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Guayaquil, 28 de Octubre de 2003

Ing.

Luis Diaz Cordova
COORDINADOR (e) DE PROTAL
En su despacho.-

De mis consideraciones:

Augurandole existo en todas y cada una de las labores que usted desempeiia,
me permito poner a su disposicion el INFORME DE PRACTICAS
PROFESIONALES las mismas que he realizado en ALIMENTOS CRIS CIA.
LTDA., en el Area de Control de Calidad y Produccion por un periodo de cuatro
meses comprendidos entre el mes de Enero 27 del 2003 hasta Mayo 30 de
2003.

Esperando que este informe cumpla con los requisitos expuestos para su
elaboracion, le agradezco y seguro de contar con cualquier sugerenca al
presente informe.

Matncula # 200000750




Productos Cris
INDUSTRIA ALIMENTICIA

Guayaquil 13 de Octubre de 2003

CERTIFICADO
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INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

RESUMEN

El presente informe contiene la descripcion detallada de cada una de las
actividades realizadas en el desarrollo de la practica profesional, las cuales se
llevaron a cabo en el Departamento de Control de Calidad y Produccion
perteneciente a Alimentos Cris CIA. LTDA., durante un periodo de cuatro
meses.

Este informe se encuentra dividido en cinco secciones:

1 Seccion 1: donde se contempla aspectos generales de tales como la
descripcion de las tareas realizadas en la practica profesionales.

2 Seccion 2: donde se trata de las generalidades tanto de la empresa
como de la materia prima.

3 Seccion 3: aqui se detalla el proceso de produccidn especificamente de
la linea de Mani Tostado.

-+ Seccion 4: se detalla los desarrollo en el departamento de control de
calidad lo cual fue parte del desarrollo de la documentacién del sistema
de buenas practicas de manufactura.

5 Seccion 5: se redacta las conclusiones y recomendaciones resultado de
la experiencia.

Adicionalmente se detallan aspectos generales de la empresa, su historia, su
organigrama, etc. Asimismo se hace una descripcion a grandes rasgos del
proceso de elaboracion de Mani Tostado, incluyendo en esta descripcion el
respectivo diagrama de flujo, los controles que se realizan durante la
manufactura, ademds de incluir parte de la documentacién que serviria como
base del sistema que se encontraba implementando la misma que se desarrollo
in situ.

Finalmente se incluyen las conclusiones y recomendaciones en base a la
experiencia adquirida durante el tiempo de las practicas, la bibliografia utilizada
como soporte para la redaccion del presente informe y los respectivos anexos
cuyo objetivo es proveer un mejor entendimiento del mismo.
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INTRODUCCION

ALIMENTOS CRIS CIA. LTDA., es una empresa ecuatoriana que se dedica a
elaborar confiteria con base de mani y recubierta de caramelo en alguno de los
productos como Kandi Cris, ManiCris, Melos con la mas alta calidad sanitaria
ofreciéndole al publico consumidor un alimento seguro e inocuo, esto lo ha
logrado gracias al cumplimiento de los mas altos estandares y controles
establecidos a nivel de manufactura del alimento.

Esta empresa ha decido implementar un sistema de calidad sanitaria no por
obligacion sino por iniciativa propia para de esta manera tener mas y mayores
herramientas de competencia frente a la globalizacion.

Durante la implementacion del sistema de calidad sanitaria se tienen que
implementar dos sistemas que sirven como bases para acceder al sistema
jerarquico como lo es HACCP, estos sistemas se asientan sobre la Politica de
Calidad propia y Unica de la empresa:

¢ Politica de Calidad Sanitaria de la Empresa

¢ Sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de acuerdo a lo
establecido en la 21 CFR 110 de la FDA.

¢ Procedimientos soportes.

La linea de produccidon de Mani Tostado de la cual se detallara el proceso de
elaboracidn con su respectivo diagrama de flujo y parte de la documentacion
(procedimientos) que ayudé a desarrollar para la implementacion del sistema
de calidad sanitaria fue: Manual de higiene Personal, Manual de Proceso,
Procedimiento de Muestreo.

El presente informe constard de una descripcion breve de cada una de las
labores realizadas y la descripcion total del manual de proceso y los
procedimientos antes mencionados.

Esta empresa en la actualidad cuenta un sistema de calidad dinamico que
asegura mantener la inocuidad del alimento a lo largo de la cadena de
manufactura. Por esta razén es que Alimentos Cris esta catalogada con la mejor
en la produccién de confiteria a partir de mani.
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SECCION 1: ASPECTOS GENERALES

DESCRIPCION DE LAS LABORES REALIZADAS

Durante el tiempo que se realizaron las practicas profesionales en ALIMENTOS
CRIS CIA. LTDA., en la cual el horario de trabajo constaba de 8 horas diarias.

El departamento en el cual se desarrollaron mis practicas fue en el
Departamento de Produccién y Control de Calidad especificamente en la Linea
de Mani Tostado, donde se establecieron herramientas propias del sistema de
calidad aplicada en la linea de produccién antes mencionada; en donde
desemperié las funciones y labores de Supervisor de Produccién siendo estas:

» Disefio del Lay-out de la Linea de Mani Tostado.

» Desarrollo del Manual de Procesos de Mani Tostado.

» Control y desarrollo de parametros o especificaciones de la materia prima,
material de empaque y producto en proceso.

Supervisar el cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
Ademas de inspecciones de muestreo de aceptacion de empaques, por
medio de la Tabla Maestra para Inspeccion Normal de Muestreo Sencillo
MIL-STD-105D.

Supervisar la higiene del personal en todos sus aspectos.

Supervision de limpieza y sanitizacion de equipos y materiales de trabajo e
higiene general de la planta.

> Facilitador de capacitacion.

Y Y

vV VY

Las mismas que se describen con mayor detalle a continuacion.
DISENO DEL LAY-OUT.

Lay-out es la distribucion, disposicion o secuencia logica de la maquinaria y/o
equipos dentro de la planta procesadora de alimentos que son usada para la
elaboracion y produccion de los mismos, para de esta manera optimizar los
tiempos y movimientos que son importantes en el rendimiento operacional, es
decir, reducir los pasos totales a un minimo, hacer cada paso tan sencillo como
sea posible para de esta manera mejorar la relacién operadores-maquinas y/o
equipo para asi comenzar a evitar la contaminacién cruzada que pueda existir
entre etapas de elaboracion; esto es, de etapas mas contaminadas a menos
contaminadas. Mi labor dentro del disefio del lay-out de la planta fue la
identificacidon de las posibles fuentes de contaminacion que puedan causar
riegos y aumentar el peligro de contaminacion en la manufactura del alimento;
ya para reestructuracion y el ordenamiento del flujo final del alimento versus a
la nueva distribucion se tomo en consideracion el siguiente disefo:
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1.- Area de Recepcidn.
2.- Area de Clasificacién. ¥ Ny
3.- Mani Grande LR R
4.- Mani Mediano.

5.- Mani Pequefio.

6.- Coccidn/ CIBT
7.- Enfriamiento,

8.- Pelado

9.- Seleccidn.

10.- Empacado.
11.- Elaboracién para otros productos y sigue el paso 12,
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DESARROLLO DEL MANUAL DE PROCESO DE ELABORACION DE MANi
TOSTADO.

El manual de procesos es una herramienta que ayuda a conocer cada una de
las operaciones unitarias que se realizan en cada etapa de elaboracién y
produccion del alimento.

El Manual de Procesos consta basicamente de:

Introduccion

Definiciones de Términos.

Caracteristicas de Insumos y Materiales de Fabricacion.
Descripcién de cada etapa de proceso establecido, verificado y
aprobado mediante el diagrama de flujo.

* & o o

Para el desarrollo del Manual de proceso, manual de higiene y BPM y programa
de mantenimiento preventivo y herramientas de control para cada uno de los
documentos creados se necesito estudiar el flujo del alimento y determinar los
puntos de controles ademas de los analisis en linea que deberia utilizarse y
probar la efectividad de los mismos. Ver en el manual de proceso y demas
procedimientos para aclarar el detalle de esta labor.

CONTROL Y DESARROLLO DE PARAMETROS O ESPECIFICACIONES DE
LA MATERIA PRIMA, MATERIAL DE EMPAQUE Y PRODUCTO EN
PROCESO.

El establecimiento de parametros de control o especificaciones es indispensable
ya que de esta manera se establecen un estandar de calidad y/o calidad
sanitaria para el control en la recepcidon e ingreso de material de empaque y
materiales de fabricacién para su respectivo muestreo, inspeccion para asi
aprobar o rechazar dicho material; y durante la elaboracién y produccidn se
realiza el control en proceso mediante las especificaciones establecidas.

Para esto fue necesario investigar cada una de las caracteristicas y determinar
los objetivos de cada operacién unitaria llevada en el proceso para de esta
manera establecer de manera practica conjugada con la teoria los estandares
de aplicacién al proceso.

La responsabilidad de llevar a cabo la inspeccién y como resultado de la misma
la comparaciéon de las especificaciones creadas para la estandarizacion del
proceso de manufactura juega un papel fundamental para obtener una calidad
homogénea en el producto final.

SUPERVISION DEL CUMPLIMIENTO DEL SISTEMA DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

El Sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) es uno de los pilares
fundamentales para la manufactura de alimentos, ya que uno de los objetivos
principales es el de procesar alimentos en ambientes de manufactura favorables
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reduciendo al minimo el riego de contaminacion teniendo como principal vector
de contaminacién al personal.

Mi labor en la inspeccion para el cumplimiento de la Buenas practicas de
manufactura era el detectar las desviaciones producto del incumplimiento de
esta practicas esto se lo realiza en la empresa tres veces al dia.

Cada uno de los componentes de este sistema son controlados por medios de
su herramienta de control denominado check list.

ADEMAS DE INSPECCIONES DE MUESTREO DE ACEPTACION DE
EMPAQUES, POR MEDIO DE LA TABLA MAESTRA PARA INSPECCION
NORMAL DE MUESTREO SENCILLO MIL-STD-105D.

La cual establece un sistema de muestreo basado en niveles de inspeccién y
reinspeccion. La utilizacion de la Tabla Maestra para Inspeccion Normal de
Muestreo Sencillo MIL-STD-105D, fija y determina la cantidad a hacer un
muestreo, adicionalmente establece niveles de tolerancia para la aceptacion y
rechazo del material muestreado e inspeccionado.

SUPERVISAR LA HIGIENE DEL PERSONAL EN TODOS SUS ASPECTOS.

Principalmente se control la higiene del personal al ingresar a la planta ya que
somos fuente comun de bacterias patdgenas, por ello todos los que trabajan
con alimentos deben respetar los maximos niveles posibles de higiene personal
y habitos personales para evitar la contaminacion de los alimentos.

SUPERVISION DE LIMPIEZA Y SANITIZACION DE EQUIPOS Y
MATERIALES DE TRABAJO E HIGIENE GENERAL DE LA PLANTA.

Debido a que en la planta de procesamiento se elaboran productos de baja
actividad de agua la limpieza y sanitacion se la realiza de diferente manera esto
es:

¢ Durante la semana (Diariamente).

1. Se utiliza aire para remover suciedades mas pequeias, ademas de retirar
la mayor cantidad de residuos.
2. Se utiliza un sanitizante de base alcohdlica para realizar la sanitizacion.
¢ Al finalizar la semana (Limpieza profunda).

1. Se protegen las partes de la maquinaria y/o equipos que se puedan
dafiar con la aplicacion de agua.

Se retiran los residuos y suciedad visible

Se adiciona el detergente que utiliza la empresa.

Se ejerce fuerza mecanica (restriegue).

Se enjuaga.

Se inspecciona visualmente con la ayuda de una linterna; si la inspeccion
no presenta alguna observacidon se procede al siguiente paso caso
contrario se volvera a repetir los pasos anteriores.

7. Una vez terminada la inspeccion se procede a sanitizar.

G N o b2 b
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FACILITADOR DE CAPACITACION.

En Productos Cris la capacitacion del personal es una de las principales
prioridades, la misma que es la mejor herramienta teniendo como principal
meta obtener el mas alto grado de concientizacidon del personal involucrado en
cada una de las operaciones y etapas de proceso.
Los diferentes temas de capitacion van de a cuerdo a las necesidades de todo
el personal que trabaja en la empresa y estos son:

+ Sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

+ Sistema de Procedimientos Operacionales Estandares de Limpieza y
Sanitacion.

+ Sistema de Analisis de Riegos y Puntos Criticos de Control.

+ Capacitacion en cada herramienta de control utilizada en el proceso.

+ Analisis de Causa Raiz.

Mediante la elaboracion de un programa de capacitacion en el mismo que se
establecio frecuencias para la capacitacion del personal se designaron
responsables de cada una de las inducciones que se deberia impartir al
personal involucrado en la manufactura del alimento.
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SECCION 2: GENERALIDADES

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA
Cris Alimentos es fundada en 1976 por el Ing. Gerardo Cabrera Espafia, su
actual presidente, junto a Maria Isabel Moncayo de Cabrera, su esposa, en
Guayaquil, Ecuador.

Mani Cris es el primer producto lanzado al mercado en 1976. En 1994, Cris
Alimentos lanza dos nuevos productos: Kandi Cris® (mani crocante y dulce) y
Cris Melos (mani tostado recubierto de miel). Y en el ailo 2000, introduce el
Mani Salado.

Durante estos afios de trayectoria los productos se han consolidado como
lideres indiscutibles en su categoria y ademas siguen conquistando mercado
nacional e internacional.

Ademas la trayectoria en el manejo del mani ha convertido a Cris Alimentos,
desde 1996, en el principal proveedor de empresas nacionales y multinacionales
que utilizan el mani tostado como materia prima para su proceso industrial.

En Cris Alimentos nos esmeramos por elaborar productos saludables, seguros y
que deleiten el paladar de nuestros clientes, mejorando siempre la calidad de
nuestros servicios, a través de toda la cadena de elaboracion y comercializacién
de nuestros productos.

Tenemos como base el manejo de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
exigidas por la FDA, organismo que regula la aplicacion de sistemas de calidad
en las empresas procesadoras de alimentos y drogas de los EEUU de América,
que garantiza la salud de los consumidores. Esto implica contar con personal
capacitado y calificado que asegura la efectividad y eficiencia de los sistemas de
calidad.

Esta herramienta nos ayuda a la implantacién de un sistema de Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en ingles) que nos
permite identificar los maximos riesgos que puedan tener nuestros productos
en su elaboracidon y poder establecer medidas de control que garanticen su
inocuidad.

Nos apoyamos en un sistema de registro de toda la informacidon obtenida a
través de la cadena de elaboracién, en donde identificamos los resultados, el
cumplimiento de nuestras especificaciones y las acciones correctivas que nos
permiten mejorar cada dia.

En el proceso de produccidon nos hemos concentrado en el recubrimiento de
mani crudo con ingredientes como: harina, azlcar, sal, miel, colorantes y
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saborizantes permitidos por la FDA, dependiendo de cada producto. Todo
comienza con un estricto control en la recepcién de materia prima, material de
empaque y una rigorosa seleccion del mani, antes de entrar a la etapa de
elaboracidn, para su posterior coccién y empaquetado.

Estos procesos son realizados por personas que se identifican con la Politica de
Calidad de Cris Alimentos, conscientes de mejorar cada dia, para lo cual
mantenemos un programa de capacitacion y formaciéon permanente.

LOCALIZACION.

Cris Alimentos esta ubicado en Guayaquil, capital econdmica del Ecuador vy
capital de la provincia del Guayas. Principal puerto del pais y uno de los mas
importantes de Sudamérica. Ademas es una ciudad que cuenta con una
poblacion de aproximadamente 2 millones de habitantes.

Cris Alimentos se encuentra situada desde 1998 en su nueva planta ubicada en
el Km. 10.5 Via a Daule dentro del Parque Industrial Expogranos localizado en
un sector industrial al norte de Guayaquil.

MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO

El mercado al que se destina el producto es: nacional, y ciertos productos para
el mercado espafiol. _ )
TAMANO DE LA PRODUCCION

Capacidad Instalada 13500 Kg. /mes

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

@ERENTE GENERA)

7 E
GERENTE GERENTE DE WEBENTE D GERENTE )\ [ GERENTE
PRODUCCIGN ASEGURAMIENTO
FINANCIERO DE LA CALIDAD / \DEVENTAS/ \ DE RRHH

)

JEFE DE C. DE

JEFE DE

( JEFE DE )
VENTAS PERSONA

( JEFE 5 ( )
JEFE DE
FINANCIER PLANTA
INSPECTORES
DE
PRODUCCION

CALIDAD

INSPECTORES
DE CALIDAD

JEFE DE
COMPRAS
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ANTECEDENTES DE LA MATERIA PRIMA____

\I ANI

Namb"r_é"(fi'énfl;ﬁcc;: = il Arachls hypogaea‘-L

Orige.h: i - '

Familia: | Legumlnosae

Variedad: - INIAP 380 y BOLICHE, Tarapoto, Virginia
Periodo Vegetativo: _ 120dias

Franco arenoso, pH 5 0 755 (5 8 6 5) Arada

PR i S5 S 7 profunda, dos o tres pases de rastra y nivelacion.
[Departamentos 7prrqductores: N 4 Lambayeque La leertad Lima

Epoca lluviosa: Sembrar calculando que para la
cosecha se dlsponga de tlempo seco

Todo el ano

Epoca seca: Sembrar mmedlatamente despues de
finalizado el periodo para aprovechar la humedad
remanente del suelo.

{Epocas de Siembra:

Epoca de Cosecha - e0- 120 dias

Temperatura optlma - 20 40 oC (20 -25 °C)

Temperatura maxima: S  I320c _

'Temperéturafr'ﬁihir}l_a':” | T isec ] _
calido templado, Lluvia: 400 — 600 mm., durante

Clima: el ciclo. Luz: 10 - 13 horas de luz por dia / Altitud:
11,200 m.s.n.m.

'Jornalesw(nofha): | 3760 =" '

Rendimi’entos (k(_f|/ha): N

:'Promédic; Rég'iona‘l e 7 1'57- B

Promedlo Nauonal - ‘1 388 | 7

‘Promedlo Potenaal -  25-4.0

Costo Produccién (US $/ha):  700-800

Mercados demandantes B _ I _ ) _ )

ZMerg_.j_ado Nacional - ) ‘Lé_"r-ﬁtﬁ)ayéque, La Libei’tad, Lima

Mercado Internauonal o 7 ~ UsA |

Manejo Tecmco RTRRERIRIIR, b

iSemilla (kg/ha) w— e

Distanciamiento (m) Erectos 0.60 - 0.70 m X 0.20 m

Semllas por golpe - — ll2~-13

;Trpo de 5|embra : " — lerecta

FeﬁtiEarﬁé o — heidyincnis .

Nltrogeno (N) (Kg/Ha) i S — 100 _120 -

Fosforo ( (P). (Kg/Ha): - "60 80

Potasio (K). (Kg/Ha): 40 -60

Materla organlca (tn/ha) ) 10 tn/ha.
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Frecuenc:a de Rlego (dias): 20 - 25 dias
Volumen por campafia (m*/ha) I 000 - - 8,000

qusano ptcador del follage, gusano de tlerra,

Principales Plagas: araiiita ro_la

Principales Enfermedades: | _ Chupadera fungosa Pudncmn radicular
Usos: ' ' ;Margarlnas, dulcerlas, aceites.

- Altura de Planta 0 50 - 0. 80 m
Profundidad de raiz: 0. 30 m

Energ|a 590 caI/ 100 gr

-Protelna 27.1 gr/ 100 ar

'Grasa 48.29r/ 100 gr

To1erante ala a<:|dez de los suelos _

El Mani (Arachis hypogaea I_) es una |egum|nosa que puede ser usada como
materia prima en la fabricacidon de una serie de productos alimenticios, que
tendran diferente composicidn quimica, a causa de los diversos ingredientes
que se requieren y al proceso de elaboracion. Por ejemplo, mani, azlcar, sal,
chancaca, vainilla, entre otros. La importancia de este insumo utilizado en la
industria de la confiteria se debe a su aporte energético, de acidos grasos
esenciales y de vitaminas liposolubles. Ademas, sus caracteristicas
organolépticas dan sabor, gusto y aroma a cualquier confite. Por ello, en el
turron se utiliza el mani tostado, pelado y triturado en una proporcion de 7%.

Consideraciones Adicionales:

BENEFICIOS DEL MANI COMO APORTE PARA LA SALUD
Es fuente de proteina

Dentro de la Piramide de los Alimentos el mani esta clasificado junto a la carne,
pescado, granos secos, huevos, nueces y aves de corral debido a su alto
contenido proteinico.
Como se trata de una planta, el mani no contiene colesterol ni algunas de las
grasas saturadas encontradas en las fuentes de proteina animal.
Contiene un mayor porcentaje de la “"buena” grasa monoinsaturada que de la
grasa saturada.

Sus aportes nutricionales
El mani contiene fibra, vitamina E, y muchos micro nutrientes importantes para
la salud.

Ademas con solamente V4 de los carbohidratos que contienen otros snack y 3
veces mas proteina.
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Como elemento de una dieta
Mejora la salud cardiaca

Una dieta de alimentos ricos en grasa Monoinsaturada (como el mani) es
superior para la salud cardiaca, que una dieta rica en alimentos bajos en grasa,
ya que disminuye riesgos como el colesterol total, colesterol LDL, colesterol
HDL y concentracion de triglicéridos.
Investigaciones han demostrado que el mani puede ser parte de una dieta para
bajar el colesterol

Suprime el hambre / hay reduccion de peso

El mani tiene la facultad de saciar el hambre por mas tiempo que otros
alimentos bajos en grasas, altos en carbohidratos.
Las personas que lo consumen espontaneamente ajustan su consumo de
calorias por lo que no tienen necesidad de sumar calorias extras a sus dietas
alimenticias.
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SECCION 3: PRODUCCION

Manual de Procesos
FLUJOGRAMA DE ELABORACION DE MANI TOSTADO

Peso en kilogramos.

Inspeccion del Transporte.

RECEPCION

Calibracion de Balanza.

l

RPM de vibracion

Volumen de Aliemtacion

CLASIFICACION

Obstruccion de mallas

l

Velocidad de la banda

SELECCION

Intensidad de luz de inspeccion
% de defecto

Tiempo: 30 min

TOSTADO

Temperatura: 300 °C

v

Tiempo: 15 min.

Temperatura: 2°C

ENFRIAMIENTO

Velocidad de Flujo

l

Temperatura de empacado:

EMPAQUE

15-20 °C,;

i

Sellado vertical y horizontal
Calibracion de dosificadores.

ALMACENAMIENTO

l

DISTRIBUCION

13
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DEFINICION DE TERMINOS USADOS EN ESTE SISTEMA

AGUA DE POZO.- Agua proveniente de pozos de aproximadamente 40 metros
de profundidad y que es un agua rica en sales minerales, principalmente hierro,
sales de magnesio y calcio, considerada por esto un agua dura.

AGUA POTABLE.- Es el agua cuyas caracteristicas se encuentran dentro de los
estandares permitidos a fin de garantizar su aptitud para el consumo humano y
el uso doméstico.

ALMACENAMIENTO.- Accion de guardar. Reunir en una bodega local las
materias primas o productos para su conservacion, custodia, suministro, futuro
procesamiento o venta.

ASEGURAMIENTO.- Accion y efecto de asegurar. Tener un sistema bajo
control, para ello, se utilizara diferentes herramientas que ayuden a alcanzar
este objetivo. Se recomienda llevar un monitoreo y verificacion continuo para
alcanzar el aseguramiento de cualquier sistema.

BASURA.- Cualquier material cuya calidad & caracteristicas no permiten
incluirla nuevamente en el proceso que la genera, ni en cualquier otro, dentro
del procesamiento de alimentos.

BROMATOLOGICO.- Andlisis de laboratorio realizado a los insumos
alimenticios

COFIA.- Redecilla usada para recoger el cabello.

CLORACION.- La adicion de compuestos clorados como sanitizantes cuya
funcion es la reduccién o eliminacion de microorganismos presentes.

CLORO RESIDUAL.- El cloro que queda después de cumplir su efecto biocida,
el mismo que generalmente es medido para establecer un parametro de control
de la cantidad de este presente.

CONTAMINACION.- Cualquier elemento extrafio o sustancia presente en el
alimento que lo hace no apto para el consumo humano. Se considera
contaminado el producto o materia prima que contenga microorganismos,
hormonas, sustancias quimicas como plaguicidas, sustancias bacteriostaticas,
particulas radioactivas, material extrafio como vidrio; asi como también
cualquier otra sustancia que rebase los limites permisibles establecidos en la
norma legal correspondiente.

CONTROL.- Manejar las condiciones de una operaciéon y asi mantener con el
criterio establecido (verbo). El estado en el cual los procedimientos correctos
estan siendo seguidos producto y los criterios establecidos siendo alcanzados
(nombre).

CRONOGRAMA .- Es la planificacion estratégica de las actividades a seguir en
un proyecto determinado.

CHECK LIST.- Lista de revisidon que sirve como registro.

DRENAJE.- Canales o ductos por los cuales se desalojan las aguas servidas.
DESPERDICIO.- Residuo de lo que no se puede o no se quiere utilizar.
DESINFECCION O SANITIZACION.- Reduccion del numero de
microorganismos a un nivel que no da lugar a la contaminacion del alimento
mediante agentes quimicos, métodos fisicos 6 ambos.

DESINFECTANTE O SANITIZANTE.- Cualquier agente, por lo regular
quimico, capaz de matar células vegetativas microbianas, pero no
necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patdgenos.
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DETERGENTE.- Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es la

de reducir la tensidén superficial del agua, ejerciendo una accién humectante,
emulsificante y dispersante, facilitando la remocién de mugre y manchas.
ENDEMICO.- Enfermedad que se encuentra presente en una comunidad en

todo momento.

HIGIENE.- Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e
inocuidad de los productos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta

su consumo final.

HOMOGENIZAR.- Trasformar en homogéneo un compuesto 0 mezcla de
elementos diversos.

INOCUO.- Aquello que no causa dafio a la salud.

INSUMO.- Factor de produccion.

LIMPIEZA.- Conjunto de procedimientos que tienen por objeto eliminar tierra,
residuos, suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

MANIPULACION.- Accién 6 modo de regular y dirigir materiales, productos,
equipos y maquinas durante las operaciones del proceso con operaciones
manuales.
MANUFACTURA.- Transformacion de un producto por medio del trabajo, para- .- !
obtener un determinado bien de consumo. ‘* : ,
MATERIA PRIMA.- Sustancia 6 producto de cualquier origen que se use en Ia
elaboracion de alimentos o balanceados.

MEDIDA PREVENTIVA.- Factores fisicos, quimicos u otros que son usados

para controlar un riesgo de salud identificado. ol s
MICROORGANISMOS.- Significa levaduras, mohos, bacterias y virus e~ &< &
incluye, pero no se limita a aquellas especies que tengan importancia para la

salud publica. El término “microorganismos indeseables” incluye a aquellos
microorganismos que tengan importancia para la salud publica.

NORMAS.- Reglas a que se deben ajustar a las operaciones de produccion y
manejo establecidas en la compafiia.

PAVIMENTADOS.- Suelo con pavimento, superficie transitable.

PLAGAS.- Se refiere a cualquier animal ¢ insecto, incluyendo, pero sin
limitarse, a aves, roedores, moscas y larvas.

PREVENCION.- Impedir que riesgos se introduzcan en la cadena del cultivo

del papaya y del proceso del empaque del mismo.

PROCESO.- Conjunto de actividades relativas a la obtencién, conservacion y
almacenamiento del producto definido. (leche)

PRODUCTO RECHAZADO.- Es aquel producto que es dado de baja porque no
puede ser reprocesado ¢ porque puede presentar un riesgo a la salud del
consumidor.

PUNTO DE CONTROL.- Cualquier instancia, paso 0 procedimiento en el cual
factores bioldgicos, quimicos y/6 fisicos pueden ser controlados en una
operacion.

SANIDAD.- Conjunto de servicios para preservar la salud publica.

SANEAR O DESINFECTAR O SANITIZAR.- Es el tratamiento que se lesda a

las superficies de contacto con los alimentos, mediante un proceso que es
efectivo mediante la destruccidn de células vegetativas de microorganismos de

gran significancia para la salud publica y también para reducir substancialmente
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el nimero de microorganismos indeseables pero sin afectar adversamente al
producto ¢ su seguridad para el consumidor.

TOXICO.- Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al
organismo humano produce alteraciones fisicas, quimicas & biolégicas que
dafian a la salud de manera inmediata, mediata, temporal o permanente e
incluso pueden ocasionar la muerte.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS:

MANI: A la recepcién de mani, éste es inspeccionado por el responsable de
Control de Calidad, antes de ser aceptado para el proceso. La inspeccién es
visual y organoléptica.

El mani, una vez en la planta, es muestreado de acuerdo a la Tabla Maestra
para Inspeccion Normal de Muestreo Sencillo MIL-STD-105D.

Los sacos rechazados son devueltos al proveedor de los mismos. Los sacos
aceptados son mantenidos en un lugar fresco sobre pallets y protegidos de la
humedad hasta ser procesados.

Los parametros de calidad para aceptacion o rechazo del mani, se encuentra en
la Tabla de Especificaciones de materia prima en el Dpto. de Control de Calidad.
Mani rechazado se lo tratara de acuerdo al procedimiento de Manejo de
Producto No-Conforme.

Adicionalmente, el encargado de recepcion del producto, inspecciona el estado
de transporte del mismo, registrandolo en el registro correspondiente.

Por el estado del transporte, el producto puede ser rechazado. En el transporte
de mani se observa que no venga con riesgos quimicos: diesel, gasolina,
agroquimicos, y cualquier riesgo que ponga en peligro este producto; riesgos
fisicos. Vidrios, clavos u otro objeto que amenace la seguridad del mani, riesgos
bioldgicos: heces fecales, indicios de plagas y roedores. Se observar,
adicionalmente, si el transporte viene con llantas o cualquier otro producto que
atente contra su seguridad.

EMPAQUES: A la recepcidn de los empaques, se realiza la inspeccién del
transporte identificando cualquier riesgo existente; en caso de presentarse
alguin riesgo que atenté la inocuidad de los empaque este sera rechazado, caso
contrario sera aceptado para su descarga.

Ya descargado el material de empaque este sera inspeccionado de acuerdo a lo
establecido por la Tabla Maestra para Inspeccion Normal de Muestreo Sencillo
MIL-STD-105D.

Una vez realizado el muestreo es comparado con las especificaciones de la
empresa par su aceptacion o rechazo.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION

CLASIFICACION

En esta etapa el mani se clasifica por tamafio, y se lleva cabo la primera
seleccion de impurezas.
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Para ello, el mani llega a la planta y es transportado hacia el elevador de la
maquina clasificadora el elevador transporta hacia la tolva de entrada hasta
las zaranda clasificadoras.

La zaranda cuenta con bandejas tamizadas por donde el mani va cayendo, de
acuerdo a su tamafio. Las bandejas tamizadas cuyos didmetros van desde el
mas grande al pequefio, de arriba hacia abajo.

El mani se clasifica pequefio, mediano y grande, los cuales son colocados en
sacos para una posterior clasificacion. Adicionalmente, al la clasificacién del
mani por su tamafio, la zaranda también permite clasificar impurezas.

SELECCION

En la seleccion, se selecciona impurezas, mani defectuoso de acuerdo a las
especificaciones de proceso.

Las operadoras con ayuda de un cuchillo, observa si el interior del grano se
encuentra en mal estado, para poder asi rechazarlo. Parar el manejo de
producto rechazado durante el proceso, ver el procedimiento de Manejo de
Producto No-conforme.

Las especificaciones de los parametros de control, durante el proceso, se
encuentran en la tabla respectiva bajo el Dpto. de Control de Calidad.

El muestreo del grano ya clasificado se lo lleva a cabo tomando la referencia la
Tabla Maestra para Inspeccion Normal de Muestreo Sencillo MIL-STD-105D; el
mismo que es remuestreado para su clasificaciéon en Control de Calidad. El
peso del grano defectuoso, como de las impurezas es pesado y sacado su
porcentaje. El resultado se lo compara con las especificaciones respectivas.

COCCION/OSTADO

Para el tostado se realiza colocando el mani en la tolva de entrada del tostador
el cual es transportado por medio de un elevador hacia el interior del tostador
continuo. El tiempo total de coccidn es de unos 30 minutos a una temperatura
de 300 ° C.

ENFRIAMIENTO

Ya tostado el mani pasa a los tlneles de enfriamiento los cuales estan
provisto de difusores los mismos que forzan la circulacion e aire en los
tuneles. El tiempo total de enfriamiento es de 15 minutos a 4°C.

EMPAQUE

A través de bandas Es transportado al interior del cuarto de empaque donde
Es envasado por medio de la maquina envasadora en la presentacion de 5

Kg.
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DISTRIBUCION.

El producto terminado Es colocado en pacas las mismas que contienen una
cantidad determinada del producto; este producto se lo distribuye a
temperatura ambiente.

\
\
|
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SECCION 4: MANUALES Y PROCEDIMEINTOS

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Cédigo MHP-001 Aprobado por: |03-2001
Fecha
actualizacion:
Revisado por: |Nueva Manual de|Personal Elaborado|Area Desarrollo
Reemplaza a | Higiene del por: Productos - CNP
Fecha:
Pagina: 4 de 14
Objetivo:

El presente documento establece una serie de normas o disposiciones de
acatamiento obligatorio que forman los lineamientos de Buenas Prdcticas de
Manufactura que se deben seguir en Alimentos Cris.

Todo el personal que labora en Alimentos Cris deberd conocer, entender y
cumplir estas disposiciones con el fin de que el producto que dicha empresa
procesa y comercializa, sea sano, seguro y cumpla con las expectativas de
-calidad que los clientes esperan.

6. Personal

7. Control de Enfermedades 3. Uniformes
8. Gabachas

9. Cobertor para el cabello

10.Cubre bocas o mascarillas

11.Guantes AT

12.Zapatos AT

13.Limpieza Personal

14.Manos ~reT
‘o b id A

15.Forma correcta de lavarse las manos:
16.Conducta Personal

17.Visitantes '

18.Supervision.

v

DESCRIPCION DE FUNCIONES Y REQUISITOS

Funciones de la Comision de Calidad

» La Comision de Calidad de la Organizacion es responsable de establecer la
politica que se aplica para la Higiene del Personal y proporcionar los medios
para que se lleve a cabo.

» La Comisién de Calidad de la Organizacion delega en forma escrita, todo lo

relacionado con el Control Higiene del Personal, especificando deberes y
responsabilidades en este manual.
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> La Comision de Calidad de la Organizacion deberd asignar a una persona

como encargada del Programa de Higiene del Personal (PHP), esta persona
tendra la autoridad para solicitar la colaboracion del personal y para ejercer
la supervision de las medidas de control.

Requisitos de la persona encargada de la ejecucion del PHP

La persona encargada de la ejecucion del PHP tendra que cumplir los siguientes
requisitos:

>

>
>

Haber cursado como minimo hasta tercer afo de Secundaria (ideal quinto
ano concluido)

Capacitado en Buenas Practicas de Manufactura

Capacitado en labores especificas segn producto que se elabore

Funciones del encargado del PHP

El encargado del PHP debera velar por el cumplimiento de las medidas
estipuladas en este manual y sus areas de responsabilidad son las
siguientes:

Vigilar el cumplimiento de lo estipulado en este Manual sobre control de
enfermedades en los empleados. Se deben llevar registros.

Vigilar habitos de Higiene en los empleados, de acuerdo a los estipulados en
este Manual.

Vigilar estado general de limpieza en la planta

Vigilar estado y limpieza de los uniformes

Vigilar estado de las facilidades de higiene para los empleados, reportar y
coordinar reparacion de cualquier anomalia que se presente

Aplicar las sanciones definidas por la Comision de Calidad de Ila
Organizacion, en caso que no haya cumplimiento de lo estipulado en este
Manual.

Documentar cada dia el cumplimiento de lo estipulado en este Manual o
cualquier anomalia que se presente

Inducir a cada nuevo empleado en las practicas de higiene que debe
cumplir, segln sea la funcién que se le asigne.
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Disposiciones Generales
1. Personal

Toda persona que ingrese a trabajar en la Alimentos Cris y entre en contacto
con las materias primas, producto terminado o materiales de empaque, equipos
y utensilios, debe practicar y observar las medidas de higiene que a
continuacion se describen.

2. Control de Enfermedades

Alimentos Cris deberd procurar que el personal se someta a examenes
médicos en el Centro de Salud o EBAIS mas cercano, por lo menos una vez al
afo. Los resultados de dichos examenes deberan registrarse y archivarse. En
caso de que el empleado presente algin padecimiento respiratorio (resfriado,
sinusitis, amigdalitis, alteraciones bronquiales, entre otras) y padecimientos
intestinales como la diarrea o vémitos, debera informarlo a su jefe inmediato. Si
el empleado ha sufrido algin tipo de lesién como cortadas, erupciones en la
piel, quemaduras y otras alteraciones, éstas deberan ser comunicadas al jefe
inmediato. Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones deberd seguir
manipulando productos ni superficies en contacto con los alimentos mientras la
herida no haya sido completamente protegida mediante vendajes
impermeables. Ademas, en el caso de que las lesiones sean en las manos
deberan utilizarse guantes. Las personas que sufran cualquiera de los
padecimientos sefalados anteriormente deberan ser retiradas del proceso o
reubicadas en puestos donde no estén en contacto con los productos, material
de empaque o superficies en contacto con los alimentos.

En todos los casos, la ocurrencia del padecimiento o lesién debera registrarse
en la Hoja de Control de Enfermedades.

3. Uniformes
El uniforme debera traerse al trabajo dentro de una bolsa plastica limpia.
Referirse a la Seccidn de Anexos: Lista de Proveedores

4. Gabachas
Las gabachas que se utilizan deben preferiblemente ser de color claro y estar
limpias al comienzo del dia y mantenerse en estas condiciones. Las gabachas
deberan lavarse diariamente y esto deberd hacerlo cada persona en su propia
casa.

Las gabachas deberdn mantenerse en buen estado; sin presentar desgarres,
falta de cierres, partes descosidas o presencia de huecos.
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En las gabachas no se permiten bolsas que estén situadas mas arriba de la
cintura, para prevenir que los articulos que puedan encontrarse en ellas caigan
accidentalmente en el producto. Referirse a la seccién de Anexos, Figura # 1:
Disefio sugerido de indumentaria

Cuando por el trabajo que se realiza, se espera que los uniformes, gabachas o
ropa exterior se ensucien rapidamente, entonces se recomienda que se utilicen
sobre estos, delantales plasticos para aumentar la proteccién contra la
contaminacion del producto.

Estos delantales plasticos deberan lavarse diariamente al finalizar el turno, por
ningin motivo deberan lavarse en el suelo y una vez limpios deberan colocarse
en un lugar especifico mientras no se estén ocupando.

5. Cobertor para el cabello
Todo el personal que ingrese al area de proceso debera cubrir su cabeza con
una redecilla o gorra. El cabello debera usarse de preferencia corto. Las
personas que usan el cabello largo deberan sujetarlo de tal modo que el mismo
no se salga de la redecilla o gorra. Referirse a la seccidn de Anexos, Figura # 1:
Disefio sugerido de indumentaria

6. Cubre bocas o mascarilla.
Todo el personal que entre en contacto con producto, material de empaque o
superficies en contacto con el alimento debe cubrirse la boca y la nariz con un
cubre bocas o mascarilla con el fin de evitar la contaminacién. Referirse a la
seccion de Anexos, Figura # 1: Disefio sugerido de indumentaria

7. Guantes
Si para manipular los alimentos o productos se requiere de guantes; éstos
deben estar en buenas condiciones, limpios y desinfectados, los mismos pueden
ser de latex (hule), vinil, etc. El uso de guantes no eximira al empleado de la
obligacion de lavarse las manos cuidadosamente.

8. Zapatos
Solo se permite el uso de zapatos cerrados y de suela antideslizante, de
preferencia botas. Los mismos deberan mantenerse limpios y en buenas
condiciones.
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9. Limpieza Personal
Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de habitos de higiene

personal:

» Darse un bano diario, en la manana, antes de ir al trabajo

» Usar desodorante y talco

» Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo

» Lavarse los dientes

» Cambiarse diariamente la ropa interior

» Rasurarse diariamente

» Las ufias deberan usarse cortas, limpias y sin esmalte

» Las barbas y / o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para el

Y

personal

Se permite el uso de bigote siempre que se cumplan las siguientes
condiciones: no mas ancho que alrededor del borde de la boca, no debe
extenderse mas alla de los lados de la boca

Se permite el uso de patillas siempre que estén recortas y que no se
extiendan mas alla de la parte inferior de la oreja

10. Manos
Todo el personal debe lavarse correctamente las manos:

VVYVVVVVY

Antes de iniciar labores

Antes de manipular los productos

Antes y después de comer

Después de ir al servicio sanitario

Después de toser, estornudar o tocarse la nariz
Después de fumar

Después de manipular la basura.

10.1 Forma correcta de lavarse las manos:

YV VVVY

YV VV ¥

Humedezca sus manos con agua

Clbralas con jabdn desinfectante

Frote sus manos entre si, efectuando movimientos circulares por 15 a 20
segundos

Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debajo y alrededor de éstas con
la
ayuda de un cepillo

Lave la parte de los brazos que esta al descubierto y en contacto con los
alimentos, frotando repetidamente

Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua
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» Escurra el agua residual

>

Seque las manos y los brazos con toallas desechables o secador de manos

11. Conducta Personal

P

VVVVYVY

Y

En las zonas donde se manipule alimentos o productos esta prohibido todo '

acto que pueda resultar en contaminacion de éstos.
El personal debe evitar practicar actos que no son sanitarios tales como:
Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo

Tocarse la frente oo
~ b LD k

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca

Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes

Exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y antihigiénicas tales como:
escupir, etc.

Si por alguna razon la persona incurre en algunos de los actos sefialados
anteriormente, debe lavarse inmediatamente las manos.

El personal antes de toser o estornudar debera alejarse de inmediato del
producto que estd manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las
manos con jabdn desinfectante, para prevenir la contaminacion bacteriana.
Es prohibido meter los dedos o las manos en los productos si éstas no se
encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar los
productos.

Para prevenir la posibilidad de que ciertos articulos caigan en el producto,
no se debe permitir llevar en los uniformes: lapiceros, lapices, anteojos,
monedas, etc., particularmente de la cintura para arriba. Alimentos Cris

Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir
alimentos, bebidas, golosinas (chicle, confites, etc.), escupir.

No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las
areas autorizadas para este propdsito (comedor).

Los almuerzos o meriendas deben guardarse en los lugares destinados para
tal fin, y ademds deben estar contenidos en cajitas, bolsas (papel o plastico)
0 recipientes.

No se permite guardar alimentos en los armarios o lockers (casilleros) de los
empleados.
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» No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc.

dentro de la planta debido a que:

Las joyas no pueden ser adecuadamente desinfectadas ya que las bacterias

se pueden esconder dentro y debajo de las mismas.

Existe el peligro de que partes de las joyas se desprendan y caigan en el

producto o alimento.

Queda prohibido el uso de maquillaje

Las areas de trabajo deben mantenerse limpias todo el tiempo, no se debe

colocar ropa sucia, materias primas, envases, utensilios o herramientas en

las superficies de trabajo donde puedan contaminar los productos

alimenticios.

» Dentro de la planta, se debera regular el transito de personas ajenas al
proceso mediante el uso de algln tipo de barrera.

\4

YV VY

12. Visitantes

Se tomaran precauciones para impedir que los visitantes contaminen los
alimentos o productos en las zonas donde se procede a la manipulacion de
éstos. Para esto los visitantes utilizaran cobertores para el cabello.

Tanto los empleados del area administrativa como los visitantes deberdn
ajustarse a las normas de Buenas Practicas de Manufactura antes de entrar al
area de proceso.

13. Supervision

La responsabilidad del cumplimiento, por parte del personal, de todos los
requisitos sefialados anteriormente deberd asignarse especificamente al
encargado del PHP.

El encargado del PHP, debera supervisar diariamente el cumplimiento de las
disposiciones de Higiene Personal y llenar la Hoja de Registro correspondiente
Todas las disposiciones anteriores pueden recordarse al personal mediante Ia
colocacién de rétulos colocados estratégicamente en ciertos lugares de la planta
de proceso o centro de acopio. Referirse a la Seccion de Anexos: Rétulos.

Es esencial que todos los empleados estén conscientes de las Buenas Practicas
de Manufactura y las técnicas a emplear para proteger los productos de la
contaminacion bacteriana mientras se trabaja en las operaciones del Centro de
Acopio
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PROCEDIMEINTO DE INGRESO DE INSUMOS Y MATERIALES DE
FABRICACION

OBJETIVO:

Establecer la forma de controlar |a calidad de los materiales que se reciben para
de esta manera asegurar el cumplimiento de las especificaciones determinadas
para cada uno de los materiales.

ALCANCE:

Departamento de Produccion
Departamento de Calidad
Departamento de Compras

DOCUMENTOS REFERENCIALES:
Especificaciones de materias primas y materiales de fabricacion.

DEFINICIONES:

Materia Prima: Material o alimento que no haya sido procesado/elaborado,
que no haya tenido un valor agregado por la empresa.

Materiales de Fabricacion:
procesado/elaborado, que no haya tenido un valor agregado por la empresa.

Material o alimento que no haya sido

PROCEDIMIENTOS:
Responsable Secuencia Accion
Bodeguero 01 Inspecciona las condiciones del transporte del

material o0 materia prima a ingresar

identificando si existe 0 no presencia de

contaminantes, bioldgicos, fisicos ¢ quimicos,
segun lo detallado en formato de “Ingreso de
materiales”.

a) En caso de encontrar algin tipo de
contaminacién que afecte la seguridad
higiénica del producto y no pueda ser
eliminada en ninguna etapa del proceso,
el material debe ser rechazado.

b) En caso de encontrar un tipo de
contaminacidon y no estd seguro que
afecta la seguridad higiénica del producto,
debe informar al Departamento de
Calidad.

02

Llena el formato de Recepcidon de Ingreso de
Materiales designando el respectivo cddigo de
recepcion, ademas de las observaciones
encontradas y firma como responsable.

03

Si no hay ninguna observacion en el
transporte, el producto es bajado y se lo
coloca en el rack respectivo.

04

Identifica el producto con una etiqueta
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amarilla de “Producto en Cuarentena”.

05 Entrega el formato al Departamento de

Calidad
Asistente de Calidad 06 Muestrea el lote de materiales o materia prima

a ingresar utilizando la tabla Mil Estandar

105D

07 Analiza el material recibido si se encuentra
bajo las especificaciones o no.

a) Si no encuentra ninguna desviacion en los
parametros de calidad, registra Ila
aprobacion del material y coloca la etiqueta
de “Aceptado”.

b) Si encuentra desviacion de los parametros
de calidad, registra la continuacién del
material en cuarentena.

c) Si encuentra algun defecto falla durante el
analisis, registra el rechazo del material
especificando el defecto y coloca la
etiqueta de “"Rechazo”.

08 Comunica al Jefe de Calidad sobre las
observaciones encontradas en caso de
producto en cuarentena o rechazo.

09 Firma el formato como responsable y entrega
al jefe de Calidad

Jefe de Calidad 10 Analiza las observaciones y determina los
pasos a seguir con el producto.

11 Si el producto tiene que ser rechazado, o
cualquier novedad encontrada en el analisis se
comunica al Departamento de Compras.

Asistente de 12 Comunica al proveedor el rechazo del lote o
Compras estado del lote y su posterior devolucion.

MR
§S70p
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MUESTREO Y ANALISIS DE MATERIA PRIMA

OBIJETIVOS:
Determinar los pasos a seguir en el momento de toma de las muestras para los
respectivos analisis de la materia prima.

ALCANCE:
Departamento de Calidad
Departamento de Produccion

DOCUMENTOS REFERENCIALES:
Manual BPM

Especificaciones de Mani Crudo
Tabla MIL-STD

DEFINICIONES:

Materia Prima: Material 0 alimento que no haya sido procesado/elaborado, que no haya
tenido un valor agregado en la empresa y que ingrese en la formulacién en un valor igual
o superior al 50%.

Muestreo: Es una herramienta de investigacion cientifica. Su funcién basica es
determinar qué parte de una realidad en estudio (poblacién o universo) debe examinarse
con la finalidad de hacer inferencias sobre dicha poblacion.

Impurezas: Es todo material extrafio que no sea mani, incluso la misma cascara como
por ejemplo: otro tipo de granos, piedras, madera, papel, vidrio etc.

Defectos: Es la materia prima que se encuentra apolillada, enmohecida, que no cumple
con el calibre estipulado en la especificacion, seco, aplastado, roto etc.

PROCEDIMIENTO:
Responsable | Secuencia Accion
Asistente de 01 El mani se muestrea de acuerdo a la Tabla
calidad Mil-Std 105D con un nivel general de
inspeccion 1II y un nivel de calidad aceptable
de 0.065.
02 En la etapa de recepcion se realiza un visteo

general del producto y si llegard a
encontrarse alguna anormalidad, tiene que
comunicar inmediatamente al Jefe de Calidad.

Jefe de Calidad 03 Analiza las observaciones encontradas vy
determina si el producto ingresa a |la
siguiente etapa para hacer un muestreo o o
rechaza inmediatamente.

Asistente de 04 Segun la cantidad de sacos que lleguen se
calidad toman las muestras para ser analizadas, por
ejemplo si llegan de 16 a 25 sacos se toman
muestras de 5 sacos; vy si llegan entre 26 y
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50 sacos se toman muestras de 8 sacos y asi
sucesivamente aplicando la tabla Mil-Std.

05

El asistente introducira la mano en lo mas
profundo de cada saco seleccionado, tratando
de agitar el mani en lo posible, para tomar
una muestra aproximada de 300 gramos.

06

Coloca el mani en una funda plastica y lo
rotula identificando el lote de recepcion.

07

Luego con la ayuda de una balanza
selecciona 250 gramos de mani y la diferencia
la devuelve al saco correspondiente a la
muestra.

08

Aparta manualmente de la muestra todas las
impurezas y defectos; y clasificara por
tamafio de grano de acuerdo a |la
especificacion. *Ver anexo de Especificacion
de Materia Prima.

09

Pesa cada item por separado y se determina
el porcentaje que representa en la muestra,
por ejemplo, si tenemos 1 gramo de
impurezas se aplica la siguiente formula:
Gramos de impureza x 100

Gramos de muestra

1x100 = 0.4 %.
250
Estd misma formula se aplica para cada item.

10

Cada uno de estos resultados los registra en
el formato de Recepcion de Materia Prima y
Materiales de Fabricacion. Ver anexo

Firma el documento y se lo entrega al Jefe de
Calidad.

Jefe de Calidad

11

Revisa los resultados y saca un promedio de
acuerdo al numero de sacos muestreados,
por ejemplo: Si se muestrearon 5 sacos y los
datos para el item de impureza da los
siguientes resultados 0.5; 0.9; 1.2; 0.2; 0.3;
se suman todos estos valores y se divide para
el numero de muestras, quedando el
siguiente  resultado  0.6%.  Porcentaje
promedio que representa a todos los sacos
que ingresaron con ese Lote. De esta forma
lo realiza para cada item analizado.

12

Verifica si los promedios estan dentro de las
especificaciones para darle la aceptacion del
producto o aplicar la tabla de descuento del
“Sistema de Pago en la Recepcidon de Materia
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Prima” (*ver anexo) en el caso que la amerite
y si el producto no cumple con las
especificaciones dar la orden de rechazar el
producto.

13

Realiza las observaciones en el formato de
Recepcidén de Materia Prima y Materiales de
Fabricacidn y firma el documento.

131

Si el producto esta para ser rechazado indica
al asistente de calidad que identifique el
producto con la etiqueta de rechazo.

14

Independientemente de los resultados el
documento se lo envia a Gerencia para que
realice el seguimiento del caso.




SECCION 5: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

‘7.'

Y

CONCLUSIONES

Alimentos Cris CIA. LTDA. Es una empresas que decidid iniciar la implementacion de
Sistemas de Calidad para aseguren que la cadena de transformacion del alimento sea
segura, teniendo como objetivo de dotar a la empresa de una herramienta de mayor
competitividad.

La implementacién de un sistema representa un reto para las industrias de alimentos
ya que durante el proceso de implementacion se requiere de personal técnico con el
fin de tener un mayor criterio en la identificacion de riegos, ademas del recurso
econdmico que Es la principal resistencia.

Al hablar de sistemas se hacen referencia a los sistemas bases para posteriormente un
sistema jerarquico. La base Es el sistema BPM, sistema que tiene su propia
documentacion y que parte de esta ha sido detallada en este informe.

La estandarizacion de cada uno de los procesos conjuntamente con el desarrollo de
especificaciones o parametros que se deben controlar en la recepciéon de materia
prima, durante proceso y como producto terminado dan como resultado un producto
de calidad.

La documentacion de bases de todo sistema ha sido realizada en términos de la
practica real y adaptada al proceso de manufactura o a cada operacion unitaria. Esta
documentacion debe ser aprobada, verificada y finalmente validada para comprobar la
efectividad de lo implementado.

La distribucion del Lay-out o distribucién de los equipos y maquinaria que se utilizan
para la elaboraciéon del producto Es muy importante, ya que esto Es directamente
proporcional a los tiempos y movimientos que se deben realizar durante la
manufactura del alimento.
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RECOMENDACIONES

> En realidad no se podria recomendar (en términos de cambios o debilidades) a una
empresa que dia a dia sufre cambios que contribuyen al desarrollo de los objetivos
trazados. Los mismos que hacen a Alimentos Cris una empresa con un sistema muy
consistente y de valores muy altos.

» Se recomienda implementar el principio 0 método de FODA (Fortaleza, Oportunidad,

Debilidades y Amenazas), para asi determinar cada uno de los componentes de este
método para la implementaciéon completa de los Sistemas de Calidad.
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SECCION 6: ANEXOS

6.1. PROCESO DE ELABORACION
ARTESANAL DE MANI TOSTADO
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Introduccion

El presente manual tiene comao objetivo brindar informa-
cion basica para la elaboracion de algunos productos
hechos a base de mani, como una alternativa de activi-
dad a pequefia escala agroindustrial.

Mani

El Mani (Arachis hypogaea L.) es una leguminosa, que
puede ser usada como materia prima en la fabricacion de
una serie de productos alimenticios, que tendran diferen-
te composicidn quimica, a causa de los diversos ingre-
dientes que se requieren y al proceso de elaboracién. Por
ejemplo, mani, azlcar, sal, chancaca, vainilla, entre otros.

La importancia de este insumo utilizado en la industria de
la confiteria se debe a su aporte energético, de acidos
grasos esenciales y de vitaminas liposolubles. Ademas,
sus caracteristicas organolépticas dan sa-

bor, gusto y aroma a cualquier

confite. Por ello, en el tu-
ron se utiliza el mani

tostado, pelado y =

3 ———y
triturado en una e te
proporcion de T

7%, %‘x




En la siguiente tabla se presentan algunos productos a

base de mani:

Composicion por 100 gramos de porcion comestible

Compuesto Aceite Mani Mani Mani .
vegetal crudo sanco- | tostado
de mani con chado sin

pelicula pelicula
Energia (Kcal.) 884 559 374 590
Agua (g) 0.0 7.3 32.3 2.0
Proteina (g) * 0.0 241 15.9 2741
Grasa(g) 100.0 482 275 51.0
Carbohidratos (g) 0.0 17.7 21.9 16.9
Fibra(g) 0.0 5.2 1.6 25
Ceniza(g) 0.0 27 24 3.0
Calcio (mg) 0.0 66 47 48
Fdsforo (mg) 0.0 231 219 298
Hierro (mg) 0.0 1.5 36 22
Retinol (mg) 0.0 3B - -
Tiamina (mg) 0.0 0.48 0.18 0.08
Riboflavina (mg) 0.0 0.53 0.10 0.35
Niacina (mg) 0.0 17.00 8.88 |21.60
Acido ascérb. reduc. (mg) 0.0 1.3 - -

* En el caso del mani (con y sin cdscara) el factor de conversién del

nitrégeno en proteinas es de 5,46.

El mani a emplearse debe cumplir los siguientes requisi-

tos:
- Tamanio y color uniforme
6 - Céascara integra

- Libre de hongos
- No debe de encontrarse himeda
- Libre de impurezas, tales como tierra, piedras, paja etc.

Equipos y materiales
Equipos

- Descascaradora.

- Tostadora.

- Cocina.

- Termémetro.

- Balanza.

- Selladora de bolsas.

Mani Esencla de
Vainilla PP, N
» e T [
34 o it
s 2 b 0 N e = 4
e AA e 2 "o i
J— Cocoa /v %\ - o'l i o g
- 1. b - N - L b
A = S TN R 1 e e
™ B i T | ~a Coclna
Ll - i;_ ] ,J’ PO Agua
AztGcar P 5~ o -
’e - " - o2
i -1 i j - -t
RS e . g S ’i ——itg -"_!L!
! e =t . e li’ |E
TR e al  C-g8 Bolaes WP — e
4 = A sellader™ o ke
s : E de bolsas .. . % "7 Mesa de trabajo
s &2
Ollas Cucharas Termémetro .



Materiales Ventilado
El mani tostado es co-

locado en un batan (en-

- Mesa de trabajo. vase de madera) para
- Cucharas. que se enfrié y pueda
_Ollas. ser frotado_ y presiona-
do para quitar la casca-
- Peroles. _ rilla roja del grano (des-
- Cuchillos. ‘ cascarillar los granos). Lue-

go se sopla o ventila hasta dejar completamente limpio el
- grano. Una forma practica de hacer esta operacion es la
- Rodillos. siguiente:

- Empaques. - Cubrir el mani tostado con una tela grande.
- Juntar los extremos de la tela y amarrar firmemente.

- Apretar fuertemente por todos lados, intentando romper
. los granos unos contra otros. La idea es lanzar los granos

.. suavemente hacia arriba y soplar con el objetivo de sepa-
Proceso de elaboracion rar la cascara del grano.

Durante la elaboracién de productos elaborados en base
al mani {(Arachis hypogaea L.) se conjugan parametros
tales como: inversion de azicares (elaboracion de jara-
be), temperatura, humedad, tiempo, entre otros que se
veran a continuacion de acuerdo al producto elaborado.

- Tablero para moldear y cortar.

Inversion del azicar o miel

En forma paralela a la etapa anterior, se derrite la chan-
caca (melaza de cafia de azlcar), para alcanzar la “inver-
sion” del azlicar. Esta inversion motiva un ligero aumento
del 5,26% del peso de materia seca en la solucién, una
débil elevacién del sabor dulce y un aumento en la
s . solubilidad del azticar en solucién. Por ejemplo por cada
a Turron de mani kg de chancaca se usa 1 kg de mani.

Desgranado

- \ )
3} i? J ' ;( Py Se puede realizar de 2 formas: a mano para Cocido . 2

: {{] { }‘: ~ autoconsumo o a maquina para.mayores can- S L?tapa B9 [ fiama e aantErar pers el N pees-

St g o I;‘ tidades. A mano el rendimiento por persona es SO Mas detallado_es decir que en una olla se coloca' la

VAL Ay gy chancaca y se calienta usando un poco de agua tan sélo
- 4 1w de 2kg/hora, a maquina 10-15 kg/hr. = -

PR A o ' para diluirla, hasta alcanzar la temperatura de 154°C. Para

A Tostado alcanzar esta temperatura se deja el concentrado a fuego

. {:f El mani es tostado con la ayuda de una tosta- lento sin remover. Cuando no se dispone de termémetro

v Y 4 dora manual, o en un perol. se puede usar un vaso con agua para probar la concen-
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tracion, esto es cuando la concentracién diluida se
solidifica al contacto con el agua.

Mezclado

& Cuando la chan-
P % cacadiluidadala

impresion de es-
tar hirviendo se
le agrega el
mani tostado
limpio, y se mez-
cla hasta que al-
cance una masa
i uniforme. Luego
5 se vierte en un
, i molde o en una
el i mesa simple.

Moldeado
La mezcla se vierte en una superficie plana y luego se
extiende y aplana con el apoyo de un rodillo de madera
hasta lograr una masa uniforme.

Preenfriado

En la concentracion, la masa del turrén llega a temperatu-
ras de 100 a 102°C. Cuando se alcanza el "punto 6pti-
mo”, se paraliza el tratamiento térmico, y el preenfriado se
realiza a temperatura ambiente hasta obtener una tempe-
ratura aproximada de 45°C.

Cortado

Luego de ser extendida y caliente todavia, se procede al
cortado de la masa. Normalmente se corta al tamario de
una caja de fésforo, en barras o cuadraditos. Tambien se
pueden utilizar moldes de madera o planchas de marmol.
Por ejemplo, se obtienen 62 turrones por cada kg de mani
tostado.

Envasado o embolsado

Posteriormente se envasa en pe- E i Ly
queiias bolsas, se sella y eti- v 4P n
queta. Cada turrdn debe te- f"" . i
ner un peso aproximado de 7 B
100 gramos. El envasado o i il
embolsado se puede realizar N

en bolsitas de polipropileno %

doble, que luego se sellan : b ?-’--., o
térmicamente y se etiquetan }-—h, -':.,gﬂ‘ _ -

para la comercializacién. " >
Tambien se puede realizar i
en papel platinado o papel : -
celofan. Las bolsas con es- :

tos productos se guardan en cajas para su expendio.

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE TURRON DE MANI

MANI

.

| TOSTADO |

.

[ VENTILADO |

| MOLDEADO |

.

|  ENFRIADO |

.

|  CORTADO |

L1
ENVASADO
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Mani confitado. Evaluacién de puntos criticos

OPERACIONES

PUNTO CRITICO

Seleccidén de Ia materia
prima

- Cascara integra.

- Tamafio y color uniforme.

- Baja humedad.

- Libre de hongos y
contaminantes.

Seleccion de los insumos

- Libre de impurezas

Formulacién y pesado

- Control de los pesos segun
férmula.

Calentamiento

- Movimiento rapido, constante
y uniforme.

- Utilizar preferiblemente
cuchara de madera.

Enfriamiento

- Separar rapidamente los
confites, para evitar que se

gueden adheridos entre si.
Envasado - Cuente con un namero

adecuado de bolsas.
Sellado - Compruebe el buen

funcionamiento de la
selladora

Mani frito

Limpieza
Se ventea el manl en una bandeja para dejarlo libre de
impurezas.

Calentado
Se puede hacer a mano 0 a maquina, segun las cantida-
des, en una alla o en un perol.

Descascarillado
Se cubre el mani con una tela grande y se descascarilla.
Luego se ventila hasta que esté limpio.

Freido

El aceite debe estar a una temperatura de 140-160 °C.
Se frie hasta que el producto final alcance la tonalidad
deseada.

Escurrido
Se escurre el aceite

Salado
Se le agrega sal al gusto

Envasado
Se puede envasar en bolsitas de polipropileno o celofan.

Desgranado Lo ey
Se puede hacer a mano 0 a maquina. En el primer caso el
lad Envasado
14 rendimiento es de 2 kg/hry en el segundo de 10 a 15 kg/hr. Escurriio Salado 15




Mani confitado

Formulacion L2 N R
La formulacién porcentual y en peso paraia elaboracién
del mani confitado es la siguiente:

INGREDIENTES % PESO
Mani 50 250 gr.
Azucar 39 195 gr.
Agua 10 50 ml
Cocoa 0.5 25¢gr.
Vainilla 0.5 254r.

12

Mezcla de los ingredientes
Colocar en una olla el azicar, agua y la cocoa y calentar
hasta ebullicién.

Incorporacion del mani y coccion

Cuando esta hirviendo o en ebullicién se procede a agre-
gar el mani, previamente desgranado, crudo, ventilado y
limpio en la clla, y se mezclan hasta que alcancen una
masa uniforme. Se calienta agitando constantemente has-
ta que se forma el confite por primera vez. Se sigue mo-
viendo (el azucar volvera nuevamente a estado liquido) y
se anade la esencia de vainilla. Luego de la segunda so-
lidificacion se retira del fuego.

Enfriado y separado

Se retira del fuego y se deja enfriar colocando sobre una
mesa resistente al calor o sobre tamices e inmediatamen-
te se deben separar los confitados para que no se pe-
guen.

Ly

=a

L= |

Q)

Envasado, pesado y almacenado
Se procede a envasar en bolsitas de ce-

lofan, pesando el contenido, luego se
etiqueta y sella. Se embolsa frio y se
almacena en un ambiente limpio.

Para diversificar el producto principal,
que son los turrones, se

puede preparar el

confitado, cuyo proceso

es mas sencillo. Las

etapas son las siguien-

tes:

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE MANI CONFITADO

INGREDIENTES

p

| PESADO |

p

CLA |

=
m
N

.

ION l

(@]
O
O
O

.

p

I
| 1ra SOLIDIFICACION |
[

2da SOLIDIFICACION |

.

I ENFRIADO |

.

| ENVASADO ]

.

ALMACENAMIENTO 13
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Pesado
Se pesan para uniformizar el contenido de las bolsitas

Sellado
Se sellan las bolsitas con una selladora de bolsas o con
una vela.

Almacenado
Se almacena en un lugar limpio y fresco.

Sellado Almacenado

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE MANI FRITO

MANI
L1

|  PESADO |
=N

|  FRITADO |
L

| ESCURRIDO |
L

I SALADO |
L1

| ENVASADO |
¥

ALMACENAMIENTO

Mantequilla de mani

En el proceso de elaboracién de mantequilla de mani, la
diferencia es que el mani es desgranado, tostado y es
molido varias veces hasta formar una masa compacta, a
la cual se le afiade sal.

INGREDIENTES CANTIDAD
Mani 1,5600.00 gr.
Sal. 15.75 gr.
Dextrosa. 15.00 gr.
Azlcar en polvo 27.00 gr.
Lecitina de soya - ' 14.00 gr.

Molienda gruesa
Se realiza en un molino manual.

Mezcla de ingredientes
Se realiza la mezcla y se bate por espacio de 10 minutos
hasta homogenizar completamente.

Molienda fina
Esta operacion se realiza en un molino coloidal, la mezcla
se realiza hasta obtener una textura untuosa.

Pasteurizacion
Se lleva hasta el punto de ebullicion y se mantienen a
esta temperatura por 3 — 5§ minutos.

17



FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE MANTEQUILLA DE MANI

MANI

.

| TOSTADO | 200°Cx 25 min

.

| VENTILADO |

.

[ MOLIENDA GRUESA |

] MEZCLA |

| MOLIENDAFINA |

e

| PASTEURIZACION |

.

ENVASADO

Turrén Alicante con mani

INGREDIENTES % CANTIDAD
Gelatina 180° Bloom i 1.50 800.00 gr.
Agua para disolverel Gel © 450 12.00 gr.
Azucar : 54.00 432.00 gr.
Glucosa 40 DE 20.00 160.00 gr.
Agua 9.00 72.00gr.
Grasa Vegetal 1.00 8.00gr.
Aztcar invertido (80% solidos) 10.00 80.00gr.

Disolucion de la gelatina

Disolver la gelatina en agua caliente (80 - 90°C). Mante-
nerla a una temperatura entre 60 y 70°C.

Coccioén '

Llevar a coccién la mezcla de azlcar, la glucosa y el agua,
hasta una temperatura de 135°C. Luego afnadir el aztcar
invertido, la grasa y la gelatina disuelta.

Batido

Bajar el jarabe a 105°C y batir al maximo por 5 minutos.
Anadir mani tostado y seguir batiendo por 2 minutos mas.
Moldeo :
Colocar la mezcla sobre una superficie engrasada o so-
bre wafer. Dejarl a temperatura ambiente por 2 horas,
cortary empaquetar.

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA ELA-
BORACION DE TURRON ALICANTE CON MANI

MANI

.

|  TOSTADO }

.

| VENTILADO |

@]
Q
Qtj
o

[ COCCION |

p

| “MOLDEADO |'-

.

| ENFRIADO |

.

[ CORTADO |

.

ENVASADO
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Envasado y etiquetado

Envasado
En general, se deben cumplir los siguientes requisitos:

Los envases deben ser nuevos y no presentar manchas.
Los envases deben mantener la frescura y ofrecer ade-
cuada proteccion.

- En los puntos de venta, se debe cuidar el producto del
sol, la humedad, el polvo y otros.

- Los alimentos deben estar libres de microorganismos,
hongos y levaduras.

- Deben tener olor, color, sabor y textura caracteristicas
del producto, y no presentar sefales de rancidez, ni sa-
bores u olores extranos.

- En caso de saladitos o confitados, los productos deben
tener una humedad maxima de 3%, indice de perdxido,
maximo 5 meq/kg, indice de acidez, expresado en acido
oleico maximo 0,30%.

Entre las recomendaciones para el envasado y etiqueta-
do de turrones se puede mencionar:

- El equipamiento para turrones es Util para elaborar
confitados, saladitos y mantequilla de mani. Para la ela-
boracion de mantequilla tan sélo faltaria el molino motori-
zado o manual.

- Es posible usar la descascaradora para comercializar
mani descascarado para otros usos. (La descascaradora
también se puede motorizar)

- La tostadora tambien puede ser Gtil para tostar cacao y
otros granos.

- Se puede realizar una produccién surtida entre turro-
nes, confitado y saladito de mani,

- Si desea estandarizar los turrones se puede confeccio-
nar un molde de metal con divisiones y sin fondo para
extraer los turrones como adoquines.

- Para elevar los niveles de venta se puede mejorar la
presentacidn del producto, es decir el empague con su res-
pectiva etiqueta.

Etiquetado

El INDECOPI norma la informacién que deben llevar las
etiquetas. El producto no debe parecerse a ningtn otro
similar. La informacion que contenga la etiqueta sera:

Nombre del alimento. Debe ser especifico o indicar la
verdadera naturaleza del producto.

Lista de ingredientes. Debe enumerarse los ingredien-
tes por orden decreciente de peso en el momenta de fa-
bricacion e indicarse la cantidad de agua anadida. En el
caso de los aditivos alimentarios, debe anotarse el nom-
bre genérico (“acido”, “espesante”, etc).

Contenido neto y peso escurrido. Debe utilizarse el sis-
tema legal de medidas del Pert, en volimen para liqui-
dos y en peso para sdélidos.

Tambien debe figurar el nombre y direccidn del productor,

envasador, distribuidor y vendedor; el pais de origen; la

identificacién del lote; la fecha de vencimiento e instruc-
ciones para la conservacién del producto; las instruccio-
nes para el uso; el registro industrial, la autorizacion sani-
taria y cualquier otro dato requerido por ley.

Costos de produccion

Saber calcular el costo de produccién es un aspecto cla-
ve en el funcionamiento de una empresa. A continuacién
describiremos los pasos a seguir para determinar el cos-
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to de produccién tomando como ejemplo a una micro-
empresa agroindustrial que elabora turrén de mani.

Descripcion de la empresa

Produccion Mensual

500 paquetes, conteniendo 50 unidades de turrdn de mani.
Produccién Diaria. (20 dias laborales x imes)

25 paquetes, conteniendo 50 unidades de turrén de mani.

N° de trabajadores
3 personas.

Relacién de equipos y materiales

DETALLE Cant. | Pracio US$ | Costo US $
Cacina semi industrial. (2 hornillas) 11 150.00 | 150.00
Balanza. (0 — 20 kg) 1] 75.00 | 75.00
Balanza. (0—1,000gr.) 11 40.00 40.00
Descascaradora. 1 {270.00 | 270.00
Tostadora. 11275.00 | 275.00
Termdmetro. 11 75.00 75.00
Sellador de bolsas. 11 30.00 30.00
Mesa de trabajo. 2| 3500 70.00
Ollas. 4 | 35.00 | 140.00
Cortadores. 4 2.50 10.00
Paletas. 2 2.50 5.00
Juego de cucharas medidoras. 1 5.00 5.00
Tamiz. 2| 25.00 50.00

Continta en |a siguiente pagina

Uniformes de trabajo (mandil, guantes) | 3  30.00 | 90.00
Equipos de seguridad {exting., mang.) 1 50.00 | 50.00
Utensilios de limpieza y desinfeccion. 1 15.00 15.00
TOTAL USS | 1,350
Precios incluido el IGV (18%), actualizados a noviembre de 2000
Costos directos de fabricacion
Materia prima, insumos y materiales
Realizamos el costeo de la materia prima, insumos y ma-
teriales necesarios para la fabricacion de turrén de mani.
DETALLE Cantidades |PrecioUS$| TotalUS$
Manf (kg) 540.00 1.15 621.00
Chancaca (kg) 400.00 0.45 180.00
Empaque y etiqueta (milar) 25.00 4.00 - 100.00
Sub - Total US $ 901.00
Imprevistos (2.5%) 22.53
‘Total US $ 923.53
Mano de obra
Para este volimen de produccion se requiere la partici-
pacion de 3 personas:
- 1 jefe de produccion
- 2 operarios. ;
Calculemos la remuneracion mensual que percibiran, con-
siderando 20 dias de trabajo mensual. 23




lari
Trabajador Cantidad . S.a ok
Unitario Total
Jefe de Produccion 1 175.00 175.00
Ayudantes 2 125.00 250.00
Total US $ 425.00

Presentamos el resimen de costos directos de fabrica-

cion mensuales:

Materia Prima e Insumos = 923.53
Mano de obra = 425.00
Total costos directos (US$) =  1,348.53

Costos indirectos de fabricacion

Sellador de bolsas

Mesa de Trabajo

Otlas

Cortadores

Paletas -

Juego de Cucharas Medidoras
Tamiz

Uniformes de Trabajo (mandil, guan.)
Equiopos de de Seguridad (exting.)
Utensilios de limpieza y desinfeccion

30.00
50.00
35.00

250

250

5.00
25.00
30.00
60.00
15.00

30.00
100.00
140.00

10.00

5.00
5.00

50.00

90.00

50.00

15.00

-
o m

= N N NN RN R

6.00
10.00
28.00

5.00

2.50

2.50
25.00
45.00
25.00
15.00

050
0.83
233
0.42
0.21
0.21
2.08
375
2.08
1.25

Depreciacion
EQUIPOS Y MATERIALES Precio | Costo |Vida| Depreciacién
. uss ;ﬂ, Anual | Mens.
uss | uss
Cocina Semi Industrial. (2 hornilias) | 180.00 | 15000 | 10 | 1500 | 125
Balanza. (0 ~ 20 kg) 7500 | 7500 |10 | 750 | 063
Balanza. (0—1,000gr.) 4000 | 4000 |10 | 400 | 033
Descascadora 270.00 27000 |10 | 2700 | 225
Tostadora ' 27500 | 27500 | 10 | 2750 | 2.29
Termémetro 75.00 | 7500 | 5| 1500 | 1.25

Contintaenla siguiehte pagina

En este caso la depreciaciéon mensual seria:

254.00
12 meses

21.66

La empresa genera mensualmente la siguiente relacion

de gastos indirectos:

Depreciacién mensual

- Limpie.?_.a y desinfeccion

Reparacidn, Mantenimiento
Servicios (Luz, Agua y otros)

21.66
15.00
10.00
80.00

Total costos indirectos (US $)

126.66

25
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Gastos del periodo

Sueldo de Administrador = 100.00
Alquiler de Lacal = 75.00
Materiales de Administracion = 15.00
Total gastos del periodo (US $§) = 190.00
Costo total de fabricacion

Costos directos = 1,348.53
Costos indirectos = 126.66
Gastos del periodo = 190.00
Total cost. de fabric. (US $§) = 1,665.19

Costo unitario de produccion

Para conocer cual es el costo unitario de produccién he-
mos de dividir el costo total de fabricacion entre el nume-
ro de botellas producidas mensualmente.

Costo de Produccion

Costo Unitario = —
Produccion Mensual

1,665.19
Costo Unitario = =  0.067
25,000

El costo unitario de produccidn de cada turrdn de mani

'US $0.067.

Silaempresa vende a US § 0.10, su margen de ganancia
por turrén de mani sera de US $ 0.033, multiplicado por
50 unidades que contienen un paquete de turroncitos de
mani, obtenemos que el margen de ganancia por cada
paquete es de US § 1.65. Simensualmente esta empresa
logra vender toda su produccion el margen de ganancia
sera:

500 paquetes x US $1.65 = US $ 825.00

Punto de equilibrio

El punto de equilibrio es la minima cantidad de unidades
que se debe vender para cubrir los costos fijos de pro-
duccién. Sobre este nivel de ventas la empresa obtiene
ganancias y por debajo de el pierde.

Conocer el punto de equilibrio permite saber el minimo de
unidades a producir y planificar la estrategia de ventas a
seguir.

Para calcular el punto de equilibric debemos hacer una
clasificacion de los costos directos, indirecto y gastos del
periodo en las cuales incurre la empresa mensualmente
para la fabricacién de néctares.

27
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Costos variables

Materia prima e insumos = 923.53
Total Costos Variables = 923.53
Costos fijos

Mano de obra directa = 425.00
Costos indirectos = 126.66
Gastos del periodo = 190.00
Total Costos Fijos = 741.66

Costo Variable Total

Costo Variab. Unit. -
Produccion Mensual

923.53

Costo Variable Unitario =
25,000

Costo Variable Unitario = 0.037

Punto de _ Costo fijo
Equilibrio Precio de Venta - Costo Variab. Unitario

741.66
0.1 - 0.037

Punto de Equilibrio =

Punto de Equilibrio = 11,772.38

El punto de equilibrio indica que la empresa debe vender
mensualmente 11,772.38 unidades de turrén de mani lo
que representa el 47.47% de su produccion mensual.
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6.2. TABLA MAESTRA PARA
INSPECCION NORMAL DE
MUESTREO SENCILLO
MIL-STD-105D
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Tabla 25-6. Tabla mayor para inspeccion normal y pequena para planos basados en variabilidad no conocida,

método de normas de desviacion.

(Especificacion tnica Formato 1)

Acceptable quality levels (normal inspection)
Sumple size | Sample [ 7 r—\—*\ i
code letler size 0 04 0065 | 010 | 0.15] 025 "040 | 065 | 1.00 | 1.50 | 2.50 | 4.00 8.50 10.00 15.00
k k k k k k k k k k k k k k
B . 3 L 4 $ 1.12 | 0.858 0.765 | 0586 | 0.34]
o 4 J' l 145 | 1.34 | 17| 1.01 0814 0.617 0.393
D S 165 | 153 | 140 124 | 1.07 0.874 0.675 0.455
E 7 v 200 188 175 162 | 1.50| 1.33 | 1.15 0.955 | 0.755 | 0538
F 10 224 | 2.11 1.98 184 ) 372 | L5B | L4l | 123 1.03 0.828 0611
c 15 2.684 253 242 | 232 | 220 (| 2.06 | 1.81 | 1.79 | 1.85 | 147 | 1.30 1.09 0.888 0.664
H 20 2.60 2.58 247 | 236 [ 224 | 211 | L9686 | 1.82 | 189 | 1.51 | 1.33 1.12 0817 | 0.895
1 25 2.72 261 250 | 240 | 226 | 214 | 188 | 185 | 172|153/ 135 1.14 0.836 | 0.712
) 30 273 2.61 251 [-24) [ 228 [ 215 | 2.00 | 1.86 | 1.73 | 155 | 1.36 1.15 0.948 0.723
K as v ) 2.85 2.54 | 245 | 231 | 218 | 2.03 | 1.88 | 176 | 1.57 | 1.38 1.18 0.5960 | 0.745
L 40 277 286 255 | 244 ) 231 | 218 | 203 | 1.89 | 176 | 158 | 1.38 1.18 0.871 0.748
M 50 2.83 2.71 260 | 250 | 235 | 222 | 2.08 ) 183 | 1.80 | 1.81 | 1.42 1.21 1.00 0.774
N 75 280 2.7 268 | 255 | 241 | 227 | 2.12 ) 198 | 1.B4 | 185 148 1.24 1.08 0.804
o] 100 2.82 2.80 269 | 258 | 243 | 2.20 | 2.14 | 2.00 | 1.86 | 1.87 | 148 1.26 1.05 08189
P 150 2.88 2.84 273 | 28681 | 247 | 233 | 218 | 203 | 189 | 1.70 | 1.5] 129 1.07 0.841
o] 200 287 285 273 | 282 | 247 | 233 | 2.18 | 204 ) 188 ) 1.70 | 1.5] 120 1.07 0.845
0085 | 0.10 0.15 | 025 | 040 | 085 ) 100 | 150 | 250 | 4.00 | 8.50 10.00 15.00

Acceptable quality levels (tightened inspection)

All AQL values are in percent defective.
Use first sampling plan below arrow, that is,
t must be inspected.

in the

rd
.

both sample size s well as k value. When sample size oqunh' or exceeds lot size, every item




ABLE 73§ Master Toble bot Normal and Tighlened bspaction lor Mans Based oa Varabllity Unknowa, Slandard Deviation Method
{Doubke Specification Limd and Form 2, Single Specification Limt)

Acceptable quality levels (normal inspection)

0.04 0.085% 0.10 0.15 0.25 0.40 0.83 1.00 | 1.50 2350 4.00 850 1000 | |
ample size | Sample : :
ode letter sre M M M M M M M M M N M M M

b & l v | v | 7350 [1880 | z6.94 | 3300 | 40
4 133 3.30 1092 [18.45 | 22.88 | 20.45 | 3.
D 3 1.3 | 332 | 5.83 980 |14.390 | 20.19 | 2658 | 13
E 7 0422 | 1.08 | 2.14 [ 355 535 | 8.40 |12%20 | 17.35 | 23.20 | 30
F 10 0.349 | 0.718 | 1.30 217 | .28 | 4.77 730 [10.54 15.17 | 20.74 | 27
G 13 0.099 | 0.188 | 0312 | 0.503 | 0.818 1.31 2.1 | 3.05| 4.31 8.58 9468 | 13.71
" . ; . . L " 18.
H 20 0.135 | 0.228 | 0.385 | 0.544 | 0.846 | 1.29 205 | 295 | 4.09 8.17 892 | 1209 l!.:; :2
| 25 0.155 | 0250 | 0.380 | 0.551 | 0.877 1.29 2.00 | 2.86 | 3.97 5.97 8.83 | 1257 | 1751 | 23
) 30 0.179 | 0280 | 0413 | 0.581 | 0.879 129 198 | 283 | 3.81 5.88 847 | 1238 | 17 :
: ; . g £ £ 2
K as 0.170 | 0.264 | 0.388 | 0.535 | 0.8B47 | 1.23 1.87 | 2.68 | 3.70 357 8.10 | 11.87 lﬂ.&; :;
L 40 0.179 | 0275 | 0.40] | 0.568 | 0.873 | 1.26 188 | 2.71 | 8.72 558 8.00 | 11.85 | 14.81 lll
=] 50 0.183 | 0250 | 0.383 | 0.503 | 0.7898 | 1.17 1.71 | 249 | 345 580 7681 | 1123 | 1587
N 73 0.147 | 0228 | 0.330 | 0.467 | 0.7%80 | 1.07 160 | 220 | 3.20 4.87 7.15 | 1083 15:18~ ::l
0 100 0.145 | 0.220 | 0317 | 0.447 | 0.088 | 1.02 1.53 | 2.20 | 3.07 4.60 801 | 10.32 | 14.75 !0:
P 150 0.134 | 0203 | 0293 | 0413 | 0.638 | 004V 143 | 205 | 2.8 4.43 05% .48
4 i ! 430
Q 200 0.135 | 0204 | 0204 | 0414 | 0837 | 0045 | 142 | 2.04 | 2.87 440 053 0.81 :l.ll }3
0.085 | 0.10 0.15 0.25 0.40 D.85 100 | 1.50 | 2.50 4.00 8.50 | 10.00 | 15.00
: Acceptable quality levels (tightened inspection)

Al AQL snd table values are in percent defectiva.

Use Art 1ampling plan bslow arrow, that is, both 1am

* mus be inipected.

Table bor Estimabing the Lot Percent Defecive Using Standard Devizboa Mathod

’

ple tize as well a3 M valua. mmphhquhﬂmummhhthq

TABLE 159
Qu Sample sxes
or
[0]3 3 4 5 7 10 15 20 25 30 35 40 50 75 100 150 200
0.1 472 | 46.7 | 464 463 | 462 | 46.1 46.1 46.] 48.0| 48.0 | 48,0 | 480 | 48.0 | 46,0 | 480 48.0
02 | 445 | 439 | 42.9 | 425 | 42.4 | 422 42.2 | 422 | 42.2| 42.)1 | 42.1 | 42.1 | 421 | 421 | €21 | 42
03 | 418 | 40.0 | 394 9§09 | 886 | 38.4 | 384 | 383 | 38.3 | 883 | 383 989 | 882 | 382 | 382 | 8.2
04 | 987 | 367 | 959 | 853 | 34.6 | 347 | 348 | 348 94.6 | 346 | 345 | 345 | 845 | 345 | 4S5 | U5
0.5 388 | 33.3 | 324 31_.7 314 | 31.2 [ 81.1 |'31.0 | 81.0] 31.0 | 31.0 | 309 | 309 309 | 3090 | 309
06 | 326 | 500 | 9.0 | 283 | 279 | 27.7 276 | 2768 | 278 | 275 | 275 | 275 | 2715 | 875 | 274 274
0.7 | 29.9 | 26.7 25.7 250 | 847 | 245 | 24.4 | 243 | 24.3 | 243 | 243 | I P42 | 242 | 242 | 242
0.8 es6 | 929 | 225 | 219 | 216 | 14 | 213 218 | 21.3{ 218|212 | 212 212 [ 212|212 | 212
09 | 2168 | 200 194 189 1857 | 185 185 18.5 185 18.4 18.4 18.4 18.4 184 184 184
1.0 16.7 18.7 16.4 16.1 16.0 | 1598 | 159 159 159 | 1590 | 159 159 | 159 159 | 1590 | 159
1.1 98 139 135 135 ! 135 13.5 185 135 135 13.5 13.5 13.5] 138 136 | 138 | 138
1.2 0 10.0 10.8 11.] 1121 118 114 11.4 114 11.4 11.4 115} 115 11.5 | 115 | 11.5
13 0 8.7 8.2 B8 8.2 9.4 0.5 2.5 0.8 9.6 0.6 9.6 'X.] K] 'K 0.7
14 0 33 59 7.0 T4 7.1 7.8 7.9 7.9 7.9 79 8.0 8.0 8.0 8.0 B.0
1.5 0 0 3.8 5.3 Sy 8.2 8.3 8.4 85| 05 a5 8.8 LX) 8.0 8.6 8.8
1.8 0 0 20 3.8 45 1.9 5.1 5.2 5% 5.3 5.3 53 54 54 B.d 34
17, 0 0 0.7 26 34 38 4.0 4.1 42 42 42 43 4.4 4.4 44 44
1.8 0 0 0 1.6 25 29 3.1 3.2 3.3 3.4 34 3.4 335 3.5 35 3.6
1.9 0 0 0 0.9 1.8 1.2 2.4 25 2.8 26 26 2.7 2B 28 8 28
2.0 0 0 0 04 12 1.8 18 1.9 20 20 2.1 N | 22 34 L 5] 22
21 0 0 0 0.1 0.7 1.2 138 14 1.5 15 1.6 16 1.7 1.7 1.7 1.8
2 0 0 0 0 04 0.8 1.0 1.1 1.1 12 1.2 12 13 13 18 14
P4 0 0 ] 0 0.1 0.3 05 0.5 08 06 0.7 0.7 0.7 08 0.8 0.7
26 0 0 0 0 0 0.1 0.2 0.3 0.3 0.3 0.3 04 0.4 04 04 04
2.8 0 0 0 0 0 0 0.1 0.1 0.1 0.1 02 02 02 0.2 0l 02
30 0 0 0 0 0 0 0 0 01 0.2 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
— 9] —




para diversos ;quru‘

_ Fracciones del rea total (1,000) bajo 1a curva exponencial a ls derechs de X.
Ejemplo: si X/ = 043, la probabilidad de que ocurra un valor mayor que X

es 0,6376.
X -

x
S es s am  am M e s em  em  em
e.0 1.008 0.80000 @9.8803 0. 07T04 G, 080 9 W12 O M4IS 002N o .EIM o010
0.1 0. 0040 $.B0HE 0.8540 @ 3781 S.0454 0,080 G863 .34 90.86M3 9.7
0.2 0.5 @.8108 @,8015 0,794 .7088 0.7788 ©.ITi1 09,7834 9,7588 0,7453
6.3 0.7408 0,733 0,711 87180 07118 0,047 0.M77 0,887 @050 06771
0.4 0.5783 0,0437 0.8570 0,0305 0,8448 00316 06313 90,6390 09,0188 0,613
0.5 0.8085 19,8008 85045 0.3838 0,5037 05789 O 5TIZ 0.5856 @50 0,554
0.8 8. 5408 @.33 0.5370 0.5 0.5373 0.5128 0.5l @.5117T 9. 5008 9. .00
0.7 0,498 09,4018 0.4388 90,4310 B.4TTI 0,4TH €.4817 0,480 0,4588 0 4808
0.8 0. 4483 @, 4440 0 44 S LI B UJIT 9 4ITA 9. 4IXF 0410 9.4l 0. 4a1WT
0.8 0,4088 90,4013 0,3085 90,3648 0,908 0231 @358 0,20 0,374 0,318
- -
- ) 0.1 03 o 0.4 s 'Y o as e
. .
1.0 ©.3679 9,318 ©.3013 0,375 89,2488 9,211 83018 0,187 01453 @.1408
3.0 @153 0,1235 6.1103 0,003 90007 0.0811 0,5743 @,0878 @,0008 @050
3.0 0.04p8 9.0450 90,0408 9,040 2,03 O.5302 9.6373 S, @3 o0,02M 0.2
4.0 9.0133 90,0188 8,010 00138 9.8113 €.0i11 98151 €,8001 ©,8083 @,8074
5.8 9.0087 0.0081 ©.0055 0.0038 0.0045 9.004i @607 @,6a58 @808 @037
4.8 #.0018 e.00x3 @G,00M €.,0018 #,00i7T 9,005 O0.8014 00013 S.0011f 6.0

® Adapiada do S. M. Sciby (ed), «CRC Standard Mathematical Tabless, 17 ed. Tie
Chemical Rubber Co., 1969, pdgs. 201-207.
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Tabla III-I. Distribucién *‘t” de Student

-

Frobabilidad (drca unilateral)

-4
P+

gl | 040 0.20 0.10- 0.05 0.025 0010  0.005 0.0005
1| 073258 1.376 1078 61314 12,706  11.821  6).657 616.619
2| 0289 1.061 1.886 2.2%0 4.30) 6.965 9.925 31.598
V| 02717 0978 1.638 2.353 1182 4.541 5.841 12.941
4| 02n 0.941 1.51) 2132 2776 3.747 4.604 8.610
3| 0267 0920  1.476 2.015 2.57) 3365 - 402 6.859
6| 0263 0 906 1.440 1.94) 2.447 1143 1.707 5.959
7| 026) 0 596 1.415 1 89S 2.365 2.998 1.499 5.405
8| 0262 0 B89 1.397 1.860 2.306 2.896 3.55 5.041
9 o026l 0 841 1.383 1.833 2.262 2821 3.250 4.781
10| 020 0.879 1.372 1.812 2.228 2.764 3.169 4.587
1| 020 0876 1.363 1.796 2.201 2718 3.106 4437
12| 0259 0873 1.356©  1.782 - 2.179 2681 1.055 4318
1Y 0259 0.870 1.350 1.771 2,160 2.650 3012 4.221
14 0258 0.868 1.345 1.761 2145 2.624 2977 4.140
15| o258 0.866 1.341 1.753 2131 1,602 2.947 4.013
16 | 0258 0.865 1.337 1.746 2120 1583 2.921 4.015
17| 02517 0.863 1.333 1.740 2.110 2.567 2.898 3.965
18| 0257 0862 1330 1.734 2101 2.552 2878 3.922
19| 0257 0.861 1128 1.729 209} 1519 2861 1.88)
0| 0257 0.860 1.125 1.725 1.086 2.528 2845 1.850
| 0257 0859 1.123 1721 2080 2.518 2831 1819
22| 0256 0858 1.321 1.117 2014 2.508 2819 1.792
2) | 0256 0858 1.319 1.714 2.069 2,500 2807 1.167
24| 0256 0.857 1.318 1.711 2.064 2.492 2.797 3.745
25 | 0.256 0.856 1.316 1.708 2.060 2.485 2187 3.725
26| 0256 0856 1315 - 1700 2.056 2419 2719 1.707
21| 01256 0.355 1314 1.70) 2052 2.47) 1771 1.690
28 | 0.256 0.855 1.313 1701 2048 2,467 2.76) 1674
29| 01256 0854 1311 1.699 1045 2.462 2756 1.659
0| 01256 0554 1.310 1 697 2042 2.457 175 1.646
| o02ss 0.851 1.303 1.684 2ot 2423 2704 3 551
60 254 0 138 1296 1.671 2000 2390 1660 3.460
120 0.254 0845 1289 1.658 1.980 2358 2617 337)
u 0.5} 0842 1.282 1.645 1960 2326 2576 3.291
wl 0.40 0.20 0.10 0.05 0.02 0.01 0.001

Probabilidad (4rea bilateral)
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Tabla V. Porcentaje de probabilidad fuera de la distribucién normal

7 0 1 2 3 4 5 6 1 8 9
0.0 | sono | 4960 | 4920 | 4880 | 4840 | 4801 | 4761 | 4721 I 4681 | 4641
00 | 4602 | 4562 | 4522 | 4483 | 4443 | 4404 | 4363 | 4325 | 4286 | 4247
02 | 4201 | 4168 | 4129 | 4090 | 4052 | 4013 | 3974 | 3936 | 3897 | 3859
03 | 3met [ 3783 | 3745 | 3707 | 3669 | 3632 | 3594 | 3557 | 3520 [ 34R3
04 | 3446 | 3409 | 3372 | 3336 | 3300 | 3268 | 3228 | 3192 [ 3156 | 3121
05 | 3ons | 3050 | 3015 | 2981 | 2946 | 2912 | 2877 | 2843 | 2810 | 2776
06 | 2713 | 2709 | 2676 | 2643 | 2611 | 2578 | 2546 | 2514 | 24R) 7| 2451
0 | 2420 | 2389 | 2358 | 2327 | 2296 | 2266 | 2236 | 2206 | 2177 | 2148
08 | 2119 | 2090 | 2060 | 2033 | 2005 | 1977 | 1949 | 1922 | 1891 | 1867
09 | 1811 | 1814 | 1788 | 1762 | 1736 | 1711 | 1685 | 1660 | 1635 | 161
10 | 1597 | 1562 | 1539 | 1515 | 1492 | 1469 | 1446 | 1423 | 1400 | 139
Lo 13 | 1335 | 13 [ 1292 | 270 | o250 | 1230 | 1210 | 1190 | 1150
12 | 1151 | 1131 [ 1112 | 1093 | 1075 | 1056 [ 1038 | 1020 | 1003 | 098s
13 | o9sa | 0951 | 0934 | 0918 | 0901 | o8BS | 0869 | 0853 | 0838 | 0823
1.4 | osor | o793 | o718 | o764 | 0749 | 0/35 | 0721 | 0708 | 0694 | 06RI
15 | o6h8 | 0655 | 0613 | 0630 | o61n | 0606 | 0594 | o582 | 0591 | 0530
1.6 | 0518 | 0537 | 0526 | 0516 [.0505 | 0495 | 0485 | 0475 | 0465 | 0455
1,7 J o415 | 0436 | 0427 | 0418 | 0409 [ o4ap1 | 0392 | 03R4 | 0373 | 0367
1.8 0359 0351 0311 0316 0329 0322 0314 0307 03nt 0291
19 | om1 | 0280 | 0214 | 0268 | 0262 | 0256 | 0230 | 0244 | 0239 | 020}
20 | 0228 | 0222 | 0217 | 0212 | 0207 | 0202 | 0197 | 0192 | o188 | 014
20 | 019 | o174 | 0170 | 0166 | 0162 | 0158 | 0154 [ 0150 [ 0146 | 0113
22+ | 0139 | 0136 | 0132 [ 0129 | 0125 | 0122 [ 0119 | o116 | o113 | o1ie
23 | 07 | o104 | 0102 | 0092 | 00Ys | 0094 | 0091 | 0089 | O0OKT | OCRI
24 | ooR2 | 0080 | 0078 | 0075 | 0033 | 007l | 0069 | 0068 | 0066 | 0061
25 | oosz | ooed | 0059 | 0057 | 0055 [ 00St | 0052 | oosi | 0ot | oOIR
2.6 | 0017 | 0015 | cO44 | 0043 | o004l | o040 [ 0039 | 0038 | 0037 | 006
27 [ 0035 | 0014 | 0023 | 0032 | 003t | 00 | 0020 | ooz8 | 0027 | 0026
28 | oo | o025 | w024 | 0023 | o021 | 0022 | o021 | ooz | 0020 | 0019
29 0019 | 0018 | 0018 | 0017 | 0016 [ 0016 | 0015 | 0015 | 0014 | oOM4
30 | oms | 0013 | 0013 | ooiz | 0012 | 0OIl | ©0O1l | 0011 | o0 | ooIn
30 | ooio | 0009 | 0009 | 0ON9 | ©0OOA | 0ONR | 0008 | ooO8 | 0007 | 0007
32 | oon7 | 0007 | 0006 | 0006 | 0006 | 0006 | 0006 | 0005 | 0005 | 0005
33 | oms | 000s | 0005 | 0004 | cO04 | 0004 | DOO4 | 0004 | ©00OF | 0003
34 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0002
Fuente: "TABLES AND MONOGRAMES" BIE
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Expecied Number

Tabla VII. La distribucién de Poisson

Summation of Terms of Poisson’s Exponential Binomial Limit

1000 x probability of ¢ or less occurrences of event that has average number of

e 4 e s

80

10.0
11.0
12.0
13.0
14.0
15.0

occurrences equa] 1o np.

Actual Number

¢ 0 l 2 3 4 5 6 7 8 9
980 1000
91 999 1000
942 998 1000
923 997 1000
905 995 1000
819 982 999 1000
741 963 996 1000 :
670 938 992 999 1000
607 910 986 998 1000
549 874 977 997 1000
497 844 966 994 999 1000
449 809 953 991 999 1000
407 772 937 987 998 1000
368 736 920 981 996 999 1000
00 663 879 966 992 998 1000
247 592 833 946 986 997 999 1000
202 525 783 921 976 994 999 1000
165 463 731 891 964 990 997 999 1000
135 406 - 677 85T 947 983 995 999 1000
111 355 623 819 928 975 993 998 1000
W1 308 510 779 904 964  9YB8 997 999 1000
074 267 CSI8 736 877 951 983 995 +999 1000
061 231 469 692  B48 - 935 976 992 998 99y
050 199 . 423 647 815 916 966 988 996 999
030 136 321 537 725 858 935 973 990 997
018 092 238 433 629 785 BBY 949 979 992
011 061 174 342 532 703 831 913 960 983
007 040 125 265 440  6&l6 762 86T 932 968
002 017 062 151 285 446 606 744 B47 916
001 007 030 082 173 301 450 599 729 830
000 003 014 042 100 191 313 453 593 717
001 006 021 055 116 207 324 456 587
000 003 010 029 067 130 220 333 458
001 005 015 038 079 143 232 341
001 002 D08 020 046 090 155 242
000 001 004 Ol 02 054 100 166
002 006 014 032 062 109
018 070

001 003 008

— 103 —

037




6.3. REGISTRO O CHEC LIST DE
BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
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CODIGO : FRRCHLBPM-002

CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS|REVISION : 00

FECHA: 2003-08-08

DE MANUFACTURAS

OBSERVACIONES: 1/2

CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

ELABORADO POR:
Fecha:

PERSONAL

Se encuentra personal enfermo trabajando.

El personal presenta heridas o afecciones en la piel.

El personal utiliza ropa sucia para el ingreso de planta.

El personal utiliza uniforme sucio (delantal, gorro, mascarilla, tapones para los oidos,
zapatos) e incompleto.

El personal presenta barba o bigote

El personal usa joyas, binchas, diadema.

El personal presenta ufias largas y sucias, pintadas, maquillaje.

DURANTE EL PROCESO

Existe personal bebiendo, comiendo, mascando chicle, fumando, escupiendo,
estornudando.

El personal mantiene su uniforme sucio y su area de trabajo sucia.

El personal lleva objetos colgados en el uniforme de la cintura hacia arriba

El personal porta plumas u otros objetos detras de las orejas.

El personal mantiene las manos sucias antes y durante el proceso.

El personal mantiene sucio los guantes antes de ingresar y durante el proceso

La utilizacidn de la mascarilla, guantes, gorro y tapones para los oidos es incorrecta.
La utilizacion de gavetas de color gris se la utiliza para transportar materia prima.
Se utiliza los empaques u otros recipientes del producto para transportar

pernos, u otras materiales de mantenimiento.

Se utiliza utensillo de limpieza para transporta alimentos.

Se evidencia la presencia de alimentos dentro de los anaqueles en planta.

Se evidencia la presencia de alimentos dentro de los casilleros de bafios

El personal de mantenimiento lleva puesto mandil de color amarillo e identificado

Los materiales y utensillo de limpieza se encuentran dentro de la linea de proceso.

Los agentes de limpieza se encuentran distribuidos por la planta para mejor utilizacion.

Existe materiales y utensillos utilizados en el proceso que se encuentren en el piso
u otro lugar que no sea el apropiado

El videla es guardado sin lavarlo y desinfectarlo después de ser utilizado.

El liencillo se lo utiliza para limpieza personal y de utensillo y equipos.

En la recepcion de materia prima esta es almacenada sobre el piso.

Se enclentra personal con delantal en el comedor, bafios.

Existe la presencia de quimicos en la linea de proceso.

FECHA: FECHA:

Hora

Sl NO Hora SI NO




CODIGO : FRRCHLBM-002

CHEST LIST DE BUENAS PRACTICAS |REVISION : 00 FECHA: 2003-08-08
DE MANUFACTURAS OBSERVACIONES: 2/2

Ayentod

ELABORADO POR:
FECHA

REVISION DE AREAS INTERNAS Y EXTERNAS HORA SI NO HORA S| NO
Lavaderos con instructivos, dispensador de jabon liquido dafado, papel desechable
agotado y lavacara de desinfectante con residuos de alimentos y basureros sucios.
Los materiales de limpieza se encuentran identificados

Se encuentran sucios y desordenados los bafios y vestidores.

dispensador de jabdn liquido vacio, dispensador de toallas desechables, papel higuiénico.

Los recolectores de basura de bafios, comedor y planta estan con funda y tapa.
El desalojo de la basura se |a realiza durante el proceso.

Se encuentran sucios y desordenados los bafios y vestidores.

Los pisos y drenajes se mantiene sucios y sin rejillas.

Las trampas de solidos (rejillas), estan sucias y rotas.

Las cortinas plasticas y malla metalicas estan rotas sucias o en mal estado.

Los materiales de empaque se encuentran mezclados en la bodega de almacenamiento.

funcionamiento
El monitoreo de las trampas (control de plagas), se realiza cada dos dias.
Existe malezas y suciedad en los exteriores de la planta.

El area de basura fuera de la planta se encuentra identificado y el desalojo se lo realiza
diariamente.

Las bandas y transportadores de las maquinas estan sucias, rotas, presentas grietas.
se encuentra pediluvio con agua y cloro

Observaciones:

ELABORADO POR VERIFICADO POR:
FECHA: FECHA:



6.4. REGISTRO DE RECEPCION DE
MATERIALES E INSUMOS DE
FABRICACION.
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Formato de recepcion de CODIGO: FRIMF-001
materia prima y Materiales de REVISION: FECHA:

fabricacion
40/ en102 OBSERVACIONES:

Elaborado por:
Fecha;

Producto:

Codigo:

Origen o Proveedor:
Cantidad:

El transporte presenta algun tipo de contaminantes

Fisico Quimico Biolégico
Estado
Cuarente Aceptado Rechazado

Resultado de la inspeccion

Detalle de la Inspeccion Especificaciones

>
2

-]
-
J

(
t]‘

Resultado de la Inspeccidon
Cuarentena Aceptado Rechazado

Frecuencia: Cada Recepcion
Responsable: Bodeguero
Verificado: Jefe de C.C.




6.5. REGISTRO DE DESPACHO
DE PRODUCTO TERMINADO.
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Formato de Registro de CODIGO: FRCT-010

Control de Despacho REVISION: FECHA:

4 LimenTOS OBSERVACIONES:

Elaborado por:

Fecha;

Codigo de Despacho:

Destino:

Cantidad de Pallet Transportados:

El transporte presenta algun tipo de contaminantes

Fisico Quimico Bioldgico
Estado
Cuarente Aceptado Rechazado

Resultado de la inspeccién

Detalle de la Inspeccidn Especificaciones

Resultado de la Inspeccién
Cuarentena Aceptado Rechazado

Frecuencia: Cada embarque
Responsable: Bodeguero
Verificado: Jefe de C.C.



6.6. PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
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Revision: 01

Fecha: 2003/01/15

PRODUCTOS CRIS

Industria Alimenticia

Km 10,5 Via Daule

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Elaborado por:

Fernando Cabrera

MAQUINA

FRECUENCIA DE
MANTEN.

DESCRIPCION POR PIEZAS

7-Dic
14-Dic

21-Dic

28-Dic

4-Ene

11-Ene

18-Ene
25-Ene
1-Feb

8-Feb

15-Feb
22-Feb
1-Mar
8-Mar

15-Mar

22-Mar

29-Mar
5-Abr

12-Abr
26-Abr
3-May

10-May

17-May

31-May
7-Jun

26

14-Jun
21-Jun

28-Jun

5-Jul
12-Jul

SEMANAS DE TRABAJO

b

N

w

NS

u

[=))

~J

[==]

O

16

[
~J

ZARANDA GRANDE MANI
CRUDO

ESTRUCTURA

ENGRASADO/RODAMIENTOS

BANDAS

POLEAS

PLATINAS DE VIBRACION

PINTURA

4 MESES

GARRUCHAS

MOTOR

ENGRASADO/RODAMIENTOS

BOBINAS ELECTRICAS

MINGA DE LIMPIEZA

MASA

B> I>|p| > >

PINTURA

bR B R R P E T F B

ELEVADOR DE ZARANDA
GRANDE

ESTRUCTURA

PERNOS DE ALETAS BANDAS
TRANPORTADORA

ENGRASADO/RODAMIENTOS

POLEAS Y PINONES

CADENA

2 MESES

TEMPLADO

MOTOREDUCTOR

ENGRASADO/RODAMIENTOS




)

An
s

MAQUINA

Tt vy

ke
FRECUENCIA DE
MANTEN.

|

DESCRIPCION POR PIEZAS

SEMANAS DE TRABAJO

PINONES

RETENEDORES

EJE SINFIN

CAMBIO DE ACEITE

ZARANDA PEQUENA MANI
CRUDO

ESTRUCTURA

ENGRASADA/RODAMIENTOS

BANDAS

POLEAS

PLATINAS DE VIBRACION

4 MESES

PINTURA

MOTOR

RODAMIENTOS

BOBINAS ELECTRICAS

MASA

PINTURA

ZARANDA DE MANI TOSTADO|

ESTRUCTURA

ENGRASADA/RODAMIENTOS

BANDAS

POLEAS

PLATINAS DE VIBRACION

4 MESES

PINTURA

MOTOR

ENGRASADO/RODAMIENTOS

BOBINAS ELECTRICAS

MASA

PINTURA

PELADORA DE MANI

ESTRUCTURA

ENGRASADA/RODAMIENTOS

POLEAS

BANDAS

EJE EXENTRICO
MOTOR GENERAL

ENGRASADA/RODAMIENTOS

4 MESES

BOBINAS ELECTRICAS

MASA

MOTRES PARA GIRO DE RODILLOS

ENGRASADA/RODAMIENTOS

BOBINAS ELECTRICAS

MASA

ENGRASADA/RODAMIENTOS DE RODILLOS

7-Dic
14-Dic
21-Dic
28-Dic
4-Ene
11-Ene
18-Ene
25-Ene
1-Feb
8-Feb
15-Feb
22-Feb
1-Mar
8-Mar
15-Mar
22-Mar
29-Mar
5-Abr
12-Abr
26-Abr
3-May
10-May
17-May
31-May
7-Jun
14-Jun
21-Jun
12-3u
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