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RESUMEN

La Empresa Dolupa C.A. tiene como objetivo cumplir hasta noviembre del
2015 con la Implementacion de Normas BPM, en conformidad con la
Resolucion del Sistema Nacional de la Calidad publicada en Registro Oficial
No. 839, en el cual se establece la Politica de Plazos de Cumplimiento de

BPM para Plantas Procesadoras de Alimentos.

Mediante el Analisis de Procesos y en base al Reglamento de BPM para
Alimentos Procesados de Registro Oficial No. 696 y el CPE INEN 01:1987
Caodigo de Practicas para Manipulacion de Alimentos, lograr incorporar los
mecanismos y procedimientos que permitan asegurar la inocuidad de los

alimentos incluyendo una adecuada trazabilidad en el manejo de los mismos.

En un periodo de diez meses se logré completar el proyecto, logrando
realizar los procedimientos adecuados, capacitacion al personal y cambios
importantes de infraestructura en cumplimiento con la Norma. Ademas se
incorpor6 el Control de Calidad a través de analisis microbiolégico en
Producto Terminado y en la Auditoria de Evaluacion Inicial del MIPRO,
basada en los lineamientos del ARCSA,; se obtuvo el 78% de Conformidad,

teniendo factores a corregir en infraestructura.
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INTRODUCCION

El presente informe detalla el proyecto de Implementacién de Buenas
Practicas de Manufactura realizado en la Pasteleria Dolupa en el periodo

comprendido entre abril de 2013 a febrero de 2014.

La manipulacion e higiene de los alimentos procesados es de gran
responsabilidad para el personal que actia de forma directa e indirecta en la
cadena productiva, y es un gran compromiso hacia el consumidor ofrecer un
producto elaborado higiénicamente. Para esto se han establecido normas de
calidad exigidas bajo estandares y planes, como son las Buenas Préacticas de

Manufactura.

La Pasteleria Dolupa fundada en 1952, ofrece bocaditos de dulce, postres y
tortas, los mismos que son consumidos por personas de diversas edades,
desde nifios hasta adultos mayores y de diversas clases sociales; razén por
la que se debe considerar un riguroso control en la inocuidad de sus

productos y la prevenciéon de ETA.



CAPITULO 1

GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del Problema y Justificacion

En Registro Oficial 984 del afio 1988, se establece que la
autoridad de salud competente sera quien otorgue el permiso de
funcionamiento a las plantas procesadoras que cumplan con las

BPM.

El Gobierno de la Republica del Ecuador, exige a la Industria
Alimenticia ofrecer bienes de Optima calidad y garantizar la salud
del consumidor por medio de la seguridad alimentaria. Por lo que
el 4 de noviembre del 2002, en Registro Oficial 696, se expide el
Reglamento de Buenas Préacticas de Manufactura para Alimentos
Procesados; con el proposito de que las plantas procesadoras se
sujeten a lo dispuesto en dicho reglamento y garantizar la

inocuidad de los alimentos.



Actualmente no se han realizado a cabalidad y de manera técnica
el control y vigilancia del cumplimiento de BPM en la industria,
donde se realizan actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envasado, empacado, almacenamiento, transporte,

distribucion y comercializacion de alimentos.

Por lo tanto el Comité Interministerial de la Calidad emite en
Registro Oficial 839 del afio 2012, la Politica de Plazos de
Cumplimiento de Buenas Préacticas de Manufactura para Plantas
Procesadoras de Alimentos; que indica los plazos de cumplimiento
de acuerdo al tipo de riesgo epidemiologico y categoria de la

industria.

La Dulceria y Pasteleria DOLUPA debe implementar Buenas
Practicas de Manufactura, con un plazo maximo de tres afios a
partir del 27 de noviembre de 2012, ya que representa Riesgo Tipo
B (mediana probabilidad de causar dafio a la salud) y esta
categorizada como Mediana Industria; es decir hasta el 27 de

noviembre de 2015.



Tabla 1

Plazos de cumplimiento de BPM para alimentos procesados

Tipo de Riesgo Categorizacion Plazo

Industria y Mediana
Industria

ALTA probabilidad

A de causar dafio a la salud :
' Pequefia Industria y 2 afios
Microempresa
Industria y Mediana ~
" Industria 3 anos
MEDIANA probabilidad
de causar dafio a la salud. Pequefia Industria y N
: 4 afios
Microempresa
Industria, Mediana
BAJA probabilidad Industria, Pequefia 5 afios
de causar dafio a la salud. Industria y

Microempresa

Fuente: Art. 2.- Riesgos y Plazos. Registro Oficial No. 839, 27 de noviembre
de 2012

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Implementar Buenas Practicas de Manufactura en la Planta

de Produccién de la Dulceria y Pasteleria DOLUPA.

1.2.2. Objetivos Especificos

a) Realizar el Manual de BPM para la empresa Dolupa C.A.



b) Realizar el Sistema Documental de BPM para todas las
areas de la Cadena Productiva, desde Compras hasta
Comercializacion.

c) Realizar capacitaciones para los colaboradores.

d) Solicitar la Auditoria de Evaluacion Inicial al MIPRO

1.3. Marco Tebdrico

Las BPM son las herramientas basicas con las que contamos para
la obtencién de productos inocuos para el consumo humano, e
incluyen tanto la higiene y manipulacién como el correcto disefio y
funcionamiento de los establecimientos, y abarcan también los

aspectos referidos a la documentacion y registro de las mismas.

Las BPM son procedimientos que se aplican en el procesamiento
de alimentos y su utilidad radica en que nos permite disefar
adecuadamente la planta y las instalaciones, realizar en forma
eficaz los procesos y operaciones de elaboracion,

almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos.

Las Buenas Practicas de Manufactura son regulaciones de
caracter obligatorio en muchos paises, que tiene como objetivo

evitar la presencia de riesgos de indole fisico, quimico y bioldgico



durante el proceso de elaboracion de alimentos; que afecten a la

salud del consumidor.

De acuerdo al Codex Alimentarius, los principios esenciales de
higiene de los alimentos identificados son aplicables a lo largo de
toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta el

consumidor final.



2.

CAPITULO 2

METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION

DE BPM

De acuerdo a los objetivos planteados, establecimos la siguiente

metodologia:

Revisar la Referencia normativa y desarrollar un Check List de
inspeccion de cumplimiento de BPM.

Realizar una auditoria interna para definir el porcentaje de
cumplimiento.

Establecer manual de BPM y procedimientos documentados,
estableciendo sus registros respectivos.

Realizar los cambios y mejoras en la infraestructura.

Coordinar, realizar y evaluar, capacitaciones al personal, de los
procedimientos establecidos e implementar.

Solicitar auditoria externa de cumplimiento de BPM, por parte del

MIPRO.



BPM
necesidad de
implementar

Referencia Normativa
Reglamento BPM
Registro Oficial Mo, 696

Auditoria Intarna
Cumplimiento

- Establecer
Procedimientos
- Realizar cambios
estructurales

L

Documentar
Frocedimientos

v

Capacitar

v

NO 22%

Implementado

Figura 2.1 Proceso de Metodologia para implementacion de BPM



2.1. Referencia normativa paralaimplementacion

Las normas del Codex sirven como punto de partida para las
legislaciones y normativas nacionales. La influencia del Codex
Alimentarius se extiende a nivel global, y su contribucion a la
proteccion de la salud publica y las practicas adecuadas en la

industria alimentaria es extremadamente valiosa.

Como normativa nacional nos regimos por el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados y el
CPE INEN 01:1987 Codigo de Préacticas para Manipulacion de
Alimentos, para lograr incorporar los mecanismos Yy
procedimientos que permitan asegurar la inocuidad de los

alimentos.

2.2. Auditoriainterna

Se realiz6 una auditoria interna® de diagndstico contrastada con el
Reglamento de BPM con el fin de establecer la situacion actual

antes de empezar la implementacion.

! Anexo 1
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Figura 2.2 Cumplimiento en Auditoria de BPM

2.3. Planificaciéon de tareas

Luego de establecer el diagnostico, planificamos las acciones

correctivas a tomar, para levantar los no cumplimientos hallados

por cada area desde la Bodega de Materia Prima y Material de

Empague hasta el Despacho en transporte de Dolupa a los puntos

de venta.
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En base a la auditoria, se plantea como estrategia atacar cada

componente de manera individual y de acuerdo a la matriz del plan

de actividades? para el proyecto.

Tabla 2

Plan de acciones correctivas generales

Componente Clave de BPM

Plan de Accidon

Buenas Practicas de Higiene
del Personal

1. Capacitacién sobre comportamiento e higiene personal

N

. Capacitacién sobre habitos y manipulacion de alimentos
. Control sobre el estado de salud del personal

Buenas Practicas en
Instalaciones

1. Aseguramiento de condiciones minimas basicas

w N

. Rediseno y arreglo de areas que no cumplen norma
. Aseguramiento de otras condiciones sanitarias

Buenas Practicas en
Procesos

ua b WN B

. Control de equipos y utensilios

. Control de Materia Prima y sus Proveedores

. Aseguramiento de flujo positivo de manufactura
. Control de almacenamiento y distribucién

. Control documental

2 Anexo 2
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CAPITULO 3

3. PROPUESTA DE MEJORA

De acuerdo a los objetivos planteados y a la metodologia propuesta, se

obtiene en un periodo de diez meses, los siguientes resultados:

a)

b)

Se realizo el Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para la Planta de Produccién de Pasteleria Dolupa®.

Se levantaron los procedimientos documentados para todas
las areas de la Planta de Produccion para asegurar
procesos adecuados, controlados y limpios.

Se lograron corregir las malas préacticas del personal® a
través de capacitacion y control y verificacion constante,

ademas se realizaron importantes cambios en la

* Anexo 4
* Anexo 6



d)

13

infraestructura® en cumplimiento con el Reglamento de

BPM, como:

Aplicacion de piso epoxico antideslizante en bodega
de Materia Prima y Area de Produccion.
Readecuacion total de Bodega de Materia Prima,
puertas de ingreso, paredes de facil limpieza, sellado
de ventanas, colocacion de pallets.

Instalacion de nuevas camaras de congelacion en
Bodega de Producto Terminado, colocacion de
pallets, incorporacion de gavetas cerradas con tapas.
Construccion de sistema de tratamiento de efluentes.
Remodelacion de bafios para el personal, e
incremento en la cantidad de sanitarios y urinarios.
Renovacion de flota vehicular con interior en acero y
sistema de refrigeracion.

Se incorpord al andlisis microbioldégico de Producto

Terminado, con Laboratorio Externo Acreditado.

Se solicit6 la Auditoria de Evaluacion Inicial por parte de los

especialistas del MIPRO, basada en los lineamientos del

ARCSA, obteniendo una calificacion del 78% de

Cumplimiento de BPM.

> Anexo 7
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CAPITULO 4

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1.

a)

b)

d)

Conclusiones
Mediante la metodologia aplicada se logré cumplir el objetivo
principal que consistid en Implementar el Sistema de Buenas
Practicas de Manufactura para la Planta de Produccion de la
Pasteleria Dolupa, lo que fue posible gracias a una adecuada
planificacién y cumplimiento de las tareas programadas
Es indispensable mantener al personal entrenado, capacitado y
concientizado de la importancia del cumplimiento de las BPM,
mediante capacitaciones constantes.
De igual manera es fundamental el control a los Proveedores y
las Materias Primas que nos entregan.
Se logr6 un aumento de 32% de cumplimiento desde que
iniciamos el proceso de implementacién hasta la auditoria de

inspeccion realizada por el MIPRO.



4.2.

1.

15

Recomendaciones
Se recomienda realizar las auditorias anuales a los
proveedores para que estos sean calificados.
Se recomienda implementar BPM en los Puntos de Venta o
Locales, para cerrar la cadena productiva de manera
completa.
Dentro del porcentaje de incumplimiento en la Auditoria del
MIPRO, se recomienda arreglar infraestructura del techo de la
Bodega de Materia Prima, asi como la instalacion de una
camara de refrigeracion adicional para prevenir contaminacion
cruzada entre ciertas Materias Primas y Producto Terminado.
Se recomienda mejorar los procedimientos de desperdicios

solidos.
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Anexo 1 Check List BPM de Auditoria Interna de Diagnostico

A

D

DOLUPA

CHECK LIST DE INSPECCION BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Empresa Auditada:

Dolupa C.A.

Persona de Contacto:

Cindy Hurel / Jorge Pincay

Fecha de Auditoria:

04 / Abril /2013

Auditor:

Maria Belén Reyes

Art

CRITERIO Resultado

C

NC

TITULO 3: REQUIS

ITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO 1 DE LAS INSTALCIONES

Como asegura el proveedor cumplir con las instalaciones minimas 1
basicas de pisos, paredes, techos y quipos?
3 Como asegura que el disefio de planta, superficies y materiales que
estan en contacto con los alimentos no son toxicos, son faciles de 1
mantener, limpiar y desinfectar.
Como ofrece proteccion contra polvo, materias extrafas, insectos,
roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior para mantener 1
las condiciones sanitarias?
5 Cuales son las facilidades que se ofrecen al personal para higiene y
Sanitizacion? 1
Cudles son las areas de proceso divididas segun el grado de higiene y
riesgo de contaminacion? 1
6 Como se encuentran las areas distribuidas y sefializadas?(desde 1

recepcion hasta la entrega)




Cuales son los métodos para prevenir contaminacion cruzada por
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacién de
personal de las areas criticas?

19

Se pueden limpiar y mantener limpios

Cémo efectlian una adecuada limpieza y drenaje para mantener
condiciones sanitarias en camaras de congelacion y refrigeracion?

Se evidencia uniones céncavas entre piso y pared en areas criticas?

Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo,
se encuentran inclinadas para evitar acumulacion de polvo

En areas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y
otras aberturas estan disefiadas para evitar la acumulacion de polvo.
Los bordillos de las ventanas estan inclinadas para evitar que sean
utilizadas como estantes

Las ventanas estan protegidas con peliculas anti proyeccion, y
hechas con materiales no astillable, totalmente selladas, sin huecos y
limpias

Se ha evitado cables colgantes sobre las areas de manipulacion de
alimentos

Se ha iluminado adecuadamente las areas para que los procesos no
tengan diferencia en el dia y la noche. Las Lamparas estan protegidas
en caso de rotura.

Se dispone de medios adecuados de ventilacion natural o mecénica,
directa o indirecta para prevenir la condensacion de vapor, polvo y
facilitar la remocién de calor

Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a una limpia, y
los equipos tienen un programa de limpieza adecuado

Se encuentran protegidas con malla las aberturas para circulacion de
aire

Se mantiene presidn positiva en las areas de produccién con aire
filtrado en caso de tener ventiladores o equipos acondicionadores

Se mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o cambios
para los filtros de aire

Se dispone de mecanismos para controlar la temperatura y humedad
del ambiente

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad
suficiente independientes para hombre y mujeres. (Conforme a leyes
laborales vigentes).

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de
produccion




Se dispone de dispensador de jabdn y desinfectante implementos
para secado de manos Yy recipientes cerrados para basura en los
servicios sanitarios y zonas de produccion

20

Se mantienen limpias las instalaciones sanitarias. Se disponen de
comunicados sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después
de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

Se dispone de abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de
agua potable, e instalaciones para almacenamiento, distribucion y
control

El suministro de agua tiene mecanismos adecuados para garantizar la
temperatura y presion requeridas en el proceso, limpieza 'y
desinfeccion efectiva

Se dispone de agua no potable para usos industriales que no sea
como ingrediente, ni contamine el alimento

Los sistemas de agua no potable se encuentran identificados y
separados de la red de agua potable

Se dispone de instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion
final de aguas negras y efluentes industriales

Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y construidos
para evitar la contaminacion del alimento, agua o sus reservorios

Se dispone de un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento,
proteccion y eliminacion de basuras

Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de
produccion, disponiéndose de manera gue evite la generacion de
malos olores o contaminacion

Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de produccion y
en sitios alejados de la misma

CAPITULO 2

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Construidos con materiales que no transmitan sustancias toxicas,
reaccionen o transmitan olores al alimento, de facil limpieza y
desinfeccion.

Utilizan lubricantes grado alimenticio en sitios donde estén ubicados
sobre el alimento

Las superficies de contacto directo con el alimento se encuentran
libres de pintura, o materiales desprendibles

Las tuberias de transporte de alimentos estan construidos de
materiales que prevengan la contaminacién y acumulacion de
residuos




Los equipos estan ubicados en forma que permitan el flujo continuo,
minimizando la posibilidad de contaminacion y confusion

21

El equipo y utensilios estan fabricados de materiales que resistan la
corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Se ha seguido las recomendaciones del fabricante para la instalacion

Se dispone de la instrumentacién adecuada y demas implementos
necesarios para la operacion, control y mantenimiento, asi como de
un sistema de calibracién para obtener lecturas confiables

TITULO 4: REQUISITOS DE FABRICACION

CAPITULO 1

PERSONAL

10

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

Se capacita al trabajador, y se lo responsabiliza del proceso a cargo

11

Se ha implementado un programa de capacitacion documentado,
basado en BPM

La capacitacion incluye a los empleados que labore dentro de las
diferentes areas

El programa incluye normas, procedimientos y precauciones a tomar

12

Se hace evaluacién médica del trabajador antes de que ingrese a
trabajar

Se realiza reconocimiento médico cada vez que sea necesario, y
después de que ha sufrido una enfermedad infecto contagiosa

Se evita que los trabajadores portadores de una enfermedad
infecciosa manipulen alimentos

13

El personal dispone de uniformes adecuados para realizar las
operaciones productivas

Los delantales, guantes, botas, mascarillas se mantienen limpios y en
buen estado

El personal se lava las manos antes de comenzar el trabajo y después
de realizar actividades contaminantes

El personal se desinfecta las manos cuando el proceso asi lo requiere

14

Se ha prohibido fumar y consumir alimentos en areas de produccién

El personal de areas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias
cortas, sin esmalte, no lleva joyas, sin maquillaje, barba o bigote al
descubierto durante la jornada de trabajo

15

Se ha prohibido el acceso a areas de proceso a personal no
autorizado

16

Se ha sefalizado con normas de seguridad en sitios visibles para el
personal de planta y ajenos




17

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

22

CAPITULO 2

MATERIAS E INSUMOS

18

Se inspeccionan y rechazan las materias e ingredientes que
contengan parasitos, microorganismos patdgenos, sustancias toxicas,
descompuestas o cuya contaminacion no pueda reducirse

19

Se define el estado de aprobacion o rechazo de las materias primas
antes de ser utilizados

20

Se recibe la materia prima e insumos en condiciones para evitar su
contaminacion

21

Se almacenan las materias primas e insumos de manera que se
prevenga la contaminacion, deterioro y se minimice su deterioro
(Ingredientes, envases y empaques)

22

Los recipientes 0 envases que contienen la materia prima no son
deteriorables o desprenden sustancias que causen alteraciones o
contaminacion.

23

Se dispone de un procedimiento para ingresar ingredientes en areas
susceptibles de contaminacion y que se prevenga los riesgos

24

Se descongelan las materias congeladas bajo condiciones controladas
de tiempo y temperatura

25

Los aditivos alimentarios no superan los limites establecidos en la
normativa nacional o internacional (Codex)

26

Se utiliza agua potable (Norma INEN) para los procesos en donde se
la utiliza como materia prima incluyendo Hielo.

a. Se utiliza agua potable para limpieza y lavado de materia prima,
equipos y objetos que entran en contacto con los alimentos (INEN)

b. Si se dispone de agua recirculada, tiene las caracteristicas de agua
potable (INEN)

CAPITULO 3

OPERACIONES DE PRODUCCION

27

El alimento elaborado cumple con las especificaciones
correspondientes, y que las técnicas y procedimientos se aplican
correctamente

28

Se elabora el alimento cumpliendo procedimientos validados, con
equipos limpios, personal capacitado, registrando todas las
operaciones efectuadas, con los PCC, observaciones y advertencias

29

Se mantiene la limpieza y orden como factor primordial




Se utilizan sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos
para la limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios y superficies
de contacto con el alimento

23

Se han validado peridédicamente los procedimientos de limpieza y
desinfeccion

Las superficies de mesas de trabajo son lisas, con bordes
redondeados construidas en material inalterable, para que facilite su
limpieza

30

Se ha realizado la limpieza del area, y se ha verificado el estado de la
misma antes de la fabricacion

Se dispone de todos los documentos y protocolos de fabricacién

Se cumplen las condiciones ambientales de T°, humedad y
ventilacion

Se ha verificado el funcionamiento adecuado de los aparatos de
control, y que estén calibrados

31

Se han tomado todas las precauciones para manipular las sustancias
toxicas

32

Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de
fabricacion

33

Se mantiene disponible la instruccién de fabricacion, y es clara de
gue pasos a seguir

34

Se respetan todas las condiciones de fabricacién, incluyendo las que
minimizan el riesgo de contaminacion

35

En donde se requiera se ha dispuesto la deteccion de metales u otros
materiales extrafios

36

Se toman y registran las acciones correctivas en caso de
anormalidades

37

Si se utiliza gases como medio de transporte o conservacion, se han
tomado todas las precauciones para que no sean una fuente de
contaminacion

38

Se realiza el envasado del producto lo mas pronto posible, para
evitar re contaminaciones

39

Se garantiza la inocuidad de los alimentos fabricados que serviran de
reproceso

40

Se mantienen los registros de produccion y distribucidn por un
periodo minimo equivalente al de la vida dtil

CAPITULO 4

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

41

El envasado, etiquetado y empaquetado cumple con la norma técnica
y reglamentos vigentes




Los empaques ofrecen proteccion adecuada al producto, y permite

24

42 etiquetado conforme.

En caso de reutilizar empaques, estos deben reunir las caracteristicas

43 de inocuidad 1
Si se utiliza material de vidrio, se sigue un procedimiento establecido

a4 para evitar roturas
Los tanques o depdsitos de transportes al granel, son disefiados y
construidos de acuerdo a normas técnicas, y sus superficies no

45 favorecen la acumulacion de suciedad o dan origen a fermentaciones, | 1
descomposicion o cambio del producto
Se han identificado los productos terminados con nimero de lote,

46 fecha de produccion e identificacion del fabricante, adicional de las
indicadas en la norma técnica de rotulado
Antes de iniciar las operaciones de envasado y empacado se registran
y empacan cumpliendo lo siguiente:

Limpieza e Higiene de la planta y que los alimentos a empacar,

47 correspondan con los materiales de envasado y acondicionamiento 1
Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y
desinfectados, si es el caso 1
Los alimentos en espera del etiquetado estan separados e

48 identificados convenientemente 1
Se han colocado los productos terminados sobre plataformas o

49 paletas para evitar su contaminacion con el piso. 1
Se ha capacitado al personal de empaque sobre los errores que

50 pueden causar un riesgo al producto

51 Si se lo requiere, el area de empaque y llenado esta individualizadas?

CAPITULO 5 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION
Se mantienen en condicion higiénica y ambiental apropiadas las

52 bodegas de almacenamiento de producto terminado para evitar el 1
deterioro o contaminacion
Se dispone de controles de temperatura y humedad que asegure las

53 condiciones del producto terminado en las bodegas
Se evita el contacto del piso del producto terminado mediante uso de

54 estanterias, paletas, etc. 1

- Los alimentos son almacenados de manera que facilitan la

circulacion del personal, el aseo y mantenimiento del local




56

Se dispone de un mecanismo de identificacion de los producto que
indique la condicion de aprobado, rechazado o cuarentena

25

57

Se almacena los productos de acuerdo a las condiciones ambientales
adecuadas, refrigeracion o congelacion

58

El transporte de alimentos debe cumplir con:

Se transportan los alimentos y materias primas manteniendo las
condiciones higiénico sanitarias y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacién de la calidad del producto

Los vehiculos de transporte son adecuados a la naturaleza del
alimento y construidos con materiales apropiados, para que protejan
al alimento

En caso que se requiera, los vehiculos disponen de enfriadores para
refrigeracion o congelacion

El contenedor de producto del vehiculo esta construido con un
material de facil limpieza, evita la contaminacion o alteracion del
producto

Se cumple la prohibicién de transportar alimentos junto de sustancias
toxicas o peligrosas

Se revisan los vehiculos antes de efectuar la carga para asegurar la
condicion higiénica de los mismos

Se ha responsabilizado al propietario o representante del vehiculo de
la condicion higiénica durante el transporte

59

Se comercializa o expende los productos en condiciones que
garanticen la conservacion o proteccion

Se dispone de vitrinas, estantes 0 muebles de facil limpieza

Se dispone de neveras o congeladores para los productos que
requiere condiciones de refrigeracion o congelacién

Se dispone de un responsable del mantenimiento de las condiciones
sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion

TITULO 5: GARANTIA DE CALIDAD
CAPITULO UNICO DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

60

Se dispone de controles de calidad en las etapas de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenado y distribucion de los
alimentos. Se rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo
humano

61

Se dispone de un sistema de control y aseguramiento de calidad
preventivo que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepcion
hasta la distribucion de alimentos terminados

62

El sistema de aseguramiento de calidad considera los siguientes




aspectos:

26

Las especificaciones de materias primas y alimentos terminados
definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas
las materias primas con los cuales son elaborados, incluyendo
criterios claros para su aceptacion, liberacion o retencion, y rechazo

Se dispone documentacion sobre la planta, equipos y procesos

Se dispone de manuales e instructivos, actas y regulaciones de
equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, sistema de almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio, o todas las etapas que puedan afectar
la inocuidad del alimento

Son los planes de muestreo, procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo reconocidos oficialmente o
normados, para que los resultados sean confiables

63

Se ha implementado previo al sistema HACCP, la BPM

64

Se dispone de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de
calidad, propio o externo

65

Se lleva un registro individual escrito correspondiente a limpieza,
calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo o
instrumento

66

En los métodos de limpieza se considera

Los procedimientos a seguir, incluyendo sustancias y agentes a
utilizar, concentraciones, forma de uso, frecuencia, equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones

Se toman las medidas preventivas para que en el proceso no se
ponga en riesgo la inocuidad del alimento

Se mantiene la prohibicion de realizar actividades de control de
roedores con agentes quimicos dentro de las instalaciones de
produccion, envase, transporte y distribucion de alimentos.

67

Los planes de saneamiento incluyen el programa de control de
plagas (aves, roedores e insectos)

Es control interno o externo

Se utiliza agentes quimicos dentro de las instalaciones de proceso,
envase o transporte.

1

Total de Sumatoria
Resultado en Porcentaje

64
46%

74
54%
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Anexo 2 Plan de Actividades para Implementacion de BPM

Plan de Actividades para Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
Semanas (Abril a Septiembre 2013)

Estandar Actividades
112|13|4|5|6|7|8|9|10/11)12)13|14|15|16(17(18(19|20|21|22|23(24(25|26

De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura
I. Distribucidn de areas.

Il. Pisos, paredes, techos y drenajes:
Ill. Ventanas, puertas y otras aberturas.

IV. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)
V. Instalaciones eléctricas y redes de agua

E VI. lluminacion
5 VIl. Calidad del aire y ventilacion. Articulos del estandar en donde se involucra la infraestructura y equipos de la planta por
VIll. Control de Temperatura y Humedad Ambiental. ello influye directamente el tiempo que la Gerencia General se tome para la adecuacidn del
Servicios de Planta - Facilidades drea detallando tiempo prudencial estimado para realizar las mejoras y avanzar
I. Suministros de Agua
II. Suministro de Vapor.
11l. Disposicion de desechos liquidos.
IV. Disposicidn de Desechos Sdlidos
= De los equipos y utensilios
2 La seleccidn, fabricacion e instalacion de los equipos
;F Monitoreo de los equipos. Condiciones de instalacidn y funcionamiento.
Entrega de Informe de Avance de Inspeccion y Mejora de Infraestructura




Titule IV Requisitos Higiénicos de Fabricacion

Obligaciones del Personal

28

Consideraciones Generales.

Educacion y Capacitacion:

=
E_ Estado de Salud:
3 Higiene y Medidas de Proteccion
Comportamiento del personal:
Higiene y medidas de proteccion: control, verificacion y documentacion
e Materias primas e Insumos
E_ Parametros de Aprobacion, Recepcidn y Almacenamiento de Materias primas
d Agua: Como materia prima y para los equipos
Operaciones de Produccion
E Especificaciones de Producto Terminado
;E_ Esquema de Proceso, Controles durante el proceso, Verificacion y Validacion
3 Trazabilidad
Acciones correctivas cuando se detecte alguna anormalidad durante el proceso
E Envasado, Etiquetado y Empaquetado
.E. Diserio y Material de Envasado
3 Codificacion y Trazabilidad
Capitulo V | Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion.
Titulo V Garantia de Calidad
2 Del Aseguramiento y Control de Calidad
f Control de Plagas
.E. Walidacion de Procedimiento de Higiene y Limpieza
3 Verificacion y seguimiento de controles de proceso y producto terminado




Anexo 3

Diagrama de Flujo de Proceso de Tortas
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE BIZCOCHOS

Harina, Polvo de
Hornear

Huevo y Azlcar
Polvos

Moldes
Engrasados y
enharinados

Fundas de Polietileno —>

y gavetas

—

—_

E—

Recepcion y Pesado
Insumaos

l

Cernido

l

Batido
t'= 10min

l

Pesado

l

Hormneo

|

Enfriamiento

|

Enfundado
T°= 37°C

h J

Transferencia a
Armado

—_

E—

Impurezas

desperdicio de
masa

Vapor



Anexo 4

MANTUAL DE

TODIA FRD-OGL 07

Feoh

s Roaaids: J013-08-28

PRO SGC 03 Manual de Buenas Practicas de Manufactura

30

MANTAL DE

Fecha Roviziga: J013-48-2d

TONA, PR s

F'y PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
by MANUFACTURA

!dz. Reviriin

14 Fagplagr

MANUAL DE PROCEDIMIENTO OPERATIVO, CONTROLES F ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

FROGRAMA DE ASEGURAMIENTS DE CALTMD MANERD DE FLANTAS; MATERLA PRILE Y PRODUCTD
P
CONTROL DE CAMEIOS
[ Armualzacian [ Eeponsabls [ Fecha |
[ | |
OBEJETIVO DET MANTAL

1 laT pardmetrar g cowdrol, verfficacion ¥ vatidocidn determingdns segin e] proceso
er "’i on\....;:., Je.lm_udﬂ Figvug, Seguro v de Calidad

r IEE ".'gg.amw_'\:de Bur«:a:}‘rd’r"a:df Mpuyhrtura

stras | el provesa ¥ bas entrodes

Ente provedimisnts aplica ftodes Jas productor y proceses de DOLUFA CA

RESPONSABIES

L dlta Gerss
presente Ml

¥ Jpr jefbs de coda dreq tiensm L respons

METAS DE L4 COMPANI4

Lo elaboracion dej Mool g Busnees Practicas de Momighciung tene como metes

+  Mowitorezr ¥ v

n
Conciantiizar ol perso 5o bre L mecesidag de 'mei,:'"v cou I que ':d'.,ﬂ el
Evalwrr medios Plan de k L
Cumplir con Regulacion
Mgjor la relzcidn e costo benefh

L)

i en jos procesas de e;v;uq..f

Bilidod de cumplir ¥ Aocer cumplir &l

Frraadt par Teeres g

Ing. Ma. Belén Reym B JTurgs Pincay Cade=a

ary Eclizario Luguc M.

F PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
DOLUPA MANUFACTURA

Jdz. Rrviridn

14 Paglaer

COMPROMIEID

:a Serde el 4 de Novigmbre de
rin Mdedimres Decreto del
Mgnerg sanigoe oz
¥ e calidad

2 Comg SHiE .‘E‘g‘_ﬂ"ﬂ' &l 4 e FE‘.-."’"D g I
a7 para i eiaboracidn de aiimentes ing

Fensrales re

Se pupde comprobar la bugna operacidn de e5fe Sifemd garomtinmids aveles de calidng en cada paso
del procese hasta Iz etana final de Lo disribucion del progucts.

Arg. Belivarto Lugue M
Cerents Gereral

Fucka: 1 Ageae 2 3013

[ =rmads pae TgreEmEs e




31

MANTAL DE o MANTAT DE
A PROCEDIMIENTO DE _ e A PROCEDIMIENTO DE
CD REGLAMENTO DE BUENAS ) D REGLAMENTO DE BUENAS
DOLUPA ey A DOLUPA FRAcTCs Dt
MANUFACTURA MANUFACTURA
PARTEI PR
INFRAESIRUCTIRA Las Pstalacianes pertinentes 2 una planta procésadara de Fradurtor de -'-‘asw eriz, 55 -”’1>i
DEFINICION DE LOE EDJFICIOS E INSTALACTONES
L
2
P ATJUED QUE [ '..za'zl constinr Susater g
(&) Comstruzeien -
(i Frocess o . i de producas i
(g} Prevencion de aimaies ¢ isectos e Plavems Procesadorgs e qa.'_fr. .?;s'a 4
3. Invtalaciones
4. Lovatorios
5. Eguipamiene
& Operaciones y Procedimisntos
7. Perzomal de Planta ) : inr
8. Guia de Siveema de Pupeceion IV ConDIe] ﬂ__ _d.‘\?i".a..F_n.i':?,
: ;‘E}" ?:'éfjai i) Runsinacidn
+  Drengie y Alcanrar
. il . roporcional al dreq que 58 {2} para
: i:"ﬂ__‘i %:“;{':ﬁ . “'I{ SILIOS dende e .‘3.1::: cologue ¢ I'rg""'m
impiszay Desingbzi o 3 . N [ vr_‘:e |, T QSEEUFAY UM PROCESH
«  Pre-Oreracional de lar Tnntalacionss, Equipor & Hiziene ds] Personal & dowde 16 prename produrts, o fimingios deheran ey la proteccion
9 Regisros frls 18 ux:;r-"ﬂ i I3 commminasion por ratwras de fhoas o ldmparas

A roly O Cuars pard eVt 12 exc
@ amiiente adecuads g rabgqa. Enc
B fas focifidades HECEsariT Bara Evitay gue iz
FoduG T DrOCesans.

covklansRcitn [EELE O fens

COTIREIR COR

fci Desagites ¥ canales.

Todss ios desagi
argacin. El fistema de de'fag..,e ded
Ertableciwignsa, ehservaoudy que o desech
trEs EguIp0S texngm talidy de aeua CD’iE"’nﬂfD: :'.' rfm:rds desagle a‘e:srd;! LERET
Wi sijibnes para evitay ja entrods de g contomingds @ IS Mgues ¢ equipes.

Termis o Temedr o TEaE e
Ing. Ma. Eclén Reym B Arq. Bcliaario Luque 3. Inp. M. Eclén Reye B Jorps Pincay Cadesa Arq. Beliaario Luque 3.
[ =




MANUAL DE
iy PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
DOLUPA MANUEACTURA

() Flujo de Agra.

({ft Salms de Process.

Culy folg ¥ cLIF0 €4 QuE J& mangien ¢ almacensn produstor procesados, deberan; (1) ser
diEAndE ¥ consiruddls pave @egurar lan condicions: de "'Js;: ¥ procezs e wag o
iimpia J am‘er.fa..:. (N deberd exiar Jifre de ploves y vaporer dofines; v, (3) deberdn ser
memRteRzdes Limpios § en condiciones sanitarias.

() Prevemcion de anineales ¢ Disectos en Plowtay Procesadoras.

Hmitade @ roedares € insect
ITEpTE J aimavens prodi
EMpague Se dele

S animmies (ciyendd pero Ao
s ¥ cuartss domde 58 proc
£ EIMOCERE MUTtE

dn

'T-ul:f"ﬂ.u? 1)
nes aprobadas p

sralaciones samitaias adecwados ¥ ocomodifader

cios proceradar ko SErdm

B Ningin D.r:a‘u....J U RO 76T AT caRTiong AL o guE EERSTE Wi

procesaan, merdpiedy d aimacenadn en Ringung saolm ¢ cuarts donde e procesen "vau..ac"' &

Iz Flawdz para mandener |
jakanes 1 detergent

32

MANUAL DE
F' Y PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
DOLUPA MANUFACTURA

TEmsr g

4 Lavacories

% Tachos pora botar papeies ¥ desperaicios
£ - B i
fe) Niwsrg adecunds 58 fmememos, operador sie ef recurso de for smios para gBriv & cerrar
&l ggua

(d) Deberdn colgcorss letrerns durables en
it igtene v [ingiesg gt |

reponderates en ios Cugrter de Baots,
Az,

fel Laos odores ¥ duchas serdn provistos de acuerds a la sigufenre fHrmule

TUETE df Persones aE R
Inodoros | Duchas

e a8
eef ef n

ae 38 33y,
For 620 BerEsnds £1 EXCEID Q€ AU

Todds &l equipo g Sen
SEDULIFITS.

s Higignicos terd maitenidn en aperacidn ¥ ex bugnas comd

5. Egnipamicnto

TODa el & g EpcinH, jovady, SEPArOCion, ESCoEim
ETHEETLE O QURCEREMAIID g Cumiguier pro  procesads o g8 cuaiquier tgTedi
procenn de produceion serd de un ditefs ¥ maerial rales que

'"‘.'.\....x..., W"GE'-:IDCI‘ b '_F‘Lﬂ W.E.

” PIries para asegurar wia bugnd limp
le, toda &l mmeriz g

g‘ "9 "EF"‘ ”i"‘h.r
CI_._L can .CI' Trecuenci qu

Temest g

Ing- Ma. Bclén Reyem B Jargs Pincay Cade=a Asq. Belinario Lugue M.
L Germiz G

Jurge Pincay Cadesa Ary. Bcliario Lugue M.
[ &




MANUAL DE
& PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
DOLUPA MANTUFACTURA

=

8. Operaciones ¥ Procedimientos de cenerde & un Programa Sonirarie Efectiva.

IFERSPOTIY, *il‘i?cl" "Epd?ﬂ?’ FrERaray, EmpRCar, CONEes ﬂ.?"1

fa) Todas iz o
WED, TN EIFICITMENSE df @ruerds Con

MACERT PO a'l..naf procerados, asf comd Ingredie
Ametoans raitarics

a posible 2
5 '""E"ﬂl:.{l}!l‘"‘

.rrdr. -:emz'hc.d" tme rdpids como
T de ba

;a-'se i

J’;‘?’\'.“""'."" I;'I.ui‘ "EJ PrOCEL: "_.‘d"'
i WA G CLQLier D'E?ﬂ'.'

fci La Plantx endvd wn PROGRANY FFECTIVO DE CONTROL
GOMD [ RATUralERT de] Procers aperaii.

I SIEnIeRies

adsr para F— nrodusty pareinl mame Frocesadn, Ko
Ierdn colocados a ol bt que puedin conmRiny €] products pareigimenne procesads,

3. Las empagu © para productos procesodst deberdt estar [Impins 2l weomens

roducts .:"'ore m” c‘.‘"‘"’ié’i:f\!‘ o rodar Jas precay

(1
'E'
]

o

aducty procesady gue 5e encueiiren dgbctuosamente marcadss o falter de
peegridad  sergm RETENIDOS COMO FRODUCTO NO OONFORME para wiz
REI".'SFVCEJO‘\ dehisndn proceders ! Fezi i w2 o eI

SEerase por T pae

Ing- Ma. Belén Reye B

2 Exi

Jurge Pincay Cade=a Arq. Bcliaario Luqus M.
[

R e T

33

MANUAL DE
Jiy PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS

PRACTICAS DE

DOLUPA MANUFACTURA

=

T Personal de Plowen

La Adwindstracisn serd respansable de \a Qrciones para aogurar s Breve

(g Conerol de Enfermedades.

fermedad &
Aatg en Iz

NiMguna persena que fenga w erfermedad en forma contagiond O MIERINGT Porte ol
we re heridas, ampoliar u otra flente aeormal d contaminarisn podrd estar pr
Pignia ni podrd isharar At gue 6] Servicio lédice ot Jo dizpong

ot &l Departammento de Recursos Husnanos manensrd wnr By de Fida de cada persons gue
' Planta, en el gue conste el cumdro olieics del persomnal

KEE

Ll @ iaboren en comtacts directo cov o prepavacidn de ol
i’iﬁ:’f&&‘.’iﬁ.—ﬂ:a}-??’.“ 5 GLiE 2 con aiimenres, deberdn

A, CLEIT S0
|, Rt &l Exremag w

I Usar
prdeticas a'e Figiene p
QUE Prevenga [ sonrm

it ds | ...p:r'zr'.ﬂf

2 Laovarse v desinfectarse las mam
ndesendles aues de salir de
&1 CLTigLiEr O ISAIGE €7 QUE J4 MON03 AGYD ESiash 6N COMIGID GON MEEFIE EUIED
corgmeinggs.

3. Remwover toda prevda de los momsl: anillos, pulteras (relgfen), exmaites de wias,

4. Lor Guamtes 58 for supttendrd en formg s sinoreturas, ([Gwy
Lot L debiendn ter ipermeadles

o ¥ EH COMGICIONES

cara ¥ ounifbrms. Toda perrong gus pueda egresar

3. Lievar gorrar o red de pels,
svenruaimene, dederd cum COR E5tE FEQUITIT.

& No guardar ai colocar ve

manogy Chicle o fumar de RIMSURT RUORETT 67 103

u ¢vos gEcios perronaler tomar alimemtos ¢ kebidar
o ¥ dreas de procesa.

TI?."W cunlguigr ot Medidy neces :"J}\E"J }“J"’lé"i..' .d’ uD?’...ﬂ?ﬁ'_}d lﬁ’i ﬂ"’ D."'c‘ﬂ.ul.'-n.d' £an

cacic g elias,
sries en fhrma integral.

ifn V emfremgmismea. El perional
:.a—:\e sener wid Sormaricn &n e
! 2 RECESATID P 1 producch
E .F'e.l Tl :z'ﬂ E?d‘va”if?’ Wi Buleat eroenaierE €2 ] M migfo o auiman 155,

erncgady g

2

=herase per

Arg Ecliaaric Luque M.

iz Geaszal

Jorges Fincay Cadeza
adad

Coscdiaads




MANUAL DE
<y PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
s MANUFACTURA

Elbenss per Ten e

8. G de Sivewia de Tnspeccion

(o) INETALACTONEL

« Laz Pisps, puertas (mciyyends carfings pava oo puerd
mpermeabies ¥ estdn gm buen esmads. Lo mem
resistenter @ lo e dad

I, poStes, parficion
F OFE eSTUCHTAT SUPErisres 1on

+ Las incraiacy

s inshal ara irerse las mames, mclyende jobdn alcohel gel ¥ seca mamo, extdn
dizpoviBles en

alrs de trahgie.

+ Las imsealacions: = ioner de

CORSESHEHEMIE .

v adecunder para product en volumsn  evingido

A ALspanr

; oo aguz patable ¥

+ L mimere mdecunde db wodoros,
argesibles en lay instalacions
secadares de mmies (toalias, 10,

+  Las dreac &5 albwacenamiente eiide en Suenar condiciones ¥ son adecuades para el tipe )
caneidad g products mangiads.

z0 bien distribuigla )

+ Lo luminacidn
de ingensidad
Laz igmpavas, foca: § pontaile surpendidas sobre dreas con procucts estdn adecusdmente

T BIrd EVITAY L1 CoMmiTaridn del produste por roturd.

5 A

satigfaciendn los requisi

il

+ Lo metalociones exteriores tanen drengies adecumdas |
Feriftear gue:

Lo arriba descrita cumpla con Jo expecificadn, & en s defecto e tomien far medidas correstivar

(413

(B MANTENTWIENT DE EQUIPOS

Ty equipe para mmiipules del producto tene un dizefe  saterial gorapiads @ las condicianes de
wilizacidn ¥ €5 revinmd peridgioaments.

Feriffear gue:

Lp arriba dezcrito cumpla con

i, & ER Su SERcio fe tomen las medidat correctiies

34

MANUAL DE
F' Y PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
sk MANUFACTURA

T g

Eliberas: pr Tt por

Ing- Ma. Belén Bryven B
Ex

Jorpz Pincay Cade=a

Arg. Ecliaris Lugue 3.
& h

- o

Cozai

fe} PROVIEION DE AGLA

«  Hoy certificacidn de Lz poim
clara, [wpia
EXPFESAED En FTHL

i el ggus

nar un Orgovisso Qfficiel EI ogua et
e di combmRiMidn v B E !

Iom aoeptab

2
2

e df Qpu, QUE RY Perwutsn el Ingraso de

AT AFORLIETT nara el alMacens
fos o Qlimarias 4 su beeriar.

= No existen congxiones crusadar enme ¢l agua patable corri
{desperdicia)

e ¥ aguas Ao potables 4 servidas,

(il DRENAJE FALCANTARILLAS

« E sivtemg o alcawariieds tene grrobacidn. Loz drengies o los pil
R reparads

deraigia ¥ maniruies.

=« Bl Metods v frec
I LA

i de deszlgio de la bas
i e desperdicips, bouray ofras con

Feriffar gue:

Ly arrifa descrite cumpla con lo e5pe.
RECESATIAN

aprapiads J 5
s indesehiss.

CI0 TE ToMER T MeidnT sorrectiar

e, o E3 S )

fa) PLANOS DE L4 PLANTA

Lpr Plenar ¥ Divedtor de jov Fortaloriones armuales ton iguales @ o gue dicon wio refinlan Hagy

EEEErE

Inp- Ma. Bclén Baoyven B

Jorgz Pincay Cadeza

Arg. Ecliaarie Lugue 3.
[

Geazml




35

T FRO- A os
e P

MANUAL DE ST MANUAL DE
& PROCEDIMIENTO DE o A PROCEDIMIENTODE |
D REGLAMENTO DE BUENAS e D REGLAMENTO DE BUENAS |5iiu
MANUFACTURA MANUFACTURA

Lar festalaricner ¥ los Equipos cumglen con ies plavwes ¥ disefos
Feriftear gue:

Ly arriba descrit cumpla con jo e5pes

idad &5 Regiztros ¥ 51 ez ém Arcivas,

BT

vl g dispen
campleton.
F i

Lz Naramas, indefar la aceion anropiady
I (AT ComETabar

e, & ek S dEfeern T8 towen lar medidnt carrestiiar (2wt W CLTRBEN GO0

A WHE o W dTeds Y K

a5

E;
s

HE QUE M5 pises wo esten cow Barurm, desperdicios ¥ que las mitwor son

g suciegid y paiv.
rer g polve, Rernu

5. o ;¥ RS g i
almarenads de forma aceptable.

loz pisos estdn drenands 3 e floasionae

Fidi 4 Fer::;l:'. vw}wﬂ* g1 ]

WRRR RS

»  Todo superficie ok i
c.l..:z', deherd ser adecusdmwents limpiady ¥
e.;l em 2 50 ppw de cioro, Hay un programa o8 SegLE

QUE EXRIFER £H COMMICID COR B '-'n_:\-

+ Todos los equipss (mgguings) 30 :.ie;:*mm‘ﬂ; rpara su (SR JUE '?’-»-h e.,cw'.re:::wnr_sr

IEEMERLIED LR Programs de
ACCiR COITES I CLRds 65

I :
Ferpirar dad d¢ Regizoos p 5 esmm

BT

Evaluar la dizpen
mpleros.

idad o Regizoos y 51 estdm 6m Arcifvas, ao

cumplen con oz Narmar, diciar la accion anropiady

= Sp gftonio una feta) wpieza y desiiplocion of fealiar los eos de tradais.

fadas v Cumplen con lms Narmas, iciar (g accien goropiady

RBLBEI.J' uMg o Mgy drear parg determingr gue o Plonfe 10 Squipos 56 encueniTan &n
condiciones aceprabiss.

ided & Regismros p 51 ez e Archives aon

Hiuestrat de g
I e ncit

= g hacer
Y IEE

=T VS dF fridindes. Hiay inplessniods m progrome
CIORET COPFECLIATS HECHIAIaE

0 CLER covt s Naramas, MiCIar L acg it apropiads

..,a:"a:e, limpias ¥ compdzs para & Pe

lrata, inclaendd COTFECENGS TF BII05 3

Periffcar: *

Evainar g disponibilignd of Reginros ¥ 5l ez en AFCRIVOL oomalbodps, precios ¥

itadys he cumypen con las Noras, filciar i gccion -""m;.,m

-!J'a.'rme:s la formia de barrer v aseguress gue 3¢ use oy excobillones adscuades v diliyenzes. 5l oErnd Em Archn

r, Dl far la aocion guropiads

Hay um

TemeEs e

Ing. Ma. Eclén Roye B Jurge Pincay Cadeza Arq. Bcliaario Lugque M. Ing. M. Eclén Reye B Jorps Pincay Cade=a Arq. Bcliaario Luque 3.
=




TOM: PO 0E

MANUAL DE
A PROCEDIMIENTO DE
D REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
i MANUFACTURA

Jda. Raviridn

14 Fagiasr

L)

ided g8 Regizoos ¥ 5l estdn em Archivos ac

mades, preciios ¥

cumplen cov oz Narsas, Buciar [ oocidn aoroplads

i e iz Plomra ¥ en la frecuencio que se realice [a

n B MMBUERGA LR FESTIING 87 JUE £8

Fecia de Ja Ingpes
Perzongl Encargads
Qbservaciones

Reromendarfonas

Ertimacidn de la floura faspeccidn

"

E] Informe de la Tnspeceion dederd rer emi

e distribud

con el syficiente milmers g capias las mizmar que

mal: Gerente Gengral
- Lna Copr Jeftwra e Plowta.
- Una Capier dseguranients de Calidad

Lz GERENCIA GENERAL podra modificar & awpliar exe asoructh

inmediaraments 2 weds 6] Personal Resporsable de sy gplicacid

o, haciendo comscer

SIECLE IO

Regisror

Todar oy accigmss ¥ lof respectives mivelss g avcidn deferdn enar adecuoda ¥ opormoiTmente
FEgiTradar

Loz siveles de mecian van en lo siguienne excalas

SIEN

Acciones g Trepensin
71 Oras Accisnes

wer geriones exd debidomente definida en lz Porte [ de e Movwal

oz acciones previas estard registradss

T e

Ing Ma. Eclén Reye B Arq Eclinario Lugue 3.
e

G

36

Ak

D

DOLUPA

MANUAL DE

TOLNG: FRO-G0s

PROCEDIMIENTO DE
REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Lo RESPONTABILIDAD de estor Regittror estard permuansriewmscAte

Asggurmwiengs v Condrol de Can
dergro g6 o Lista Merra de Reg

mas Y ek forma cronsl

MOTIVO DEL CAWEID:

NA

DISTRIBDCION DEL DOCTUMENTO:

dod Loz Regitoror extavan debidmwense
FiCa por aoCii

MaMiEnl

M5 QuE serdn revizads

en el Departoments e
das par su Codige

Departamento:

Kemponsable: Estadn:

Asezuramients de Calidad

Teaza. Eduarab Sompedro Criginal

General

Arg Zellwo Dugue M Copiz Controlada

Deparimmentas

JeTes departamertiaie s

Copia Controlada

e e

Ing Mz Bclén Rover B

Jorpe Pincxy Cade=a

arg Eclinaric Lugue 3.

herenis Gensral




37

PRO SGC 09 Procedimiento de Capacitacion y Desarrollo Profesional

ry MANUAL DE Feete deaites dpid
s P PROCEDIMIENTO —
DOLUPA

CAPACITACION ¥ DESARROLLO PROFESIONAL DEL PERSONAL

CONTROL DE CAMEIOS

&~ MANUAL DE
‘[:} PROCEDIMIENTO
DOLUPA

Actualizarion | Remponsable | Fecha

OEJETIVD

Proporcionar a la Orgorzacidn Talents Humow capaciiadn gue e5td alineads con el
cunpiimienta de los obfsrivor depariomentaler ¥ orgmzacionales, CrEMEn Wl erfogLe
i wigiad v pramoviends la producinvidad de la crganizacidn

El presewte procedimisnro de capaciracion ¥ dezarrolle profesional es de aplicacion
emd todo el personal gue trabgia e la engrresa DOLLRA C4-

RESPONSABIES

El Jgfe d= cada drea o su desigraao son los responsables del cumpiomisnto del presente
Frocedimisrio.

PROCEDIMIENTO

I Levantomdents del Programa de Capacicacion Anual

I El Coordinador e Aseguramiento de Cailded debe solicitar @ cada [sder o Jeft de drea que
it Sus necesidades de capaciaridn auul parda U PerToRal O CarEn.

bre hovta finmies de
de Necesidadas o

L3 Ei Coprdinador de Azezum
Gerents Genaral parg su qr

citn com 8l

3.1 Luggo 4t la dgfimicidn de o capeciiaciones reguerides,

TR T

Targe Piacay ©

2 Definicion del Programa de Capacitacion 4mual

El Coordinador o A
Programa e Capacinae
reguerimisnos Fer dnere N1

- DAricinmtes pava i caparinsidn
- gdor dabnes LMD GO (05 ParaMetres df Hece

&7 E5EE CRATH 58 COM e poreen fongos de Ja SETEC para cap
meiin reducir costos, los cumles rerdn gprovesAodos pavg conacinciane,

2. Calificacion de Proveedores

¢ Clogrdinagar de Aregw
Inr encargados de re
wE £l SiTLIentE CrIErIGT

de Caiided junts con &l lder del drea adm
COLIZACIOHES Can Jos proveedares widHess ¥ cal

al Perfli de Provesdares

v _dcreditador ala SETEC

v Ermudios, Masterados.

»  Exporioncia 6 COPOCIOCIONSS EX SMDrEIZ SiMUlEMES @ MuEIDG givo e
REEOCID

&) Perfll de Tnstruciores
o Comunicacidn gfeciiig
¥ e T
o Conpcindensos del curso

v Lidergzgo mterpersonal

v Tmtegridod

*  Puwualidad

v Control ¥ magio de grupes

+  Contenidos del curse dictadss de acusrde a lo soliciiads

T e

Arg. EBclario Lu




38

& MANUAL DE o 'y MANUAL DE e
D PROCEDIMIENTO D PROCEDIMIENTO _
DOLUPA DOLUPA ieiralatl| PP

3.2 Encase de requerirze ef Coordingdor e dAsegurawienty de Calided solciard ung reunidn
b proveedsres con s de dreas. 4.7 El Coordinador de Assguromisrio de Calidad deberd solicitar & provesdor,

. . . . L i SRirEENE W Dyfbre sobre I copar o idn rpartida
4 Ejecucion Del Pregrama de Capacitaeion Anual = " -

A6 De zer necesarie o Provesdor de Semacio reqizard prushas mara gprobacion de
Currg ¢ Capaciiacidn impariida

4.1 K Coordinador df dsegurawiengs de Cavidad sendrd g respon
Programa ds Capacitacién Awual a parte del mes de Enero,
respectivg aerabacion del Gerente General.

dad g glecutar el
1 coordinacidn com [

47 B Coordinador de dseguramuente de Calidad procederd a selicitar al provesdor e

4.2 Ung ver aprodeds, ef Programa de Copacitocidn Anual e giecutard ef ol citade con suiregue oo corrsspondienter cerfjffoador o Azimencio o Aprobacion de la
mgmordndu o loz Jefbr Depariomentales capacizaciin partida af colaborador.

4.3 E] personal gue arista g la capacitacidn debe flenar el Formmo o Asistencio a 43 -I[-”T" ft’J‘-'-f?{mﬂ'ﬂ-‘ -'-"?i'g-""—"‘_-"ﬂ’-'-' sm‘\eg.:zd?.-' Far e_-'m:.-e.gn‘gr__de,ﬁe.:m ser 5"'—'-"="§f-?ﬂ'ﬁ\’ al
Capacis v Desarroile Frofesional of Personal FOR 3GC 13, donde se colaborader que formé pepte de la copacitocide, del cuol wng copia ge este
expecyfoa Ver dnspe NFI docionanto sevd archovada en la carpeta del rabgiador.

v Terna ds Capoinacidn
o Nombee del nstructor EEGISTROS
* Fecha ) +  Programa de Capacincion dnpa) (FOR 3GC 14)
* Diempo de Duracidn +  Comtrel de Asistencia a Capacinacion v Dezavvolle Frofesional del Personal [FOR
» Nowbre v Apellide de los asis 3
* dreadonds laboran +  Evaluaride general g o Capacitacide (FOR 3GC 18
v Firmade lor Aristentes, y
o Firma del Capaciador v Jgfe de Recursor Humaies
. ¥ = MOTIV0 DEL CAMEID:
4.4 E] persomal que aniste a o capaciacionss reala Evaluagcidn Gewmeral de la N

DISTRIBDCION DET DOCTMENTO:

v Cowgenido de la capaciiacion Digpartamento: Fesponsable: Estads:

o Tsigigciones fisicar donds 16 reaiizd la capact Gergnte Genera Arg. Belnario Luque M Chrigina

v Merodelagia de sabgio T0a0s 165 GEDATIEMEREDT JETET F GERATIOMERISS Copra Controlagz
v  Herrowiennr de rabgio

»  Tasirucror .

s Funrulicad ANEXOS:

* Apoyes audio-visuaies »  dnexs NU.- Programa de Canacircisn dnual FOR 36C 14

s Cgffes break

T e e e




39

s MANUAL DE
‘D PROCEDIMIENTO

DOLUPA

A MANUAL DE
CD PROCEDIMIENTO

DOLUPA

Anexa N1 dsiztemcia a Capacitacibn p Desarrollo Profesional del Personal FOR Anexo NI

*
5GC 13
+  Angeo N5 - Evaluacion gensral de Lz Capaciacidn (FOR 5GC 14 i
) PROG RAM A DECAPADITACKIN ANUAL
. I CT
=
R i . S
P ol | i S ta
HEEEE EHEEN
maager
[E e Teteahiagt pes [Eteaee e sl g
Jargs Piacay Cadenz JTarge Piacay Cadenz Arg. EcErarin Lugus M.
Ceard Ca fim Lalids [




DOLUPR

MANUAL DE
PROCEDIMIENTO

Burear

3 Péghar
Anexoe N°I
& BSTSTENCIA A CAPADITADION Y
. DESARROLLD PROFETION AL AL PERSON AL
T 1
—
P '-\.-..-.-n.-
Jo— -~ - -
m— oy oo
e TR pe
arin Luqus M.

Targe Piacay Caden
2

Arg. Ecl
&

40

£

D

DOLUPA

MANUAL DE
PROCEDIMIENTO

Anexo N3

T

e e




41

Anexo 6 PRO CAL 01 BPM e Higiene del Personal

I SODNGD: FROWCAL

Feche Eovande: I0) ‘-
D MANUAL DE ’ D MANUAL DE
. PROCEDIMIENTO e PROCEDIMIENTO

Jera. Rovizids

<z DOLUPA

= No e peram

PROCEDIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA E C Tes
HIGIENE DEL PERSONAL oo S LTS
+  Jecolocara
CONTROL DE CAMEIOS e e PrOCEa Para PrEVERIr CORIIMINAT TN of
——— +  Adivisnar gguz y detergense, gemermndd I
gver residuss orgdnicas de lor umjfbraen.
uasar con abundnte gEua
k naTs En w amblente

ferte eipuwma v restregmidn para

| Acmalzacion | Remponsahle | Fecha |
I I

¥ lidre de plever extrafiss pavg evitar

mes como medidy de prevensitn avle riesgo de contmmingidn

ura ¢ Hiziene del Personal

ALCANCE
Emfe procedimienio apiicg @ todar lar dreas [ secciones, perzanal ¥ equings de o plows de

DrOCESEHIENTD, QIMareRaMiEND fon s DOLLFA T4

mascarilia Ertos fIVER COMD FODNT BTOECIONT INITG MG COMMPTOmENRr o nocuidnd de
RESPONSARITIMADES E L I

Froducias.
r de dreq son o5 responsabler del cumpliwisnio del presenie

1§ Codaves

195 gUARIES J MANSS

gue el personal ingrese al dreq de proceso el personal debe lovarie v de
e [ siguiente Manera

Remajar las manas con
Apiicar jakon yodods ¥ re
Rertregarse entre lor dedor.

= ficignte 2gun huasta el
Secar los meos con papel toaila

Apiicar alzahal gel

ficiente agua
ESF (5 MAnGT Rasia Racer su

wal gque ingresa @ aborar ol drea de produccidn debe cumplir con ks Tig

W R, R

= Las uiies de fav s deben exmaite Lo wles
Dostizas ng extdn permitidas
= No & permien jayan

7 MUFIEREFSE COFRE, [INpRET ¥

L& Anter ge imiciar iabores, ol coordingdor de calideg enmege Fumues dee
personal mmiipule ¥ decara el products terminass. 4] personal de
Fuamtes g caurho coler Negra.

7 para iogo el
= € At de

«  Todor fos cortes, heridas ¥ abrariones en sonar expuesias de la piel deberdn cubrirse
caR Ao, - . . I . . . .

. . S . - 1.7 Cumwds el personal fexga qus selir del drea de produccion deaera del e de rabggo, come

= Es prohibide mgresar o Bekuin ol dved de prod - Pl i i £ e HE LR
e tidy, habida == At por gjempio para aimorsay o pava ir al bato, el personal debe dgar la rapa proteciara én &l

«  Ef prokibide el consumes de camidas ¥ Sebidar dentro el drea de procesa “areq de mereTo @ Blmda § -

faris PR 2 de HEresD Q plane
+ Ex prohibide escupir en el pisg.
= No urilizar perfumer.

Tle e Tl e

Targe Piacay Cadenz

Pincay Crdenn

eadar d= Calida:

Targe Arg. Eelirarin Luque M.
: [

Coond




ik

42

D MANUAL DE
PROCEDIMIENTO suovse e S
DOLUPA

| Ee=a T e Tt

I8 Derpues de rediizar i a0tn
8 MOHGT QHIETICTRETIE Y.

19 El jovade de mangs dede realzarse con wng frecusnciz de 0 horar pava aticipar [a
COMNTMIRACE

REGISTROE

= Formao de Contral de Buenas Prdticas de &
]

yihrtura ¢ Higieng gt Personal (FOR CAL

MOTIVO DEL CAWEIO:
N4

DISTRIBUCTON DET DOCTMENTO:

Dgparcamento: Kemonsaile: Lrtadpe:
Anegurawients ge Caiaad ERusrah Sopedro Crigina;
Togos lor Deparrameniar Copia Controladz

ANEXOE:

= Ter dnezn N¥L - Formeato de Corevol de Buenas Pracricas de Mooyheners ¢ Higlene de
Personal (FOR CAL Q1)

ik

D MANUAL DE
PROCEDIMIENTO
DOLUPA

Jarge Fiacay Cadans

Arg. EcErario Luqus M.
Cre=

Anexo N°1

CONTEROL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURAE

HIGENE DE PERSONAL
romcem e . 5 o 33
Facmwe —_ Herse Amay _
Mot Mg
ACTRADLT = T3 = Leeitm Commeses

3 Cibelo Cubirmo

4 Muasdagr chrmesybra

£luaa Takgs

3 Liwea oo

5 Libanos mae

100G

1t Comamda

12Famands

15 Comenirmotyd Iz
" s Perscmm o Incomea
e pom 25

éemian d o Femond 0o Iacasy e 2 ommaa de BFYE e Higha

“Faago e dela Iageaiia Tefwade Fama
Twna T
= Achmlizads poe: Aprobado poe

Targs Piacay Cadens




43

Fotografias

Anexo 7







	PORTADA
	AGRADECIMIENTO
	DEDICATORIA
	TRIBUNAL DE SUSTENTACIÓN
	DECLARACIÓN EXPRESA
	RESUMEN
	ÍNDICE GENERAL
	ABREVIATURAS
	ÍNDICE DE FIGURAS
	ÍNDICE DE TABLAS
	ÍNDICE DE ANEXOS
	INTRODUCCIÓN
	1. GENERALIDADES
	1.1. Planteamiento del Problema y Justificación
	1.2. Objetivos
	1.2.1. Objetivo General
	1.2.2. Objetivos Específicos

	1.3. Marco Teórico

	2. METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE BPM
	2.1. Referencia normativa para la implementación
	2.2. Auditoría interna
	2.3. Planificación de tareas

	3. PROPUESTA DE MEJORA
	4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
	4.1. Conclusiones
	4.2. Recomendaciones

	BIBLIOGRAFÍA
	ANEXOS

