se anotara en el Registro inspeccidn en recepcion de insumos y material

CODIGO: POE-RFT-02
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Tabla 2: Plan de muestreo simple para la inspeccién normal

PLANES DE MUESTREO SIMPLE PARA INSPECCION NORMAL

Letra clave del tamario de la muestra

Tamafio de lote
2a8

9al5

16a25

26 a 50

51a90

91a150
1512280

281 a500

501 a1.200
1.201 a 3.200
3.201 a2 10.000
10.001 a 35.000
35.001 a 150.000
150.001 a 500.000
500.001 y mas

Nivel de inspeccion general

Z T Fr X< I OQTMMOOO® > >

iIND e PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MUESTREO PARA RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS
‘PRD= ) T ) ) o ] EMISION: 20/03/2012
JABRO P Registro de inspeccién de insumos v material de empague REVISION: 00
Buitrircls it ok L PAGINA: 1de 1
£ |a 2.5 £ 8 Condiciones de -
£ o ElE =23 < g |
LOTE/ = E E % £EE é empaque g g g
. =2 w | 2 § ! ' . .
N Fecha Proveedor Codigo o | & § @ A E § g ) E G Realizado por: O‘hSEI'\'M‘lDIlEtI’J;\NlDIlES
control de i e [ER5|s | E|E|=2)|. g, EREAE= correctivas
alidad | E |55 |5 |E|Z|8|E|sE|REE|S H|H
~|lE|1E |S|E|EIE|5|"E|ES¢
= Elo|5|a|=w 2|58 ¢
Verificado por:




Tabla 2: Niveles de aceptabilidad de calidad

Nivel Aceptable de Calidad

Letra | Tamaie de| 01y | g5 | o025 | o040 | ooes | o0 | o5 | ozs | oo [ oes | w0 | 15 | as | ao [ es | w0 | s | s | a0 | es | w00 | o | 50 | soo | es0 | tooo
Clave |Ia Muestra

Ac Re| Ao Re| Ac Rie| Ac Re| Ac Re|Ac Pe| Ac Re| A Re| Ac PBe| Ac Rie| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Rief Ac Re| Ac Rl Ac Ref Ac Rel Ac Ref Ac Re| Ac Rel Ao Ref Ac Fe| Ac Rel Ac Rie| Az Fe

A 2 [N RS ¥ |tz 2a] 3 8e| 7os| ol n| ] 2 22| 30i

B 3 o1 i 2| 20 3| 3 4| 5 6| 7 g0l n| | 2riaz{ a0l 3 el as

C 5 o1 T ¥ | tel sl 34 BB 78|07 M| 45| 21; 22| 300 31| 44)45]

D 8 Y [ vtz 233 56l 7 os|m | mim| ez a0 manien) N

E 17 o S O B T e i R R e N L Y

F 20 v AR AR EE LR 2z A A A
IR E R R R e §

H 50 11 v | L8 [ el 2ol s o] sl 7 ol g o i enee] A

J 80 \AEK 2 3| 8 4| 5 6| 78| 0| | 2z

K | 15 R ER LR I Y W

L 200 '
M 315 v o1

N 500

P | so00 v

a 1250 |01

G 32 Y o
*
Y
1

LR _p._‘?_.<

e iea
P
o tes
o tes
o e
- tem
o o
=
= o0
=iz
o=
EGE
N
: i r:
e r P:'k'g" -
--+

—>

l = Utilizar el primer plan debajo de la flecha si el tamafio de la muestra es igual o excede

el del lote. Hacer inspeccion 100%
t = Utilizar el primer plan encima de la flecha

Ac = NUmero de aceptacion
Re = Numero de rechazo

Inspeccion de transporte

El jefe de bodega realiza una inspeccion externa e interna de las condiciones de los vehiculos
que transporta la materia prima o insumos, los mismos que deben ajustarse a los siguientes

requisitos:

Condiciones higiénicas del transporte

e Limpio
e Cerrado

e Transporte exclusivo por tipo de alimento
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e Transporte libre de contaminantes quimicos (combustibles, productos de limpieza)
e Descarga en lugares adecuados

e Pallets limpios y en buen estado

e Ausencia de rastros de plagas

e Ausencia de defectos estructurales

Condiciones del producto

e Buen estado fisico del envase/sacos, completamente sellados
e Ausencia de peligros fisicos (cabellos, huesos, piedras, plastico, ramas, grapas, etc.)

e Adecuada indumentaria e higiene del transportista al ingreso a bodega

Devolucion a proveedores

e Si luego de ser analizados los productos receptados no cumplen con los parametros
establecidos en las fichas técnicas internas, se ubica en la bodega general en el area de
producto No Conforme.

e El Jefe de Calidad emite un Reporte de No Conformidad e informa a Gerencia General y al
Gerente Comercial, quien comunica al proveedor la No Conformidad, via e- mail o via

telefénicamente y se procede a la devolucion del producto No Conforme.
6. Formatos generados
Registro inspeccion en recepcion de materia prima (POE-R/FT-01)
Registro inspeccion en recepcion de material de empaque (POE-R/FT-02)

Ficha Técnica de materia prima (POE-FT/04-01)
Ficha Técnica de material de empaque (POE-FT/04-02)
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7.5 Procedimiento Operativo Estdndar de Calificacion de Proveedores

CODIGO: POE-
P/CR-05
EMISION:
20/03/2019

Platvendd fo vt REVISION: 00
Procedimiento Operativo Estandar de Calificacion de Proveedores

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

PAGINA: 1 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION
0 20/03/2029 | Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Establecer la metodologia necesaria para llevar a cabo la seleccion y evaluacion de proveedores

de productos que afectan a la inocuidad alimentaria en INDPROAGRO.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a la seleccién y evaluacién de proveedores de materias primas,
insumos, equipos, utensilios, envases, productos quimicos y demas productos que incidan

directamente en la inocuidad de los alimentos de la planta INDPROAGRO.

3. Términos

e Insumo: Conjunto de elementos que toman parte en la produccién de otros bienes.
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Especificaciones: Descripcion de los requerimientos que conforman la calidad de disefio
de un producto o sus constituyentes

No conformidad: Es un incumplimiento de un requisito del sistema.

Material envase-empaque: Articulos destinados a contener el producto y asegurarle una
proteccion esencialmente fisica. Lleva impresa la informacion necesaria exigida por las
regulaciones vigentes

Calificacion: Accion de calificar

Proveedores: Persona o empresa encargada de proveer o abastecer a una colectividad un

gran consumo de material

Responsabilidades

Jefe de Calidad:

Velar por el cumplimiento del presente procedimiento.

Realizar el seguimiento del desempefio de los proveedores, y tomar las acciones correctivas
en conjunto con el Gerente Comercial y Gerente General cuando exista un incumplimiento
de calidad, inocuidad, despachos, condiciones de precio, o cualquier desviacion presentada.
Asegurarse que los productos recibidos cumplan con las especificaciones establecidas
internamente (Fichas técnicas) y comunicar al Gerente Comercial si no se cumple alguno

de los requisitos.

Gerente Comercial:
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Cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento.

Comunicar al Gerente General, Jefe de Calidad y Operarios responsables cuando un
producto nuevo ingresa a la empresa.

Realizar las cotizaciones y compras de materia prima, insumos, equipos, utensilios y demas
materiales de trabajo.

Realizar la seleccion y aprobacion de proveedores y la evaluacion anual a los proveedores

calificados.



5. Actividades

5.1 Identificacion del producto y/o servicio

El procedimiento inicia con una necesidad de compra de un producto/servicio necesario.

5.2  Cotizaciones de producto y/o servicio

El Gerente Comercial obtendra cotizaciones de los diferentes proveedores que se encuentren
debidamente calificados.

5.3  Compra del producto y/o servicio

La adquisicion de productos/servicios se realizara al proveedor especificando las caracteristicas

del producto.

Los proveedores de productos quimicos deberan facilitar las fichas técnicas, hojas de seguridad.
Los proveedores de envases y empaques primarios (contacto directo con el alimento) deben
facilitar fichas técnicas en donde consten todas las caracteristicas de los empaques Yy tintas de

impresion, las mismas que deben ser de grado alimentario.

A los proveedores de alimentos procesados que cuenten con Sistema de Gestion de inocuidad

BPM, HACCP, u otro, se le solicitara copia de la certificacion en el caso de disponer.

5.4  Verificacion del producto y/o servicio comprado

La persona que solicité el producto o servicio debera comprobar que el producto o servicio

comprado se ajusta al pedido solicitado.

La verificacion de que los productos/servicios comprados cumplan con lo acordado, se realiza

al momento de la recepcion.

73



De no existir conformidad con los requisitos solicitados, se pide el cambio del producto o
servicio y si luego de este cambio sigue existiendo inconformidad, se devuelve el
producto/servicio y se realiza el requerimiento a otro proveedor seleccionado, o se selecciona a
otro proveedor, si fuera del caso. Se registra la queja o no conformidad en el Registro de quejas
a proveedores (POE-R/CR-03)

IND < PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CALIFICACION DE PROVEEDORES  |CODIGO: POE-R/CR-03
PHU% EMISION: 201032019
HGRU ] Registro de quejas a proveedores REVISION: 00
Fecha del reclamo Proveedor Producto Detalle de la no conformidad Ohservacion Accién a tomar

Revisado por: Verificado por:
5,5  Seleccion/Aprobacion de Proveedores
Los proveedores de productos y/o servicios relacionados con la inocuidad alimentaria son
sujetos a un proceso de seleccion a través de un formato, en el cual constan los criterios de

seleccién y aprobacion.

Las compras se realizaran al proveedor seleccionado y cuando éste no pueda cumplir se lo hara

al que lo sigue, cuando exista.

En el caso de que el producto y/o servicio a adquirir exista un solo proveedor, esta informacién
se indicara en el Registro seleccion y aprobacion de proveedores (POE-R/CR-02)

74



i IND s
'PREI@P
iAGRO |

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR
DE CALIFICACION DE PROVEEDORES

CODIGO: POE-R/CR-02

Registro seleccion v aprobacion de proveedores

EMISTION: 200032019

PRttt s vl REVISION: 00
Fecha:
Proveedor:
Producto (s):
PARAMETROS Cumple No cumple No aplica
Ficha Técnica

Ficha de Seguridad

Certificade de Gestion de
calidadTnocuidad (BPM v otro) o
acreditacion

Werificacion del producto en proceso

(Garantia del provesdor

Precio

Calidad del producto/servicio

Tiempo de respuesta

Credito

PROVEEDOR CALIFICADO (STINO)

OBSERVACIONES

Revisado por:

Verificado por:

El Gerente General y el Gerente Comercial toman la decision de seleccién/aprobacion de

proveedores, cuando:

v' Se seleccione un proveedor por primera vez;

<\

cuando se realicen las evaluaciones; o

v cuando el producto o servicio de un proveedor decaiga y se detecte la necesidad de

seleccionar a otro proveedor.

5.6  Evaluacion de proveedores

Los proveedores aprobados seran evaluados anualmente en funcién de los pardmetros

establecidos en el documento Registro evaluacion de proveedores (POE-R/CR-01)
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CODIGO: FOE-RICE-M

EMISION: 20/02/2013

REYISION: 00

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CALIFICACION DE FROYEEDORES
Registro evaluacion de proveedores
Criterios y puntajes de calificacion para evaluar a los provesdores
N DETALLE Ponderacidn Item a Evaluar Peso Asignado
El producto es fresco y libre de plagas 0.2
El pezo del producto concuerda con lo planificado 0.2
m Calidad del producto Se entrega lote de materia prima o1
El producto dispone de fecha de caducidad 0.3
El producto esti en buen estado y sellado 0.2
. Confisbilidad en el produsts Lafecha de elaboracidn de la MP concuerda con el lote entregada oy
entregado Los parametros de productos enla orden de compra concuerdan 03
con lo recibido de parte del prowveedaor !
Lamateria prima se entrega en las horarios pactados enla hoja de 05
03 Cumplimiento de horarios recepoicn '
de entrega Se cumplen las Fechas programadas de entrega de las MP con las 05
fechas de las drdenes de compra !
Entrega del producto 1003 natural sin alteraciones 0.4
4 Buenas practicas de fizea y limpicza de transportes 0.3
manipulacion Cumplimiento de las normas internas para la manipulacion de 03
alimentos, en area de recepeian de MP !
Entrega de certificadas de calidad durante |a recepeidn de as 04
Anilisis de muestras y materias primas '
05 entrega Certificados de P . T .
Calidad El?trega de anilizis f sicos y microbicldgicos de las materias 0
primas
Mues’tra apertura para establecer flesibilidad en los pagos y manejo 0E
de creditos !
0 Flexibilidad en los pagos
Froporciona un plazo justo para el pago de materias primas 04
Seguimien}o realizado alas materias primas para medir 0z
satisfaccion al cliente !
a7 Wisitas a Planta y Fetroalimentacion en los modos de uso de las materias primas 0.2
seguimiento Cumplimiento de los planes de accion y sequimiento adecuado en 0z
los reclamos i}
Lpoyo para desarrollo de productos nuenos 0.2
o8 Esperiencia en el sectar Cono.cimi.ento general_sobre_s:-l producto que oFerta. i 0,6
Experiencia sobre manipulacion yusos de las materias primas 0.4
. Ez honesto al momento de efectuar una venta de sus productos
ik} Garantia del provesdor 3 . . o . 1
=in alterar u obuiar parametros especiticos del mismo
10 Frecios justos - Genera un ambiente de ganar-ganar que afiance el crecimiento de la 1
EMmpresa

Como resultado de esta evaluacion se obtendra una puntuacion segun la siguiente tabla:

Tabla 1: Resultado de evaluacion a proveedores

TABLA DE RESULTADOS Y ACCIONES DE CALIFICACION

Resultado de

la

evaluacion

>75%

<75%

Estado Resultado
Proveedor
APROBADO
aprobado

Evaluacién de la

NO APROBADO accion

proveedor

Actividad

Elaborar

un

Plan de accién

Si el proveedor obtiene > 75% el resultado de la evaluacion es Satisfactoria y continuaré siendo

un proveedor aprobado.
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Si el proveedor obtiene < 75% el resultado de la evaluacién es No satisfactoria y se procedera

a elaborar un Plan de accion juntamente con el proveedor para cerrar las No conformidades y

se establecera un plazo para su cumplimiento, en caso de incumplimiento en la fecha sera

notificado y se deja de adquirir su producto.

Si el proveedor ha cumplido con las calificaciones minimas requeridas, su nombre se

mantendra en la Matriz de Productos y Servicios, caso contrario se procedera a retirarlo y a

seleccionar a un nuevo proveedor.

Se establecerd auditorias anuales In Situ de acuerdo con el Plan de visitas a proveedores

(POE-L/CR-01).

Procedimiento Operativo Estandar de Calificacion de Proveedores

CODIGO: POE-L/CR-01

iIND mpc
fPHU%
:AGRO

P Rl e il

Plan de visitas a proveedores

EMISION 20/03/2019

REVISION: 00

Proveedor Producto

Fecha estimada

Fecha realizada

Observaciones

Ene

Feb

Mar|

Abri]

May|

Jun

Jul

Ago

Sep|Oct

Nov

Dic

Gerente Comercial

Aprobado:

Gerente General

Jefe de Calidad

En caso de encontrarse No conformidades se procedera al cumplimentar un Plan de accion

calificacion de proveedores (POE-L/CR-02), el mismo que el responsable de la empresa

auditada debera cumplimentar las acciones correctivas y poner fechas de cumplimiento.

CALIFICACION DE PROVEEDORES

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

CODIGO: POE-L/CR-02

EMISION: 20/03/2018

[2ig Lo a1 ST

"7 A’-’ﬁ'—flid; B .‘d:(

Plan de accion calificacion de proveedores

REVISION: 00

PAGINA: 1 DE 1

FECHA:

AUDITOR:

NOMBRE PROVEEDOR:

NO

CONFORMIDAD/DESVIACION

ACCION A TOMAR

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION
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6 Formatos generados

Registro evaluacion de proveedores POE-R/CR-01

Registro seleccion y aprobacion de proveedores POE-R/CR-02
Registro de quejas a proveedores POE-R/CR-03

Plan de visitas a proveedores POE-L/CR-01

Plan de accion calificacion de proveedores POE-L/CR-02

7.6 Procedimiento Operativo Estandar de Control de Agua

CODIGO: POE-P/CA-
SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS | 06

EMISION: 20/03/2019
REVISION: 00

Puarends o vk Procedimiento Operativo Estandar de Control de Agua

PAGINA: 78 de 4

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION
0 20/03/2029 | Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Definir los lineamientos a seguir para el control operacional de la calidad del agua utilizada por
la planta INDPROAGRO S.A.
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2.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en el sistema de agua de la planta.

3. Términos

&

Agua potable: Es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas microbioldgicas han sido
tratadas a fin de garantizar su aptitud para consumo humano.

Cloro residual: Cloro remanente en el agua luego de al menos 30 minutos de contacto
Limite maximo permitido: Representa un requisito de calidad del agua potable que fija
dentro del &mbito del conocimiento cientifico y tecnoldgico del momento un limite sobre el
cual el agua deja de ser apta para consumo humano.

Desinfeccion: Proceso de tratamiento que elimina o reduce el riesgo de enfermedad que
pueden presentar los agentes microbianos patdgenos, constituye una medida preventiva

esencial para la salud publica

Responsabilidades

Jefe de calidad:

Monitorear la calidad de agua, verificando el cloro residual en funcion a la Norma Técnica
Ecuatoriana INEN 1108:2014

Contratar el servicio de un laboratorio externo acreditado para que se realice los analisis
fisico, quimico y microbiolédgico del agua potable de la planta

Solicitar a la empresa publica de agua potable los analisis del agua en cumplimiento a la
Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1108:2014
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5. Actividades

5.1 Analisis interno (cloro residual)

e Se realizard un monitoreo de cloro residual que deben estar entre los 0,3y 1,5 ppm como lo
indica la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1108:2014, de acuerdo al Instructivo de
verificacion de cloro residual del agua potable (POE-1/CA-01).

e Laactividad realizada se anotara en el Registro control de agua potable (POE-R/CA-01).

IND S ; . ; ) ] CODIGO: POE-R/CA0I
| - PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE AGUA —
{PRO EMISION: 20/03/2019
{AGRD REVISION: 00
Ftbionalh £ i Registro control de agua potable ——
PAGINA: 1421
Ne Fecha Lugar de la toma Valor Cloro ppm Cloro libre residual en el agua potable Acciones corll'eﬂu':ma'
de muestra Observaciones
Cumple No cumple
Responsable Verificado por:

5.2 Andlisis externo

e Un laboratorio externo acreditado por el SAE realiza el muestreo para ejecutar los analisis
fisico, quimico y microbioldgico del agua potable en cumplimiento a la Resolucion ARCSA
067.

e El laboratorio emite un informe de los andlisis solicitados por la planta, el mismo que debe
ser revisado y verificando que se cumpla con los parametros que establece la Norma Técnica
Ecuatoriana INEN 1108:2014.

6. Formatos generados

Instructivo de verificacion de cloro residual del agua potable (POE-1/CA-0)
Registro control de agua potable (POE-R/CA-01)
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7. Documentos de referencia

Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria [Resolucion ARCSA 067].
(2015).

Norma Técnica Ecuatoriana [INEN 1108]. (2014). Agua Potable. Requisitos

Organizacién Mundial de la Salud [OMS]. (2004). Medicion del cloro residual en el agua.

Ginebra.
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Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Establecer los controles a seguir en las areas donde se manejen alérgenos, para prevenir la

contaminacion cruzada en cada uno de los procesos de la planta.
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2.

Alcance

Este procedimiento aplica desde la recepcion, almacenamiento, dosificacion y proceso de

productos alérgenos y debe ser de conocimiento del personal de planta.

3.

4.

Términos

Alérgeno: Se define como “un producto o ingrediente” que contiene ciertas proteinas que
potencialmente pueden causar reacciones como vomito, comezén, hinchazon, etc., en una
persona alérgica a estos alimentos.

Alergia alimentaria: Las alergias alimentarias provocan reacciones en el sistema
inmunoldgico, desde incomodidad hasta reacciones que amenazan la vida. El cuerpo
confunde la proteina como una sustancia dafiina y reacciona en consecuencia.

Anafilaxia: Reaccién inmunitaria generalizada del organismo, que constituye una de las
complicaciones més graves y potencialmente mortales, con mayor frecuencia, es el
resultado de reacciones inmunolégicas a los alimentos, medicamentos y picaduras de

insecto.

Responsabilidades

Gerente Comercial:

Garantizar que los productos que se compran no contienen alérgenos no declarados en sus
etiquetas.

Solicitar fichas técnicas a proveedores que incluya la declaracion de ingredientes alérgenos
en caso de que el producto lo contenga y en caso de que haya algin cambio a la condicion

alergénica de los productos que proveen, comunicar antes de realizarlo.

Jefe de Bodega:
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En el caso de adquirir productos que contengan alérgenos se debe mantener identificados y
ubicados en un lugar adecuado.
Manipular adecuadamente estos ingredientes o productos para evitar rupturas de empaques

y derrame.


https://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_inmunitario

5. Actividades

Manejo de alérgenos

En planta no se han establecido la presencia de alimentos alérgenos, los cuales se ha
comprobado que causan hipersensibilidad y deben declararse como tales, segin el Anexo C de
la norma INEN 1334- 1 2014:

e Lechey productos lacteos (incluida lactosa)
e Huevos y los productos de los huevos

e Maniy sus productos

e Nueces de arboles y sus productos derivados
e Pescado y sus productos

e Crustaceos y productos pesqueros

e Soyay sus productos

e Cereales que contienen gluten

No existe la presencia de alérgenos tanto en la materia prima, material de empaque, producto en

proceso y producto terminado.
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1.

Objetivo

Definir las directrices de la implementacion de controles de procesos efectivos que aseguren la

obtencidn de productos de calidad e inocuos.

2. Alcance

Las actividades de este procedimiento implican todas las fases del proceso de la linea de

produccion desde la recepcion de la materia prima (quinua) hasta obtener el producto terminado

y su despacho.

3.
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Términos

Inspeccion: Es el proceso de medir, examinar, ensayar o comparar de algin grado una o
mas caracteristicas de un producto o servicio con los requisitos establecidos para determinar
su conformidad.

Verificacion: Es la accion de comprobar la eficiencia de un proceso o actividad.

Control: proceso que busca identificar algin error o inconformidad y corregirlo.

Grano infestado: Es aquel que porta en su superficie 0 en su parte interna insectos vivos o
muertos en cualesquiera de sus estados biolégicos.

Impurezas: Granos dafiados por calor, granos dafiados por humedad, granos quebrados,
germinados, granos dafiados por insectos y otros materiales dafinos.

Granos de otro color: Granos de Chenopodium quinoa willd de color marrén o negro, o
de color diferente al de la variedad.

Granos dafados: Grano de quinua que ha sufrido deterioro por la accion de insectos o
agentes patogenos, que este fermentando, germinando o dafiado por cualquier otra causa,

observables a simple vista.



4. Responsabilidades

Jefe de Calidad:

e Cumpliry hacer cumplir el presente procedimiento.

e Realizar el seguimiento de las acciones correctivas tomadas frente a las desviaciones
encontradas en el proceso productivo.

e Levantar la informacion de descripcion de productos y actualizar en caso de ser necesario.

e Elaborar planes de accion cuando existan desviaciones de parametros de proceso.

Jefe de Produccion:

Es responsable de cumplir y hacer cumplir al personal a su cargo las especificaciones de
productos y parametros de proceso.

e Levantar y mantener actualizada la informacidn del instructivo de elaboracion de quinua.
e Trabajar junto al Jefe de Calidad en la toma de acciones correctivas cuando existan
desviaciones.

o Entrenar al personal responsable del monitoreo durante el proceso productivo.

Operarios:

e Elaborar los productos conforme al instructivo de elaboracion del producto (Quinua)

cumpliendo con las especificaciones.
5. Actividades
51 Manejo de especificaciones de materia prima
No se debera aceptar ninguna materia prima si se sabe que contiene insectos, microorganismos
indeseables, plaguicidas, o sustancias toxicas, descompuestas o0 extrafias que no se puedan

reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacion y/o elaboracion normal. Para este efecto,

deberan verificarse las especificaciones de las materias primas con la recepcion de certificados
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de calidad y analisis fisico quimicos realizados en planta, ver procedimiento de muestreo de

recepcion de materia prima e insumos.

5.2  Control en recepcion

e Serealiza un control de humedad e impurezas al producto, tomando en cuenta los requisitos
establecidos por la norma INEN 1673.

e Se verifica el porcentaje de impurezas presentes.

e Se realiza anualmente un muestreo de cada lote recibido para ser enviado a un laboratorio
externo y acreditado para el andlisis de los parametros microbioldgicos tales como:
presencia de mohos, plaguicidas, organoclorados y organofosforados.

e La muestra entregada por el personal de recepcidn se somete a los siguientes analisis que

se indican en la siguiente Tabla 1:

Tabla 1. Pardmetros de andlisis interno de la quinua

Andlisis Requisito Instructivo
La quinua debe presentar un
) POE-I/CC-
Color color natural y uniforme o1
caracteristico de la variedad.
Se realiza una prueba de
POE-I/CC-
Sabor espuma evaluando el sabor 02

dulce y amargo de la quinua.
Libre de olores producidos por

contaminacion de mohos o por POE-I/CC-

Olor .

una mala conservacién u otros 03

olores objetables.

Se controla en la quinua una POE-I/CC-
Humedad

humedad de 10% a 11,5%. 04
Residuos de No debe contener residuos de
pesticidas pesticidas

Se controla que el producto

) ] POE-I/CC-

Impurezas totales final se encuentre libre de o5

impurezas.
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5.3  Control en proceso

e Se controla que el producto esté libre de residuos metalicos con la ayuda de un detector de
metales que permitira garantizar la calidad del producto.

e Se controla que la cantidad de saponina sea de acuerdo a las especificaciones de las normas
por medio del método espumoso.

e Los controles de proceso deben incluir ademéas de las especificaciones de producto
terminado, especificaciones de procesos intermedios (clasificacion, escarificacion,

extraccion de polvos, seleccion dptica, empacado) a los cuales deba someterse el producto.

5.4 Control en almacenamiento

e Se monitorean las condiciones de almacenamiento de la materia prima, asi como también

del producto terminado por medio de un termohigrometro.

55  Control producto terminado

e Serealiza el control del contenido neto, que el codificado sea correcto y legible, el peso del
producto final y que el material de empaque se encuentre en dptimas condiciones, es decir
cumplan condiciones de calidad e inocuidad, por lo que debe estar sellado correctamente y
no presentar aberturas. El control es registrado en el Registro control de producto
terminado POE-R/CC-01.

5.6  Control general
En INDPROAGRO se debe aplicar el Plan de laboratorio (POE-L-CC-01) para el control de
materia prima, producto terminado, superficies en contacto con el producto etc. El cual

permitira evidenciar la obtencion de un producto libre de cualquier agente, que pueda

contaminar al mismo.
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CODIGO: FOE-L/CC-01

fIND S PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE CALIDAD
i PRD a B EMISION: 20/03/2018
{AGRO —
P et . s Plan de laboratorio REVISION: (0
Punto Detalle Normativa Anilisiz Tipo de analiziz | Frecuencia
Microbiolégicos: mohos
Materia prima Quinua NTE INEN 1673:2013 Quinua. Requisitos Plaguicidas, orzanoclorados v Externo Anual
organofosforados
Microbiolésicos: mohos
Producto terminado CQruinua 2 gransl NTE INEN 1673:2013 Quinva. Fequisitos Bromatolagicos: Humedad, protainas, Externo Anpal
Cenizas, graza fibra croda, carbohidratos
- Guia Téenica para 2l Analisis Microbiclégico da Método enjuague, Coliformes,
= Pars Manos - . gy = : Anu
Higizne Personal Mano Superficies =n Contacto con Alimentos v Bebidas. Staphylococcus avreus, Salmonslla sp. Externo Anual
Superficizs en Salector éptico Guia Técnica para =l Andlisiz Microbiclégico de
contacto dirscto con T Superficizs 2n Contacto con Alimentos v Bebidas. Coliformaz, E. Coli Externo Anpal
&l producto Cabezal de la envasadora Ansxo - Resolucion Ministerial N 461-2007/MINSA.
Parimetros fisico-guimicos: olor, sabor,
i i . - - i . L color, cloro libre residual. )
Arua Agua potabls NTE INEN 1108:2014. Agva potable. Raquisitos Microbiolazicos: Coliformes facalzs, Externo Anual
Crytosporidivm, Glardia
- - AN e e -
Ambients Area de envazado :\ma,l::\—.E IGFC lf..‘CC.. ?‘I.\?leaﬁvm_:;a sistemas Asrobios totales, coliformes Externo Mensual
de climatizacion. Madrid - Espafia. 2003
Bolsas ¢ =] Lraft
— o al_ﬁ PT = — Guiz Tcnica para =l Andlisis Microbiolozico d=
olzas ¢z polipropilenc metalizado Superficies en Contacto con Alimentos v Bebidas. . .
Empagees de vna libra Anexo - Resolueién Ministerial N¥ 461-2007/MINSA. Cotiformes totales, E. Cali Extemo Aaal
Zacos d= polipropilenc aptos para 2l NTE INEN 1673:2013 Quinua. Requisitos
contacto con alimentos

6 Formatos generados

Instructivo para la determinacion de color POE-1/CC-01

Instructivo para la determinacion de sabor POE-1/CC-02

Instructivo para la determinacién de olor POE-I/CC-03

Instructivo para la determinacién de humedad POE-1/CC-04
Instructivo para la determinacion de impurezas POE-1/CC-05
Instructivo para el proceso de elaboracién del producto POE-1-CC-06
Registro control de producto terminado POE-R/CC-01

Registro control de despacho de producto POE-R/CC-02

Norma de referencia

Norma Técnica Ecuatoriana [INEN 1673]. (2013) Quinua. Requisitos.
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CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Definir la metodologia a seguir para el control de plagas, de manera que se garantice en todo
momento que existen medidas preventivas para impedir la presencia de plagas en las
instalaciones y medidas urgentes de erradicacion en el caso de que se detecte la presencia de

estas plagas en las plantas.

2. Alcance

Aplica a todas las instalaciones de la Planta

3. Términos

e MIP: Manejo Integral de Plagas.

e Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar
las materias primas, insumos y los alimentos.

e Plagas: Organismos capaces de contaminar o destruir directa o indirectamente los

productos.

e Plaguicidas: Cualquier sustancia 0 mezcla de sustancias utilizadas para prevenir, destruir,
repeler o modificar cualquier forma de vida que sea nociva para la salud, los bienes del

hombre o el ambiente.
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4.

Estaciones: Son cajas plasticas negras que tienen la identificacién de la empresa
subcontratada y en su interior esta sujeto un cebo en el caso de estaciones externas y una

ldmina pegajosa en el caso de estaciones internas.

Lamparas atrapa insectos: Son ldmparas que constan de una caja metélica en cuyo interior
hay dos tubos fluorescentes y en el fondo una lamina pegajosa color violeta. En conjunto,
funcionan para atraer a los insectos voladores y que los mismos queden adheridos a la

lamina.

Cebos rodenticidas: Son bloques pequefios que contienen sustancias quimicas que atraen
a los roedores y una vez que los consumen los animales quedan propensos a sufrir

hemorragias debido a heridas muy pequefias y por ser anticoagulantes mueren facilmente.

Responsabilidades

Empresa externa:

Realizar el control de las cajas rodenticidas, lamparas atrapa insectos.

Monitorear la actividad de cualquier tipo de plagas.

Indicar medidas preventivas y correctivas que se consideren necesarias.

Entregar un registro de visitas controles y monitoreos de Control de Plagas en cada visita.
Entregar las hojas de seguridad y las etiquetas de los productos quimicos, que garanticen la
aptitud de su uso en la Planta.

Entregar los certificados de capacitacion del personal que brinda sus servicios.

Jefe de Calidad:
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Cumplir y hacer cumplir este procedimiento.

Registrar las incidencias de plagas detectadas en las instalaciones de la Planta.

Archivar los documentos relativos al control de plagas.

Acompafiar a manera de verificacion al responsable de la empresa subcontratada durante
sus actividades en la Planta.

Verificar la calidad del servicio de la empresa externa subcontratada para la lucha contra

plagas y el cumplimiento del calendario aprobado.



- Evaluar los informes entregados por la empresa subcontratada en cada visita y el reporte
trimestral junto al gréfico de tendencias.
- Seguimiento de las acciones correctivas, verificar que dichas acciones se lleven a cabo y

sean efectivas.

5. Actividades

La planta tiene un contrato con una empresa externa para el control de plagas. Los productos
utilizados por la empresa externa estan aprobados y son aptos para su utilizacion en la industria
alimenticia. Ningun producto quimico utilizado para esta actividad tiene la autorizacion de ser
almacenado en las bodegas de las plantas de produccion, son de estricta responsabilidad del

personal de la empresa externa.

En el cordon sanitario interno y externo en las identificaciones de las estaciones registra el
numero de la estacion, el dia de la visita y las observaciones. Las identificaciones se encuentran

ubicadas en la parte superior de las estaciones y en la parte inferior de las lamparas.

El personal de la empresa externa estd capacitado para realizar las actividades de control de
plagas, para esto se cuenta con certificados de capacitacion de cada una de las personas que

realizan las visitas.
5.1 Desratizacion
a) En exteriores
La empresa externa ha formado un cordon sanitario mediante la colocacion de estaciones
numeradas alrededor de las instalaciones de la Planta, las mismas que estan ancladas al piso

mediante tornillos.

En el interior de las estaciones se encuentra sujeto un cebo anticoagulante para que sea

consumido por los roedores.

En cada visita de la empresa subcontratada realiza el cambio de los cebos. Si las estaciones se

encuentran en malas condiciones deben ser reemplazadas inmediatamente.
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b) En interiores

En el interior de las areas de produccion y bodega de la planta se ha colocado un cordon
sanitario mediante la ubicacion de estaciones numeradas ancladas al piso, en cuyo interior esta
una bandeja pegajosa sin sustancias quimicas que sirve para atrapar a los roedores e insectos
(cucarachas, grillos, entre otros) de modo que estos quedan atrapados en el interior de la
estacion, estas ldminas pegajosas solamente se ubican en areas secas. Ademas, existen trampas

de accion mecénica T-REX en zonas humedas.
En cada visita de la empresa subcontratada realiza el cambio de las laminas pegajosas que se
encuentren saturadas de insectos o que estan en malas condiciones (con polvo o con algun

material que haga perder el efecto de la misma).

La Planta con el fin de prevenir la penetracion, propagacion y la proliferacion de plagas toma

de las siguientes Medidas Preventivas (no quimicas):

Limpieza

Se cumple con el procedimiento de Limpieza y Desinfeccion.

e Se cumple con el instructivo de Manejo de Residuos y Desechos.

e En los contenedores de basura no existe acumulacion de desperdicios y las fundas
permanecen cerradas.

e Los basureros se limpian con regularidad.

Orden

La Planta mantiene un orden dentro de sus instalaciones, lo cual implica que se cumple con lo

siguiente:

e Se mantienen equipos y maquinaria fuera de uso afuera del area.
e Serespetan los métodos de almacenamiento recomendados de materias primas y productos
terminados.

e Los alrededores de la planta deben estar libres de chatarra, pallets y desperdicios.
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Instalaciones

e Todas las aberturas (puertas, ventanas, etc.) permanecen cerradas para impedir la entrada
de insectos o roedores u otra plaga a las instalaciones.

e Para impedir el acceso de moscas y mosquitos existen cortinas plasticas.

e Todas las estructuras son mantenidas en buen estado de conservacion. En el caso de
encontrarse alguna situacion fuera de lugar (cortinas rotas, presencia de alguna plaga, etc.)

se debe dar aviso al Jefe de Calidad el mismo que gestiona la accién correctiva.

Personal

e Toda persona que vea una plaga o vea una situacion fuera de lugar lo comunica al Jefe de
Calidad.

5.2 Desinsectacion

Para prevenir la entrada de pajaros e insectos: moscos, mosquitos, cucarachas y otros, se
encuentran instaladas cortinas plasticas en la entrada de las distintas areas del proceso.

El cambio de los tubos de las lAmparas atrapa insectos deberé realizarse anualmente, para ello
se contara con un informe de instalacion de ldmparas por parte del proveedor.

La vigilancia periodica de las lamparas es responsabilidad de la empresa contratada en cada
visita que realiza a la planta, reemplazando la lamina pegajosa cuando se encuentre saturada y
cada vez que sea necesario.

5.3 Corddn Sanitario

Comprende los cebos y las bandejas pegajosas que se encuentran en las respectivas estaciones

debidamente identificadas, asi como la ubicacion de las lamparas para eliminar insectos.
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5.4 Reportes

El técnico de la compafiia externa que preste el servicio de control de plagas es el responsable

de verificar visualmente, registrar la presencia de plagas, y elaborar un informe.

El Jefe de Calidad debe revisar el informe emitido por el supervisor a fin de identificar
tendencias y determinar si aplica alguna accion correctiva o preventiva dentro del Programa de

Control de Plagas.

5.5 Vigilanciay Verificacion

a) Incidencia de plagas

Cuando se haya detectado la presencia de alguna plaga se debe comunicar inmediatamente a la
empresa externa para que realice la inspeccién. Como evidencia de esta visita el proveedor
emite el respectivo informe sobre las novedades.

Ademas, se debe detallar la informacion en el Registro control de insectos, roedores, pajaros
(POE-R/CL-01)

IND g PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE PLAGAS CODIGO: POE-R/CL-01

PR[] ) EMISION: 20/03/20189
] nGRU Regiztro control de inzectos, roedores, pajaros REVISION: 00
Fiatrana o wi PAGINA: 14z 1

: . . . Ohbzervaciones/Acciones
Fecha Area Control Prezencia Auzencia Responszable )
correctivas
Fzcepeion de materia Fosdorss, insectos,
prima pijaros

Fosdorss, insectos,

Produccion ..
pajaros

Fosdorss, insectos,

Almacenamisnto o
péjaros

Dezpacho dz producte | Rosdorss, inssctos,

terminado pajaros

Verifieado por:

c) Control de Pajaros

Evitar que se den condiciones atrayentes para los pajaros como alimento esparcido en el

exterior, sobre todo en areas de recepcion, despacho y bodega.

94



d) Acciones Correctivas

Las acciones correctivas, recomendaciones que surgen de las visitas de la empresa se gestionan

por el Jefe de Calidad quién es el encargado de ejecutar las mismas.

6. Formatos generados

Registro control de insectos, roedores, pajaros (POE-R/CL-01)

7.10 Procedimiento Operativo Estandar de Sequimiento y Medicion de Equipos y

Maguinaria
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EMISION: 20/03/2019
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Revisado por: Aprobado por:
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Gerente General

Fecha:

Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Establecer los lineamientos generales para gestionar el programa de calibracion con el fin de

garantizar la confiabilidad de los resultados de los equipos de medicién.
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2.

Alcance

Este procedimiento aplica para los equipos que controlan variables criticas para la inocuidad

durante el proceso productivo.

3.

Términos

Ajuste (de un instrumento de medicion): Operacion de ubicar un equipo o instrumento
de medicidn en un estado de funcionamiento adecuado para su uso.

Calibracion: Conjunto de operaciones que establecen, en condiciones especificadas, la
relacién entre los valores de magnitudes indicados por un equipo o instrumento de
medicién, o los valores representados por una medida materializada o por un material de
referencia, y los valores correspondientes determinados por medio de patrones.
Verificacién: Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva, que se han
cumplido los requisitos especificados.

Equipo: Dentro de este grupo se clasifican aquellos equipos que prestan servicio para
realizar un analisis o prueba en forma independiente.

Instrumento: Dentro de este grupo se clasifican todos aquellos instrumentos que se utilizan
en forma independiente o que formen parte de un equipo, los cuales requieren ser calibrados

en forma individual.

Responsabilidades

Jefe de Calidad:
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Cumplir este procedimiento.
Mantener actualizado el Plan de calibracion.
Disponer de certificados de calibracion de los equipos.

Gestionar la calibracion anual de los equipos sujetos a control metrolégico.



Gerente Comercial:

- Enviar los equipos segin cronograma a un centro metrolégico acreditado o en proceso de
acreditacion.

- Solicitar el correspondiente certificado de calibracion.

5. Actividades

5.1. Ingreso de equipos

Se registran en el Plan de calibracién los equipos que tengan incidencia directa en la inocuidad

del producto.

Cuando llegue un equipo nuevo, antes de ser utilizado, el Jefe de Calidad debe coordinar para que
éste sea calibrado y/o verificado y/o ajustado. Estas actividades deben considerar las
recomendaciones dadas por el fabricante.

5.2. Caodificacion e identificacion de equipos

5.2.1. Codificacion

Para el ingreso en el Plan de calibracion de los equipos se deben identificar y codificar.

Se ha creado un codigo alfanumérico, compuesto por cinco (5) caracteres, (tres letras y dos
digitos).

Los tres caracteres indican el tipo de equipo, por ejemplo: BAL: Balanza.

Los dos digitos son el consecutivo de los equipos de medicion como aparece en el “Plan de

calibracion”.

Los equipos y maquinaria de INDPROAGRO S.A. se codifican segun el Registro codificacion
de equipos y maquinaria (POE-R/SM-04).
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- o PROCEDIMIENTOQ OPERATIVO ESTANDAR DE - i ; |
; IND . AN TN IO CODIGO: POE R/SM.04
d PH U . FECHA DE EMISION:20/03/2019
é AGH U Registro inventario de equipos v maguinaria REVISION: 00
Plutteereds e vicke PAGINA: 1d=1
N° | Codigo Area Magquinaria / equipo Fabricante Serie Modelo Aiio Responsahle
1 |CLAQL| Recepcidn de materia prima Clasificadora VULCANO CV00I-14 | CCV80-110-1/C 2014 | Jefe de calidad
1 [CLA02| Recepcidn de materia prima Clasificadora VULCANO CV002-14 | CCVR0-110-1/C 2014 | Jefe de calidad
3 | ESC.03 Produccion Escarificadora VULCANO - - - Jefe de calidad
4 |EXT.M Produccion Extractor de polvo - - - - Jefe de calidad
5 |COMLOS Produccion Compresor INDUTORRES 5.A SKT SK20T 2015 | Jefe de calidad
6 | SEL.06 Produccion Selector Optico SORTEX M+ | MTKB-63 MTEB-63/120 2015 | Jefe de calidad
7 |EMP.OT Empaque Empacadora ECUAPACK Y8-V T8-V420.2 2015 | Jefe de calidad
8 |ELE.O8 Produccion Elevador de cangilones| ECUAPACK TDT-G60 TDTGH0/33 2008 | Jefe de calidad
9 |ELE.09 Produccion Elevador de cangilones| ECUAPACK TDT-G61 TDTGH0/33 2008 | Jefe de calidad
10 |ELE.10 Produccion Elevader de cangilones| ECUAPACK TDT-G62 TDTGH0/33 2008 | Jefe de calidad
11 |ELE.11 Produccion Elevader de cangilones| ECUAPACK TDT-G63 TDTGH0/33 2008 | Jefe de calidad
12 |ELE.12 Produccion Elevador de cangilones| ECUAPACK TDT-G64 TDTGH0/33 2008 | Jefe de calidad
13 |BAN.13 Produccion Banda transportadora ECUAPACK - - - Jefe de calidad
14 |[EXT.14 Produccion Extractor de polvo - - - - Jefe de calidad
15 |BAL.13 Produccion Balanza dz Kg BEENALO - TCS 600 2008 | Jefe de calidad
16 [BAL.1§ Empaque Balanza gramera DIAMOND - TCS 500 2015 | Jefe de calidad
17 | C0s.17 Empaque Cosedora de quintales JONTEX 2410735 JT-7A-1 - Jefe de calidad
13 |DET.I8 Produccion Detector de metales | COREPTECS.A SL 1300 CT-DDP(06 2019 | Jefe de calidad

Programa anual de calibracién

El Plan de calibracion es un cronograma donde se lleva el control de la calibracion y
verificacion de los equipos, con base en las frecuencias de calibracion establecidas para cada
uno de ellos.

{IND & PROCIDDMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SECUTMIENTO ¥ MEDICTON BE EQUIPOS ¥ MAQUINARIA |CODIGO: POE-L M0
! PRO FECHA DE EAHSION: 2003 2015
] AGR 0 Plan de verificacion y calibracion de equipes
P hattvereds A s REVISION: 00
v T : . ) J Jii o T T 4 | L
<. [ 2] e cslaie| 5|8
- Variable de | Capacidad | Freensncia | Fracuencis - 45384 2 i ] 14 3 ¥
Equipe Cilips Aren Mares Modalo|-Serle wedicion | mixims |verifiescidn | enlibracicn Baspenzally ! i AJ“E 2 ; :‘5 L i _‘._'"i;: H g
S |~ AP|2 |2
Batwen BAL IS | Prodsccion | BERNALO [TC3$00| XX | Kitogrames | 500%g | Manssst Dise | Towwonthy. | \
™ 3 " . - da calsbed
o oy
Salarza BAL 1S | Eegacade | DIAMOND | 5o XX | Gamor 400g Mensaa B ?;n:;:;' ; !
MTKS. | MTXS. |V ; S—
Selactoc cptice | SEL 06 | Empaceds [JORTEX M« ';;”' ?" ‘.‘;”,“‘ | wa Menm Maruzal Fi ";M":‘ . ‘
Sedider da H—— TSR] o |sWORI2| PLUE- | Hamedad . - . Repecuble | |
Humedad RETSR ] EEAW DEERE 0 TM |Tompecstua] * S do zalidad
PessPaiin | PATI? [rOReSORN| posved | s0 | xx | Grames 100¢ NA Aoait | Reosamila‘|
X 4 singiento ! IO TS Sk S A s cafilad ! | |-
- or Homedad a a : Fasponsable
ohigs o TERI = NA Mas: =
Termshigreematee] TER 1Y | Bodega FT Rerrrsoat] [ larianl Asual ae \
Deinctor dn 2% = COREPTEC 1 Particsia ’ Respeaiabie
T2 Prodeccrdn 5L 150 Semua, v
el oE Yolucelbe $A L metdlicas Samand it 4 calidad !

El Plan debe ser actualizado en los siguientes casos:

e Cuando no se haya realizado una calibracion por una razén justificada.

e Cuando se necesite realizar una calibracion que no haya estado contemplada en el Plan.
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e Cuando se haya adquirido un equipo nuevo que incida directamente en la calidad e
inocuidad de los alimentos.

e Se retiran del Plan metroldgico los equipos que presenten las siguientes caracteristicas:

e Mal funcionamiento.

e Por cambio de tecnologia.

e Cuando el equipo se encuentre averiado u obsoleto.

e Por retiro o cambio de un procedimiento.

e Cuando el equipo no permite ningun tipo de ajuste y/o la desviacidn presentada.

Si el equipo es considerado como NO CONFORME se retira del area y del Plan de calibracion.

Al retiro de un equipo, la documentacion correspondiente debe ser archivada.

5.3. Proteccion

Los equipos o instrumentos deben quedar protegidos contra alteraciones que puedan afectar sus
ajustes de calibracién, tales como golpes, exceso de temperatura, fallas de manipulacion o

almacenamiento irregular.

Los criterios de proteccion contra dafios y deterioro durante la manipulacién, el mantenimiento y

el almacenamiento se encuentran establecidos en los instructivos cada equipo.

El personal que utiliza los equipos de medicidn esta capacitado para el uso de los mismos.

Verificacion

A los instrumentos se les realiza una verificacion de acuerdo al instructivo de cada equipo y se

registrara dicha actividad en los registros siguientes:

e Registro de verificacion de balanzas (POE-R/SM-01)
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CODIGO: POE-R/SM-01

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO Y MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA

EMISION: 20032019

{IND By
{PRO
tAGRO l Registro de verificacion de balanzas REVISION: 00
Pattsarsads o ik PAGINA: 1de 1
N° Fecha Tipo de balanza Codigo Cnpm:ldnd Verificacion con patrin Responsable Obserracmnesl.n' Acciones
Gramera Quintalera maxima 200g 1kg correctivas

Verificado por:

Registro de calibracion del selector 6ptico (POE-R/SM-02)

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO ¥ CODIGO: POE.R/SM.02

MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA

EMISION: 20:032019

REVISION: 00

Registro de calibracion del selector optico

PAGINA: 14de 1

N® Fecha

Operacién

Cadigo

Calibracién
Verificacion

Responsable Ohservaciones/ Acciones correctivas

Verificado por:

Registro de calibracién anual del medidor de humedad (POE-R/SM-03)

:PHl]%
iAGRO |

o P

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA

CODIGO: POE-R/SM-03

Registro de calibracion anual del medidor de humedad

EMISION: 20032019
REVISION: 00
PAGINA: 1 del

Fecha

Operacion

Caodigo BResponsable

Calibracion
YVerificacion

Ohbzervaciones! Acciones
correctivas

Verificado por:

6 Formatos generados

Plan de verificacién y calibracion de equipos (POE-L/SM-01)
Instructivo de verificacion de balanzas (POE-1/SM-01)
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Instructivo de calibracién del selector 6ptico (POE-I1/SM-02)
Instructivo de uso técnico del medidor de humedad (POE-I/SM-03)
Registro de verificacion de balanzas (POE-R/SM-01)

Registro de calibracion del selector optico (POE-R/SM-02)

Registro de calibracion anual del medidor de humedad (POE-R/SM-03)
Registro codificacion de equipos y maquinaria (POE-R/SM-04)

7.11 Procedimiento Operativo Estandar de Mantenimiento

iIND gy
i PRO
:AGRO |

o .}A,‘:w‘-"-. endo ok

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |11

CODIGO: POE-P/MA-

EMISION: 20/03/2019

Procedimiento Operativo Estandar de Mantenimiento

REVISION: 00

PAGINA: 101 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION

FECHA

EESPONSABLE

DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

20/03/2029

Lesly Enriquez

Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Lesly Enriquez

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha:

Fecha:

Fecha:

1. Objetivo

Proporcionar la informacion necesaria acerca del correcto mantenimiento preventivo y

correctivo de equipos, maquinaria e instalaciones de INDPROAGRO S.A.

2. Alcance

Aplica a todos los equipos, maquinaria e instalaciones.
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Términos:

Instalacion: Aquellas estructuras que permiten realizar la operacion de un equipo o
desarrollar un proceso, como ejemplo: instalaciones sanitarias, instalaciones eléctricas,
instalaciones de vapor, aire comprimido, etc.

Maquinaria: Conjunto de elementos moviles y fijos cuyo funcionamiento posibilita
aprovechar, dirigir, regular o transformar energia, o realizar un trabajo con un fin
determinado.

Mantenimiento: Conjunto de acciones encaminadas a la conservacion de la maquinaria,
equipo e instalaciones, de tal manera que permanezcan sirviendo en dptimas condiciones,
para el objetivo por el cual fueron adquiridas, evitando o minimizando sus fallas durante su
vida util.

Mantenimiento preventivo: Conjunto de actividades programadas que deben llevarse a
cabo en base a un plan establecido basandose en las recomendaciones proporcionadas por
el fabricante o proveedor externo, estas incluyen verificacion de componentes, partes,
accesorios e instalaciones y obras civiles complementarias.

Mantenimiento correctivo: Operaciones encaminadas a la reparacion o sustitucion de un

equipo o cambio en una instalacién cuando estas se rompen, inutilizan o deterioran.

Responsabilidades

Jefe de Planta:
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Verificar la conservacion de los equipos, maquinaria e instalaciones de tal manera de que
estos se encuentren en dptimas condiciones.

Elaborar el cronograma de mantenimiento preventivo de los equipos anualmente.
Coordinar el mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos.

Proporciona los elementos necesarios para realizar las actividades de mantenimiento.
Supervisar que las 6rdenes de trabajo emitidas sean cumplidas a tiempo.

Llevar en perfecto estado y al dia los registros estipulados en el programa de mantenimiento.



Operarios:

- Ejecutar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo programados.

- Cumplir a tiempo con las tareas emitidas en las drdenes de trabajo.

- Comunicar al Jefe de Planta las novedades presentadas o existentes en la planta.
- Hacer un buen uso de las herramientas de trabajo que haya sido encomendadas.
- Mantener los equipos de trabajo limpios y manipularlos correctamente.

- Comunicar inmediatamente cualquier defecto en el equipo utilizado.

5. Actividades

Equipos y utensilios

Las caracteristicas a cumplir de maquinaria y utensilios empleados durante el proceso son:

e Evitar el uso de madera y otros materiales que no sean accesibles a la limpieza y
desinfeccion adecuada.

o Utilizar materiales que faciliten el proceso de limpieza y desinfeccion cada vez que estos lo
requieran.

e Usar lubricantes y tintas de impresion de grado alimentario.

e Todos los equipos, utensilios, maquinarias, etc., deberdn encontrarse en perfectas
condiciones funcionales para su respectivo uso.

e Asegurar que el material de fabricacién no debe transmitir sustancias toxicas, olores, ni
sabores, ni reaccione con los ingredientes 0 materiales que intervengan en el proceso de

fabricacion.

Los equipos y maquinaria se encontraran registrados en el Registro inventario de equipos y
maquinaria (POE-R/MA-01)
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= g PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE 8 .
; IPI'?Q% X LATENLIENTO CODIGO: POE-RMA 01
3 : FECHA DE EMISION: 200032019
k AGH [] Registro inventario de equipos ¥ magquinaria REVISION: 00
Flutbcendd e vicke PAGINA: 1 de
N® | Cadigo Area Magquinaria / equipo Fabricante Serie Modelo Aiio Responsable
1 |CLAOL| Recepcitn d= materia prima Clasificadora VULCANO CV00L-14 | CCV8(-110-1/ C 2014 | Jefe de calidad
1 |CLA02| Recepcién de materia prima Clasificadora VULCANO CV002-14 | CCV80-110-1/C 2014 | Jefe de calidad
3 | ESC.03 Produccion Escarificadora VULCANO - - - Jefe de calidad
4 |EXT(4 Produccion Extractor de pelve - - - - Jefe de calidad
5 |COMLO3 Produccion Compresor INDUTORRES 8.4 SKT SK20T 2015 | Jefe de calidad
6 | SEL.08 Produccion Selector Optico SORTEX M+ | MTKB-63 MTEKB-63/120 2013 | Jefe de calidad
7 |EMPOT Empaque Empacadora ECUAPACK T8V Y5-V420.2 2013 | Jefe de calidad
8 |ELE.0S Produccion Elevador de canpilones| ECUAPACK TDT-G60 TDTGH033 2008 | Jefe de calidad
9 |ELE(Q9 Produccion Elevador de canpilones| ECUAPACK TDT-G61 TDTGH033 2008 | Jefe de calidad
10 | ELE.10 Produccion Elevador de cangilones| ECUAPACK TDT-G62 TDTGH033 2008 | Jefe de calidad
11 |ELE11 Produccion Elevador de canpilones | ECUAPACK TDT-G63 TDTGH033 2008 | Jefe de calidad
12 |ELE.12 Produccion Elevador de cangilones| ECUAPACK TDT-G64 TDTGH0i33 2008 | Jefe de calidad
13 |BAN.13 Produccion Banda transportadora ECUAPACK - - - Jefe de calidad
14 |EXT.14 Produccion Extractor de polvo - - - - Jefe de calidad
15 |BAL.1j5 Produccion Balanza de Kg BERNALO - TCS 600 2008 | Jefe de calidad
16 |BAL.16 Empaque Balanza gramera DIAMOND - TCS 500 2013 | Jefe de calidad
17 | C08.17 Empaque Cosedora de quintales JONTEX 241075 JT-TA-1 - Jefe de calidad
18 |DET.18 Produccion Detector de metales | COREPTEC §.A SL 1500 CT-DDP006 2019 | Jefe de calidad

5.1. Mantenimiento preventivo

Para el mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria se consideran las recomendaciones
establecidas en los instructivos, historial del equipo y su ejecucién se realiza segun lo detallado

en el Plan mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria (POE-L/MA-01).

i IND L PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MANTENIMIENTO CODIGO: POE-LMA-01
4 PRO * EMISION: 20/03/2019
t AGRO Plan mantenimiento preventivo de equipos v maguinaria —
P ot e ekl REVISION: 00
|Prug | | |379 Ijenut:ldl PAGINA: 1d=2
[Reprog | | [Ejecutade |
~ |Codizo Area limquillmri:l Responsable Enero |Febrero| Marzo At;" Mayo | Junio | Julio | Agosto| Sep. Oet. Nov Dic
equipo 1(2[3)4[1[{2]3] [1[2|3]4 A{1]2|3[4] [2[3|4]1[2[3|4|1]|2[3[4|1]|2(3[4|1]|2]|3[4[1]| |3]|4[1]|2] |4| Registrar em:
Racepeio Personal d
CLAOL[ oo™ |Clasificadors | oo o
1 materia prima mantenimisnto
FE— F—
leraoz| = Cfadificadora [T
2 materia prima mantenimisnto
.. Personal d
ESC.03 |Produccién  |Escarificadora | ooroos o
3 mantenimisnto
- = :
EXT.04[Produccion | iractor e |Persondl d2
4 polvo mantsnimisnto
Parsonal de

- | COM.03 Produccitn Comprasor L
J mantenimiento

. Pars 4
SEL 06 |Produccion  |Sstector Optico |- orional &2
mantenimiento
EME 07| Empagse Eam . Parsonal de
7 o pacatona mantenimisnto
— E—. :
ELE08|Profuceion Lo odorde  |Personalde
8 cangilonss mantsnimisnto
P —] Pers 1
ELE09 |Produceion  |Lovodorde  |Personal de
g cangilonss mantsnimisnto
dor 4 Pars 1
ELE.10 |[Produccion |0 20082 |Personalde
10 cangilonss mantenimisnto
dor 4 Pars 1
ELE11 [Prouccion |0 00 e |Personalde
11 cangilonss mantenimisnto

104



Maguinaria / Responsable enero |febrero | marzo |abril| mayo unio | julio | agosto | zeptie |octubre|noviem |diciem
equipo 1]2/3)4)1[{2)3] [1[2|3]4 412|304 [2[3[4]{1[2|3)4]1[2[3|4][1]2|3|4|1[2[3|4]|1] |3[4]|1]2] [4] Registrar en:
Elevador d2 Parsonal de
anzilonas mantenimi

=1 Cadigo Area

12 |ELE.12 |Produccion

Banda Personal de

13 |BAMN.13|Produccidn _ . .
transportadora  [mantenimisnto

Extractor de Personal de
polvo mantenimisnto

14 |EXT.14|Produccion

Balanza d= Parsonal de

15 |BAL.15 (Produccién : R s
Lilogramos mantenimisnto

Personal de

16 |BAL.16|Empague Balanza sramera mantenimiento

Coszedora d= Personal de
quintales mantenimisnto

17 |C08.17 [Empague

Datector d= Personal de
metalzs mantenimisnto

18 |DET.18|Produccion

5.2. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se realizard cuando en las lineas de produccién, el equipo,
maquinaria e instalaciones presenten dafios que causen peligro en la inocuidad de los productos
elaborados, 0 a su vez haya un paro total o parcial de la maquinaria que no permita seguir la
produccion, y/o en el caso de existir un dafio en la infraestructura, que pueda repercutir en la

inocuidad o calidad del producto.

Detectado el problema el operador solicita una orden de trabajo para mantenimiento correctivo
mediante el Registro mantenimiento correctivo de equipos y maquinaria (POE-R/MA-03)
al Jefe de Planta, para que se gestione con el personal de mantenimiento y se realice dicha

reparacion.

El personal de mantenimiento deberd ingresar al area requerida considerando las normas de

ingreso establecidas por las BPM.

Las herramientas de trabajo utilizadas por el personal de mantenimiento se encontraran siempre

en buen estado, limpias y enlistadas.
Una vez terminada la reparacion del equipo se registrard en el Registro mantenimiento

correctivo de equipos y maquinaria (POE-R/MA-03), para que la persona solicitante

verifique dicho trabajo.
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a : FROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR | .-
E LI'H%] ? DE MANTENIMIENTO CODIGO: PDE,mtn_n.Jos
| AGH“ Resgistro mantenimiento correctivo de equipos FECHA DE EMISION: 201052012
P hesterilh de vecke ¥ maquinaria R]:Z‘.'ISION: 00
PAGINA: 1de1
Fecha
Quién solicita
Quién ejecuta
Equipo:
Descripeion del datio:

Descripeidn de la medida tomada (arreglo):
Resultado Si No

El equipo se encuentra funcionando

El equipo esta limpio

El equipo no presenta tornillos v piezas sueltas

El equipo no presenta fugas de aceite (graza de grado no
alimentario)
Verificado por:

5.3 Mantenimiento de instalaciones

Los trabajos de mantenimiento de instalaciones se establecen en el Plan mantenimiento
preventivo de instalaciones (POE-L/MA-02), para los cuales se considera responsables,

tiempo, recursos y el estado de las mismas.

. IND PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE MANTENIMIENTO CODIGO: POE-L A2

H xg o0 FECHA DE EMISION: 20032018

- el e Plan mantesimiento preventivo de inttalaciones REVISION. 00

proz No se ejecuté PAGINA: | de 2
reprog Ejecatade
v e Re S enero | febrers f marzo | abril wayo | junie | julio | agoste | Sep |eoctuwbre| Nov Dic
2 12l afafniafalaTala slalalalsl o [l [slalafalalalala]alafalz]sfalalaslal a2l sl afalz]ala]2l2] 304 ttrar em:
1 Parsdes Operador
2 Pisos Operador
3j Pecepcite de Ventanas Operador
{ |materaprows  [Limparas Operador
b Coxtimas Operador
& Tomacomentss  |Operador
L |Parsdes Cpendor
: ‘?‘::;1:1:: Operador
S o -
197" [Cimpusr[Opensdor
11 Cortinas Operador
L. —
12 Tomacorrientes  |Operador
13 Parsdes Operador
14 Pisos Operador
13 Ventanas Operador
E v

16 [Canpuas[openor
1 Cortinas Operador
18 Tomacomentes | Opezador

Aprobado par:

Su ejecucion sera registrada en el Registro mantenimiento de instalaciones (POE-R/MA-
04).
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iIND =

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

CODIGO: POE-R/NMA-04

i MANTENIMIENTO
-PRO™2 FECHA DE EMISION: 201032018
iAGRO Registro mantenimiento de instalaciones REVISION: 00
P laitvenc e vt PAGINA: 1 d= 1
_ : HORA P HORA DE _ .
N ARE N _ P NS I N
FECHA NOMBERE ARFA INICIO DESCRIPCIO! FINALIZACION RESPONSABLE FIRMA OBSERVACIONES

6. Formatos generados

Plan mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria (POE-L/MA-01)

Plan mantenimiento preventivo de instalaciones (POE-L/MA-02)

Registro inventario de equipos y maquinaria (POE-R/MA-01)

Registro mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria (R/MA-02)

Registro mantenimiento correctivo de equipos y maquinaria (R/MA-03)

Registro mantenimiento de instalaciones (R/MA-04)

7.12 Procedimiento Operativo Estandar de Recursos Humanos

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |12

CODIGO: POE-P/RH-

EMISION: 20/03/2019

Patends e vicda Procedimiento Operativo Estandar de Recursos Humanos

REVISION: 00

PAGINA: 1de1

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA

RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029

Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez
Gerente General
Fecha: Fecha: Fecha:
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1. Objetivo

En el presente procedimiento se describe el método de actuacion INDPROAGRO con respecto
a la formacion y sensibilizacion del personal, para que estos sean competentes y tengan la
educacién, formacion, habilidades y experiencia apropiadas. Asi mismo se describira la forma
en que se determinan y aseguran los perfiles, funciones y responsabilidades para cada puesto
de trabajo de la empresa. Finalmente se establecera el sistema para la capacitacion y formacion

a todo el personal de la empresa.

2. Alcance

A todo el personal de que esta o no involucrados en el sistema de gestion de inocuidad.

3. Términos

e Cargo: Denominacion del puesto de trabajo.

e Descripcién de Cargo: Es el documento que define las responsabilidades, autoridades,
jerarquia y detalla las funciones inherentes al cargo.

e Funciones: Actividades asignadas a cada cargo por la empresa.

e Formacion reglada/ educacién: Se refiere a la formacion académica demostrable que sea
necesaria para desarrollar el trabajo. (Ingeniero, Licenciado, tecnélogo, etc.).

e Formacion complementaria: Formacion realizada a modo de cursos que complemente la
formacién académica.

e Experiencia requerida: Tiempo desarrollando labores similares en otras empresas,

necesario para desempefiar las funciones del puesto.

4. Responsabilidades

e Gerente General

e Gerente Comercial
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5. Actividades

5.1. Requerimientos del puesto de trabajo

Se ha definido qué requisitos a nivel de formacion y experiencia son requeridos para la

realizacion de cualquiera de las actividades que afecten o no a la inocuidad de los alimentos y

que se llevan a cabo en la empresa. Asi mismo, se definen para cada puesto de trabajo tanto las

funciones del personal que se encuentre en el mismo, como las responsabilidades aplicables.

Esta informacion se encuentra registrada en el Perfil de cargo (POE-R/RH-01), el Gerente

General firmara dicho registro, dejando constancia de que los requerimientos de puesto de

trabajo, las funciones y responsabilidades estan definidos y se cumplen, las actualizaciones de

este registro se evidencian a través de la fecha de aprobacion.

IND
‘PRO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

CODIGO: POE-E.FH-
0

‘AGRD

#39 P 7
-",-'.':.-'-f'.'n'.q:ﬂ:l T ]

RECURSO0S HUMANOS EMISION: 20/03/2018
REVISION: 00
Perfil de cargo PAGINA: 1 de 1

Fecha

Mombre del Cargo

Diatos Generales

Formacién Basica Feguerida

Experiencia

Diescripeion del Cargo

Funciones

Actividades

BEesponszabilidades
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5.2. Organigrama

Lauro Alvarez

Gerente General

Carlos Burbano Hernesto Burbano Susana Aux
Gerente Jefe de Produccion Departamento de
Calidad
Contador $ $
Linea 1 Mantenimiento
(Quinua a granel)

[
Operario 1

|
Operario 2
|

Operario 3

5.4. Reclutamiento y seleccion del personal
Todo proceso de reclutamiento y seleccion iniciara con el formato Registro de requisicion del

personal (POE-R/RH-02) el cual seréa llenado en su totalidad por el responsable del area y

aprobado por el Gerente General adjuntando el Perfil del Cargo.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE RECURSOS

HUMANOS

CODIGO: POE-R'RH-02

EMISION: 20/03/2019

0 REVISION: 00
= e Registro de requizicion del personal
Relreendd fu ik PAGINA:3de b
Cargo Vacants NO &2 vacantas:
Departamanto Cludsd:
Ramplazaa Salario sugerido
La requisicion es: Inésfmisa por dias
Temporl
Se debe a: Creac©0 &3 puasto Paantia
Renp hazo Temporeal Licencia de matermisad
Retiro Sel trular Movimiento del personal
Prioridad: Ban Mediana Ala
Exzpecificacion en caso de Crencion del Puesto
Ecas: Disponibilidas p ara viaar | NO
Nivel de Instroccion: Scundxa Suparior Posigrsdo
Génere: Ofimatica
Tiulo: Otros:
Espeariencia: Horario de Trabajo:

Resp onsabilidadas v Tuncionss
Compatenciss v Habilidades

Firmas de Responsabilidad

Solicitante

Nombra: Nombra:
Pussto:

Firma: Firma:
Facha: Facha:

Recurno: Humanos

Obserwcion Re cursos Human oy

Una vez aprobada la solicitud, de ser aplicable, se da preferencia al reclutamiento interno, a

través de una promocion, para lo cual se colocan anuncios en carteleras a todos los

colaboradores de INDPROAGRO sobre las bases del proceso de seleccion, de tal forma que los

miembros de la organizacion que rednan los requisitos establecidos participen.

En caso de que no existan candidatos acordes al perfil se procede a reclutar externamente,

considerando también las hojas de vida de aquellos aspirantes que hayan entregado

directamente en la planta y que se encuentren en la base de datos.
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5.4.1. Preseleccion

Toda hoja de vida es comparada con el perfil solicitado. En caso de aprobar esta revision, se
convocara a una entrevista preliminar y se registrara en Registro de seleccion del personal
(POE-R/RH-03).

CODIGO: POE-F.FH-13
l” D = PROCEDIMIENTO OFERATIVO ESTANDAR DE RECTRESDS -
] T -
‘' PRO HURLANOS EMISION: 200032018
t AGRD - REVTISION: 0
o ) Fegiztro de seleccion dal persomal
P Ratbeeralh B ool FACINA:- S ded
Calificacion de Personal Naevo
Cumple Parcial Mo Cumple

Educacion

Formaacion

Experienciz

Crros
TOTAL
Aprnoska 51 R0
EReziztra de la Enfrevista
Aplica ST Cuample Parcial Mo Cuample
Pumaalidad
Praseetacion
Expeesion Oral
Lenmazje no Werbal
Azpiracion
Feferenciaz
Habilidades Percibidas ComCin s
Diispordbiidad Iromediata | | B dizs |:| 15 dias |:|
Comentarios
Resultades de Pruebas Fracticss (Personsl de Empague)
— “[] v

En esta entrevista se analizaran las competencias funcionales requeridas por el cargo, estudios

requeridos e historial laboral.

5.4.2. Seleccion

Al candidato seleccionado se le solicitara las referencias laborales. No se solicitaran referencias

laborales si algtin candidato no ha tenido trabajos anteriores.
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Posteriormente se le solicitard al aspirante seleccionado la documentacion requerida,
consistente en: cédula de identidad, papeleta de votacion, récord policial, certificado médicos
de cualquier centro de salud, respaldo de cargas familiares (partida de matrimonio o documento

legal de union libre y partida de nacimiento), foto carnet, respaldos de la hoja de vida.

Finalmente se procedera a la firma del contrato.

5.5. Induccidn al personal

INDPROAGRO informa a todo el personal que no realiza actividades que afectan a la
inocuidad, de la pertinencia e importancia de sus actividades individuales para contribuir a la

inocuidad en la produccion de los productos.

Una vez contratado el personal, pasa al proceso de induccion general consistente en:

- Presentacion de la empresa (responsable: Gerente Comercial)

- Temas contractuales y politicas internas (responsable: Gerente Comercial)

- Entrega de Reglamento Interno (responsable: Gerente Comercial)

- Introduccién en Seguridad Industrial (responsable: Jefe de Produccion)

- Introduccién BPM (responsable: Jefe de Calidad)

- Recorrido por las instalaciones y el proceso productivo de la planta (responsable: Jefe de
Produccién)

De acuerdo al cargo se procedera a la induccion especifica, la cual sera impartida por el
solicitante. El tiempo de duracion del entrenamiento dependera del cargo en el cual el empleado

desempefiara sus funciones.

La induccion sera anotada por el responsable de impartir la induccidn al personal nuevo en el
Registro de induccion del personal (POE-R/RH-04).
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FROCEDIMIENTD OPEFRATIVO ESTANDAR
DE BEECURS0DE HUMAMDS

CODIE0: FOE-F/EH-04

EMISION: 20032019

Fegistro de induwocien dal persoral

EEVISIOM: 00

PAGINA:3d=1

Nombre del Noueve Colaborador:

FPuestd que OCEpara:

Fecha de Ingrezo:

Hora de Inicio de Indaccion:

EResponzable de la Inducciomn:

Introdwocion

Historia

Fheeva Estructura

Filozofiz de Trabajo

Wisionm

Fheestros WValores

Productos

Condiciomes Contracinales
Tipe de Contratacion
Bemureracion v Fonma de Pazo
Eeneficdos Sociales
Oblizaciones v Prohibicones
Introduccsn General
Seguridad Industrial

EBFM

Politicas Internas
Alimertacion

Penmizosz

Zomapra de Prodocto
Anticipo Cuincenal

Entrega de Feglamento Interno
FPreszentacion al Persomal
Wizita a Planta da Produeccion

Horario de Trabajo vy Contrel de Asistencia

A contirmacion, marque e {30 en el cazillere de acaerdo al cumplimiento

s N0

Fh=zervraciomss

5.6. Capacitacion y entrenamiento del personal

Todo plan de entrenamiento debera suplir las necesidades que estén alineadas con las

competencias especificas del cargo y con los objetivos a cumplir del area.

Es politica de INDPROAGRO mantener actualizados los conocimientos y las aptitudes

del personal que desempefian funciones técnicas y administrativas de la compaiiia, para

lo cual mantiene un sistema de entrenamiento y capacitacion, la formacion se encuentra

determinada en el Plan de capacitacion anual (POE-L/RH-01).
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CODIGO: POE-LRH-01
EMISION: 20032019
REVISION: 00
PAGINA: 1del

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES Rresponsable dela| ; -
ARFA DURACION| HORARIO
[Enero| Febr. |Marzo| Abril | Mavo [ Junio | Julio | Agos. | Sept.| Oct. | Nov. | Dic. capacitacion

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE RECURSOS HUMANOS

Plan de capacitacion anual

TEMAS

Buenas Practicas de Manufactura
Concientizacion inocuidad alimentaria
Implementacion IS0 22000

Condici de transporte de alimentos
Calibracion de equipos

Capacitacion brigadas de primeros
auxilios, incendios v evacuacion
BPM., manipulacion de alimentos,
higiene personal

Control de plagas

Limpieza v desinfaccion de
instalaciones, mateniales v equipos
Induccién HACCP

Trazabilidad

Control de calidad

Elaborado por: Aprobado por:

Este Plan de capacitacion anual debera ser aprobado por el Gerente General (quien ademas
gestionara la dotacion de los recursos necesarios para su ejecucion) y en caso de que sea
modificado, cambiara su revision. Ademas, para su elaboracién se tomard en cuenta las

necesidades de capacitacion del personal por area.

Las personas designadas para participar en un curso estan obligadas a hacerlo. En caso de
presentarse alguna razén de fuerza mayor que impida su participacién, se debera informar

oportunamente.

Existen dos modalidades de capacitaciones: interna y externa.

5.6.1. Capacitacion interna

La capacitacién interna es la que es brindada por personal propio de la empresa, las cuales seran
consideradas en el Plan Anual de Capacitacion. Su asistencia sera detallada en el Registro de
asistencia a capacitacion interna (POE-R/RH-05) y los certificados de asistencia o

aprobacion seran emitidos por el Jefe de Planta con la firma del responsable y del instructor y

deben ser incluidos en las carpetas del personal participante.
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H ‘3'; PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE RECTURS0S
IND
s_' PH n HUMANOS

CODIGO: POE-F-FH-05

EMISION: 20/03201%

‘AGRO

7 Rutrremadh i et

Eegiziro de asistencia a capacitzcion miemz

REVISION: 00

PAGINA:3del

Tema:

Capacitador:

Fecha:

Ohjetivos:

Firma del inztructor:

Evaluacion Capacitador

No Nombre Firma .il.rea..'me.
Buena | Regular

Sugerencias

Mala

5.6.2. Capacitacion externa

Una vez que un empleado haya recibido capacitacion externa, debe entregar una copia del

certificado del curso al que asistid, para que el Jefe de Recursos Humanos, lo incluya en la

carpeta correspondiente.

6. Acciones correctivas

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en este procedimiento, el Jefe
de Recursos Humanos ejecuta las correcciones necesarias, el equipo de Inocuidad toma acciones
correctivas necesarias. Ademas, el Jefe de Recursos Humanos realiza un seguimiento al
cumplimiento del Plan de Capacitacion. En el caso de que un evento planificado no se realice, el

Jefe de Recursos Humanos ejecuta las acciones necesarias y coordina con el personal involucrado

para su ejecucion.
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7. Formatos generados

Perfil de Cargo (POE-R/RH-01)

Registro de requisicion del personal (POE-R/RH-02)
Registro de seleccion del personal (POE-R/RH-03)
Registro de induccién del personal (POE-R/RH-04)

Registro de asistencia a capacitacion interna (POE-R/RH-05)

Plan de capacitacion anual (POE-L/RH-01)

7.13 Procedimiento Operativo Estandar de Trazabilidad

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |13

CODIGO: POE-P/TR-

EMISION: 20/03/2019

Fuanands ol Procedimiento Operativo Estandar de Trazabilidad

REVISION: 00

PAGINA: 117 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA

RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029

Lesly Enriguez Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Lesly Enriquez

Revisado por:

Ing. Paola Lopez

Aprobado por:

Ing. Lauro Alvarez
Gerente General

Fecha:

Fecha:

Fecha:

1. Objetivo

Definir una metodologia que permita a través de la identificacion del producto (Quinua),

realizar trazabilidad, para verificar la solvencia del sistema.
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2. Alcance

Este procedimiento aplica al producto (Quinua), elaborado por la planta INDPROAGRO.

3. Términos

Trazabilidad: Es el seguimiento del producto a través de las distintas etapas del proceso desde
su inicio que es la recepcion de la materia prima hasta su final que es el despacho del producto
terminado.

Rastreabilidad: Es el seguimiento inverso del proceso desde el producto terminado hasta la
materia prima. Trazabilidad hacia delante, rastreabilidad hacia atras.

Materia prima: Producto que no ha sufrido modificaciones en sus caracteres 0 composicion,
salvo las indicadas por la higiene o las que fueren necesarias para la separacion de partes no
comestibles. Producto que no ha recibido todavia ningun tratamiento o transformacion de
naturaleza quimica, fisica o biologica.

Producto terminado: Aquel producto que ha culminado todas las fases de manufactura o
transformacion y que esté listo para ser despachado. Cumple con las especificaciones de calidad
establecidas.

Producto No Conforme: Aquel producto que no cumple con las especificaciones de calidad
establecidas.

Identificacién: Diferenciacién de cada uno de los productos para evitar confundirse unos con
otros durante el proceso.

Lote: Conjunto de unidades de un producto manufacturado en circunstancias practicamente

idénticas.

4. Responsabilidades

Jefe de Produccion:

- Controlar y asegurar que los asociados de las diferentes areas identifiquen correctamente el

producto y que se mantenga una buena rotacion PEPS.

- Llevar registros de actividades de produccion relacionadas con trazabilidad.
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Jefe de Calidad:

- Realizar los ejercicios de trazabilidad para verificar la solvencia del sistema.

5. Actividades

Descripcion general

Para la mejor comprension de este procedimiento se explica de manera general las operaciones

que se realizan en cada etapa del proceso y la informacidn que se maneja en cada una de ellas.
De manera general las etapas son las siguientes:

- Recepcion de la materia prima, insumos
- Procesamiento del producto

- Almacenamiento

- Despacho

5.1. Recepcion de la materia prima, insumos

Las materias primas y material de empaque ingresadas a la planta mantendran el lote del

proveedor.

En esta etapa se manejan los siguientes registros:

e Registro de inspeccion en recepcién de materia prima POE-R/FT-01

e Registro de inspeccidn de insumos y material de empaque POE-R/FT-02
5.2. Procesamiento del producto
Es donde se ejecutan todas las operaciones de transformacion de materia prima en producto

terminado. Estas operaciones pueden estar agrupadas en lineas de produccion dependiendo de

las caracteristicas del proceso.
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Para asegurar que el procesamiento del producto sea siempre el correcto se lleva a cabo un

control de calidad previamente al comienzo del proceso de elaboracion y al final del mismo.
En los registros para el producto en recepcion y producto terminado se registran los datos
pertinentes a la trazabilidad del producto y también los parametros que evidencian que el

proceso se ha mantenido bajo control.

En esta etapa se manejan los siguientes registros:

e Registro control de producto terminado POE-R/CC-01
Para el producto final de la planta procesadora de quinua se utiliza como empaque primario
fundas de polipropileno transparente y en sacos de 45-50 kg. La identificacion del lote est4 dada
por el siguiente codigo:
LOTE: XXYYZZ

XX = dia del mes

YY = mes del afio

ZZ = dos ultimos digitos del afio

5.3. Almacenamiento

El producto terminado se almacena en bodega de despacho en condiciones adecuadas.
La informacién manejada en esta etapa del proceso es:

e Registro de verificacion de bodega de materia prima y producto terminado POE-R/MB-02

5.4. Despacho

Es la salida del producto terminado desde el lugar de almacenamiento al medio de transporte

por medio del cual sera distribuido a los clientes.

La informacién manejada en esta etapa del proceso es:
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Registro control de despacho de producto POE-R-CC-02

Verificacion de la metodologia

Mediante esta metodologia se debe obtener informacion:

Hacia atras
De quién se reciben los productos / Qué se ha recibido exactamente / Cuando / Qué se hizo con

los productos cuando se recibieron.

En proceso

Cuando los productos se dividen cambian o mezclan / Qué es lo que se crea / A partir de qué se
crea/ Como se crea / Cuando / Identificacion del producto final.

Hacia delante

Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Se selecciona un lote de producto terminado.

2. Se elige un lote de materia prima: ingrediente o material de empaque presente en este

producto terminado.

3. Para rastrear la materia prima, se identifica primero la cantidad total de ingrediente o material

de empaque que se recibio.

4. Esta cantidad de ingrediente o material de empaque debe ser conciliada en un 100%,
incluyendo lo utilizado en el producto terminado escogido, porciones utilizadas en otros

productos y lo que aun se tenga en almacén.

5. Se debe rastrear el 100% del ingrediente o material de empaque hasta llegar a producto
terminado, asi como el 100% de los lotes de producto terminado hasta el primer cliente externo.

La trazabilidad se aplica en los siguientes casos:

e Por una queja de un cliente.

e Por una no conformidad detectada a nivel interno.
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e Para verificar la solvencia del sistema.

Con la Identificacion del Producto, el Jefe de Produccion, hace el seguimiento de los productos
que presenten No Conformidades. Para esto verifica, los siguientes registros:

e Registros de Inspeccion en Recepcion.
e Registros de Control de Calidad.

e Registros de Producto Terminado.

Una vez analizados los registros y verificada la informacién el Jefe de Produccion toma las
acciones correctivas adecuadas a la magnitud del problema presentado e informa al Gerente

General.

6. Acciones correctivas

En caso de tener dificultades con la trazabilidad y/o rastreabilidad durante el ejercicio, se realiza
la revision en detalle de materias primas utilizadas durante el dia de fabricacion del lote en
mencion. De ser necesario se revisara el procedimiento de trazabilidad hasta demostrar que sea

completamente aplicable.

En caso de encontrarse problemas con la identificacion, se debe realizar la correccion de esta

novedad de inmediato a fin de evitar lo mencionado.

La informacion sera detallada en el Registro de trazabilidad (POE-R/TR-01)

:IND < PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE | CODIGO: POE-RTR-01

tPRO = TRAZABILIDAD FECHA DE EMISION: 20:03201%
tAGRO . . REVISION: 00

el ik Fegiztro de trazabilid=d -

Phateirclh da ol PAGINA: 1 DE 1

FECHA: DO CTAIENTOS 5l | NO | NA OBSERVACIONES:

RECEPCTON DE R.E_EI-EIID de mspeccidin en recepcicn de matsnia
MATERLA PRIMA, Erima POBRFLOL - -
ISTTAIOS Reristro de inspeccion de m=innos ¥ material de
empagus POE-E/FT-02

PROCESAMIENTO DEL Fegistro control de prodocts terminado POE-FACP-
PRODUCTO a1

Registro de wernficacion de bodeza de materia

ALMACEFNAMIENTC B i — immdo POE.RE IS 02
DESPACHO Reristro confrol de despacho de producto POE-F.-
CP-02
Realizrado poar: Verificado poar:
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7. Formatos generados

Registro de trazabilidad POE-R/TR-01

7.14 Procedimiento Operativo Estandar de Acciones Correctivas y No Conformidades

17 y i
7 fimendo o

CODIGO: POE-P/AC-

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |14

EMISION: 20/03/2019

Procedimiento Operativo Estandar de Acciones Correctivas y No REVISION: 00

Conformidades PAGINA: 123 de 244

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION

FECHA

RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

20/03/2029

Lesly Enriguez Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Lesly Enriquez

Revisado por: Aprobado por:

Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez
Gerente General

Fecha:

Fecha: Fecha:

1. Objetivo

Definir el mecanismo para determinar, tratar y dar seguimiento a las acciones correctivas,

eliminando las causas que generen las no conformidades detectadas con la finalidad de prevenir

que estas vuelvan a ocurrir.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a problemas que no son comunes, por lo tanto, no se conoce su

solucion y para poder resolverlo se necesita de un analisis profundo y objetivo.
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Términos

Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada
u otra situacion indeseable, con el objetivo de que esta no se vuelva a repetir.

Accidn inmediata: Accidn tomada para eliminar una no conformidad detectada.
Correccion: Accién tomada al producto previa evaluacion, para definir su disposicion.
Producto en observacién: Producto separado para evaluar su conformidad, lo cual incluye
caracteristicas de calidad e inocuidad.

Producto no conforme: Producto fuera de especificaciones tanto de calidad como
inocuidad.

Productos en cuarentena: Son aquellos que han sido aislados de los productos conformes
hasta realizar diferentes pruebas fisico-quimicas, microbioldgicas y organolépticas para

determinar su uso o no en los diferentes procesos.

Responsabilidades

Jefe de Produccion:

Cumplir y hacer cumplir este procedimiento.

Asegurar que los productos no conformes detectados sean segregados, controlados y
tratados de acuerdo a la disposicién dada por calidad.

Identificar las causas que genero el estatus del producto y tomar acciones correctivas sobre
las mismas.

Llenar el documento “Registro de No Conformidad” cuando pertenezca a su area.

Jefe de Calidad:

Realizar en equipo con el departamento de produccion el seguimiento para que las causas
de la No Conformidad del producto no se repitan.

Llenar el documento “Registro de No Conformidad” cuando pertenezca a su area.

Realizar seguimiento a las no conformidades presentadas, verificando que las actividades

tomadas fueron eficaces.

Gerente Comercial:
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- Anotar en el “Registro de No Conformidad” las sugerencias, quejas, reclamos,
observaciones de los clientes externos y dar seguimiento.
- Comunicarse con el cliente para dar una respuesta después de haber realizado una

evaluacion técnica sobre la no conformidad presentada.

5. Actividades

Deteccién de producto no conforme

a) En recepcién

Si en la recepcidn se detecta como producto no conforme por inocuidad, se procede a rechazarlo

inmediatamente.

Si en la recepcion el producto se detecta como no conforme por calidad, se procede a evaluar
la no conformidad y el area de calidad dispone su aceptacion o rechazo.
En ambos casos se debe registrar la no conformidad identificada en el Registro de quejas a

proveedores

b) En procesos o almacenamiento

En caso de detectarse alguna inconformidad del producto durante los procesos de produccion o
almacenamiento en cualquiera de las areas, quien la detecte deberd notificar al Jefe de
Produccion y al Jefe de Calidad, los mismos que tienen la facultad de detener las actividades

que se estén realizando en caso de ser necesario.
En caso de que el producto resulte no conforme se continuara con el proceso de producto no

conforme, caso contrario se realizard un segundo muestreo a fin de confirmacién para la

respectiva liberacion del producto.
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Identificacién del producto no conforme

Los productos que sean detectados como producto no conforme durante cualquier etapa del

proceso deberan colocarse una etiqueta como no conforme y se debe registrar toda la

informacion referente al producto en el formato de Registro de no conformidad (POE-R/AC-

01). Si el espacio destinado de cuarentena no es suficiente para la cantidad de producto, se

colocara etiquetas por pallet en el almacenamiento.

1IND & PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE ACCIONES CORRECTIVAS Y NO CODIGO: POE-R/AC-01
' PRO CONFORMIDADES EMISION: 20/03/2018
:AGROD . . REVISION: 00
PRt £ Registro de no conformidad PACTNA: 13=1
Facha:
INFORMACION DE EXTERNA:
FUENTE DE INFORMACION
Anditorias I:I Majoras utmsl:l Quejas, reclamos, sugerencias l:l
S —
INFORMACION DEL CLIENTE AFECTADQ ¥ MEDIO DE RECEPCION DE NO CONFORMIDAD
MNOMERE: RECEPTADO POR:
INFORMACION DEL PRODUCTO
LOTE: F. Elaboracion: F. Vencimiento: Cantidad afectada:

DESCRIPCION DEL HALLAZGO

ACCIONES DE CORRECCION (ezpacio a llenar perzona rezponzable de detecatar la raiz):

Actividad | Fsponsables de actividad | Fachaz Fesponsable dz seruimisnto
CAUSA DE LA NO CONFORMIDAD:

PLAN DE ACCION:

ACCION CORRECTIVA [ | ACCIONPREVENTIVA[ | ACCION DE MEJORA

Actividad Fzzponsables de actividad Facha Fzzponsables dz seruimisnto

TEXTO PARA FL CLIENTE:
Elaborado por: Rzceptade por: Aprobado por:

EVIDENCIA FOTOGRAFICA:

Disposicion sobre el producto no conforme

Gestion de calidad toma las muestras que sean necesarias de acuerdo a lo mencionado

anteriormente y realiza los analisis pertinentes para definir la disposicién que debera darse al

mismo, la misma que se dara en base al impacto generado para la inocuidad alimentaria, es

decir, si la causa es inocuidad se dara de baja el producto y si es una no conformidad de calidad

se deberd evaluar su envio, de lo contrario sera dado de baja.

El Jefe de Calidad indicara la disposicion final del producto (baja, liberacion, reproceso)

difundiendo la informacion con soporte técnico.
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La disposicion que no involucre dar de baja el producto, debera contar con las firmas de los

Jefes de Produccion y Calidad.

Con lo que refiere anteriormente mencionado se debe evidenciar en el Registro de
correcciones del producto (POE-R/AC-03)

IND g
'PH[]@P
{ AGRO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE ACCIONES CORRECTIVAS Y NO CONFORMIDADES

CODIGO: POE-R/AC-03
EMISION: 20/03/201¢

Registro de correcciones del producto

REVISION: 00
PAGINA: 1d=1

FECHA Producto Desviacién Datos del producto Control de la calidad Di icion
2 o = B -
q k= Tipo de anlisis = = @ =] = 3
- = 3 = 3 oy 2 ]
o] = o = ] a
Observaciones :
RESPONSABLE:
Nombre: Firma:

Acciones correctivas

Una vez dada la accion dispuesta sobre el producto, el responsable del area a la cual pertenece

el mismo debera levantar un plan de accion para asegurar que no se repita el dafio de acuerdo

al formato Plan de accién (POE-L/AC-01). Se realiza un analisis y se identifican las causas

gue desencadenaron el problema. El Jefe de Calidad verificara el cumplimiento de los planes

de accidn establecidos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE ACCIONES CORRECTIVAS ¥ NO

CODIGO: POE-L/AC-01

H CONFORMIDADES
PRO
: SION:
5 AKB'Réu Plan de accién REVISION: 00
) PAGINA: 14d=1
N FECHA NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA| RESPONSABLE FECHA ESTADO OBSERVACIONES
o - - : : - - ’ e REALTZACION e ’ - o
Realizado por: Aprobado por:
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Se realiza un analisis y se identifican las causas que desencadenaron el problema. El Jefe de
Calidad verificara el cumplimiento de los planes de accion establecidos y se detallaré en el
Registro de acciones correctivas (POE-R/AC-02)

iIND s, PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE ACCIONES CORRECTIVASY |CODIGO: POE-R/AC-02
PRO == NO CONFORMIDADES EMISION: 201032018
{AGRO REVISION: 00
Phdanch e vk Registro de acciones correctivas —
PAGINA: [ de |
No. Acc: 1 FECEHA DE APERTURA. CORRECCION
- ACCION CORRECTIVA
PRODUCTO INVOLUCR ADO: FRODUCTO TERMINADO DE BODEGA

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD:

TENDENCIA:

CONSECUENCIAS DE LA NO CONFORMIDAD:

DATOS DE TRAZABILIDAD:

CORRECCION / ACCION CORRECTIVA:

FECHA: |R_ESPONSABLE:

VERIFICACION ¥ SEGUIMIENTO DE LA EFICACIA DE LA CORRECCION / ACCION CORRECTIVA:

ACEPTACION: 1 | NO

Responsable: Firma: Fecha:

6. Formatos generados

Registro de no conformidad (POE-R/AC-01)

Registro de acciones correctivas (POE-R/AC-02)
Registro de correcciones del producto (POE-R/AC-03)
Plan de accion (POE-L/AC-01)

7.15 Procedimiento Operativo Estandar de Preparacion, Respuesta Ante Emergencias,

Enfoque y Queja de clientes

CODIGO: POE-P/EQ-
SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS |15
EMISION: 20/03/2019

Procedimiento Operativo Estandar de Preparacion, Respuesta Ante | REVISION: 00

1 y o
Fludvendd ok

Emergencias, Enfoque y Queja de Clientes PAGINA: 1de1
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CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029 | Lesly Enriguez Creacion del procedimiento
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Lesly Enriquez Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha: Fecha: Fecha:

1. Objetivo

El presente procedimiento define la metodologia a seguir en INDPROAGRO para realizar el
retiro y recuperacion de todos los productos ante situaciones de emergencias y accidentes que
tengan un impacto en la seguridad alimentaria, ademas define el tratamiento de las

reclamaciones de producto, asi como las necesidades y expectativas de los clientes.

2. Alcance

El presente procedimiento aplica al producto elaborado por la planta INPROAGRO que se

encuentra en las instalaciones de los clientes o del consumidor final.

3. Términos

e Situacion de emergencia: Cualquier circunstancia que ponga en peligro la inocuidad del
alimento y puede ser una causa grave para la salud del consumidor. Se debe considerar que
esta situacion se puede dar en cualquier eslabdn de la cadena alimentaria.

e Cliente: Empresa o persona a la que se vende productos.

e Consumidor final: Consumidor ultimo de un producto alimenticio que no empleara dicho
alimento como parte de ninguna operacion o actividad mercantil en el sector de la
alimentacion.

e Queja: Expresion de insatisfaccion hecha a una organizacion, relacionada a las personas,

sus productos o servicios.
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e Correccién: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.
e Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada

U otra situacion indeseable.

4. Responsabilidades

Gerente General:

- Cumplir este procedimiento.
- En caso de emergencia alimentaria, comunicar a las autoridades sanitarias del pais la
situacion de emergencia.

- Aprobar la publicacion del Comunicado de emergencia en prensa.

Gerente Comercial:

- Disponer de lista de contactos de clientes.

- Receptar quejas de clientes.

- Tabular e interpretar quejas de clientes.

- Anotar datos obtenidos durante la emergencia de inocuidad alimentaria en el Registro de
Retiro de Producto.

- Anotar en el Registro de No Conformidad y enviar al departamento donde se originé el
problema de la queja.

- En caso de emergencia alimentaria comunicar en el menor tiempo posible a sus clientes
sobre la inmovilizacion del producto.

- Gestionar el transporte para la retirada del producto, en caso de una emergencia de

inocuidad alimentaria.

Jefe de Produccion:

- Dotar de informacion sobre la trazabilidad de los productos.
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Jefe de Calidad:

Tomar la decision de la disposicion final de un producto recuperado por emergencia de
inocuidad alimentaria.

Anotar las acciones tomadas y ejecutadas luego de ocurrido una emergencia de inocuidad
alimentaria en el Registro No Conformidad.

Realizar el seguimiento de las acciones tomadas

Equipo de inocuidad:

Decidir y coordinar las distintas actividades de acuerdo al Instructivo de Preparacién y
Respuesta Ante Emergencias.

Comunicar la emergencia alimentaria por medio de prensa escrita previa aprobacién del
Gerente General.

Realizar la investigacion sobre la causa que genero la emergencia de inocuidad alimentaria

y tomar las acciones correctivas necesarias.

Actividades

5.1 Preparaciony respuesta ante emergencias

Cuando se produce una alerta o crisis de inocuidad alimentaria a causa de cualquiera de los

productos, se procede al retiro de los mismos de los puntos de venta y/o clientes, tan pronto

como sea posible, se informa a los consumidores para la recuperacion de estos productos.

Las vias de entrada de informacion de una emergencia pueden ser muy variadas:

Un proveedor comunica que alguna materia prima o material de empaque estaba en mal
estado.

Problemas con algin equipo o maquinaria.

Problemas durante la produccién, empacado, almacenamiento.

Quejas recibidas mediante el mail de reclamos, quejas repetitivas en un mismo dia sobre un
mismo producto.

Reportes o comunicados de la autoridad sanitaria o entidades regulatorias.

Una vez receptada la informacion se debe:
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e Analizar el problema utilizando los recursos disponibles (contra muestras, producto en
stock, informacion de procesos).
e Determinar si el caso en estudio requiere de la ejecucion de un retiro.

e Comunicar al Gerente Comercial el resultado de la evaluacion.

Gerencia convoca una reunion emergente con el equipo de retiro, para coordinar y designar
responsabilidades durante la operacion de acuerdo a este procedimiento para el manejo del o
Retiro del Producto.

Las personas que conforman el equipo de manejo del proceso de retiro de producto son:

1. Gerente General

2. Jefe de Produccion
3. Jefe de Calidad
4

Gerente Comercial
5.2 Identificacién del producto

Realizar la trazabilidad del producto de acuerdo al “Procedimiento de Trazabilidad”

establecido.

Segregar e identificar como producto no conforme, la cantidad de stock que ain se encuentre

en la planta, de acuerdo al “Procedimiento de Producto No Conforme”.

En caso de un problema de inocuidad con un lote, se procede a gestionar el retiro de todo el lote

independientemente del tipo de producto.

El comunicado en la prensa se realiza de acuerdo al Modelo de comunicado de emergencia
en prensa POE-R/EQ-02.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE PREPARACION, | CODIGO: POE-REQ-
RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS, ENFOQUE Y QUEJADE | %2
CLIENTES EMISION: 20/03/2019

REVISION: 00

ASA

IO R, PROC T A ADRCI,

Modelo de comunicado de emergencia en prensa
PAGINA:6DE6

Fuitiends t vicde
COMUNICADO DE EMERGENCIA EN PRENSA
Se comunica......... al publico en general, que por posibles inconvenientes suscitados y por prevenir cualquier tipo de
malestar. se abstengan de consumir el producto...... ,de INDPROAGRO correspondiente al lote nimero.........

La empresa se encuentra realizando las gestiones correspondientes, con el fin de garantizar la seguridad y satisfaccion de

sus clientes.
Pedimos disculpas por las molestias ocasionadas.
GERENTE GENERAL

Ciudad. dd/mm/aaaa

El Gerente Comercial identifica las rutas y locales en las que ha sido despachado en producto.

5.3 Notificacion oficial al cliente de la situacion de retiro

El Jefe de Produccion dispone de una lista de contactos: nombres y nimeros de teléfonos de

todos sus clientes.

El Gerente Comercial previa autorizacion del Gerente General notifica al cliente sobre la

situacion de retiro, incluyendo la siguiente informacion:

El nombre del producto, marca, presentacion, lotes de producto afectados.
Informacion despacho del producto
Fechas especificas de despacho del producto

Cantidad total del producto despachado

o~ w0 D

El nombre y nimero de teléfono de la persona de contacto de la empresa despues de las

horas laborables de la empresa.
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5.4 Recopilacion de informacion de existencias

El Gerente General monitorea la informacion recibida y registra esta informacion en el formato
de “Registro de retiro de producto” y compara la informacion recibida de los clientes con la

trazabilidad reportada por el Jefe de Produccion.

5.5 Coordinacion de la ruta especial de retiro

Una vez verificada la informacion, entregar esta informacion al transportista, el mismo que
debe disponer una ruta especial para el retiro del producto afectado. Ademas, debe registrar las
cantidades, lotes, condiciones del producto retirado en el formato Registro retiro del producto
POE-R/EQ-01.

I NI] 0; PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE PREPARACION, RESPUESTA ANTE CODIGO: POE-R/EQ-01

. PHU EMERGENCIAS, ENFOQUE Y QUEJA DE CLIENTES EMISION: 20052010

: REVISION: 00

3 AGH 0 Registro de retiro de producto

] g PAGINA: 6 DE 6

Puteends e vicde

FECHA:

PRODUCTO: LOTE:

FECHA DE | EMPRESA | DIRECCION CANTIDAD CANTIDAD .

RETIRO |/ CLIENTE |/ TELEFONG | MOTIVO | prcr | cHapa | RECUPERADA | RESPONSABLE | DISPOSICION FINAL RESPONSABLE

- ‘ 2% | tiempo RETIRO DISPOSICION

Una vez recibido, segregar el producto y manejarlo de acuerdo al “Procedimiento de Producto

No Conforme”. El Jefe de Calidad debe verificar que esta operacidn se realice correctamente.

Determinara la efectividad del proceso de retiro de producto, utilizando la siguiente formula:

o ] Cantidad de producto recuperado
% de efectividad del retiro = - — X 100%
Cantidad total del tamafio del lote

En caso de no regresar el 100% del producto sometido a retiro, debe considerarse el porcentaje
restante que ha sido consumido por el cliente. En este caso, previa autorizacion del Gerente
General, se comunicara inmediatamente por medio de la prensa escrita a los consumidores
finales conocidos que pudieran ser afectados. EI comunicado en la prensa se realizara de

acuerdo al Modelo de Comunicado de Emergencia en Prensa.
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5.6 Ejecutar los analisis de producto y tomar una disposicion sobre el producto

Todos los datos obtenidos durante la emergencia de inocuidad alimentaria, seran registrados
por el Gerente Comercial en el Registro de retiro de producto, el Jefe de Calidad sera el
encargado de la disposicion final y ser aprobada por el Gerente General. Este procedimiento se
encuentra respaldado por el Procedimiento de Trazabilidad.

Todas las acciones tomadas y ejecutadas luego de ocurrido una emergencia de inocuidad
alimentaria (en relacion al producto recuperado y en relacion de las acciones para eliminar la
no conformidad que ocasiond la emergencia), seran anotadas por el Gerente Comercial en el
Registro de no conformidad.

5.4. Identificacién de causa raiz del problema, toma de acciones correctivas y seguimiento

Se debe aplicar el procedimiento de acciones correctivas y no conformidades y realizar un

analisis causa-raiz para determinar cuéles fueron las razones por las que se dio el problema.

Levantar y ejecutar un plan de accién tomando acciones correctivas sobre la causa raiz

identificada.
Se emitira un informe a nivel interno, dirigido al Gerente General con esta informacion.
El Jefe de Calidad dara seguimiento a las acciones correctivas ejecutadas para la correccion del

problema.

5.5. Verificacidn del procedimiento de preparacién y respuesta ante emergencias

La verificacion de la metodologia para la preparacion y respuesta ante emergencias, se realiza

con un cliente externo a través de un simulacro anual.

Al igual que en un caso real, el ensayo de recall o retiro de producto debe ser documentado en

un informe, obteniendo el mismo tiempo de reaccion y midiendo la efectividad del proceso.
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El equipo de retiro debe reunirse en un tiempo no mas all& de 5 dias después del simulacro de
retiro para identificar oportunidades de mejora.

Estos simulacros son registrados por el Jefe de Calidad en el Registro de retiro de producto,
indicando en el registro que se trata de un simulacro de emergencias de inocuidad, ademés se
aplicara el Procedimiento de Acciones Correctivas y No Conformidades en caso de existir

desviaciones.

5.6. Quejas y devoluciones de clientes

En INDPROAGRO se receptaran las quejas y devoluciones de clientes relacionadas tanto a

calidad e inocuidad del producto, asi como al servicio y atencién al cliente.

Toda queja de clientes presentada via telefonica, documental, digital, redes sociales o

verbalmente sera receptada por el Gerente Comercial.

El Gerente Comercial realizara el seguimiento a la No Conformidad presentada y solicitara la
respuesta del problema suscitado, la misma que sera enviada al cliente. Estas quejas seran
tabuladas e interpretadas. Las acciones correctivas se daran seguimiento por el Jefe de Calidad.
5.7. Enfoque al cliente

El Gerente Comercial realizard una encuesta de satisfaccion al cliente semestralmente y
analizara los resultados y presentara un informe a Gerencia.

Los resultados obtenidos de las encuestas realizadas serviran para establecer o modificar los
objetivos de calidad/inocuidad de la planta INDPROAGRO.

6. Formatos generados

Registro de retiro de producto (POE-R/EQ-01)
Modelo de comunicado de emergencia en prensa (POE-R/EQ-02)
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8. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

(POES)

8.1 Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Higiene Personal

CODIGO: POES-

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS | P/HP-16

EMISION: 20/03/2019

33 g 4
7 (edrondo fo

Personal

Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Higiene | REVISION: 00

PAGINA: 1de1

CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION | FECHA

RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

0 20/03/2029

Lesly Enriquez Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Lesly Enriquez

Revisado por:

Ing. Paola Lopez

Aprobado por:

Ing. Lauro Alvarez
Gerente General

Fecha:

Fecha:

Fecha:

1. Objetivo

Asegurar las condiciones de higiene de los empleados a fin de evitar la contaminacion, ya sea

en la manipulacion directa durante el procesamiento o manipulacion de equipos en la

transformacion de nuestros productos.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a todo el personal que ingrese a la zona de produccién, incluyendo

operadores, personal auxiliar, personal administrativo, pasantes, visitantes técnicos y otros.
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3. Términos

e Higiene personal: Medidas de limpieza personal que se aplican a los manipuladores de
alimentos, para asegurar que no exista posibilidad de contaminacion.

e Limpieza: Eliminacion fisica materias organicas, polvo, suciedad de superficies u objetos.
Este proceso usualmente se lo realiza con agua a la cual se le afiade o no detergentes.

e Desinfeccion: Disminuir la carga bacteriana a un rango aceptable, mediante métodos fisicos
0 quimicos.

¢ Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos envasados
y no envasados, equipo y utensilios que estén en contacto directo con los alimentos.

4. Responsabilidades

Jefe de Produccion:

- Proveer de los materiales e insumos de limpieza propios para la higiene del operador en el
area de trabajo.

Operadores:

- Cumplir estrictamente con lo establecido en el proceso de higiene personal.

Jefe de bodega:

- Controlar el stock de jabdn, gel, desinfectante, papel desechable y otros materiales de aseo.

5. Actividades

Higiene del personal

Es obligatorio el cumplimiento de BPM en la planta tanto para personal operativo como

administrativos, visitas, pasantes entre otros. Los cuales deben cumplir las indicaciones que se

detallan a continuacion:
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Higiene personal:

Cuide su aseo personal
Mantenga sus ufias cortas, limpias y sin esmalte

Use el pelo recogido bajo la cofia

Lavado de manos:

¢Cuando?:

Al ingresar al area de trabajo

Después de utilizar los servicios sanitarios

Después de tocar los elementos ajenos al trabajo que ésta realizando
Después de manipular utensilios de aseo

Después de toser, estornudar, tocarse alguna parte del cuerpo

Después de manipular utensilios de limpieza o basureros

¢Como?:

Se realiza de acuerdo al Instructivo de lavado de manos (POES-I1/HP-01).

Con agua y jabon
Secéandose con papel desechable

Gel desinfectante

Desinfeccién de manos:

¢Cuando?:

Al ingresar al area de trabajo
Después del lavado de manos
Antes de manipular directamente el producto

Cada 5 minutos si no existe cambio de actividad

¢Cémo?:

- Gel desinfectante
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El personal designado de produccion verifica diariamente las condiciones de higiene del
personal en el Registro el control diario de higiene personal (POES-R/HP-01)

3 lND s |PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO DE HIGIENE PERSONAL CODIGO: POES-R/HP-01
IPRO2 EMISION: 20/03/2019
i nﬁﬂu Registro de control diario de higiene personal REVISION: 00
Phutiondh b v PAGINA: 1de1
FECHA:
Aszeo
Uniforme Utias cortas, Aulaem'ta de | perzanal Mazcarilla Correcto OBS./Accion
completo, .. . Joveria, correcto. . Botasz Pecheroz . .
.. . limpiaz, zin S cubierta lavado de .. .. inmediata por
limpio ¥ dias 1t magquillaje, | Homhres iz v b limpiaz limpioz |, Limi
N NOMBRE correctas esmalte perfumes amsencia nariz ¥ boea manos incumplimiento
barba
. NO . NO | . NO . NO | . NO . NO | . NO | . NO
(i:i-ii CUMP (i:i.-it CUM cl;Ti-iI CUMP (i:i:ii CUM (i:i.-it CUMP c‘i}ﬂ) CUM (i:i:it CUM cl;Ti-i:I CUM
LE PLE LE PLE LE PLE PLE PLE
1
*Llenar con un visto NiA: No aplica
Revisado por: Verificado por:

Es responsabilidad del trabajador usar el uniforme durante su jornada de trabajo y mantenerlo

en condiciones higiénicas y adecuadas conforme a lo indicado:

Tabla 1: Condicion uniformes por actividad de trabajadores

Prenda Dia/Area Observaciones
Cofia/Overoles Lunes/martes/miércoles De tela color café
Cofia/Overoles Jueves/viernes/sabado De tela color verde
Mandil Visitas Blanco

Botas de caucho color

Zapatos Diario
blanco

- Los uniformes de los trabajadores de la planta se deben lavar diariamente en la casa de cada

trabajador.
- Los uniformes de visitas se deben lavar cada que se utilicen.

- El uniforme debera traerse a la planta en una bolsa limpia.

Cofias y mascarillas:

Todo el personal que ingrese al area de proceso debera cubrir su cabeza:
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— Mujeres: Recoger el cabello de tal modo que el mismo no salga por los laterales y cubrirlo
con la cofia ninja, consecutivamente con la cofia normal la misma que posee la mascarilla

que debe cubrir la boca y la nariz con el fin de evitar contaminacion cruzada.

— Hombres: El cabello debera ser corto y cubierto por la malla blanca, consecutivamente con
la cofia normal la misma que posee la mascarilla que debe cubrir la boca y la nariz con el

fin de evitar contaminacion cruzada.

Guantes:

Si para manipular los alimentos se requiere guantes (nitrilo), estos deben estar en buenas
condiciones limpios y desinfectados. El uso de los guantes no elimina el correcto lavado y

desinfectado de manos.

Visitas:

Las visitas, pasantes, administrativos etc., deberan ajustarse a las normas de higiene que se

detalla a continuacion:

Antes de ingresar se les pedira que procedan a pasarse el rodillo para retirar posibles particulas

extrafias, lavarse y desinfectarse las manos y botas.

6. Formatos generados

Registro el control diario de higiene personal (R/HP-01)

Instructivo de lavado de manos (I/HP-01)

8.2 Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Limpieza y Desinfeccion

CODIGO: POES-
SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS | P/LD-17
EMISION: 20/03/2019

Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento de Limpieza | REVISION: 00
y Desinfeccion PAGINA: 1de1

I3 g &
7 (uirvendo o
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CONTROL DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO

VERSION

FECHA

RESPONSABLE

DESCRIPCION DE LA MODIFICACION

20/03/2029

Lesly Enriguez

Creacion del procedimiento

Elaborado por:

Lesly Enriquez

Revisado por:

Aprobado por:

Ing. Paola Lopez Ing. Lauro Alvarez

Gerente General

Fecha:

Fecha:

Fecha:

1. Objetivo

Reducir la probabilidad de contaminacién en el producto (quinua) elaborado por la planta

INDPROAGRO, mediante la limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios e instalaciones.

2

Este procedimiento aplica a la limpieza de toda la maquinaria, materiales, instalaciones,

. Alcance

utilizados en las diferentes etapas de produccion.

3.

1

Equipos: Coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para un fin

Términos

determinado.

Maquinaria: Conjunto de maquinas para un fin determinado,

Utensilios: Herramienta o instrumento de una actividad profesional, objeto fabricado que

se destina a un uso manual y doméstico.

Viledas/pafio suave: Tela de lana fuerte y tupida, se utiliza para limpieza.

Desinfectante: Que desinfecta o sirve para desinfectar

Desinfeccion: A un proceso fisico o quimico que mata o inactiva agentes patdgenos tales

como bacterias, virus y protozoos impidiendo el crecimiento de microorganismos patdogenos

en fase vegetativa que se encuentren en objetos inertes.
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4.

POES (Procedimientos Operacionales Estandares de Limpieza y Sanitizacion): Son los
pasos que se siguen para cumplir una tarea de limpieza y sanitizacion. Se realizan antes de
la operacion de Produccion (Pre-operacional), durante la operacion de produccion
(Operacional), al medio dia y al final de la jornada laboral (Post-operacional)

Limpieza: Es el conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar residuos del
proceso, polvo, grasa, u otras materias fisicas de facil identificacion.

Sanitizacion: Es la accion de disminuir los microorganismos patdgenos a un nimero que

no represente riesgo al consumidor y que garantice la inocuidad de los productos.

Responsabilidades

Jefe de Calidad:

Verificar que los procesos de limpieza y desinfeccion se lleven a cabo acorde a lo

establecido
Coordinar los trabajos de limpieza y desinfeccion

Realizar los registros pertinentes y verificar la correcta limpieza de equipos e instalaciones

Operarios:

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion de los equipos, materiales, infraestructura, etc.

Registrar las actividades de inspeccidn de limpieza en los respectivos documentos

Actividades

Previo al arranque de linea, durante y después del proceso, todas las secciones son aseadas
de manera que se encuentren limpias, libres de basura y material organico.

Las operaciones de limpieza se ejecutan para prevenir la contaminacion de materiales o
productos, 0 causen una contaminacion cruzada.

Realizar la limpieza de los equipos y utensilios cumpliendo con los Procedimientos
Operativos Estandarizados POES con la frecuencia establecida, ello garantizard la
inocuidad del producto. Las actividades se deben hacer de acuerdo al Plan de limpieza y
desinfeccion (POE-L/LD-01)
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CODIGO: POE-LLD-0L

IND & PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO DE LIMPEZA ¥ DESINFECCION S ODH
| Nz 2005 01

| PRO P . , REVISION:

i AGRO Plan de lisspiess y desiafecchbin FACINA: 1 do 1
:,"{ it Llmpiers - Desiofeccisn

M 4 5t 6 7 i 0! o] 1 3 D 18] 178 18] 151 30| 8] 5 2| i 35| 2 X7 M| 1"

4. Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) son elaborados
indicando: insumos, equipos de limpieza y seguridad, utensilios, frecuencia, responsable de
la tarea y areas criticas a chequear, en las areas criticas frecuentemente son las menos
accesibles para limpiar y en las cuales se acumula la suciedad, por tanto, es importante su
revision para evitar el crecimiento de microorganismos patdgenos.

5. Los utensilios, equipos y maquinaria son limpiados, desinfectados y secados previo a los
procesos de produccion, dicha tarea se efectud de tal manera que no cause contaminacion
cruzada o exponga la inocuidad del producto.

6. Los materialesy equipos de limpieza (escobas, trapeadores, baldes, recogedores, aspiradora
industrial) e insumos (detergente, desinfectante) una vez terminadas las labores son
almacenados en lugares retirados de las lineas de produccion.

7. Durante los procesos productivos se observa y verifica las indicaciones dadas en los
diferentes instructivos y registros que han sido creados para asegurar la limpieza e higiene

de las instalaciones.

5.1 POES para el control de la higiene de los materiales, equipos y utensilios que entran

en contacto con los alimentos

Instructivo limpieza y desinfeccion de mesas de trabajo POES-1/LD-01
Instructivo limpieza y desinfeccion de utensilios POES-1/LD-02
Instructivo limpieza y desinfeccién de la escarificadora POES-1/LD-04
Instructivo limpieza y desinfeccién de la clasificadora POES-I/LD-05
Instructivo limpieza y desinfeccidn del extractor de polvos POES-1/LD-06
Instructivo limpieza y desinfeccion del compresor y tanque POES-1/LD-07
Instructivo limpieza y desinfeccion de la empacadora POES-I/LD-08
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Instructivo limpieza y desinfeccion del elevador de cangilones POES-I/LD-09
Instructivo limpieza y desinfeccion de la banda transportadora POES-1/LD-10
Instructivo limpieza y desinfeccidn de la extrusora de cereales POES-1/LD-11

Instructivo limpieza y desinfeccion de las balanzas POES-I/LD-12

5.2 POES para la prevencion de la contaminacion cruzada

Instructivo de disposicion de desechos POES-I/LD-15

5.3 POES para la prevencion de la contaminacion

Instructivo limpieza y desinfeccién de pisos y paredes POES-1/LD-03

Instructivo limpieza y desinfeccion de cortinas pléasticas POES-1/LD-13
Instructivo limpieza y desinfeccion de bafios de mujeres y hombres POES-1/LD-16
Instructivo limpieza de vestuarios POES-I/LD-17

Instructivo limpieza de bodegas I/LD-18

5.4 POES para la prevencién y control de plagas

Instructivo limpieza y desinfeccién de basureros POES-1/LD-14

Instructivo disposicion de desechos POES-1/LD-15

6. Proteccién

e Los equipos o instrumentos son protegidos contra alteraciones que puedan afectar sus ajustes
de calibracion, tales como golpes y fallas de manipulacion.

e Los criterios de proteccion contra dafios y deterioro durante la manipulacién, el mantenimiento
se encuentra establecidos en los instructivos de cada equipo.

e El personal que utiliza los equipos de medicion esta capacitado para el uso de los mismos.

7. Verificacion

A los instrumentos se les realiza una verificacion de acuerdo al instructivo de cada equipo y se

registra dicha actividad en los registros siguientes:
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Registro limpieza y desinfeccion del area de produccion POES-R/LD-01

i IND < PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO [CODIGO: POES-ELD-01
. ANE! N f .
TR T Y ST e —
Pdutsaneh t. v Registro limpieza v desinfeccitn del drea de REVISION: 00
produccion PAGINA: 14d=1
Fecha:
. - OBSERVACIONES /
™ N
DESCFRIPCION CUMPLE NO CUMPLE ACCIONES CORRECTIVAS
Pizos
Techos
Paredes
Cortina plastica
Mesas de trabajo
Utensilios

Responsable: YVerificado por:

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria POES-R/LD-02

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE

: A ; . ] i
IN D s SANEAMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION CODIGO: POES-RLD-02

R u . EMISION: 20/03/2019
GR

n Registro limpieza v desinfeccion de equipos v maguinaria REVISION: 00
’??ﬁ«"""{rﬂa’g F v':.rf L )

PAGINA: 14de 1

Limpieza Jesinfecciq Desinfectante utilizado

EQL']PGJ’_\.L-i.QLI\'.-!. Fecha ¢ I nelelne Responsable | OBS./ACCIONES CORRECTIVAS

Escarificadora

Clasificadora

Extractor de polvos

Compresor ¥ tanque

Empacadora

Elevador de cangilones

Banda transportadora

Extrusora de cereales

Balanzas

Verificado por:
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Registro de limpieza y desinfeccion de basureros POES-R/LD-03

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO DE LIMPIEZA Y

: | ND g, DESINFECCION CODIGO: POES-R/LD-03
E P R u i EMISION: 20003/ 2019
fAGRO Registro de limpieza y desinfeccién de basureros REVISION: 00
P ettt e ik PAGINA: 1dz1
Basureros de los sanitarios Fundas de basura Basureros
externos Responsable Ohservacione
Fecha Hora . Recepeion de .. Area limpios v con .. s [Acciones
: de lim, .
Mujeres Hombres materia prima Produccion Despacho funda ¢ limpieza corretivas
C NC C NC C NC | C | NC| C | NC C NC
Verificado por:

Registro de limpieza y desinfeccion de instalaciones sanitarias POES-R/LD-04

{IND s FROCEDIMIENTO OFERATIVO ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION CODIGO: POES-RLD-04
| PRO% EABSION: 2005 2019
{AGROD Registve Huplozs y desinfeccbin de i ranltarist REVISION: 00
v SN (ORY SRSy e {TAGINA: T 86
Desint] Dirpenradar Dispemssdor | Di | Samstarior de JHay Jay | JHay el
0! Bl b 0o (0 T3 Ml b £ o ey
t[p|t|p| L [ Dp| L |[DP| EL]D| L[| D |L]D|L]D|SI|NO| %[N0~
| |
L=arepeena
DeDesaifecoda
Versficads por:
Registro de limpieza de vestuarios POES-R/LD-05
z . PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE . A
o A H - L
? IPNRDD 2 SANEAMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION EODICO: EFESRILR-D
; : EMISION: 20/03/2019
i AGRO Registro de limpieza de vestuarios REVISION: 00
D litsends fi wce
. PAGINA: 1 de |
Casilleros Indumentaria
Hora | Hora Pisos Paredes il e limpia ¥ Realizado | Obs.J/Acciones
Fecha W limpios :
inicio | final ordenada por: correctivas
C NC C NC C NC C NC
Verificado por:
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Registro de limpieza de bodega POES-R/LD-06

IND o PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE | CODIGO: POES-F/LD-06
PF"] SANFAMIENTO DE LIMPIEZA YV DESINFECCION EMISION: 200032019
:AGRO , o REVISION: 00
Pk i il Regizstro de limpieza de bodega PACINA: 1= 1

Fecha:

Bodega de Recepeion de materia prima ¥ material

de empague Detergente utilizado :

Dos=iz usada:

OBSERVACIONES / ACCIONES

DESCFRIPCION CUMPLE NO CUMPLE CORRECTIVAS

Pizoz

Muros v ventanas

Cortina plastica

Pallet=

Basureros

Mezones

Utenzilios

Balanzas

Bodega de almacenamiento de producto Fecha:

terminado Detergente utilizado

OBSERVACIONES / ACCIONES

DESCRIPCION CUMPLE NO CUMPLE CORRECTIVAS

Pizoz

Muros ¥ ventanas

Puertaz

Cortina plastica
Pallet=

Baszureros

Mezones

Balanzas

Realizado por: Verificado por:

8. Formatos generados

Instructivo limpieza y desinfeccion de materiales, equipos, maquinaria e instalaciones POES-
I/LD-XX

Registros limpieza y desinfeccion de materiales, equipos, maquinaria e instalaciones POES-
R/LD-XX

Plan de limpieza y desinfeccion POES-L/LD-01
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9.

INSTRUCTIVOS

9.1 Instructivo de verificacion de cloro residual del agua potable

) CODIGO: POE-I/CA-
E |N[] o PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CONTROL DE o1
[} 2
:PRO AGUA _
! AGRU ; EMISION: 20/03/2019
: i, o REVISION: 00
Putrandt ot Instructivo de verificacion de cloro residual del agua potable -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

Verificar la calidad del agua y el cumplimiento de pardmetros de cloro

potable de la planta INDPROAGRO.

2.

1.

Materiales

Kit de colorimetria para cloro residual
Frascos para la toma de muestras
Guantes

Mascarilla

Cofias

Procedimiento

Prueba de Cloro (tapa amarilla)

residual en el agua
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— Enjuague el tubo de prueba y llénelo hasta la marca con la muestra de agua.
— Agregue 4 gotas de la solucion OTO.

— Coloque las tapas de los tubos de prueba y agitelos para mezclar.

— Esperar 10 segundos después de la agitacion.

— Compare sus lecturas con la escala de valores.

La escala de valores esta representada por un nimero que indica la cantidad de cloro combinado
con agua.

Para el cloro residual se maneja una escala de 0.6 a 5.0 ppm.

2. Prueba de pH (tapa roja)

— Enjuague el tubo de prueba y llénelo hasta la muestra de agua.
— Agregue 6 gotas de la solucion PHENOL.
— Coloque las tapas a los tubos de prueba y agitelos para mezclar.

— Compare sus lecturas con la escala de valores.
La escala de valores esta representada por un numero que indica la condicion de pH o

alcalinidad del agua.

Para aguas normales o libres de productos quimicos las lecturas deben estar entre 6.8 a 8.2

9.2 Instructivo para la determinacion de color

‘IND g PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CODIGO: POE-I/CC-01
':PRU% CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019
:AGRD _ o REVISION: 00
Fhdiwad & i Instructivo para la determinacién de color p
PAGINA: 1del
1. Objetivo

Conocer el adecuado procedimiento para la evaluacion del color de la quinua.
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N

Materiales

Guantes

Mascarilla

Cofias

Meson

3. Procedimiento

=

Receptar la materia prima después de la pre limpieza y colocarla sobre un mesén limpio.

3. Se anota en el Registro de inspeccién en recepcion de materia prima POE-R/FT-01 la

aceptacion o anomalias suscitadas en la evaluacion de acuerdo a requisitos de la norma
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INEN 1673, en donde menciona que la quinua en grano debe presentar un color natural y

uniforme, caracteristico de la variedad por ejemplo blanco (perlado, palido, grisaceo).

9.3 Instructivo para la determinacion de sabor

mn g PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CcODIGO: POE-1/CC-02
ipnn$ CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019
{AGRO ) o REVISION: 00
Pt % wide Instructivo para la determinacion de sabor -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

Conocer el adecuado procedimiento para evaluar el sabor de la quinua.

2. Materiales

— Guantes

— Mascarilla

— Cofias

— Tubos de ensayo con tapones de rosca
— Probeta de 10 cm3

— Cronémetro (reloj)

— Balanza sensible al 0,01 g

— Regla sensible al 0,1 cm

— Gradilla
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— Agua destilada o agua de pureza equivalente.
3. Procedimiento
Determinacion de saponinas en la quinua

Este método fisico se basa en las propiedades tensoactivas de las saponinas. Cuando se
disuelven en agua y se agitan, las saponinas dan una espuma estable, cuya altura puede

correlacionarse con el contenido de saponinas en los granos. (NTE INEN 1672, 2013)

Este método se aplica a la quinua con contenido de saponinas comprendido entre 0,005% (0,2
cm) hasta 0,37 % (3,0 cm). (NTE INEN 1672, 2013)

Colocar 0,50 £ 0,02 g de granos de quinua en un tubo de ensayo.

Afiadir 5,0 cm® de agua destilada y tapar el tubo. Poner en marcha el cronémetro y sacudir
fuertemente el tubo durante 30 segundos.

Dejar el tubo en reposo durante 30 minutos, luego sacudirlo otra vez durante 30 segundos.
Dejar el tubo en reposo durante 30 minutos o mas, luego sacudir otra vez durante 30 segundos.
Dar al tubo una ultima sacudida fuerte.

Dejar el tubo en reposo durante 5 minutos, luego medir la altura de espuma con aproximacion

al 0,1 cm.

Célculos
El contenido de saponinas de la quinua en grano, expresado en porcentaje, se calcula aplicando

la siguiente ecuacion:

(0,646xh) — 0,104
S =
mx10

Siendo: Ps = el contenido de saponinas de la quinua, en porcentaje en masa
h = altura de espuma, en cm

m = masa de la muestra, en g.
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El contenido de saponinas de la quinua en grano, expresado en mg de saponinas por gramo de

quinua, se calcula aplicando la siguiente ecuacion:

(0,646xh) — 0,104
m

mg saponinas/g quinua =

En donde:

mg saponinas/g quinua = el contenido de saponinas de la quinua, expresado en mg por gramo

Al finalizar la actividad se anota en el Registro de inspeccidn en recepcion de materia prima
R/FT-01

9.4 Instructivo para la determinacion del olor

IND 5 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CODIGO: POE-I/CC-03
pru% CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019
:AGRD _ L REVISION: 00
P i & vl Instructivo para la determinacion de olor p

PAGINA: 1del
1. Objetivo

Conocer el adecuado procedimiento para evaluar el olor de la quinua.

2. Materiales

Guantes
Mascarilla

Cofias

3. Procedimiento

Segun la Norma Técnica Ecuatoriana INEN (2013) La quinua en grano, en un examen
organoléptico, debe estar libre de olores producidos por contaminacion de mohos o por una

mala conservacion u otros olores objetables.
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El olor es la percepcion por medio de la nariz de sustancias volatiles liberadas en los alimentos,
dicha propiedad en la mayoria de las sustancias olorosas es diferente para cada una. En la
evaluacion de olor es muy importante que no haya contaminacién de un olor con otro, por tanto,

los alimentos que van hacer evaluados deben mantenerse en recipientes cerrados.

1. Pesar 100 g. de quinua

3. Registras la aceptacion o anomalias suscitadas en la evaluacion en el Registro de

inspeccion en recepcion de materia prima POE-R/FT-01
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9.5 Instructivo para la determinacién de humedad

:IND S PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CODIGO: POE-I/CC-04
‘PRO'S CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019
:AGRO _ L REVISION: 00
T RP AR Instructivo para la determinacion de humedad p
Putbvarald e PAGINA: 1del
1. Objetivo

Conocer el adecuado procedimiento para la determinacion de humedad de la quinua.

N

Materiales

— Guantes

— Mascarilla

— Cofias

— Balanza analitica

— Medidor de humedad

3. Procedimiento
El contenido de humedad que se controla en la planta es de 10% a 11,5% tomando en cuenta
los parametros establecidos en la norma INEN 1673:2013 que establece un contenido de

humedad de 13,5% como contenido méaximo.

1. Tomar una muestra de cada lote de la materia prima
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2. Ejecutar la medicién de humedad

3. Tomar la lectura del equipo y registrar la humedad de cada muestra evaluada en el Registro

de inspeccidn en recepcion de materia prima R/FT-01

9.6 Instructivo para la determinacion de impurezas

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

CODIGO: POE-I/CC-05

{IND Sy g
PRO'S CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019
:AGRO _ o REVISION: 00
D Instructivo para la determinacion de impurezas p
: ) PAGINA: 1del
1. Objetivo

Conocer el adecuado procedimiento para la determinacion de infestacion e impurezas en la

quinua.

2. Materiales

— Guantes

— Mascarilla
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La

Cofias
Tamices de aberturas circulares de 2,0 mm con bandeja de fondo.

Tamices de aberturas circulares de 4,75 mmy 1,0 mm con bandeja de fondo.

Procedimiento

Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1671 establece el método de ensayo para la

determinacion de las impurezas y del nivel de infestacion en la quinua en grano no procesada,
es decir tal y como llega del campo. (NTE INEN 1671, 2013)

Determinacién de infestacién

Se pesan 1 000 gramos de quinua de la muestra global. Se tamizan en su totalidad los 1 000
gramos en el tamiz.

Luego de tamizado, se pasan a una bandeja de fondo los posibles insectos que hubieren
quedado en el tamiz.

El grado de infestacion por insectos en la muestra de quinua se expresa como el nimero de

insectos por kilogramos de la muestra.

Determinacion de las Impurezas

Pesar una porcién debidamente cuarteada de aproximadamente 500 gramos, luego se limpia
con zaranda eléctrica o su equivalente, a 68 vaivenes por minuto, durante un minuto,
empleando los tamices. Separar manualmente las impurezas que permanezcan sobre cada
tamiz. Posteriormente, se pesa la muestra limpia y, por diferencia de pesos, se determina el
porcentaje de impurezas. El tamizado de la muestra aproximadamente de 500 gramos debe
hacerse en dos porciones de aproximadamente 250 gramos cada una.

Célculos. El contenido de impurezas se calcula, en porcentaje en masa, mediante la

siguiente ecuacion

Siendo:

| = contenido de impurezas, en porcentaje en masa

M 1 = masa de la muestra con impurezas, en gramos
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M 2 = masa de la muestra sin impurezas, en gramos.

Al finalizar la actividad se anota en el Registro de inspeccion en recepcion de materia prima
R/FT-01

9.7 Instructivo para el proceso de elaboracion del producto

:IND g PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE CODIGO: POE-1/CC-06
PRO CONTROL DE CALIDAD EMISION: 20/03/2019

:AGRO ) B REVISION: 00

D ) Instructivo para el proceso de elaboracion del producto —

PAGINA: 1del

1. Objetivo

Establecer los procedimientos Optimos para la correcta producciéon de quinua en la planta
INDPROAGRO S.A.

2. Materiales

- Clasificador
- Escarificador
- Selector dptico

- Empacadora

3. Procedimiento

1. Serecepta la quinuay se verifica que la misma haya pasado por un proceso de prelimpieza
y venteado de tal manera que contenga una cantidad minima de impurezas.

2. Luego pasa por un clasificador el mismo que realiza una seleccion por tamafio que separa
el polvo, piedrecillas y los granos menudos en la malla mas fina, en la segunda malla se
retiene impurezas extrafias mas pequefias que el grano de la quinua, pasando el grano
directamente a un venteador que separa por diferencia de densidad los materiales mas
livianos como las cascarillas y grano menudo de los granos normales que tienen una

densidad mayor.
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3. A continuacion, la materia prima entra al proceso de escarificado, también conocido como
un método seco, que consiste en someter a los granos a un proceso de friccion para eliminar
las capas periféricas del mismo (que son las que contienen las saponinas) en forma de polvo.

4. Seguidamente pasa la materia prima a un proceso de seleccion optica la cual consiste en la
separacion electronica de los granos y las impurezas remanentes de coloracion méas oscura
mediante un haz de luz y un flujo de aire comprimido. El gran aporte de este equipo es la
eliminacidn total de las impurezas presentes en el grano.

5. En funcion a las necesidades de la empresa, esta quinua se considera materia prima para un
siguiente procesamiento de productos o producto terminado, para ello pasa a la
empacadoray es envasada por quintales de 45-50 kg para luego ser almacenados en el area

de despacho de producto terminado.

9.8 Instructivo de verificacion de balanzas

i CODIGO: POE-1/SM-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO o1
Y MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA _
EMISION: 20/03/2019
i e s REVISION: 00
7 eiendto o ket Instructivo de verificacion de balanzas -
PAGINA: 1de1
1. Objetivo

Establecer un procedimiento que permita al personal de INDPROAGRO S.A. realizar la
verificacion de las balanzas y asi asegurar que la medicién sea confiable.

2. Materiales

— Balanza

— Mesa de trabajo
— Pafio suave

— Alcohol

3. Procedimiento

1. Tarar Equipo (puesta a cero)
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El equipo puede tararse hasta la capacidad maxima de pesado.
Pulse la tecla (ON/TARE), para colocar la balanza en cero.
Ubique la muestra a pesar en el plato de carga. Tan pronto como la balanza se estabiliza, se

indica el peso de la muestra.

Verificacién

Esta actividad se realiza mensualmente para la verificacion de la calibracion de balanzas y
se la registrara en el Registro de verificacion de balanzas (R/SM-01).

Verificar que la balanza esté instalada sobre una superficie nivelada, libre de corrientes de
aire y vibraciones, y en un espacio apropiado para que se puedan efectuar las mediciones.
Examinar la balanza y anotar en el registro de verificacion cualquier dafio fisico (cualquier
ralladura, marca de corrosion o sefial de golpe) en su estructura y articulaciones.

Antes de verificar la balanza tiene que ser puesta a cero, sin contenido de carga en el plato.
Apagar la balanza.

Pulsar la tecla (ON/TARE) con lo que apareceran todos los segmentos en la plantilla.

Las balanzas grameras se verifican con un peso de 200 g.

Las balanzas de mayor capacidad se verifican con un peso de 200g y 1 kg.

Colocar las pesas patrén calibradas en la balanza, en diferentes puntos de la balanza en el
centro y los extremos. Después de algunos segundos, verificar la lectura del peso patron.
Si el peso es igual o si estos estdn dentro del rango de error se termina el proceso de
verificacion, puesto que las balanzas estan funcionando de manera correcta.

En caso de encontrarse descalibrada, se procede a retirar del area la balanza, se coloca el
distintivo “Fuera de uso” y se reporta a mantenimiento.

Las balanzas son calibradas diariamente.

5. Registros

Registro de verificacion de balanzas (POE-R/SM-01)
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9.9 Instructivo de calibracién del selector éptico

o .}',".'47‘7'2 endpo ok

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO
Y MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA

CODIGO: POE-1/SM-
02

EMISION: 20/03/2019

Instructivo de calibracion del selector éptico

REVISION: 00

PAGINA: 1del

1. Objetivo

Establecer un procedimiento que permita al personal de INDPROAGRO S.A realizar la

calibracién del selector dptico para quinua y de esta manera asegurar la calidad del producto

final.

2. Materiales

Selector optico

3. Procedimiento

En la pantalla de control seleccione la opcion calibraciéon de referencia, en el mend de
configuracién de la maquina, después de pulsar calibracién de referencia de blancos, pulse
la opcidn inicio para el mddulo 1, aqui la maquina limpiar las ventanas de la caja.

Revise que la placa de referencia de blanco este limpia y sin ningun tipo de rayén o desgaste
(si usted encuentra algun tipo de rayén o desgaste anotelo en el registro).

Coloque la placa de referencia de blanco en la deslizadera del médulo 1, la pantalla de
control desplegara una opcidn solicitdndole que pulse ok. Hagalo y seguido pulse la opcion
aceptar.

Retire la placa blanca y luego pulse la opcion ok. La maquina calculard el nivel de
obscuridad y la pantalla informara cuando haya terminado.

Repita el mismo procedimiento para calibrar todos los modulos.

Esta actividad se realiza mensualmente para la calibracion del selector Optico y se registrara

en el Registro de calibracion del selector optico (R/SM-02)



4 Advertencia

Sea consciente de que a lo largo de la calibracion habra aire comprimido en el sistema
neumatico de la escobilla. Por lo tanto, es posible que la escobilla se ponga en funcionamiento
mientras usted este colocando o retirando la placa de referencia de blanco y esto podria causarle
lesiones.

5 Registros

Registro de calibracion del selector 6ptico (POE-R/SM-02)

9.10 Instructivo de uso técnico del medidor de humedad

i CODIGO: POE-I/SM-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SEGUIMIENTO 03
Y MEDICION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA _
EMISION: 20/03/2019
e REVISION: 00
Plectvendd foheda Instructivo de uso técnico del medidor de humedad -
PAGINA:1del
1. Objetivo

Establecer un procedimiento que permita al personal de INDPROAGRO S.A utilizar el medidor

de humedad de manera correcta.

2. Materiales

— Medidor de humedad

— Pala pequefia

3. Procedimiento

1. Seleccione “Medir” en el men0 principal, presione YES para confirmar

2. Escojael tipo de cereal del que desea determinar la humedad. Utilice las teclas de las flechas

Derecha/lzquierda hasta encontrar el producto deseado. Las indicaciones bajo los nombres
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de los productos son los limites minimos y maximos de humedad en los que el medidor esta
capacitado para realizar la lectura.

Presione YES para confirmar su seleccion.

Obtenga una muestra de al menos 200 g del producto del que desea determinar el nivel de
humedad, y utilizando una bandeja para muestras, vierta lentamente la muestra de cereal en
el recipiente de pesaje hasta que en la pantalla aparezca la indicacion de 100% y suene un
pitido indicando que el peso de la muestra es correcto. Si se sobrepasa, la pantalla mostrara
un valor mayor de 100%, y debera retirarse del recipiente de pesaje el exceso de muestra.
Después de sonar el pitido, espere y siga las instrucciones mostradas en la pantalla.

Nota: Para que el peso de la sea el correcto, el rango de aceptacion de peso debe estar entre
99.5% a 100.5% y la cdmara del G610i en la que se encuentra el sensor de temperatura.
Vierta la muestra pesada en la tolva de carga del medidor utilizando el borde del recipiente
de pesaje como referencia. Observe el dibujo de al lado, el recipiente de pesaje debe verter
la muestra de atrds hacia adelante del medidor répidamente, ya que hacerlo lentamente
disminuye la repetitividad del aparato.

En pocos segundos el medidor indicaré el valor de la humedad del producto en la pantalla.
Presionando las flechas derechas/izquierda, el medidor mostrard todas las mediciones
efectuadas.

La calibracion externa del equipo se realiza anualmente.

9.11 Instructivo de lavado de manos

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /HP-01
DE HIGIENE PERSONAL _
EMISION: 20/03/2019
PR T REVISION: 00
7 feiendto o ket Instructivo de lavado de manos _
PAGINA:1del
1. Objetivo

Asegurar las condiciones de higiene (limpieza y desinfeccion) de los empleados a fin de evitar

la contaminacidn, ya sea en la manipulacion directa durante el procesamiento y manipulacion

de equipos en la transformacion de nuestros productos
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2. Materiales
— Jabon
— Gel desinfectante

3. Procedimiento

1. Quitarse todas las joyas, reloj, anillos, pulseras, etc.

®

2. Enrollarse las mangas del uniforme del trabajo (en el caso de tener mangas largas.

3. Humedezca sus manos con agua.
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4. Deposite en la palma de la mano suficiente jabon para cubrir toda la superficie de las manos.

5. Frotar hasta la altura de los codos.

6. Frotese las palmas manos entre si, con movimientos circulares.

7. Frotese la palma de la mano derecha contra el dorso de la mano izquierda entrelazando los

dedos y viceversa.
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8. Frotese las palmas de las manos entre si, con los dedos entrelazados

9. Frotese el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta, agarrandose

los dedos.

10. Frotese con un movimiento de rotacion el pulgar izquierdo, atrapandolo con la palma de la

mano derecha y viceversa.

11. Frétese las puntas de los dedos de la mano derecha contra la palma de la mano izquierda,

haciendo un movimiento de relacion y viceversa.
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12. Enjuagarse con abundante agua para limpiar toda la suciedad presente; enjuague un mano
primero y después la otra, desde la punta de los dedos haciendo correr el agua hasta las

mufiecas y el antebrazo.

- I
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13. Examine cuidadosamente sus manos y vuelva a lavar cualquier suciedad que haya omitido

14. Examine cuidadosamente la superficie de las palmas de cada mano para identificar algin
corte, raspadura, enrojecimiento o infecciones que pudieran presentarse, comunique esta
situacion a su jefe inmediato o anfitrion, él tomara una decision.

15. Posteriormente, secarse las manos en el secador eléctrico.

16. Por dltimo, presionar el dispensador de gel desinfectante y frotar las manos con el mismo.

9.12 Instructivo limpieza vy desinfeccion de mesas de trabajo

3 CODIGO: POES-
3 IND o PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO
2 — ) 1/LD-01
pRD DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
g AGRU - EMISION: 20/03/2019
2 O REVISION: 00
Putends e vicda Instructivo limpieza y desinfeccion de mesas de trabajo -

PAGINA: 1del
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1. Objetivo

El instructivo se lo efectla con el objeto de conocer y asegurar la limpieza correcta de las mesas

de trabajo.

2. Materiales

— Guantes

— Aspiradora industrial

— Pafios limpios

— Alcohol

3. Procedimiento

1. Usar el equipo de proteccion adecuado para la limpieza (cofia normal, mascarilla, botas,

pechero).

N o a &~ w D

Dejar secar al ambiente.

Verificar para aprobar o rechazar la limpieza.

e incidentes si los hubiera.

9.13 Instructivo limpieza vy desinfeccion de utensilios

Humedecer con alcohol un pafio limpio y pasar por toda la superficie de la mesa.

Si no se aprueba la limpieza tomar las acciones correctivas para una nueva limpieza.

Al finalizar la jornada se aspira toda aquella particula de residuos presentes en la mesa.

Registrar la fechay hora de la operacion en el registro correspondiente, poner observaciones

{IND =
PROSY
{AGRO
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

CODIGO:
1/LD-02

POES-

EMISION: 20/03/2019

Instructivo limpieza y desinfeccion de utensilios

REVISION: 00

PAGINA: 1de 1
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1. Objetivo

El instructivo se lo efectla con el objeto de conocer y asegurar la limpieza correcta de los

utensilios que son utilizados durante la produccion.

2. Equipos y materiales

— Guantes

— Pafios limpios

— Alcohol

3. Procedimiento

1. Al finalizar la jornada de trabajo se realiza la limpieza de todos los utensilios utilizados

durante la produccion de la siguiente manera:

2. Usar el equipo de proteccién adecuado (botas, cofia normal, mascarilla).

3. Rociar alcohol en un pafio limpio y limpiar los utensilios (palas, tijeras) que se utilizaran

durante la produccion, eliminando todo residuo sélido (restos de quinua, polvo, etc.).

4. Dejar secar al ambiente.

5. Verificar que los utensilios se encuentren limpios para aprobar o rechazar la limpieza.

6. La actividad sera detallada en el registro correspondiente.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccidn del area de produccion R/LD-02

9.14 Instructivo limpieza y desinfeccion de pisos y paredes

Fluivends fokda

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO 1/LD-03
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
REVISION: 00
Instructivo limpieza y desinfeccion de pisos y paredes -
PAGINA: 1del
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1. Objetivo

El instructivo se lo efectia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion

correcta de los pisos y paredes de todas las areas de produccion.

2. Materiales

— Escobas
— Guantes

— Aspiradora industrial

3. Procedimiento

— Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza en seco de la siguiente manera:

— Usar el equipo de proteccién adecuado (botas, cofia normal, mascarilla).

— Se procede a retirar todo el material grueso con una escoba.

— Después con la aspiradora industrial se elimina todas las particulas de residuos (polvo,
restos de quinua) adheridos a los pisos y paredes.

— Se verifica que los pisos y paredes se encuentren libres de residuos y limpias.

— Laactividad debe ser detallada en el registro correspondiente.

Nota: La desinfeccion de los pisos y paredes se realiza cada quince dias mediante la aplicacion

de un detergente.

4. Registros

Registro de limpieza de las bodegas cédigo R/LD-01
Registro de limpieza y desinfeccion en el area de produccion R/LD-02
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9.15 Instructivo limpieza y desinfeccion de la escarificadora

) CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /L D-04
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
ki d REVISION: 00
Platrendd oz Instructivo limpieza y desinfeccion de la escarificadora -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectlia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de la
maquina (escarificadora) en la planta INDPROAGRO S.A.

2.

© 0 N o
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Materiales

Lienzos
Pafos de limpieza
Aspiradora Industrial

Spray de alcohol

Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de la méaquina de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccién adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Asegurarse que la maquina se encuentre desconectada de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

Eliminar todos los residuos sélidos presentes en la maquina con la aspiradora industrial.
Con un pafio limpio pasar por toda la superficie de la maquina, retirando todas las posibles
particulas pequefias que se hayan quedado adheridas a la misma.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que la maquina se encuentre limpia.



10. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.16 Instructivo limpieza y desinfeccion de la clasificadora

j CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /L D-05
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
e s REVISION: 00
Platendd o Instructivo limpieza y desinfeccién de la clasificadora -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectlia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de la
maquina (clasificadora) en la planta INDPROAGRO S.A.

2. Materiales

— Lienzos
— Paiios de limpieza
— Aspiradora Industrial

— Spray de alcohol

3. Procedimiento

1. Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de la maquina clasificadora de la
siguiente manera:

2. Usar el equipo de proteccion adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y

gafas).
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3. Asegurarse que la maquina se encuentre desconectada de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

4. Eliminar todos los residuos solidos presentes en la maquina con la aspiradora industrial.

5. Con un pafio limpio pasar por toda la superficie de la maquina, retirando todas las posibles

particulas pequefias que se hayan quedado adheridas a la misma.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

© ®©® N o

Verificar que la méaquina se encuentre limpia.

10. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos
y maquinaria R/LD-03.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.17 Instructivo limpieza y desinfeccion del extractor de polvos

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /LD-06
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
e REVISION: 00
/ fectnando e e Instructivo limpieza y desinfeccion del extractor de polvos -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectla con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion del
equipo (extractor de polvos) en la planta INDPROAGRO S.A.

2. Materiales

— Lienzos
— Pafios de limpieza

— Aspiradora Industrial
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Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza del equipo de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccién adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Asegurarse que el equipo se encuentre desconectado de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

Eliminar todos los residuos sélidos presentes en el equipo con la aspiradora industrial.
Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas
pequerfias que se hayan quedado adheridas al equipo.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que el equipo se encuentre limpio.

. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

Registros

Registro limpieza y desinfeccidn de equipos y maquinaria R/LD-03

9.18 Instructivo limpieza y desinfeccion del compresor y tanque

] CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /LD-07
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
o REVISION: 00
# fectnando e e Instructivo limpieza y desinfeccion del compresor y tanque -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza del equipo
(compresor y tanque) en la planta INDPROAGRO S.A.
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2. Materiales

— Lienzos

— Pafios de limpieza

— Aspiradora Industrial

3. Procedimiento

1. Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza del equipo de la siguiente manera:

2. Usar el equipo de protecciéon adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y

gafas).

3. Asegurarse que el equipo se encuentre desconectado de la fuente eléctrica, para evitar

posibles accidentes.

4. Eliminar todos los residuos sélidos presentes en el equipo con la aspiradora industrial.

5. Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas

pequefias que se hayan quedado adheridas al equipo.

6. Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

7. Verificar que el equipo se encuentre limpio.

8. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccidn de equipos y maquinaria R/LD-03

9.19 Instructivo limpieza y desinfeccion de la empacadora

7 L g -
7 felmende fo vk

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO ULD.03
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
REVISION: 00

Instructivo limpieza y desinfeccion de la empacadora

PAGINA: 176 de 244
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1.

Objetivo

El instructivo se lo efectlia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de la
maquina (empacadora) en la planta INDPROAGRO S.A.

2.

Materiales

Lienzos
Parios de limpieza
Aspiradora Industrial

Spray de alcohol

Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de la maquina de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccion adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Asegurarse que la maquina se encuentre desconectada de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

Eliminar todos los residuos sélidos presentes en la maquina con la aspiradora industrial.
Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas
pequefias que se hayan quedado adheridas a la maquina.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que la maquina se encuentre limpia.

. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03
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9.20 Instructivo limpieza y desinfeccion del elevador de cangilones

3 CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO LD-09
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
ki d REVISION: 00
7 fuirendo fic Instructivo limpieza y desinfeccién del elevador de cangilones -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectta con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion del

equipo (elevador de cangilones) en la planta INDPROAGRO S.A.

2.
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Materiales

Lienzos
Pafos de limpieza
Aspiradora Industrial

Spray de alcohol

Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza del equipo de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccién adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Asegurarse que el equipo se encuentre desconectado de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

Eliminar todos los residuos sélidos presentes en el equipo con la aspiradora industrial.
Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas
pequerias que se hayan quedado adheridas al equipo.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que el equipo se encuentre limpio.
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10. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.21 Instructivo limpieza vy desinfeccion de la banda transportadora

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO 1/LD-10
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
R TR REVISION: 00
7 fulrendo fic Instructivo limpieza y desinfeccion de la banda transportadora -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectda con el objeto de conocer y asegurar la limpieza de la maquina (banda
transportadora) en la planta INDPROAGRO S.A.

2. Materiales

— Lienzos
— Paiios de limpieza
— Aspiradora Industrial

— Spray de alcohol

3. Procedimiento

1. Alfinalizar lajornada se procede a realizar la limpieza de la maquina de la siguiente manera:

2. Usar el equipo de proteccion adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

3. Asegurarse que la maquina se encuentre desconectada de la fuente eléctrica, para evitar

posibles accidentes.
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4. Eliminar todos los residuos solidos presentes en la maquina con la aspiradora industrial.

5. Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas
pequefias que se hayan quedado adheridas a la maquina.

Con un spray de alcohol rociar el rea que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.
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Verificar que la maquina se encuentre limpia.

10. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos
y maquinaria R/LD-03.

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.22 Instructivo limpieza vy desinfeccion de la extrusora de cereales

] CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO LD-11
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
o p = REVISION: 00
P hatends fic vicda Instructivo limpieza y desinfeccion de la extrusora de cereales -
PAGINA:1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectlia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de la

maquina (extrusora de cereales) en la planta INDPROAGRO S.A.

2. Materiales

— Lienzos

— Pafos de limpieza

— Aspiradora Industrial

— Spray de alcohol
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Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de la maquina de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccién adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Asegurarse que la maquina se encuentre desconectada de la fuente eléctrica, para evitar
posibles accidentes.

Eliminar todos los residuos sélidos presentes en la maquina con la aspiradora industrial.
Con un pafio limpio pasar por toda la superficie, retirando todas las posibles particulas
pequefas que se hayan quedado adheridas a la maquina.

Con un spray de alcohol rociar el area que entra en contacto con el alimento.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que la méaquina se encuentre limpia.

. Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de equipos

y maquinaria R/LD-03.

Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.23 Instructivo limpieza y desinfeccion de las balanzas

] CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /LD-12
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
> REVISION: 00
# fectnando e e Instructivo limpieza y desinfeccién de las balanzas -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectla con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de
las balanzas en la planta INDPROAGRO S.A.

181



2. Materiales

— Lienzos
— Pafios de limpieza

— Spray de alcohol

3. Procedimiento

— Alfinalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de la maquina de la siguiente manera:

— Asegurarse que el equipo se encuentre desconectado de la fuente eléctrica.

— Con un pafio humedo limpiar toda la superficie del platillo y partes de la balanza, retirando
las particulas adheridas en el equipo.

— Rociar con alcohol el &rea en contacto con el alimento.

— Dejar secar al ambiente.

— Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

— Verificar que el equipo se encuentre limpio.

— Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccidn de equipos
y maquinaria (R/LD-03)

4. Registros

Registro limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria R/LD-03

9.24 Instructivo limpieza y desinfeccion de cortinas plasticas

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /LD-13
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
v g s REVISION: 00
/ fectnendo e e Instructivo limpieza y desinfeccion de cortinas plasticas -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion

correcta de las cortinas plasticas de todas las areas de produccion
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Materiales

Lienzos
Pafos limpios
Aspiradora Industrial

Spray de alcohol

Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza de las cortinas de la siguiente
manera:

Usar el equipo de proteccion adecuado (overol, cofia normal, mascarilla, botas, pechero y
gafas).

Con la aspiradora industrial eliminar el material grueso y polvo presentes en las cortinas.
Con un pafio himedo limpiar todas las cortinas, retirando las posibles particulas pequefias
adheridas a las mismas.

Rociar con alcohol.

Dejar secar al ambiente.

Colocar los utensilios de limpieza utilizados en sus respectivos lugares.

Verificar que las cortinas de cada &rea se encuentren limpias.

Registrar la fecha y hora de la operacion en los registros correspondientes.

Nota. La limpieza y desinfeccion de las cortinas se realiza cada quince dias con el uso de un

detergente.

4.

Registros

Registro limpieza y desinfeccion de bodegas R/LD-01

Registro de limpieza y desinfeccion en el area de produccion R/LD-02
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9.25 Instructivo limpieza y desinfeccion de basureros

3 CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO LD-14
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
ki d REVISION: 00
Plutendd fe el Instructivo limpieza y desinfeccion de basureros -
PAGINA: 1del
1. Objetivo

El instructivo se lo efectla con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion de
basureros de todas las areas de produccion

2. Materiales

— Balde

— Lienzos

— Escobilla cerda natural
— Detergente

— Guantes

3. Procedimiento

1. Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza y desinfeccion de los basureros
externos de la empresa de la siguiente manera:

2. Llevar toda la indumentaria (cofia, mascarilla, guantes).

3. Sacar las fundas de basura depositadas en los basureros externos de la empresa y amarrarlas
de manera manual para ser colocadas posteriormente en los contenedores de basura
municipales que se encuentran en los alrededores de la empresa.

4. Una vez que los basureros se encuentren vacios, se procede a retirar los restos de desecho
organico de los mismos mediante agua a presion.

5. Con panos de alcohol limpiar todas las partes de los basureros y dejar secar al ambiente.

6. Registrar la limpieza ejecutada en el Registro de limpieza y desinfeccion de basureros
(R/LD-04)
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4. Registros

Registro de limpieza y desinfeccion de basureros R/LD-04

9.26 Instructivo disposicion de desechos

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO I/LD-15
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
= T REVISION: 00
7 feirenddo o ket Instructiva disposicién de desechos _
PAGINA: 1de 1
1. Objetivo

Establecer lineamientos para realizar el tratamiento adecuado a los desechos generados en cada
etapa de produccién por la planta INDPROAGRO

2. Materiales

— Basureros externos
— Fundas de basura de color blanco
— Fundas de basura de color azul

— Fundas de basura de color negro

3. Procedimiento

Clasificacion de residuos

La planta INDPROAGRO genera residuos no peligrosos, los mismos que son generados en el

lugar y desarrollo de varias actividades propias del proceso, los cuales no generan riesgos para

la salud humana.
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Tabla 1: Clasificacion de residuos en el area interna

AREA INTERNA DE LA PLANTA

Recepcion de materia prima

Desperdicios de materia prima

Plasticos

Papel
Produccion

Desperdicios materia prima

Despacho

Desperdicios de materia prima

Bolsa blanca

Bolsa azul

Bolsa negra

Bolsa blanca

Bolsa blanca

OO e@0

Tabla 2: Clasificacion de residuos en el area externa

AREA EXTERNA DE LA PLANTA

Desperdicio de materia prima

Plasticos

Papel

Tacho verde

Tacho azul

Tacho plomo

(A

Caracterizacion de residuos
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Tabla 3: Caracterizacion de residuos
AREA TIPO DE RESIDUO

Genera residuos plasticos, provenientes de material de proteccién a
causa de algun dafio (guantes).
Recepcion de materia prima Residuos de papel, proveniente de limpieza de manos.
Residuos de producto no conforme y desperdicios de materia prima.
Produccion Residuos de quinua (merma), desperdicios de materia prima

Despacho Residuos de quinua procesada.

3 Procedimiento para disposicion de residuos

Area de recepcion de materia prima

=

Residuos (Materia prima)

2. Las mermas y desperdicios de producto que se ha derramado en el piso, ubicarlos en bolsas
blancas

3. Al finalizar la jornada cerrar la bolsa adecuadamente.

4. Trasladar la bolsa blanca cerrada a la parte exterior de la planta.

5. Depositar la bolsa de color blanco con basura organica en el tacho de color verde, en el
exterior de la planta.

6. Realizar la limpieza y desinfeccion del basurero verde en base al Instructivo de limpiezay

desinfeccion de basureros (I/LD-14)

Residuos (pléasticos)

1. Los materiales de proteccion (guantes, cofia, mascarilla) que hayan sufrido algin dafio
irreparable son recolectados en fundas de color azul.

2. Las bolsas son cerradas adecuadamente

3. Trasladar la bolsa a la parte externa de la planta y depositarla en el tacho de color azul.

4. Realizar la limpieza y desinfeccion del basurero azul en base al Instructivo de limpieza y

desinfeccion de basureros (I/LD-14)

Residuos (papel)

1. El papel utilizado para el secado de manos es recolectado en fundas de color negro.
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2. Las bolsas son cerradas adecuadamente.

3. Trasladar la bolsa a la parte externa de la planta y depositarla en el tacho de color plomo.

4. Realizar la limpieza y desinfeccion del basurero plomo en base al Instructivo de limpieza y

desinfeccion de basureros (I/LD-14)

Area de despacho

1. Residuos (Materia prima)

2. Los desperdicios de producto que se generen al momento de despacharlos serén ubicarlos

en bolsas blancas.

3. Al finalizar la jornada cerrar la bolsa adecuadamente y trasladarla a la parte exterior de la

planta.

4. Depositar la bolsa de color blanco con basura orgénica en el tacho de color verde

5. Realizar la limpieza y desinfeccion de basurero verde en base al Instructivo de limpieza y

desinfeccion de basureros (I/LD-14)

4 Registros

Registro de limpieza y desinfeccidn de basureros R/LD-04

9.27 Instructivo limpieza vy desinfeccion de bafios de mujeres y hombres

7 . y ca
7 flmendo oz

. CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO /LD-16
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION .
EMISION: 20/03/2019
REVISION: 00
Instructivo limpieza y desinfeccion de bafios de mujeres y hombres -
PAGINA: 1del

1. Objetivo

El instructivo se lo efectia con el objeto de conocer y asegurar la limpieza y desinfeccion

correcta de los bafios de mujeres y hombres
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10.
11.

12.

Equipos y materiales

Detergente
Trapeadores
Pafios
Guantes

Cepillo para inodoro

Procedimiento

La limpieza de los bafios se realiza al finalizar la jornada:

Usar el equipo de proteccion adecuado (pechero, botas, cofia normal, mascarilla).

Preparar la solucion de limpieza de acuerdo a la dosis recomendada en la ficha técnica del
detergente.

Sumergir los pafios en la solucién.

Limpiar los inodoros, lavamanos, paredes, duchas y dispensadores de las dos instalaciones.
Ademas, con un trapeador con la solucion detergente limpiar los pisos y la ducha.
Enjuagar con abundante agua removiendo todo el jabdn de las instalaciones.

Para la desinfeccion se prepara una solucion con cloro de acuerdo a las especificaciones de
uso recomendadas en las fichas técnicas del producto.

Humedecer los pafios con la solucion de cloro y limpiar todas las superficies.

Realizar un enjuague en el caso de que las fichas técnicas del producto (cloro) lo indiquen.
Lavar los materiales utilizados para la limpieza y colocarlos en su respectivo lugar.
Registrar la fecha y hora de la operacion en el Registro limpieza y desinfeccion de
instalaciones sanitarias (R/LD-05).

Si no se aprueba la limpieza tomar las acciones correctivas para una nueva limpieza.

Registros

Registro limpieza y desinfeccion de instalaciones sanitarias R/LD-05
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9.28 Instructivo limpieza de vestuarios

Pareond o s Instructivo limpieza de vestuarios

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

I/LD-17

CODIGO: POES-

EMISION: 20/03/2019

REVISION: 00

PAGINA: 1del

1.

Objetivo

El instructivo se lo efectda con el objeto de conocer y asegurar la limpieza de vestuarios.

N o o a s~ wDh e

Materiales

Escobas
Guantes

Aspiradora industrial

Procedimiento

Al finalizar la jornada se procede a realizar la limpieza en seco de la siguiente manera:
Usar el equipo de proteccion adecuado (botas, cofia normal, mascarilla).

Se procede a retirar todo el material grueso con una escoba.

Después con la aspiradora industrial se elimina todas las particulas pequefias (polvo).
Limpiar con un pafio himedo los casilleros.

Se verifica que los vestuarios se encuentren limpios y ordenados.

La actividad debe ser detallada en el registro correspondiente.

Registros

Registro de limpieza de vestuarios R/LD-06
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9.29 Instructivo de limpieza de bodegas

i CODIGO: POES-
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANEAMIENTO ULD-18
DE LIMPIEZA Y DESINFECCION _
EMISION: 20/03/2019
ki d REVISION: 00
Platrendd oz Instructivo de limpieza de bodegas _
PAGINA: 1de 1
1. Objetivo

Establecer las normas para el buen orden y limpieza de bodegas de recepcién y despacho.
2. Materiales

— Detergentes
— Escoba
— Baldes

— Trapos limpios y secos

3. Procedimiento

Es importante mantener limpios los lugares donde se almacena la materia prima y el producto
terminado para que en su comercializacion no presente dificultades, se realizara la limpieza
semanalmente aplicando la regla de las 5 S y asi mantener las bodegas en 6ptimas condiciones
de aseo y orden, para ello es necesario seguir una serie de pasos para mantener las bodegas de

recepcion y despacho ordenadas y limpias:

1. Retirar todo objeto del area de bodega que no sea necesario, para que no se convierten en
obstaculos al momento de realizar la limpieza.

2. El personal de limpieza debe estar correctamente uniformado para realizar la actividad y
disponer de sus equipos y materiales.

3. Preparar previamente las soluciones para la limpieza, con el fin de reducir tiempo y evitar
derrames en la bodega.

4. Barrer en seco para luego limpiar el lugar con un detergente apto para el contacto con

alimentos.
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Verificar que las esquinas de los pisos estén sin suciedad.
Enjuagar el lugar retirando todo el detergente.

Colocar los objetos en su lugar manteniendo el orden y la limpieza.

© N o U

Los materiales y utensilios que se utilizaron para la limpieza, lavarlos, desinfectarlos,

secarlos y colocarlos en su lugar correspondiente para mantener el orden.

4.1.3 Disefio del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

IND By
PRO
AGRO

’7’2hv¢zévm4£§‘ﬂi:mddﬁi

HACCP

JIRAEILIA SA

MOUST I

2020
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SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN
LA LINEA DE PRODUCCION DE QUINUA PROCESADA

DIAGRAMA DE PROCESOS

( Inicio )
AN /

—y—
Granos de - Recepcion de
quinua "l Materia Prima
////// T~

//

~
_—  ¢Cumple con ~_
especificaciones ?

Devolucion al
proveedor

Granos de
quinua

\4

Clasificacion — Quinua organica
v

Escarificacion <

PCC1
Menor o igual a
0,12%

__—¢Cumple con —__
especificaciones ?

Extraccion de polvos | > Residuos de polvo

v

Seleccidn o6ptica

v
Sacos de Empacado
polipropileno ” P

v

Almacenado

\

Despacho
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Principio 1: Andlisis de peligros y riesgos

:IND =S MANUAL DE CALIDAD CODIGO: L/HA-01
KE%U F Plan HACCP EMISION: 20/03/2019
s Analisis de riesgos

PAGINA: 1de 1

Tabla 2. Anélisis de peligros y riesgos

Materia .
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/In Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad  Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
PM: Se recepta la quinua conforme a la ficha
técnica de materia prima, controlando que los
Materia extrafia . .
porcentajes de impurezas sean los
roz lasti . )
(trozos de plastico, establecidos. Ademas, se cuenta con
metal, madera, -
Recepcion Quinua Provenientes de proveedores calificados. Por tanto, se
. . . piedras) / Menor a o . . . . . -
de materia Convenci Fisico la materia prima Media Alta Si considera medida suficiente para eliminar o
) 7'y mayor a 25 mm
prima onal

del proveedor
FDAy INEN 1673

(2013). Quinua.
Requisitos

reducir el peligro hasta niveles tolerables.
GA: La gravedad de estos agentes depende de
las dimensiones de la materia extrafia y del

tipo del consumidor.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia

¢Es un peligro

Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo

PB: Se ejecuta una aprobacion y evaluacion a

Residuos de proveedores. Se realiza andlisis anuales del

plaguicidas: producto y los resultados estan dentro de la

organoclorados y Norma INEN 1673 que establece los
organofosforados/  Provenientes del requisitos de aceptacion de la quinua. Por
Comisién del cultivo del Baja Alta No tanto, se considera que la contaminacion por
Codex producto plaguicidas es de baja probabilidad.
Alimentarius, GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
CAC/LMR. 01- (hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
o 2009 etc.).
Quimico
PA: La materia prima intrinsecamente posee
la saponina, sin embargo, en procesos
Porcentajes altos de ) posteriores como el escarificado y extraccion
. Porcentajes de ] . o
saponinas / ] de polvos el contenido de saponina se elimina
L saponina ) )
Comisién del Alta Alta Si 0 se reduce a niveles aceptables. Por tanto, la

Codex Alimentarius
CL 2018/25-CPL.

contenida en el

grano

probabilidad de existir un peligro es media.
GA: El principal efecto de la saponina es
producir la hemdlisis de los eritrocitos y

afectar el nivel de colesterol en el higado y la
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
sangre. Por tanto, la gravedad es alta por sus
efectos adversos.
PB: Se capacita al personal sobre
Coliformes, manipulacion de alimentos, uso de uniformes,
Staphylococcus higiene personal, correcto lavado de manos, se
aureus, Salmonella concientiza sobre la importancia del
sp. / Guia Técnica cumplimiento de los procedimientos. Por lo
i Por mala )
para el Anélisis ) y ) tanto, el personal conoce como debe
) o manipulacion Baja Alta No ) ) )
Microbiologico de manipular el producto a fin de evitar
o del personal )
Superficies en contaminarlo.
Contacto con GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
Biolbgico Alimentos y (hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
Bebidas. etc.)
PB: La probabilidad de una contaminacion por
L la presencia de mohos en la quinua es baja,
Contaminacidn por ) »
Por malas debido a que se cuenta con la aprobacién y
mohos / INEN 1673 o ) ) N
condiciones de Baja Baja No evaluacion de proveedores. El producto se

(2013). Quinua.
Requisitos

almacenamiento

recibe en condiciones de acuerdo a las fichas
técnicas de materia prima. También la quinua

es almacenada en condiciones de temperatura
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
adecuadas.
GB: Los mohos en los granos de quinua no
presentan una gravedad alta, porque no son
considerados microorganismos patégenos, por
tanto, la contaminacion por mohos no causa
efectos adversos.
PM: Se recepta la quinua conforme a la ficha
. . técnica de materia prima, controlando que los
Materia extrana . ]
o porcentajes de impurezas sean los
(trozos de pléstico, . ]
establecidos. Ademas, se cuenta con
metal, madera, ) -
) Provenientes de proveedores calificados. Por tanto, se
. piedras) / Menor a o ) ) ) ) o o
Fisico la materia prima Media Alta Si considera medida suficiente para eliminar o
) 7y mayor a 25 mm ) ) )
Quinua del proveedor reducir el peligro hasta niveles tolerables.
. FDAy INEN 1673
Organica . GA: La gravedad de estos agentes depende de
(2013). Quinua. ) . . .
o las dimensiones de la materia extrafia y del
Requisitos ] .
tipo del consumidor.
Porcentajes altos de ) PA: La materia prima intrinsecamente posee
. ) Porcentajes de ) ) )
Quimico saponinas / ] Alta Alta Si la saponina, sin embargo, en procesos
L saponina
Comisién del

posteriores como el escarificado y extraccion
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
Codex Alimentarius  contenida en el de polvos los contenidos de saponina se
CL 2018/25-CPL. grano eliminan o se reducen a niveles aceptables.
Por tanto, la probabilidad de existir un peligro
es media.
GA: El principal efecto de la saponina es
producir la hemolisis de los eritrocitos y
afectar el nivel de colesterol en el higado y la
sangre. Por tanto, la gravedad es alta por sus
efectos adversos.
_ PB: Se capacita al personal sobre
Coliformes, ) » ) )
manipulacion de alimentos, uso de uniformes,
Staphylococcus o
higiene personal, correcto lavado de manos, se
aureus, Salmonella o ) )
o concientiza sobre la importancia del
sp. / Guia Técnica o o
s Por mala cumplimiento de los procedimientos. Por lo
L para el Analisis . N ) i
Biologico L manipulacion Baja Alta No tanto, el personal conoce como debe
Microbioldgico de . . .
del personal manipular el producto a fin de evitar

Superficies en
Contacto con
Alimentos y

Bebidas.

contaminarlo.
GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,

etc.).
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
PB: La probabilidad de una contaminacion por
la presencia de mohos en la quinua es baja,
debido a que se cuenta con la aprobacién y
L evaluacion de proveedores. El producto se
Contaminacidn por ) o )
Por malas recibe en condiciones de acuerdo a las fichas
mohos / INEN 1673 o ) )
) condiciones de Baja Baja No
(2013). Quinua.

Requisitos

almacenamiento

técnicas de materia prima. También la quinua
es almacenada en condiciones de temperatura
adecuadas.
GB: Los mohos en los granos de quinua no
presentan una gravedad alta, porque no son

considerados microorganismos patdgenos, por
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia
Etapa Prima/In
sumo

Clase

Peligro / Nivel

Origen

Probabilidad

¢Es un peligro

Justificacién

Sacos de
Insumos polipropi

leno

Fisico

Quimico

Contaminacion
fisica por presencia
de cuerpos extrafios
(trozo de plastico) /
Menor a 7 y mayor

a25mmFDAY
INEN 1673 (2013).

Quinua. Requisitos

Constituyentes
alergénicos en el
material de
empagque / Ficha

técnica

Material de
empaque primario
no apto para

contacto con

Provenientes de
la materia prima

del proveedor

Contaminacién
cruzada con

alérgenos

Contaminacion
quimica con

producto no

Baja

Baja

Baja

Gravedad o
significativo?
Baja No
Alta No
Alta No

tanto, la contaminacién por mohos no causa

efectos adversos.

PB: Las condiciones que caracterizan al
material de empaque que se recibe se
establecen en las fichas técnicas donde se
encuentran criterios de aceptacion y rechazo
para dichos empaques.

GB: Efecto menor con una duracion corta.

PB: Se cuentan con las fichas técnicas y carta
del proveedor en donde se declara la ausencia
de alérgenos en el material de empaque.
GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,

etc.).

PB: Se cuentan con las fichas técnicas y cartas
del proveedor en donde se detalla que los
materiales de empaque con sus respectivas

tintas de impresién son aptos para contacto
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
alimentos / Ficha apto para directo con alimentos.
técnica alimentos GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.)
PB: El material de empaque cuenta con
. proteccion, las condiciones de la bodega estan
Coliformes totales, ] .
. . controladas. Se realiza una evaluacion
E. Coli / Guia ] o
o microbioldgica de acuerdo al plan de
Técnica para el . y . . .
Andlisi Manipulacion laboratorio establecido y los resultados estan
nalisis
Bioldgico . L por parte del Baja Alta No dentro de las normas. El personal es
Microbiologico de ) ) »
o personal capacitado en la manipulacion correcta del
Superficies en )
material.
Contacto con ) .
) ) GA: Peligro mortal o enfermedad cronica
Alimentos y Bebida Lo . .
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.)
Quinua L Por piezas del PB: La probabilidad de que haya presencia de
o Contaminacion . . »
... orgéanica . equipo tornillos durante la produccion del producto es
Clasificaci . fisica por cuerpos ) ) ) .
) e Fisico N ) (tornillos), Baja Alta No baja, debido a que se cuenta con un
on ) . extrafios (Tornillos) ) o o .
inorgénic equipo en mal procedimiento de mantenimiento de equipos,
/[ Menora7y
a estado

un plan de mantenimiento preventivo de
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
mayor a 25 mm equipos y maquinaria. También se realiza un
FDA control diario del equipo previo al arranque de
produccion, por tanto, la probabilidad es baja.
GA: La gravedad de estos agentes depende de
las dimensiones de la materia extrafia y del
tipo del consumidor.

PB: Existen fichas técnicas de los productos
utilizados para limpieza y desinfeccién, donde
se especifica la dosis adecuada para su uso, de

acuerdo a especificaciones del fabricante. Se

L ) cuenta con un procedimiento de limpieza y
Contaminacion con  Concentraciones ) y )
) desinfeccion de los equipos en donde se
productos de superiores a las o o )
. o ) ) detalla la limpieza diaria en seco que consiste
Quimico limpieza'y recomendadas y Baja Baja No

desinfeccion /

Fichas técnicas

a la falta de

enjuague

en aspirar los residuos de producto y
posteriormente la desinfeccién con alcohol,
ademas, semestralmente se realiza una
limpieza profunda utilizando un jabén el
mismo que es removido en su totalidad con
abundante agua.

GB: Efecto menor con una duracion corta.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
Coliformes totales, PB: Se cuenta con un programa de
E. Coli / Guia capacitacién a todo el personal sobre BPM, en
Técnica para el o donde se da a conocer el correcto manejo del
_ Contaminacion o
Andlisis . . producto, higiene personal, por lo tanto, el
. o microbiana de la )
Microbioldgico de ) personal se encuentra capacitado para
o quinua por o
Superficies en ] desarrollar las actividades adecuadamente con
inadecuada . . L
Contacto con o el fin de evitar contaminaciones al producto.
S . limpieza y . _ N
Biolbgico Alimentos y ) » Baja Alta No Se cuenta con un procedimiento de limpieza 'y
Bebid desinfeccion de
ebidas

la maquina de
clasificacion y
manipulacion

por el personal

desinfeccion de los equipos en donde se
detalla la limpieza diaria y posteriormente la
desinfeccion con alcohol. Ademas, se realiza
una evaluacion microbiol6gica de superficies
de acuerdo al plan de laboratorio establecido y
los resultados estan dentro de las normas.

GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.)
PB: No se ha evidenciado durante el proceso.
La probabilidad de que haya presencia de
tornillos durante la produccidn del producto es
o baja, debido a que se cuenta con un
Contaminacion . o o ]
. Por piezas del procedimiento de mantenimiento de equipos,
fisica por cuerpos . o .
. . equipo un plan de mantenimiento preventivo de
. extrafios (Tornillos) . ] . o ]
Quinua M . (tornillos), Baja Alta No equipos y maquinaria. Se realiza un control
) enora’7y ) o ) )
- organica equipo en mal diario del equipo previo al arranque de
Escarificac . mayor a 25 mm N
. e Fisico estado produccion.
ion ) . FDA
inorganic GA: La gravedad de estos agentes depende de
a las dimensiones de la materia extrafia y del
tipo del consumidor.
Contaminacion PB: El peligro por malas practicas del
. Por malas
fisica por cuerpos o ) personal se encuentra controlado con las
practicas del Baja Alta No

extrafios (Anillos,

pulseras) / Menor a

personal

capacitaciones en Buenas Practicas de

Manufactura a todo el personal.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
7y mayor a 25 mm GA: La gravedad de estos agentes depende de
FDA las dimensiones de la materia extrafia y del
tipo del consumidor.

PB: Existen fichas técnicas de los productos
utilizados para limpieza y desinfeccion, donde
se especifica la dosis adecuada para su uso, de

acuerdo a especificaciones del fabricante. Se

L cuenta con un procedimiento de limpieza y
o Contaminacion . . .
Contaminacidon con o desinfeccion de los equipos en donde se
quimica con . L .
productos de dosis d detalla la limpieza diaria en seco que consiste
osis de
Quimico limpieza'y Baja Baja No en aspirar los residuos de producto y
detergente

desinfeccion /

Fichas técnicas

superiores a las
recomendadas

posteriormente la desinfeccion con alcohol,
ademas, semestralmente se realiza una
limpieza profunda utilizando un jabon el
mismo que es removido en su totalidad con
abundante agua.

GB: Efecto menor con una duracion corta.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia
Etapa Prima/In Clase Peligro / Nivel

sSumo

Origen

Probabilidad

Gravedad

¢Es un peligro

Justificacién

significativo?

Contenidos de
saponina /
Comisién del
Codex Alimentarius
CL 2018/25-CPL.

Niveles de
saponinaen la
estructura del

grano

Media

Alta

PM: La quinua es sometida a un proceso de
escarificado, en donde las capas periféricas
son eliminadas en forma de polvo, que son las
que contienen las saponinas, por tanto, la
probabilidad de que se presenten saponinas en
el grano es media. Ademas, se determina el
contenido de saponinas aplicando el método
espumoso establecido por la norma INEN

Si 1672. Se cuenta con el respaldo de la
Comisién del Codex Alimentarius CL
2018/25, en donde especifica el limite maximo
de contenido de saponina.

GA: El principal efecto de la saponina es
producir la hemolisis de los eritrocitos y
afectar el nivel de colesterol en el higado y la
sangre. Por tanto, la gravedad es alta por sus

efectos adversos.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
PB: Se cuenta con un programa de
capacitacién a todo el personal sobre BPM, en
donde se da a conocer el correcto manejo del
producto, higiene personal, por lo tanto, el
Coliformes totales, o personal se encuentra capacitado para
) . Contaminacion o
E. Coli / Guia ) ) desarrollar las actividades adecuadamente con
o microbiana de la . ] o
Técnica para el ] el fin de evitar contaminaciones al producto.
s quinua por - N
Anélisis ] Se cuenta con un procedimiento de limpieza y
oy o inadecuada . o .
Biolégico  Microbiolégico de o Baja Alta No desinfeccion de los equipos en donde se
. limpieza de la L o .
Superficies en . detalla la limpieza diaria y posteriormente la
maquina y ) N ) .
Contacto con ) y desinfeccion con alcohol. Ademas, se realiza
) manipulacion L Lo o
Alimentos y una evaluacion microbioldgica de superficies
) por el personal ) )
Bebidas. de acuerdo al plan de laboratorio establecido y
los resultados estan dentro de las normas.
GA: Peligro mortal o enfermedad cronica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.)
. Fisico N/A
y Quinua .
Extraccion Quimico N/A
procesad
de polvos Lo N/A
a Biologico

207



Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
PM: Se cuenta con un plan de mantenimiento
de equipos y registros de verificacion de su
funcionamiento, capacitacion del personal y
Contaminacion ) un detector de metales, el cual permitira la
- Por piezas del o ) B
fisica por cuerpos ) eliminacion de cualquier cuerpo extrafio
} equipo o
. extrafios (Tornillos, ) ) ) identificado.
Fisico (tornillos, Media Alta Si .
tuercas) / Menor a 7 . GA: Los cuerpos extrafios entre 7 mmy 2,5
tuercas), equipo N
y mayor a 2,5 mm mm la regulacién 555.425 de la FDA los
en mal estado ) . .
FDA considera como peligrosos porque podrian
. causar atragantamientos o y/o asfixias, por
» Quinua
Seleccion tanto, la gravedad es alta.
. procesad
Optica
a
Quimico N/A
. Contaminacion PB: Se cuenta con un programa de
Coliformes totales, ] Lo L
] i microbioldgica capacitacién a todo el personal sobre BPM, en
E. Coli / Guia o ]
e por mala higiene donde se da a conocer el correcto manejo del
o Técnica para el o
Bioldgico L del personal e ] producto, higiene personal, por lo tanto, el
Anélisis ) Baja Alta No )
) L inadecuada personal se encuentra capacitado para
Microbioldgico de o o
limpiezay desarrollar las actividades adecuadamente con

Superficies en

Contacto con

desinfeccion de

equipos

el fin de evitar contaminaciones al producto.

Se cuenta con un procedimiento de limpiezay
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia
¢Es un peligro
Etapa Prima/In Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad  Gravedad Justificacion
significativo?
sumo
Alimentos y desinfeccion de los equipos en donde se

Bebidas detalla la limpieza diaria y posteriormente la
desinfeccion con alcohol. Ademas, se realiza
una evaluacién microbioldgica de superficies
de acuerdo al plan de laboratorio establecido y

los resultados estan dentro de norma.

GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.).
PB: El peligro por malas préacticas del
personal se encuentra controlado con las
Contaminacion con capacitaciones en Buenas Practicas de
objetos personales Manufactura a todo el personal y por la
Quinua como: anillos, Por inadecuadas verificacion en el cumplimiento de higiene
Empacado  procesad Fisico pulseras, restos de practicas del Baja Alta No
a

barniz de ufas/
Menor a 7 y mayor

a 25 mm FDA

personal

personal. Ademads, se cuenta con un detector
de metales el cual permite detectar cualquier
objeto extrafio.
GA: La gravedad de estos agentes depende de
las dimensiones de la materia extrafia y del

tipo de consumidor.
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia )
. . . . - ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad ~ Gravedad o Justificacion
significativo?
sumo
PB: Se cuentan con la ficha técnica de la tinta
] de codificacién, misma que es de grado
Por tinta de . .
o Por producto no alimentario.
. codificacion no ) ] .
Quimico ) aptos para Baja Alta No GA: Peligro mortal o enfermedad cronica
apta para alimentos/ ) o ) i
) o alimentos (hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
Ficha técnica
etc.).
PB: Se cuenta con el procedimiento de higiene
del personal, instructivo de lavado y
E. Coli, coliformes ~ Contaminacion desinfeccion de manos. Ademas, se realiza
totales / Guia microbiana de una evaluacién microbiol6gica de superficies
Técnica para el por inadecuada de los cabezales de la envasadora de acuerdo
Analisis limpieza'y al plan de laboratorio establecido y los
Biologico  Microbiolégico de  desinfeccion del Baja Alta No resultados estan dentro de norma. Se realiza
Superficies en equipoy una limpieza diaria y posteriormente se aplica
Contacto con manipulacion alcohol para la desinfeccion del equipo. Por lo
Alimentos y por parte del tanto, la contaminacion es baja.
Bebidas personal GA: Peligro mortal o enfermedad crénica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.)
Fisico N/A
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Tabla 2. Continuaciéon

Materia .
. : . . o ¢Es un peligro e
Etapa Prima/ln Clase Peligro / Nivel Origen Probabilidad  Gravedad o Justificacion
significativo?

sumo
Quimico N/A
PB: Se cuenta con un procedimiento de
manejo de bodegas, un plan de laboratorio que
permite enviar a un laboratorio externo
) analizar las condiciones ambientales del area
Coliformes / Norma de d H | ento v |
e despacho y almacenamiento y los
Almacenad Producto UNE 100012:2005. )
terminad L resultados estan de acuerdo a las normas. El
! o Higienizacion de Control _ )
0 o Biologico ) ) ) personal es debidamente capacitado para
sistemas de inadecuado de Baja Alta No )
o manipular adecuadamente al producto y se
climatizacién. temperaturas
. . controla las temperaturas del producto en
Madrid - Espafia. .
almacenamiento.
2005 ) .
GA: Peligro mortal o enfermedad cronica
(hospitalizacion, pérdida de vida, cancerigeno,
etc.).
Producto Fisico N/A
Despacho terminad  Quimico N/A
0 Bioldgico N/A
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Principio 2: Identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

IND By
?PRUQP
:AGRO

Dleitiends e vicke

MANUAL DE CALIDAD

CODIGO: L/HA-02

Plan HACCP

EMISION: 20/03/2019

Analisis de peligros (Arbol de decisiones)

PAGINA: 1del

Tabla 3. Identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

P1 ;Existen medidas

preventivas de

P2 ¢Ha sido especificamente

concebida la fase para

P3 ¢ Podria

producirse una

P4 ;Puede eliminar

una etapa posterior

PPRO (ldentificado en el

Peligro o ] ] L ) ] andlisis de peligros esencial
Etapa o control eliminar o reducir aun nivel ~ contaminacion o un peligro o reducir  PCC ] . .
significativo ] . . . para evitar la introduccion
para el peligro aceptable la probabilidad de crecer a niveles su frecuencia a un .
o ) ) ) de peligros)
identificado? que se produzca un peligro? inaceptables? nivel aceptable?
Fisico - Materia
extrafia (trozos de
. Sl NO Sl Sl NO
y plastico, metal,
Recepcion de ]
o madera, piedras)
materia prima o
Quimico -
Porcentajes altos Sl NO Sl Sl NO
de saponinas
Quimico -
Escarificacién  Porcentajes altos Sl Sl _ _ Si
de saponinas
. Fisico -
Seleccion L
. Contaminacion Sl NO NO _ NO
Optica

fisica por cuerpos
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P1 ;Existen medidas P2 ;Ha sido especificamente P3 ¢Podria P4 ;Puede eliminar .
PPRO (Identificado en el

) preventivas de concebida la fase para producirse una una etapa posterior o ) )
Peligro o ] ] L ] ] andlisis de peligros esencial
Etapa o control eliminar o reducir aun nivel ~ contaminacion o un peligro o reducir ~ PCC ) . N
significativo ] . . . para evitar la introduccion
para el peligro aceptable la probabilidad de crecer a niveles su frecuencia a un de peligros)
- . . . € peligros
identificado? que se produzca un peligro? inaceptables? nivel aceptable?
extrafios
(Tornillos,
tuercas)
Principio 3: Determinacion de los limites criticos para los PCC
JIND . MANUAL DE CALIDAD CODIGO: L/HA-03
?;KEEU 1 Plan HACCP EMISION: 20/03/2019
Jind ik Determinacion de los limites criticos PAGINA: 1de1
Tabla 4. Determinacion de los limites criticos para el PCC
PCC/PPRO Peligro significativo Limite Critico Limite Operativo

e, . . . Menor o igual a 0,12%
PCC 1: Escarificacion Porcentajes de saponina fuera de norma Menor o igual a 0,12%
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Principio 4: Monitoreo de Puntos Criticos de Control

:IND s MANUAL DE CALIDAD CODIGO: L/HA-04
:pan?P -~
:AGRO Plan HACCP EMISION: 20/03/2019
Nuibiends e vide A

it Monitoreo de puntos criticos de control PAGINA: 1del

Tabla 5. Monitoreo de Puntos Criticos de Control

Peligro
PCC/PPRO o ¢ Qué? ¢ Como? Frecuencia ¢Quién?
Significativo
Por el método )
. . . Operario
Porcentajes de Contenido espumoso / Después de cada
PCC 1: ) o o de
o saponina fuera de méaximo de Analisis de lote de N
Escarificacion ) ) y Produccion
norma saponina laboratorio produccion
Principio 5: Medidas correctivas
:IND s MANUAL DE CALIDAD CODIGO: L/HA-05
i Plan HACCP EMISION:20/03/2019
Ttk Medidas correctivas PAGINA: 1de 1

Tabla 6. Medidas correctivas

PCC/PPRO Peligro significativo Acciones correctivas

1. Parar la linea / Operario de Produccién
2. Separar e identificar el producto como potencialmente no
inocuo / Operario de Produccion

3. Evaluar el producto / Operario de Produccion

pCCl Porcentajes de 3.1. Si el producto esta fuera de los limites establecidos en la
_' L saponina fuera de norma se reprocesa, es decir pasa nuevamente por el proceso
Escarificacion o ] )
norma de escarificado y se vuelve a medir el % de saponina.

3.2. Si el porcentaje de saponina se encuentra dentro de norma
continua el proceso.
4. Aplicacion de la accion correctiva de acuerdo a la causa

identificada
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Principio 6: Verificacion, validacion y actualizacion del plan HACCP

:IND s MANUAL DE CALIDAD CcODIGO: L/HA-06
:‘panP -~

:AGRO Plan HACCP EMISION: 20/03/2019
Nuibiends e vide A

it Verificacién y validacion PAGINA: 1del

Tabla 7. Verificacion, validacion y actualizacion del plan HACCP

PCC/PPRO Peligro significativo Verificacion

> Registro de monitoreo del PCC en la etapa
de escarificacion, codigo R/HA-01
) ) (responsable: Jefe de Calidad / Frecuencia:
o Porcentajes de saponina i o »
PCC1: Escarificacion Todos los dias al finalizar la produccién)
fuera de norma ) ) )

> Registro de acciones correctivas

(Responsable Lider equipo HACCP /

Frecuencia: 1 vez al mes)

Principio 7: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

:IND m‘ MANUAL DE CALIDAD CODIGO: L/HA-07

* = -

:AGRO Plan HACCP EMISION:20/03/2019

Putiends toe vide -, - A
Documentacion y registro PAGINA: 1del

Tabla 8. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

PCC/PPRO Peligro significativo Registro

> Registro de monitoreo del PCC

) ) en la etapa de escarificacion, codigo
o Porcentajes de saponina fuera de
PCC1.: Escarificacion R/HA-01
norma . . .
> Registro de acciones correctivas,

cédigo R/AC-02
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4.1.3.1 Registros del Sistema HACCP

Registro de acciones correctivas

IND & CODIGO: RIAC-02
i - PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS Y NO CONFORMIDADES
PROD EMISION: 20/03/2019

{AGRO feristro de acc . REVISION: 00

Fr B e

fr & eqIsiro de acclones correctivas PAGINA: 1 de 1

. CORRECCION
No. Ace: FECHA DE APERTURA, .
ACCION CORRECTIVA

PPR PRODUCTO INVOLUCRADO: PRODUCTC TERMINADO DE BODEGA

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

CAUSAS DE L& NO CONFORMIDAD:

TEWDENCIA:

CONSECUENCIAS DE LA NO CONFORMIDAD:

DATOS DE TRAZABILIDAD:

CORRECCION / ACCION CORRECTIVA:

FECHA: |F{E5F‘DNSAE|LE:

VERIFICACION ¥ SEGUIMENTO DE LA EFICACIA DE LA CORRECCION / ACCION CORRECTIVA:

ACEPTACION: 5| | NO

Responzable; Firma: Fecha:

Registro de monitoreo de PCC en la etapa de escarificacion

; : " CODIGO: R/HADL
L IND ve ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA QUINUA PROCESADA [HACCP) —
{PRD EMISION: 20/03/2015
nBRu e Registro de monitoreo de PCC en |a etapa de escarificacion REVISION: 00
Flatuonds o vk PAGINA: 1 de 1

Peligro: Porcentajes de saponina fusra de la norma

Limite Operativo: Menor o igual a 0,12%

Quién, como, frecuencia: E| Operario de Produccion controla el contenido de saponina por el método espumoso en la etapa de escarificacion, después de cada lote de
produccion. El Jefe de Calidad verifica dicho monitoreo todos los dias al finalizar la produccion.

Accidn correctiva: Parar |a linea. Separar e identificar el producto como potencialmente no inocuo. Evaluar el producto. Siel producte esta fuera de los imites establecidos en
la norma se reprocesa, es decir pasa nuevamente por el proceso de escarificadoe y se vuelve a medir el % de sapeonina. Si el porcentaje de saponina se encuentra dentro de
norma continua &l proceso.

Limite critico (Menor o Reprocesn
igual a 0,12%) P Observaciones/Acciones

Fecha N* Lote .
correctivas

Realizado por; Verificado por:

Cumple No cumple Si Mo
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4.2 DISCUSION

El diagnostico inicial realizado a la microempresa fue satisfactorio debido a que se pudo
conocer el estado actual del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), ademas
identificar que el mayor incumplimiento de los items evaluados corresponden a documentacion,
por tanto los resultados muestran la ausencia de instructivos, Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE), Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
instructivos, fichas técnicas, registros y planes, lo que evidencio que la microempresa no cuenta
con un sistema de documentacién para el control de sus procesos, por lo que tampoco cuenta
con un plan HACCP; dichos resultados son comparables con los resultados obtenidos por
Andrade (2017) quién luego de analizar su diagndstico inicial obtuvo como resultado que la
organizacion no cuenta con un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA), por lo
que carece de documentacion en donde se especifique los productos o procesos. Ademas, los
peligros considerados dentro del proceso de elaboracion de quinua procesada se controlan de
forma empirica, no existen procedimientos que estandaricen este control ni tampoco registros
del mismo, por tanto, tampoco se ha establecido un plan HACCP, ya que no hay documentacién

que lo compruebe.

Se elaboraron 15 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) para el control de los
procesos de la microempresa, tomando en cuenta cada una de las fases para la produccion del
producto (quinua). Los resultados son similares a los obtenidos por Andrade (2017) quién
desarroll6 12 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) para la planta procesadora de
qguinua COPROBICH. Sin embargo, la diferencia del nimero de procedimientos se debe a que
la empresa en comparacion no cuenta con los Procedimientos Operativos Estandar de Control

de agua y control de alérgenos. Los cuales son requisitos establecidos por las normativas.

Se cred un Procedimiento Operativo Estandar (POE) de control de calidad, dentro del cual se
define los parametros de andlisis internos para el producto (quinua procesada), los cuales son:
el color, el sabor, olor, humedad, impurezas totales. Asimismo, Céspedes (2018) en su
programa de control de calidad para los granos de quinua, establece como analisis fisicoquimico
los siguientes parametros: granulometria, impurezas, clasificacion de granos y determinacion
de saponina. Cabe sefalar que, los parametros de esta investigacion y los de la investigacion
citada, estdn acorde con los pardmetros establecidos por El Sistema Ecuatoriano de
Normalizacion, en su NTE INEN 1673 (2013).
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Guano y Chango (2019) Disefian un manual de Buenas Practicas de Manufactura para la planta
procesadora de quinua Maquina, obteniendo como resultado 3 Procedimientos Operativos
Estandar de Saneamiento (POES) correspondientes a limpieza de areas, de lavado y
desinfeccion de las instalaciones sanitarias, limpieza y desinfeccion de equipos y maquinas.
Mientras que la presente investigacion presenta 2 Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento (POES), los cuales corresponden a higiene personal, de limpiezay desinfeccion
de equipos, maquinaria, utensilios e instalaciones. Es importante sefialar, que los procesos de
obtencion de quinua procesada en Maquita, son similares a los procesos que realiza la
microempresa procesadora de quinua INDPROAGRO a excepcion de las etapas de lavado y
centrifugado.

Céspedes (2018) en sus resultados, argumenta que los procedimientos de sanidad en la gestion
de calidad en las lineas de pastas y quinua, estaran en todas las actividades relacionadas con la
limpieza y desinfeccion de equipos, infraestructura y partes auxiliares de la planta de
fabricacion. Por lo tanto, deben existir dichos documentos para garantizar la eficacia y correcta

limpieza, ademas afirma que son la base para los planes HACCP.

En cuanto a los resultados obtenidos por Ocafia (2016) menciona, que la planta procesadora de
quinua Maquina, a pesar de contar con un Manual de BPM, al ser aplicada una lista de
verificacion de la Resolucion ARCSA 067, no cumple con la presencia de un instructivo que
indique el correcto lavado de manos, un programa de capacitacion para operarios, registros y
un programa de control de agua, siendo estos identificados como el mayor incumplimiento a la
normativa. A diferencia de lo expuesto, el manual de la presente investigacion cuenta con un
instructivo de lavado de manos, un plan de capacitacion para el personal y un procedimiento

para el control de agua.

Guano y Chango (citada en Samaniego, 2018) Menciona que el manual de Buenas Préacticas de
Manufactura es el soporte que demuestra la calidad de los productos que se procesan en las
empresas, mediante el cual se asegura que los alimentos se encuentran consistentemente
controlados con estandares de calidad, adecuados para su consumo. De manera que, el manual
disefiado para la microempresa procesadora de quinua una vez que se haya implementado,
permitira evidenciar los controles de calidad que se llevan a cabo para la produccién del

producto.
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Una vez disefiado el manual de Buenas Practicas de Manufactura, se procedio a estructurar el
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), en base a los 7
principios establecidos por la norma Codex Alimentarius 2009b, para la linea de quinua

procesada.

En primer lugar, se realizd el analisis de peligros a las ocho etapas de elaboracion de quinua
procesada, de las cuales se obtuvo 4 peligros significativos, que corresponden a recepcion de
materia prima, escarificacion, y seleccion oOptica, a diferencia de estos resultados. Andrade
(2017) en su trabajo de investigacion presenta el analisis de diez etapas para la obtencion de
quinua procesada obteniendo como resultado un peligro significativo en la etapa de secado. La
diferencia de resultados se debe al tipo de instalaciones, equipos y medidas preventivas de cada

empresa que puedan controlar los posibles peligros o disminuirlos a valores tolerables.

En segundo lugar, se procedi6 a evaluar cada peligro significativo en el arbol de decisiones, el
cual permitié determinar un punto critico de control (PCC), correspondiente a la etapa de
escarificacion, considerado un peligro quimico por porcentajes altos de saponina y el segundo,
sin embargo, Andrade (2017) a pesar de haber identificado un peligro significativo en el analisis
de peligros, considera realizar un analisis de puntos criticos de control (PCC) a todas las etapas

de elaboracion de quinua procesada, obteniendo como resultado tres PCC.

En tercer lugar, se establecid el limite critico para el PCC identificado (porcentajes de saponina
fuera de la norma) el cual sera menor o igual a 0,12% como lo indica la Comision del Codex

Alimentarius (2018) para el contenido de saponina en la quinua.

En cuarto lugar, se establecié un monitoreo de PCC, con el fin de que el limite critico se lleve
bajo control. Ademas, con ello se establecid las medidas correctivas cumpliendo con los
principios cuarto y quinto. Los cuales fueron aplicados de igual manera en el trabajo de
investigacién por Ocafia (2016) quién, sostiene que para lograr un sistema de vigilancia perfecto
en cada uno de los Puntos Criticos de Control (PCC) se deben seguir las siguientes etapas de

vigilancia: Que monitorear, como monitorear, frecuencia de monitoreo, quién monitorea.

En quinto lugar, para el cumplimiento del principio 6 y 7 se establecié un sistema de
verificacion para solventar la eficacia del plan HACCP y un sistema de registro que permita

asegurar el control que se lleva a cabo para el PCC. Igualmente, Ocafia (2016) en su
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investigacion presenta los registros de verificacidn para cada PCC y menciona que los registros
cumplen un papel fundamental en el desarrollo del plan HACCP pues es una herramienta
utilizada para la documentacién de las actividades, la toma de decisiones y ejecucién de la

verificacion.

En la Figura 3. Se muestra una grafica comparativa de los resultados iniciales y finales
correspondientes al Sistema de Inocuidad Alimentaria. De manera que al ser implementado
dicho sistema le permitira a la microempresa tener una guia para ejecutar correctamente los
procesos de produccion y por consiguiente un desempefio eficiente de toda la planta. Ademas,

cumplir con los requisitos establecidos por las normativas vigentes.
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Figura 3. Resultados iniciales y finales del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y
HACCP
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Se realizd un diagndstico del cumplimiento de los requisitos de Buenas Précticas de
Manufactura en la microempresa, cuyo resultado refleja el 41%. Ademas, se logro identificar
la seccion con mayor porcentaje de no cumplimiento equivalente al 22%, partiendo de esta
informacion se realizd una verificacion de documentos existentes en la microempresa,
mostrando como resultado, la ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados (POE),
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), instructivos, fichas
técnicas, registros y planes, lo que evidencio que la microempresa carece de un sistema de

documentacion de BPM.

En base a los requisitos establecidos por la Agencia Nacional de Regulacion Control y
Vigilancia Sanitaria ARCSA 067 se elaboro6 el manual de Buenas Précticas de Manufactura, el
cual consta de 15 Procedimientos Operativos Estandar (POE), 2 Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), 29 Instructivos, 2 Fichas Técnicas, 41 Registros y 9

planes.

Se estructurd el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la
linea de quinua procesada cumpliendo con los siete principios establecidos por el Codex
Alimentarius 2009b, mismos que al final permitieron determinar un punto critico de control en
la etapa de escarificacion, lo que facilitara el control de peligros y la prevencion de riesgos en

la inocuidad del producto.
El sistema de inocuidad alimentaria disefiado para la industria productora agricola, al

implementarse le permitird cumplir con los requisitos establecidos por las normativas de

alimentos vigentes.
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5.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda viabilizar la implementacion del sistema de inocuidad alimentaria disefiada para
la planta procesadora de quinua INDPROAGRO, de manera que pueda verse reflejada la mejora

de procesos y la organizacion de los operarios.

Es importante la implementacion de un sistema HACCP, ya que asegurara la obtencion de
alimentos inocuos, evitando pérdidas econdmicas por reclamos, devoluciones, reproceso y

rechazo de los clientes por dafos.

Mantener actualizado el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para que
este se desarrolle de manera eficiente, preciso y de facil acceso para el personal, permitiendo la

mejora continua en los procesos de elaboracién de quinua procesada.

Al implementarse el disefio de inocuidad alimentaria, la microempresa tendra la oportunidad
de mejorar, registrar y estandarizar sus sistemas de produccion identificando los puntos que
dentro del proceso son criticos y que deben ser controlados adecuadamente permitiendo el
mantenimiento y mejora en el proceso de obtencion de un producto seguro para su

comercializacion.
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VII. ANEXOS

Anexo 1: Acta del Perfil de Investigacion
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Anexo 3: Diagndstico del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura
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PROYECTO:

“FORTALECIMIENTO A MIPYMES ECUATORIANAS PARA LA
INTERNACIONALIZACION HACIA LA UNION EUROPEA”

GUIA DE VERIFICACION

No

REQUISITOS

CUMPLE

Sl | NO

| N/A

OBSERVACIONES

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Condiciones minimas basicas y localizacién

1

El disefio y distribucion de las areas permite
una apropiada limpieza, desinfeccion y
mantenimiento, evitando o minimizando los
riesgos de
contaminacion y alteracion?

X

Las superficies y materiales, particularmente los que
estan en contacto con los alimentos, ;no son toxicos
y estan disefiados para el uso pretendido? Son
faciles de mantener, limpiar y desinfectar?

¢ Facilita un control efectivo de plagas y dificulta el
acceso y refugio de las mismas?

¢El establecimiento estd protegido de focos de
insalubridad?

fio y Construccion

¢ Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias,
insectos, roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior?

¢ El establecimiento tiene una construccion solida
y dispone de espacio suficiente para la instalacién,
operacion y mantenimiento de los equipos?

¢La construccion brinda facilidades para el
movimiento del personal, asi como para su higiene
y para el traslado de materiales o alimentos?

8

¢Las areas interiores estan divididas de acuerdo al
grado de higiene y al riesgo de contaminacion?

X

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

a. Distribucién de areas

9

¢Las areas estdn distribuidas y sefalizadas de
acuerdo al flujo hacia adelante?

X

10

Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccién y
desinfestacion, minimizan contaminaciones
cruzadas por corriente de aire, ¢traslado de
materiales, alimentos o circulacion del personal?

11

i Los elementos inflamables estan ubicados en un
area exclusiva, adecuada y ventilada, lejos del
proceso? ;Se mantiene limpia, en buen estado y de

uso exclusivo para estos alimentos?

b. Pisos, paredes, techos y drenajes
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12

¢Estdn construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en
buenas condiciones?

13

¢Los pisos tienen una pendiente suficiente para
permitir el desalojo adecuado y completo de los
efluentes de ser necesario de acuerdo al proceso?

14

Las camaras de refrigeraciobn o congelacién,
¢permiten una fécil limpieza, drenaje, remocion de
condensado al exterior y mantienen condiciones
higiénicas adecuadas?

15

¢Los drenajes del piso cuentan con proteccion y su
disefio permite su limpieza?

Se observa desagues
sin tapa

16

¢En las é&reas criticas las uniones entre pisos
y paredes previenen la acumulacién de polvo o
residuos? ¢(Se  mantiene un programa de
mantenimiento y limpieza?

17

¢Las areas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, preveniente la acumulacién de
polvo o residuos? (Se mantiene un programa de
mantenimiento y limpieza?

No tiene programas

18

El disefio de los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas evita la acumulacion de
suciedad o residuos, la condensacion, goteras, la
formacion de mohos, el desprendimiento
superficial?  ;Se mantiene un programa de
mantenimiento y limpieza?

c. Ventanas, puertas y otras aberturas

19

En éreas donde el producto esté expuesto, las
ventanas, repisas y otras aberturas evitan la
acumulacién de polvo o suciedad, ¢y facilitan su
limpieza y desinfeccion?

20

¢Las ventanas son de material no astillable y tienen
proteccién contra roturas?

Area de recepcion de
materia prima no
cuenta con pediculo
proteccién

21

¢Las ventanas no tienen cuerpos huecos o estos
permanecen sellados? Si tienen repisas internas no
deben ser utilizadas como estantes.

22

En caso de comunicacién al exterior cuenta con
sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, ;etc.?

23

¢Las puertas se encuentran ubicadas vy
construidas de forma que no contaminen el
alimento, faciliten el flujo regular del proceso y
limpieza de la planta?

24

Las areas en donde el alimento este expuesto no
tiene puertas de acceso directo desde el exterior, 0
cuenta con un sistema de seguridad de cierre
automatico de cierre automatico y sistemas de
proteccion a prueba de insectos, ¢roedores u otros
agentes de

contaminacion?

d. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).
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25 | ¢Estan ubicadas sin que causen contaminacion o
dificulten el flujo del proceso?

26 | ¢Proporcionan facilidades de limpieza vy
mantenimiento?

27 | ¢Poseen elementos de proteccion para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios?

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua

28 | ¢(Es abierta y los terminales estdn adosados en
paredes o techos?

29 | ¢En éreas criticas existe un procedimiento escrito de
inspeccion y limpieza y se evita la presencia de
cables colgantes?

30 | ¢Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de Proceso en seco

acuerdo a la norma INEN?

f. luminacion

31

¢Cuenta con iluminacion adecuada y protegida a fin
de evitar la contaminacion fisica en caso de rotura?

g. Calidad de Aire y Ventilacién

32

¢Se dispone de medios adecuados de ventilacidn
para prevenir la condensacion de vapor, entrada de
polvo y remocién de calor?

33

¢Se evita el ingreso de aire desde un area
contaminada a una limpia, y los equipos tienen un
programa de limpieza adecuado?

34

¢Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento, estan protegidas con
mallas de material no corrosivo?

35

¢El sistema de filtros este sujeto a programas de
limpieza y mantenimiento?

No tiene programas

h. Control de temperatura y humedad ambiental

36

Se dispone de mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta
sea necesaria para asegurar la inocuidad del
alimento.?

i. Instalaciones Sanitarias

37

¢Se dispone de servicios higiénicos, duchas y
vestuarios en cantidad suficiente e independientes
para hombres y mujeres?

38

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso
directo a las areas de
Produccién?

39

Se dispone de dispensador de jabon, papel higiénico,
implementos para secado de manos, ¢recipientes
cerrados para depdsito de material usado en las
instalaciones sanitarias?

40

¢Se dispone de dispensadores de desinfectante en las
areas criticas?

41

¢Se mantienen permanentemente limpias, ventiladas
y con una provision suficiente de materiales?

42

¢Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los sanitarios y antes de

reiniciar las labores de produccion?

Implementar
sefialética y colocar

Servicios de planta — facilidades
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a. Suministro de agua

43 | ¢Dispone de un abastecimiento y sistema de Red publica
distribucién adecuado de agua?
44 | Se utiliza agua de calidad potable para la limpieza 'y
lavado de materia prima, ¢equipos y objetos que
entran en contacto con los alimentos, de acuerdo a
las normas nacionales o internacionales?
45 | ¢Los sistemas de agua no potable se encuentran X
diferenciados de los de agua potable?
46 | ¢En caso de usar hielo es fabricado con agua potable X
0 tratada bajo normas nacionales o internacionales?
47 | Se garantiza la inocuidad del agua re utilizada? X
48 | (Estd establecido una frecuencia para el lavado X No esté operativa
y desinfectado de las cisternas?
49 | (Se garantiza que el agua proveniente de tanquero X
sea de calidad potable?
b. Suministros de vapor
50 | ¢El generador de vapor dispone de filtros para X
retencion de particulas, y usa quimicos de grado
alimenticio?
c y d. Disposicion de desechos solidos y liquidos
51 | Se dispone de sistemas de recoleccion, Basurero industrial,
almacenamiento, ¢y proteccion para la disposicion no disponen
final de aguas negras, efluentes industriales y
eliminacién de basura?
52 | ¢Los drenajes y sistemas de disposicion estan
diseflados 'y construidos para evitar la
contaminacion?
53 | ¢Los residuos se remueven frecuentemente de las
areas de produccion y evitan la generacion de malos
olores y refugio de plagas?
54 | ¢Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de Pendiente
las de produccion y en sitios alejados de misma?
EQUIPOS Y UTENSILIOS
De los equipos
55 | ¢La seleccion, fabricacion e instalacion de los
equipos es acorde a las operaciones a realizar y al
tipo de alimento a producir?
56 | ¢Las superficies y materiales en contacto con el
alimento, no representan riesgo de contaminacion?
57 | ¢En caso de que el proceso de elaboracién del X
alimento requiera la utilizacion de equipos o
utensilios que generen algin grado de
contaminacion, se valida que el producto final se
encuentre en los niveles aceptables?
58 | ¢Se evita el uso de madera o materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o se tiene certeza que no es una
fuente de contaminacion?
59 | ¢Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la

limpieza, desinfeccion e inspeccion?
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60 | ¢Cuentan con dispositivos para impedir la| X
contaminaciéon del producto por lubricantes,
refrigerantes, sellantes, etc.?

61 | ¢(Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e | X
instrumentos ubicados sobre la linea de produccién
y cuentan con barreras y procedimientos para evitar
la contaminacién cruzada?

62 | ¢Las tuberias de conduccion de materias primas y X
alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
impermeables, facilmente desmontables y lisos en la
superficie que se encuentra en contacto con el
alimento?

63 | ¢Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por X
recirculacion de sustancias previstas para este fin?

64 | El disefio y distribucion de equipos permiten: ¢flujo | X
continuo del personal y del material?

Monitoreo de los equipos

65 | ¢La instalacion se realizd conforme a las| X
recomendaciones del fabricante?

66 | ¢(Dispone de la instrumentacion adecuada y demés | X
implementos necesarios para la operacion, control y
mantenimiento?

67 | ¢(Dispone de un procedimiento de calibracion que X
permita asegurar que tanto equipos y maquinarias,
como equipos de control proporcionen lecturas
confiables?

PROCEDIMIENTOS IMPLEMENTADOS

SI | NO | N/A

68 | Higiene Personal y manejo de bodegas X

69 | Calificacion de Proveedores X

70 | Control de Agua X

71 | Control de Alérgenos X

72 | Control de Procesos X

73 | Control de Plagas X

74 | Seguimiento y Medicién (calibracion). X

75 | Mantenimiento X

76 | Limpieza y Desinfeccion X

77 | Trazabilidad X

78 | Recursos Humanos X

79 | Retiro de Producto X

80 | Enfoque y Quejas de clientes X

81 | Acciones Correctivas y No Conformidades X

82 | Analisis de Peligros X

83 | Plan HACCP X

84 | Bio-vigilancia y Bioterrorismo X

85 | Comunicacion X

86 | Auditoria Interna X

87 | Revision por la Direccién X

88 | Desarrollo de nuevos productos X
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Anexo 4: Solicitud de informacién realizada a la Agencia Nacional de Regulacién, Control y
Vigilancia Sanitaria ARCSA 067.

Generado por: Lesly Jesenia Enriquez Mora

Informacion del Documento
e ARCSA-ARCSA-CZ1-2020.0040-0 L. ARCSA-ARCSA-CZ1-20200047-E
Documento: | e - = | Referencia: T s ==
De: Sru. Dra M;fru l.)uhvn:s N‘l‘a:hudn Sul..ulxa. C mudmfn»dm:. Zomal 1. Agencia Nacional - g Leddy Jesenia Eariquez Mora, .
de Regulacion, Control v Vigilancia Samstana < ARCSA. Dr. Leopoldo [zquieta Péres :
Asant Solicitud de informacsin sobre Empresas v microempresas del Carchi certificadas con | Deseripeion
Asunto: : G
s Buenas Pricticas de Manufactura y sisterma HACCP. Anexos:
Fecha . Fecha N
2020-01-15 (GMT-5) A 22040115 (GMT-5)
Documento: Registro:
Ruta del documento
g . .2 . No.
Area De Fecha/Hora Accitn Para 3
Dias
ARCSA Coordisacion Zoaw | Maris Daloees Machado Salames J000-01-15 21:11:13 Envio Manwal del 0
1 (ARCSA} Documesto
ARCSA Coondtisacion Zoasd | Maris Daloees Machado Salames Res Lesdy Jesenis Enniguer Mocs "
1 (ARCSA) . (CIUDADAND) !
Cod_bpm Razon_social Plc!uin Fluc_gslahleci Establecimi | Pla | Certificado_homol | Tipo_certifica Categoria Fecha__gene Fec_ha_vig Estado
cia miento ento nta ogado do racion encia_bpm
007z-BFM-aN- | INOUSTRIA LECHERA CARCHI 5. REGISTRO DE IEDIARA
pethy o CARCHI| 0430001364001 1 1 |FK-BPMO0SS B MDUSTRIS, | #EerT #2021 | VIGENTE
a005-EFM-AN-  |PRODUCTOS LACTEODS FREGISTRO DE
0215 EONZALEZ CIA LTDA CARCHI[ 1730010376001 3 1 | 004E-B0-2017 BPM INDUSTRIA 291202017 hzfz022 | WIGEMTE
T BEMAN: | OUNOS SAMLUIS DI LTDA. | CARCHI - 04snoptnzsont 1 1 |MoECtmse FERETROCE | noustrus | 20t | aHaeozn | wiGenTE
000z-BRM-AR- FEGISTRO DE PEQUEFiA
0215 U ANAFARMS 5.4, CARCHI[ 0430054523001 1 1 |Mo0008-37-20158 BPM INOUSTRLA 2TA20E 21212020 | WIGEMTE
0007-EFR-AN- FEGISTRODE | PEQUERA
104 ECQF EL QUESOFRANCES S.A. CARCHI[ 1791284826001 ki 1 |FK-BRMOOTS BFM INDUSTRIA a2y 2E092022 | WIGENTE
aoo7-BFM-AN- | EMPRESA FASTEURIZADORA FEGISTRO DE
21 SUITD & A, CARCHI| 1790050564001 1 2 |FrEFMO0ES i INDUSTRIA | 1ar2iz0ie 29M2023 | WIREMTE
ALPIMNA PRODOUCTOS
IPVEFIAN: | AUMEMTICIS ALFIECUADOR | CARCHI|  fPatanasonot n 1 |eProsz FESETROCE | noustrus | oo | tamieze | wiGENTE
5.8,
0014-EFM-AN- LACTEOS MONTUF AR FIC FEGISTRO DE PEQUEFiA
518 FAONTUSAMLAC 5. &, CARCHI[ 0431515533001 1 1 |AGDRDZZ BPM INOUSTRLA THEZ013 13z024 | WIGEMTE
0041-EFM-AN- REGISTRO DE FEQUEFiA
s MILMALAC 5.4, CARCHI| 1081751417001 2 1 |ECisfaiadez? B INDOUSTRIA 141082013 iTef2024 | WIGEMTE
FESULTADCD: 9 Plantas de alimentos-certificacdas con BPM

Anexo 5: Aprobacion del formato lista de verificacion para la recoleccion de datos en la
Industria Productora Agricola INDPROAGRO S.A.

&, SISTEMA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA

*

NCUST A PROOLT W AGRCCLA 60

FWT T8 | | ista de verificacion de documentos de Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) e

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANITIZACION

(POES) Sl | No
1 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de Sanitizacion de
higiene personal?
5 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estdndar de Sanitizacion de
limpieza y desinfeccion
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR (POE) SI NO
3 ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de personal?
4 ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estdndar de manejo de bodegas?
5 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de muestreo para
recepcién de materia prima e insumos?
5 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estdndar de calificacién de
proveedores?
7 ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de agua?
8 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de
alérgenos?
9 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de calidad?
10 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de plagas?
11 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de Seguimiento y
medicion de equipos y maquinaria?
12 ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estandar de mantenimiento?
13 ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estandar de recursos humanos?
14 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de trazabilidad?
15 ¢ Existe un procedimiento operativo estandar de acciones correctivas
y no conformidades?
16 ¢Existe un procedimiento operativo estandar de preparacion,
respuesta ante emergencias, enfoque y queja de clientes?
Fichas Técnicas Sl NO
17 ¢Existen fichas técnicas de materia prima y producto de empaque?
Instructivos Sl NO
18 ¢ Existen instructivos de limpieza y desinfeccion?
19 ¢Existe un instructivo de verificacion de cloro residual del agua
potable?
20 ¢ EXiste un instructivo de lavado de manos?
21 ¢Existen instructivos para el seguimiento y medicion de equipos?
Registros SI NO
22 ¢ Existen registros de higiene personal?
23 ¢ Existen registros para el control de personal?
24 ¢ Existen registros de manejo de bodega?
25 ¢ Existen registros de muestreo de materia prima?
26 ¢ Existen registros de evaluacion de proveedores?
27 ¢ Existe un registro control de agua potable?
28 ¢ Existe un registro control de producto terminado?
29 ¢ Existe un registro control de despacho de producto?
30 ¢ Existe un registro control de plagas?
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31 ¢Existen registros de seguimiento y medicién de equipos?
32 ¢ Existen registros de mantenimiento de equipos y maquinaria?
33 ¢Existen registros de limpieza y desinfeccion?
34 ¢ Existen registros de recursos humanos?
35 ¢ Existe un registro de trazabilidad?
36 ¢ Existen registros de acciones correctivas?
37 ¢ Existen registros de guejas de clientes?
Planes SI NO
38 ¢ Existe un plan de calificacion de proveedores?
39 ¢Existe un plan de verificacién y calibracion de equipos?
40 ¢Existe un plan de mantenimiento de equipos?
41 ¢Existe un plan de limpieza y desinfeccion?
42 ¢Existe un plan de laboratorio?
43 ¢Existe un plan de capacitacién anual del personal?
44 ¢Existe un plan de accidn de acciones correctivas?

FIRMA DE APROBACION DEL EXPERTO

Anexo 6: Lista de verificacién de documentos existentes para el control de procesos en la

microempresa

¥ D, SISTEMA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA

Lista de verificacion de documentos de Buenas Précticas 7 S T o
“- o luttcendsd te vidn
de Manufactura (BPM)

DOCUMENTOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE SANITIZACION
SI NO
(POES)
1 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estdndar de Sanitizacion de 1
higiene personal?
5 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de Sanitizacion de 1
limpieza y desinfeccion
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR (POE) SI NO
3 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de personal? 1
4 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de manejo de bodegas? 1
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¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de muestreo para

5 recepcion de materia prima e insumos? 1
6 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de calificacion de 1
proveedores?
7 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de agua? 1
8 z,E’xiste un Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
alérgenos?
9 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de calidad? 1
10 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de control de plagas? 1
11 (;Exi_st_e, un Proc_edimiento C_)pe(ativo Estdndar de Seguimiento y 1
medicion de equipos y maquinaria?
12 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de mantenimiento? 1
13 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de recursos humanos? 1
14 ¢Existe un Procedimiento Operativo Estandar de trazabilidad? 1
15 ¢Existe un prc_)cedimiento operativo estandar de acciones correctivas 1
y no conformidades?
16 ¢Existe un procedimie_nto operativo egténdar_ de preparacion, 1
respuesta ante emergencias, enfoque y queja de clientes?
Fichas Técnicas Sl NO
17 ¢Existen fichas técnicas de materia prima y producto de empaque? 1
Instructivos Si NO
18 ¢Existen instructivos de limpieza y desinfeccion? 1
19 ¢Existe un instructivo de verificacion de cloro residual del agua 1
potable?
20 ¢ Existe un instructivo de lavado de manos? 1
21 ¢Existen instructivos para el seguimiento y medicion de equipos? 1
Registros SI NO
22 ¢Existen registros de higiene personal? 1
23 ¢Existen registros para el control de personal? 1
24 ¢Existen registros de manejo de bodega? 1
25 ¢EXxisten registros de muestreo de materia prima? 1
26 ¢Existen registros de evaluacion de proveedores? 1
27 ¢EXxiste un registro control de agua potable? 1
28 ¢Existe un registro control de producto terminado? 1
29 ¢Existe un registro control de despacho de producto? 1
30 ¢Existe un registro control de plagas? 1
31 ¢Existen registros de seguimiento y medicién de equipos? 1
32 ¢EXxisten registros de mantenimiento de equipos y maquinaria? 1
33 ¢Existen registros de limpieza y desinfeccion? 1
34 ¢Existen registros de recursos humanos? 1
35 ¢Existe un registro de trazabilidad? 1
36 ¢EXxisten registros de acciones correctivas? 1
37 ¢EXxisten registros de quejas de clientes? 1
Planes SI NO
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38 ¢Existe un plan de calificacion de proveedores? 1
39 ¢Existe un plan de verificacidn y calibracion de equipos? 1
40 ¢Existe un plan de mantenimiento de equipos? 1
41 ¢Existe un plan de limpieza y desinfeccién? 1
42 ¢Existe un plan de laboratorio? 1
43 ¢Existe un plan de capacitacién anual del personal? 1
44 ¢Existe un plan de accion de acciones correctivas? 1
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Anexo 7: Lista de verificacion de requisitos Previos del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP)

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE

LOS AL IMENTOS EMISION: 20/03/2019

Lista de verificacion de requisitos Previos del | RevISION: 00

Piterdy te vice Sistema de Analisis de Peligros y Puntos -
Criticos de Control (HACCP) PAGINA: 1del
PRE REQUISITOS PARA ESTRUCTURAR EL SISTEMA HACCP
NO
Requisitos CUMPLE
CUMPLE

¢Existe un procedimiento que incluyan las
1 o 17%
préacticas higiénicas del personal?

¢Existe un procedimiento para la formacién y
2 ) 17%
reclutamiento de empleados?

¢Existe un procedimiento de limpieza y
3 ) . 17%
desinfeccion?

¢Existe un procedimiento de operacion y
4 o ) 17%
mantenimiento de equipos?

5 ¢ Existe un procedimiento para el control de agua? 17%
¢Existe un procedimiento de manipulacion del
6 R 17%
producto durante la elaboracion y distribucion?
RESULTADOS 100%
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Anexo 8: Visto

Alimentaria

Bueno al cumplimiento de la documentacion del Sistema de Inocuidad

IND EMISION:
PRU - SISTEMA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA 01/04/2020
AGRU Lista maestra de documentacién de Buenas Précticas | REVISION: 00
Ntiends te vide de Manufactura y del Sistema de Analisis de Peligros | J .
o y Puntos Criticos de Control PAGINA: 1de1
) ) VISTO BUENO
DOCUMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA AL
CUMPLIMIENTO
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR (POE) SI NO
1 |POE-P/CD-01 Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
documentos
5 | POE-P/CP-02 Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
personal
3 | POE-P/MB-03 Procedimiento Operativo Estandar de manejo de 1
bodegas
4 | POE-P/ET-04 Procedimiento Operativo Estandar de muestreo 1
para recepcion de materia prima e insumos
5 | POE-P/CR-05 Procedimiento ~ Operativo  Estandar  de 1
Calificacion de Proveedores
6 | POE-P/CA-06 zéagedlmlento Operativo Estandar de control de 1
7 | POE-P/CG-07 Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
alérgenos
s |POE-P/CC-08 Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
calidad
9  |POE-P/CL-09 Procedimiento Operativo Estandar de control de 1
plagas
10 | POE-P/SM-10 Procedimiento  Operativo  Estandar  de 1
seguimiento y medicion de equipos y maquinaria
11 | POE-P/MA-11 Procedl_ml_ento Operativo Estandar de 1
mantenimiento
12 | POE-P/RH-12 Procedimiento Operativo Estandar de recursos 1
humanos
13 |POE-P/TR-13 Procedimiento Operativo Estandar de trazabilidad 1
14 | POE-P/TR-14 Proced!mlento Operatlvq Estandar de acciones 1
correctivas y no conformidades
Procedimiento Operativo Estandar de
15 |POE-P/EQ-15 preparacion, respuesta ante emergencias, enfoque 1
y queja de clientes
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE S| NO
SANEAMIENTO (POES)
16 | POES-P/HP-16 Procedimiento ~ Operativo ~ Estandarizado  de 1
Saneamiento de higiene personal
17 | POES-P/LD-17 Procedimiento ~ Operativo  Estandarizado  de 1
Saneamiento de limpieza y desinfeccion
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Fichas Técnicas Si NO

18 |POE-FT/04-01 Fichas técnicas de materia prima 1

19 |POE-FT-04-02 Fichas técnicas de material de empaque 1

Instructivos SI NO
Instructivo de verificacion de cloro residual del

20 |POE-I/CA-01 agua potable 1

21 |POE-I-CC-01 Instructivo para la determinacion de color 1

22 |POE-I-CC-02 Instructivo para la determinacion de sabor 1

23 | POE-I-CC-03 Instructivo para la determinacion del olor 1

24 | POE-I-CC-04 Instructivo para la determinacion de humedad 1

25 |POE-I-CC-05 Instructivo para la determinacion de impurezas 1

26 | POE-1-CC-06 Instructivo para el proceso de elaboracion del 1
producto

27 |POE-I/SM-01 Instructivo de verificacion de balanzas 1

28 |POE-I/SM-02 Instructivo de calibracion del selector Optico 1
Instructivo de uso técnico del medidor de

29 |POE-I/SM-03 humedad 1

30 |POES-I/HP-01 Instructivo de lavado de manos 1

31 | POES-I/LD-01 InstrL_Jctlvo limpieza y desinfeccién de mesas de 1
trabajo

32 |POES-I/LD-02 Instructivo limpieza y desinfeccion de utensilios 1

33 | POES-I/LD-03 Instructivo limpieza y desinfeccién de pisos y 1
paredes

34 | POES-I/LD-04 Instructivo  limpieza y desinfeccion de la 1
escarificadora

35 | POES-I/LD-05 Instru_ctlvo limpieza y desinfeccion de la 1
clasificadora

36 | POES-I/LD-06 Instructivo limpieza y desinfeccion del extractor 1
de polvos

37 | POES-I/LD-07 Instructivo limpieza y desinfeccion del compresor 1
y tanque

38 | POES-I/LD-08 Instructivo limpieza y desinfeccion de la 1
empacadora

39 |POES-I/LD-09 Instructivo limpieza y desinfeccion del elevador 1
de cangilones

40 |POES-I/LD-10 Instructivo limpieza y desinfeccion de la banda 1
transportadora

41 | POES-I/LD-11 Instructivo limpieza y desinfeccion de la extrusora 1
de cereales

42 | POES-I/LD-12 Instructivo limpieza y desinfeccion de las 1
balanzas

43 | POES-I/LD-13 In§trL_Jct|vo limpieza y desinfeccion de cortinas 1
plasticas

44 | POES-1/LD-14 Instructivo limpieza y desinfeccion de basureros 1

45 | POES-I/LD-15 Instructivo disposicion de desechos 1

46 | POES-/LD-16 Ins'gructlvo limpieza y desinfeccion de bafios de 1
mujeres y hombres

47 |POES-I/LD-17 Instructivo limpieza de vestuarios 1

48 |POES-1/LD-18 Instructivo de limpieza de bodegas 1

Registros SI NO
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49 |POE-R/CP-01 Registro de ingreso de visitas 1
50 |POE-R/CP-02 Registro de enfermedades y accidentes 1
51 | POE-R/CP-03 ;e(g;s;?éie entrega de indumentaria y equipos de 1
52 | POE-R/CP-04 Registro control de asistencia 1
53 |POE-R/MB-01 Registro control de humedad y temperatura 1
o [PoEmmoz | Sage e Sty o bodeon e matee |y
55 | POE-R/ET-01 ;(??nlztro de inspeccion en recepcion de materia 1
56 | POE-R/ET-02 eRni%iaS;ruoede inspeccion de insumos y material de 1
57 |POE-R/CR-01 Registro evaluacion de proveedores 1
58 |POE-R/CR-02 Registro seleccién y aprobacion de proveedores 1
59 |POE-R/CR-03 Registro de quejas a proveedores 1
60 |POE-R/CA-01 Registro control de agua potable 1
61 |POE-R/CC-01 Registro control de producto terminado 1
62 |POE-R/CC-02 Registro control de despacho de producto 1
63 |POE-R/CL-01 Registro control de insectos, roedores, pajaros 1
64 |POE-R/SM-01 Registro de verificacion de balanzas 1
65 |POE-R/SM-02 Registro de calibracion del selector 6ptico 1
66 |POE-R/SM-03 Registro de calibracién del medidor de humedad 1
67 |POE-R/SM-04 Registro de codificacion de equipos y maquinaria 1
68 |POE-R/MA-01 Registro inventario de equipos y maquinaria 1
69 |POE-RIMA-02 Regis_tro r_nantenimiento preventivo de equipos y 1
maquinaria
70 | POE-R/MA-03 Regisj[ro mantenimiento correctivo de equipos y 1
maquinaria
71 |POE-R/MA-04 Registro mantenimiento de instalaciones 1
72 |POE-R/RH-01 Perfil de cargo 1
73 | POE-R/RH-02 Registro de requisicion del personal 1
74 |POE-R/RH-03 Registro de seleccion del personal 1
75 |POE-R/RH-04 Registro de induccidn del personal 1
76 |POE-R-RH-05 Registro de asistencia a capacitacion interna 1
77 |POE-R/TR-01 Registro trazabilidad 1
78 |POE-R/AC-01 Registro de no conformidad 1
79 |POE-R/AC-02 Registro de acciones correctivas 1
80 |POE-R/AC-03 Registro de correcciones del producto 1
81 |POE-R/EQ-01 Registro de retiro de producto 1
82 |POE-R/EQ-02 Modelo de comunicado de emergencia en prensa 1
83 |POES-R/HP-01 Registro de control diario de higiene personal 1
84 | POES-R/LD-01 FI?rei)gdiS'E;rgié:]impieza y desinfeccion del area de 1
85 | POES-R/LD-02 Regis_tro _Iimpieza y desinfeccion de equipos y 1
maquinaria
86 |POES-R/LD-03 Registro de limpieza y desinfeccion de basureros 1
87 |POES-R/LD-04 Registro limpieza y desinfeccion de instalaciones 1

sanitarias
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Firma del experto

88 |POES-R/LD-05 Registro de limpieza de vestuarios 1
89 |POES-R/LD-06 Registro de limpieza de bodegas 1
Planes SI NO
90 |POE-L/CR-01 Plan de visitas a proveedores 1
91 |POE-L/CR-02 Plan de accion calificacion de proveedores 1
92 |POE-L/CC-01 Plan de laboratorio 1
93 |POE-L/SM-01 Plan de verificacion y calibracion de equipos 1
94 | POE-L/MA-0L Plan mantenimiento preventivo de equipos Yy 1

maquinaria
95 | POE-L/MA-02 Plan mantenimiento preventivo de instalaciones 1
96 |POE-L/RH-01 Plan de capacitacion anual 1
97 |POE-L/AC-01 Plan de accion 1
98 |POES-L/LD-01 Plan de limpieza y desinfeccion 1
DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y X:_STO SIENe
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL CUMPLIMIENTO
Principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control SI NO
99 | Principio 1: L/HA-01 | Anélisis de peligros y riesgo 1
100 | Principio 2: L/HA-02 I(gtglél;‘lca0|on de los Puntos Criticos de Control 1
101 | Principio 3: L/HA-03 | Determinacion de los limites criticos para los PCC 1
102 | Principio 4: L/HA-04 | Monitoreo de Puntos Criticos de Control 1
103 | Principio 5: L/HA-05 | Medidas correctivas 1

oo Verificacion, validacion y actualizacion del plan

104 | Principio 6: L/HA-06 HACCP 1
105 | Principio 7: LIHA-07 Establecimiento de un sistema de documentacion 1

y registro
106 | RIHA-01 Regls_tr_o d_e, monitoreo de PCC en la etapa de 1

escarificacion

i Registro de verificacion, validacién vy
108 | R/HA-03 actualizacion del plan HACCP !
Al
—— A

Firma del responsable

de la empresa
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Anexo 9: Evidencias fotogréaficas de las visitas a los procesos de elaboracién de quinua en la
microempresa INDPROAGRO.

1) Pesajey recepcion de materia prima 2) Proceso de escarificacion de quinua

3) Proceso de seleccion épticay empacado 4) Almacenamiento del producto terminado
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