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Guayaquil 13 de Octubre de 2003

Yo Alex Paredes Walsh con número de cedula 091164923-4 Jefe de
Calidad de Productos Cris certifico que Andrés Alejandro Cabrera

Quimiz con número de cedula t713874368 estudiante del nivel 300
del Programa de Tecnología de Alimentos realizó sus practicas
profesionales a nivel de planta con el cargo de supervisor de
producción desde del 03-01-77 hasta el 03-05-30. Demostrando
capacidad, responsabilidad y un buen desempeño en todas las
funciones encomendadas.
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INSTITUTO DE TECNOLOGÍAS

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN ALIMENTOS

EVALUACION DEL PRACTICANTE
JtT-b 8, I rt\; ?NOMBRE DEL PRACIICANTE: /^

DENOMINACIoN DEL CARGO:---

A. As¡9ne una calíficación entre I a¡ 10 en cada uno de los s¡guientes aspectog, s¡
alguno no es ap¡¡cable, por favor no lo cal¡fique.

1.- Interés en el trabajo
2,-Conoc¡mientos
3.- Organ¡zac¡ón
4.- Hab¡lidad para aprender
5.- Creatividad
6.- Pri¡tualidad
7.- Cumpiimienlo de las normas de sc
8.-Cintidad de trabajo (rendim¡ento)
9.- Relac¡ones con e¡ personal
10.- Hab¡l¡dad par¿ comun¡carse
11.- ResponsabilidaC
12.- Trabaja bajo presión
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B, MARQUE CON UNA CRUZ

1.- Durante el desanollo de la prácticva el estudiante acogió favorablemente crít¡cas y
sugerencias.
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INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

RESUMEN

El presente informe contiene la descripción detallada de cada una de las

actividades realizadas en el desarrollo de la práctica profesional, las cuales se
llevaron a cabo en el Departamento de Control de Calidad y Producción
pefteneciente a Alimentos Cris CIA. LTDA., durante un periodo de cuatro
meses.

Este informe se encuentra dividido en cinco secciones:
1 Sección 1: donde se contempla aspectos generales de tales como la

descripción de las tareas realizadas en la práctica profesionales.
2 Sección 2: donde se trata de las generalidades tanto de la empresa

como de la materia prima.
3 Sección 3: aquí se detalla el proceso de producción específicamente de

la línea de ManíTostado.
4 Sección 4: se detalla los desarrollo en el departamento de control de

calidad lo cual fue pafte del desarrollo de la documentación del sistema
de buenas prácticas de manufactura.

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

Ad¡cionalmente se detallan aspectos generales de la empresa, su historia, su
organigrama, etc. Asimismo se hace una descripción a grandes rasgos del
proceso de elaboración de Maní Tostado, incluyendo en esta descripción el
respectivo diagrama de flujo, los controles que se realizan durante la
manufactura, además de incluir parte de la documentación que serviría 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 prácticas, la bibliografía utilizada
como soporte para la redacción del presente informe y los respectivos anexos
cuyo objetivo es proveer un mejor entendim¡ento del mismo.

I



INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

INTRODUGCION

ALIMENTOS CRIS ClA. LTDA., es una empresa ecuator¡ana que se dedica a

elaborar confitería con base de maní y recubierta de caramelo en alguno de los
productos como Kandi Cris, ManiCris, Melos con la más alta calidad sanitar¡a
ofreciéndole al publico consumidor un alimento seguro e inocuo, esto lo ha
logrado gracias al cumplimiento de los más altos estándares y controles
establecidos a nivel de manufactura del allmento.

Esta empresa ha decido implementar un slstema de calidad sanitaria no por
obligación s¡no por iniciativa propia para de esta manera tener más y mayores
herramientas de competencia frente a la globalización.

Durante la implementación del sistema de calidad san¡taria se tienen que
implementar dos s¡stemas que sirven como bases para acceder al sistema
jerárquico como lo es HACCP, estos sistemas se asientan sobre la Polít¡ca de
Calidad propia y única de la empresa:

o Política de Calidad Sanitaria de la Empresa
o Sistema de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) de acuerdo a lo

establecido en la 21 CFR 110 de la FDA.
o Procedimientos soportes.

La línea de producción de Maní Tostado de la cual se detallará el proceso de
elaboración con su respectivo diagrama de flujo y parte de la documentación
(procedimientos) que ayudé a desarrollar para la implementación del s¡stema
de calidad sanitaria fue: Manual de higiene Personal, Manual de Proceso,
Procedim¡ento de Muestreo.
El presente informe constará de una descripción breve de cada una de las
labores realizadas y la descripción total del manual de proceso y los
procedimientos antes menc¡onados.

Esta empresa en la actualidad cuenta un sistema de calidad dinámico que
asegura mantener la inocuidad del alimento a lo largo de la cadena de
manufactura. Por esta razón es que Alimentos Cr¡s esta catalogada con la mejor
en la producción de confitería a partir de maní.

2



INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

SECCION 1: ASPECTOS GENERALES

orscn¡pclón DE LAs LABoRES REAUZADAS

Durante el tiempo que se realizaron las prácticas 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 prácticas fue en el

Departamento de Producción y Control de Calidad específicamente en la Línea

de Maní Tostado, donde se establecieron herramientas propias del sistema de
calidad aplicada en la línea de producción antes mencionada; en donde
desempeñé las funciones y labores de Supervisor de Producción siendo estas:

F Diseño del Lay-out de la Línea de ManíTostado.
F Desarrollo del Manual de Procesos de ManíTostado.
) Control y desarrollo de parámetros o especificaciones de la materia prima,

mater¡al de empaque y producto en proceso.
F Superuisar el cumplimiento de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM)

) Además de inspecciones de muestreo de aceptación de empaques, por
medio de la Tabla Maestra para Inspección Normal de Muestreo Sencillo
MIL-STD-105D.

F Superuisar la higiene del personal en todos sus aspectos.
F Supervisión de limpieza y sanitización de equipos y materiales de trabajo e

h¡giene general de la planta.
) Facilitador de capacitación.

Lay-out es la distribución, disposición o secuencia lógica de la maquinaria y/o
equipos dentro de la planta procesadora de alimentos que son usada para la
elaboración y producción de los mismos, para de esta manera opt¡mlzar los
tiempos y movimientos que son ¡mportantes en el rendimiento operacional, es
decir, reducir los pasos totales a un mínimo, hacer cada paso tan sencillo como
sea posible para de esta manera mejorar la relación operadores-máquinas y/o
equipo para así comenzar a ev¡tar la contaminación cruzada que pueda existir
entre etapas de elaboración; esto es, de etapas más contaminadas a menos
contaminadas. Mi labor dentro del diseño del lay-out de la planta fue la
identificación de las posibles fuentes de contam¡nación que puedan causar
riegos y aumentar el peligro de contaminación en la manufactura del alimento;
ya para reestructuración y el ordenamiento del flujo final del alimento versus a
la nueva distribución se tomo en consideración el siguiente diseño:

3

Las mismas que se describen con mayor detalle a continuación.

DISEÑO DEL I-AY.OUT.
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9.- Selección.
10.- Empacado.
11.- Elaboración para otros productos y sigue el paso 12.
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INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

DEsARRoLLo DEL MANUAL DE pRocEso DE ELABoRAcTóu oe uarÍ
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 elaboración y
producción del alimento.

+ Introducción
r Definiciones de Términos.
r Características de Insumos y Materiales de Fabricación.
o Descripción de cada etapa de proceso establecido, verificado y

aprobado mediante el diagrama de flujo.

Para el desarrollo del Manual de proceso, manual de higiene y BPM y programa
de mantenim¡ento preventivo y herramientas de control para cada uno de los
documentos creados se necesito estudiar el flujo del alimento y determ¡nar los
puntos de controles además de los análisis en línea que debería utilizarse y
probar la efectividad de los mismos. Ver en el manual de proceso y demás
procedimientos para aclarar el detalle de esta labor.

COI{TROI Y DESARROLLO DE PARÁMETROS O ESPECIFICACIONES DE
tA MATERIA PRIMA, MATERIAL DE EMPAQUE Y PRODUCTO EN

PROCESO.

El establecimlento de parámetros de control o especiflcaciones es indispensable
ya que de esta manera se establecen un estándar de calidad y/o calidad
sanitaria para el control en la recepción e ingreso de material de empaque y
materiales de fabricación para su respectivo muestreo, inspección para así
aprobar o rechazar dicho material; y durante la elaboración y producción se
realiza el control en proceso mediante las especificaciones establecidas.
Para esto fue necesario invest¡gar cada una de las características y determinar
los objet¡vos de cada operac¡ón unitaria llevada en el proceso para de esta
manera establecer de manera práctica conjugada con la teoría los estándares
de aplicación al proceso.
La responsabilidad de llevar a cabo la inspección y como resultado de la misma
la comparación de las especificaciones creadas para la estandarización del
proceso de manufactura juega un papel fundamental para obtener una calidad
homogénea en el producto final.

SUPERVISIóN DEL CUMPLIMIENTO DEL SISTEMA DE BUENAS
PRÁCTICAS DE MANUFACTURA

El Sistema de Buenas Prácticas 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 amb¡entes de manufactura favorables

5

El Manual de Procesos consta básicamente de:



INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
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reduciendo al mínimo el riego de contaminación teniendo como principal vector
de contaminación al personal,
Mi labor en la inspección para el cumplimiento de la Buenas prácticas de
manufactura era el detectar las desviaciones producto del incumplimiento de
esta practicas esto se lo realiza en la empresa tres veces al día.
Cada uno de los componentes de este sistema son controlados por medios de
su herramienta de control denominado check list.

ADEMÁS DE INSPECCIONES DE MUESTREO DE ACEPTACIóN OE
EMPAQUES, POR MEDIO DE LA TABLA MAESTRA PARA INSPECCIóN

NORMAL DE MUESTREO SENCILLO MIL-STD-105D.

La cual establece un sistema de muestreo basado en niveles de inspección y
reinspección. La utilización de la Tabla Maestra para Inspección Normal de
Muestreo Sencillo MIL-STD-105D, fija y determina la cantidad a hacer un
muestreo, adicionalmente establece niveles de tolerancia para la aceptación 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 común de bacterias patógenas, por ello todos los que trabajan
con alimentos deben respetar los máximos niveles posibles de higiene personal
y hábitos personales para evitar la contaminación de los alimentos.

suPERVrSróN DE LTMPTEZA y SANTTIZACIÓN DE EQUTPOS y
MATERIALES DE TRABAJO E HIGIENE GENERAL DE LA PIANTA.

Debido a que en la planta de procesamiento se elaboran productos de baja
act¡v¡dad de agua la limpieza y sanitación se la realiza de diferente manera esto

r Durante la semana (Diariamente).

1. Se utiliza aire para remover suciedades más pequeñas, además de retirar
la mayor cantidad de residuos.

2. Se utiliza un sanitizante de base alcohólica para realizar la sanitización.
o Al flnalizar la semana (L¡mpieza profunda).

1. Se protegen las partes de la maquinaría y/o equipos que se puedan
dañar con la aplicación de agua,

2. Se retiran los residuos y suciedad visible
3. Se adiciona el detergente que utiliza la empresa.
4, Se ejerce fueaa mecánica (restriegue).
5. Se enjuaga.
6. Se inspecciona visualmente con la ayuda de una linterna; si la inspección

no presenta alguna observación se procede al siguiente paso caso
contrar¡o se volverá a repetir los pasos anteriores.

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

6



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

. S¡stema de Buenas Prácticas de Manufactura.

. Sistema de Proced¡m¡entos Operacionales Estándares de Limpieza y
Sanitación.

. Sistema de Análisis de Riegos y Puntos Críticos de Control,
o Capacitación en cada herramienta de control utilizada en el proceso.
r Análisis de Causa Raí2.

Mediante la elaboración de un programa de capacitación en el mismo que se
estableció frecuencias para la capacitación del personal se designaron
responsables de cada una de las inducciones que se debería impartir al
personal involucrado en Ia manufactura del alimento,

7
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FACILITADOR DE CAPACITACIóN.
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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 España, su

actual pres¡dente, junto a Maria Isabel Moncayo de Cabrera, su esposa, en
Guayaquil, Ecuador.

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

Además la trayectoria en el manejo del maní ha convertido a Cris Alimentos,
desde 1996, en el principal proveedor de empresas nac¡onales y multinacionales
que utilizan el maní 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 elaboraclón y comercialización
de nuestros productos.

Tenemos como base el manejo de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM)
ex¡g¡das por la FDA, organismo que regula Ia aplicación de sistemas de calidad
en las empresas procesadoras de allmentos 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 eiectividad y eficiencia de los sistemas de
calidad.

Esta herramienta nos ayuda a la implantación de un sistema de Análisis de
Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP por sus siglas en ingles) que nos
permite identificar los máximos riesgos que puedan tener nuestros productos
en su elaboración y poder establecer medidas de control que garanticen su
inocuidad.

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

En el proceso de producción nos hemos concentrado en el recubrimiento de
maní crudo con ingredientes como: harina, azúcar, sal, miel, colorantes y

8

Durante estos años de trayectoria los productos se han consolidado como
líderes indiscutibles en su categoría y además siguen conquistando mercado
nacional e ¡nternac¡onal.
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saborizantes permit¡dos por la FDA, dependiendo de cada producto. Todo
comienza con un estr¡cto control en la recepción de materia prima, material de
empaque y una rigorosa selección del maní, antes de entrar a la etapa de
elaboración, para su posterior cocción y empaquetado.

Estos procesos son realizados por personas que se identifican con la Política de
Calldad de Cr¡s Alimentos, consc¡entes de mejorar cada día, para lo cual
mantenemos un programa de capacitación y formación permanente.

TOCALIZACIóN.

Cris Alimentos esta ubicado en Guayaquil, capital económica del Ecuador y
capital de la provincla del Guayas. Principal puerto del país y uno de los más
importantes de Sudamérica. Además es una ciudad que cuenta con una
población de aproximadamente 2 millones de habitantes.

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

MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO

El mercado al que se destina el producto es: nacional, y c¡eftos productos para
el mercado español.

TAMANO DE LA PRODUCCION

Capacidad Instalada 13500 K9. /mes

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

r':[]'('
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TEFE DE
COMPRAS

GERENTE GENERA

GERENTE
FINANCIERO

GERENTE DE
pnoouccrón DE VE

GERENTE GERENTE
DE RRHHDE LA CALIDAD

GERENTE DE
ASEGURAMIENTO

JEFE
FINANCIE

JEFE DE
PLANTA

JEFE DE
VENTAS

JEFE DE
PERSO¡EFE DE C. DE

CALIDAD

INSPECTORES
DE CALIDAD

INSPECTORES
DE

PRODUCCION

o



¡entos

¡o Potencial

Requerimiento de Suelo:

Epoca de Cosecha:
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ANTECEDENTES DE LA MATERTA PRIMA

ombre Científico: chis L.

uminosae

ariedad: IAP 380 BoLICHE, Tara

nco arenoso, pH 6.0 - 7,5 (5.8 - 6.5). Arada
nda, dos o tres pases de rastra y nivelación.

uctores ue, La Lima

Epoca lluviosa: Sembrar calculando que para la

se disponga de tiempo seco.

de Siembra:

- 120 días

- 40 0c (20 -25

20c
15 0C

lido templado. Lluvia: 400 - 600 mm., durante
ciclo. Luz: 10 - 13 horas de luz por dia / Altitud:

1,200 m.s.n.m.

(no/ha): -70

edio ional It al
Promedio Nac¡onal .388

.5 - 4.0

- 800

Mercados demandantes:

Mercado Nacional m ue, La Libertad Lima

a Técnico:

-40
miento m): Erectos: 0.60 - 0.70 m x 0.20 m

-LZO

-80

t0

Fam¡lia:

Período Vegetativo: 120 dias

lodo el ano

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

ge'peE9ll19!!'ry' --*
: lemperatura maxrma:

h"rperat*" -;i"¡t""

Clima:

Costo Producción (US $/ha):

¡4ercado Internacional USA

Semilla (kg/ha):

Semilas por golpe

Tipo de siembra

Fertil¡zantes:

Nitróseno (N). (Ks/Ha):

Fosforo (P). (Kg/Ha):

Potasio (K). (Kg/Ha):

¡4ater¡a orgán¡ca (tn/ha)

D¡recta

2-3

40 -60

10 tn/ha.
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Riego:

Frecuencia de Riego (días):

Volumen por campaña (m3/ha)

Pr¡nc¡pales Plagas:

Pr¡ncipales Enfermedades:

Usos:

20 - 25 días

7,000 - 8,000

Gusano picador del follage, gusano de tierra,
arañ¡ta roja.

Chupadera fungosa, Pudrición radicular

Margar¡nas, dulcerias, aceites.

Altura de Planta:0.50 - 0.80 m

Profund¡dad de raiz: 0.30 m

Energia: 590 cal / 100 gr

Proteina: 27.1 9r / 100 gr

Grasa: 48.2 gr / 100 gr

Tolerante: a Ia acidez de los suelos

Consideraciones Adicionales:

El Maní (Arachis hypogaea ¿.) es una leguminosa, que puede ser usada como
materia prima en la fabricación de una serie de productos alimenticios, que
tendrán diferente composición química, a causa de los diversos ingredientes
que se requ¡eren y al proceso de elaborac¡ón. Por ejemplo, maní, azúcar, sal,
chancaca, vainilla, entre otros. La importancia de este insumo utilizado en la
industria de la confitería se debe a su apofte energét¡co, de ácidos grasos
esenciales y de vitaminas liposolubles. Además, sus características
organolépticas dan sabor, gusto y aroma a cualquier confite. Por ello, en el
turrón se utiliza el maní tostado, pelado y triturado en una proporción deTo/o.

BENEFICIOS DEt MANÍ COMO APORTE PARA tA SALUD
Es fuente de proteína

Sus aportes nutricionales

El maní contiene fibra, vitamina E, y muchos micro nutrientes importantes para
la salud.
Además con solamente 7¿ de los carbohidratos que contienen otros snack y 3
veces mas proteína.

11

Dentro de la Pirámide de los Alimentos el maní esta clasificado junto a la carne,
pescado, granos secos, huevos, nueces y aves de corral debido a su alto
contenido proteínico.
Como se trata de una planta, el maní no contiene colesterol ni algunas de las
grasas saturadas encontradas en las fuentes de proteína animal.
Contiene un mayor porcentaje de la "buena" grasa monoinsaturada que de la
grasa saturada.
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Como elemento de una d¡eta
Mejora la salud cardiaca

Una dieta de alimentos ricos en grasa Monoinsaturada (como el maní) 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 concentración de triglicéridos,
Investigac¡ones han demostrado que el maní puede ser parte de una dieta para
bajar el colesterol

Suprime el hambre / hay reducción de peso

El maní tiene la facultad de saciar el hambre por mas tiempo que otros
alimentos bajos en grasas, altos en carbohidratos.
Las personas que lo consumen espontáneamente ajustan su consumo de
calorias por lo que no tienen necesidad de sumar calorías extras a sus dietas
aliment¡c¡as.

t2
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SECCION 3: PRODUCCION

Manual de Procesos
FLU'OGRAMA DE ELABORACION DE MANI TOSTADO

Peso en kilogramos.
Inspección del Transporte.
Calibración de Balanza.

RPM de vibración
Volumen de Aliemtación
Obstrucción de mallas

Velocidad de la banda
Intensidad de luz de inspección
o/o de defecto

Tiempo: 30 min
Temperatura: 300 oC

Temperatura de empacado:

15-20 .C.;

Sellado veftical y horizontal

Calibración de dosificadores.

ENFRIAMIENTO

DISTRIBUCIóN

PC

xPcc

xPcc

PC

I

¡.D ¿

RECEPCION

CLASTFICACIóN

SELECCION

TOSTADO

EMPAQUE

ALMACENAMIENTO

13

'l-iempo: 15 min.
Temperatura: 2oC
Velocidad de Flujo
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DEFINICIÓN DE TÉRMINOS 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 magneslo y calc¡o, considerada por esto un agua dura.
AGUA POTABLE.- Es el agua cuyas características se encuentran dentro de los

estándares permitidos a fln de garantizar su apt¡tud para el consumo humano y
el uso doméstico.
ALMACENAMIENTO.- Acción de guardar. Reun¡r en una bodega local las

materias primas o productos para su conservación, custod¡a, suministro, futuro
procesamiento o venta,
ASEGURAMIENTO.- Acción y efecto de asegurar. Tener un sistema bajo
control, para ello, se utilizará diferentes herramientas que ayuden a alcanzar
este objetivo. Se recomienda llevar un monitoreo y verificación continuo para

alcanzar el aseguramiento de cualquier sistema.
BASURA.- Cualquier material cuya calidad ó características no permiten
incluirla nuevamente en el proceso que la genera, ni en cualquier otro, dentro
del procesamiento de al¡mentos.
BROMATOLOGICO.- Análisis de laboratorio realizado a los insumos
alimenticios
COFIA.- Redecilla usada para recoger el cabello.
CLORACION.- La adición de compuestos clorados como sanitizantes cuya
función es la reducción o eliminación de microorganismos presentes.
CLORO RESIDUAL.- El cloro que queda después de cumplir su efecto biocida,
el mismo que generalmente es medido para establecer un parámetro de control
de la cantidad de este presente.
CONTAMINACION.- Cualquier elemento extraño o sustancia presente en el
al¡mento que lo hace no apto para el consumo humano. Se considera
contaminado el producto o materia prima que contenga m¡croorganismos,
hormonas, sustanc¡as químicas como plaguicidas, sustancias bacter¡ostát¡cas,
partículas radioactivas, material extraño como vidrio; así como también
cualquier otra sustancia que rebase los límites permisibles establecidos en la
norma legal correspondiente.
CONTROL.- Manejar las condic¡ones de una operación y así mantener con el
criterio establecido (verbo). El estado en el cual los procedimientos correctos
están siendo seguidos producto y los criterios establecidos siendo alcanzados
(nombre).
CRONOGRAMA.- Es la planificación estratégica de las actividades a seguir en
un proyecto determinado.
CHECK LIST.- Lista de revisión que sirve como registro.
DRENAIE.- 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.- Reducción del número de
microorganlsmos a un nivel que no da lugar a la contaminación del alimento
mediante agentes químicos, métodos físicos ó ambos.
DESINFECTANTE O SANITIZANTE.- Cualquier agente, por lo regular
químico, capaz de matar células vegetativas microbianas, pero no
necesariamente las esporas res¡stentes de microorganismos patógenos.

14
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DETERGENTE,- Mezcla de sustancias de orlgen sintético, cuya función es la
de reducir la tensión superflcial del agua, ejerciendo una acción humectante,
emulsificante y d¡spersante, facilitando la remoción 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 fabricación hasta
su consumo final.
HOMOGENIZAR.- Trasformar en homogéneo un compuesto o mezcla de
elementos diversos.
INOCUO.- Aquello que no causa daño a la salud.
INSUMO.- Factor de producción.
LIMPIEZA.- Conjunto de procedimientos que tienen por objeto eliminar t¡erra,
residuos, suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.
MANIPULACION.- Acción ó modo de regular y dirigir materiales, productos,
equipos y máquinas durante las operaciones del proceso con operac¡ones
manuales.
MANUFACTURA.- Transformación de un producto por medio del trabajo, para. ""
obtener un determinado bien de consumo. l'
MATERIA PRIMA.- Sustancia ó producto de cualquier origen que se use en la;t
elaboración de alimentos o balanceados.
MEDIDA PREVENTM.- Factores físicos, químicos u otros que son usados._
para controlar un riesgo de salud identificado.
MICROORGANISMOS.- Significa levaduras, mohos, bacterias y virus e'-
incluye, pero no se limita a aquellas especies que tengan importancia para la

salud pública. El término "m¡croorganismos indeseables" incluye a aquellos
microorganismos que tengan impoftanc¡a para la salud pública.
NORMAS.- Reglas a que se deben ajustar a las operaciones de producción y
manejo establecidas en la compañía.
PAVIMENTADOS.- Suelo con pavimento, superfi cie transitable.
PLAGAS,- Se refiere a cualquier animal ó 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 obtención, conservación y
almacenamlento del producto definido. (leche)
PRODUCTO RECHAZADO.- Es aquel producto que es dado de baja porque no
puede ser reprocesado ó porque puede presentar un riesgo a la salud del
consumidor.
PUNTO DE CONTROL.- Cualquier instancia, paso ó procedimiento en el cual
factores biológicos, químicos y/ó físicos pueden ser controlados en una
operación.
SANIDAD.- Conjunto de servicios para preservar la salud pública,
SANEAR O DESINFECTAR O SANITIZAR.- Es el tratamiento que se les da a
las superficies de contacto con los alimentos, mediante un proceso que es
efect¡vo mediante la destrucción de células vegetativas de microorganismos de
gran signif¡cancia para la salud pública y también para reducir substancialmente

ri¡ ¡
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el número de microorganismos indeseables pero sin afectar adversamente al
producto ó su seguridad para el consumidor.
TOXICO.- Aquello que constituye un r¡esgo para la salud cuando al penetrar al
organismo humano produce alterac¡ones físicas, químicas ó biológicas que
dañan a la salud de manera inmediata, mediata, temporal o permanente e
incluso pueden ocasionar la muerte.

RECEPCIóN DE MATERIA PRIMA E INSUMOS:

MANÍ: A h recepción de maní, éste es inspeccionado por el responsable de
Control de Calidad, antes de ser aceptado para el proceso. La inspecc¡ón es
visual y organoléptica.
El maní, una vez en la planta, es muestreado de acuerdo a la Tabla Maestra
para Inspección 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 parámetros de calidad para aceptación o rechazo del maní, se encuentra en
la Tabla de Especif¡cac¡ones de mater¡a pr¡ma en el Dpto. de Control de Calidad.
Maní rechazado se lo tratará de acuerdo al procedimiento de Manejo de
Producto No-Conforme.
Adicionalmente, el encargado de recepción del producto, inspecciona el estado
de transporte del mismo, registrándolo en el registro correspond¡ente.
Por el estado del transpote, el producto puede ser rechazado. En el transporte
de maní se observa que no venga con riesgos químicos: diesel, gasolina,
agroquímicos, y cualquler riesgo que ponga en peligro este producto; r¡esgos
frsicos, Vidrios, clavos u otro objeto que amenace la seguridad del maní, riesgos
biológicos: heces fecales, indicios de plagas y roedores. Se obseruar,
ad¡cionalmente, s¡ el transpofte viene con llantas o cualquier otro producto que
atente contra su seguridad.

EMPAOUES: A la recepción de los empaques, se realiza la inspección del
transporte identificando cualquier riesgo existente; en caso de presentarse
algún riesgo que atenté la inocuidad de los empaque este será rechazado, caso
contrarlo será aceptado para su descarga.
Ya descargado el material de empaque este será inspeccionado de acuerdo a lo
establecido por la Tabla Maestra para Inspección Normal de Muestreo Sencillo
MIL.STD-105D.
Una vez realizado el muestreo es comparado con las especif¡caciones de la
empresa par su aceptación o rechazo.

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE ET.ABORACIóN

CLASIFICACIóN
En esta etapa el maní se clasifica por tamaño, y se lleva cabo la primera
selección de impurezas.
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Para ello, el maní llega a la planta y es transportado hacia el elevador de la
máquina clasificadora el elevador transporta hacia la tolva de entrada hasta

las zaranda clasificadoras.
La zaranda cuenta con bandejas tamizadas por donde el maní va cayendo, de
acuerdo a su tamaño. Las bandejas tamizadas cuyos diámetros van desde el

mas grande al pequeño, de arriba hacia abajo.
El maní se clasifica pequeño, mediano y grande, los cuales son colocados en
sacos para una posterior clasificación. Adicionalmente, al la clasificación del
maní por su tamaño, Ia zaranda también perm¡te clasificar impurezas.

SELECCIóN

En la selección, se selecciona impurezas, maní defectuoso de acuerdo a las

especif¡caciones de proceso.
Las operadoras con ayuda de un cuchillo, observa si el interior del grano se

encuentra en mal estado, para poder así rechazarlo. Parar el manejo de
producto rechazado durante el proceso, ver el procedimiento de Manejo de
Producto No-conforme.
Las especificaciones de los parámetros 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 lnspección Normal de Muestreo Sencillo MIL-STD-105D; el
mlsmo que es remuestreado para su clasificación 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.

coccróN/osrADo

Para el tostado se realiza colocando el maní en la tolva de entrada del tostador
el cual es transpoftado por medio de un elevador hacia el interior del tostador
cont¡nuo. El tiempo total de cocción es de unos 30 minutos a una temperatura
de 300 " C,

ENFRIAMIENTO

Ya tostado el maní pasa a los túneles de enfriamiento los cuales están
provisto de difusores los mismos que foaan la circulación e aire en los
túneles. El tiempo total de enfriamiento es de 15 minutos a 4oC.

EMPAQUE

A través de bandas Es transportado al interior del cuarto de empaque donde
Es envasado por medio de Ia máquina envasadora en la presentación de 5
Kg.
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DISTRIBUCIóN.
El producto terminado Es colocado en pacas las mismas que contienen una
cantidad determinada del producto; este producto se lo distribuye a

temperatura ambiente.

18



INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES
ANDRES CABRERA

SECCION 4: MANUALES Y PROCEDIME¡NTOS

MANUAL DE BUENAs pnÁcrrcrs DE MANUFACTURA

Objetivo:
El presente documento establece una serie de normas o disposiciones de
acatamiento obligatorio que forman los lineamientos de Buenas Prácticas de
Manufactura que se deben seguir en Alimentos Cris.
Todo el personal que labora en Alimentos Cris deberá conocer, entender y
cumplir estas dlsposiciones 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 -r

l0.Cubre bocas o mascarillas
ll.Guantes ,1 .' ,, '..1

l2.zapatos :','1 ,

13. Limpieza Personal
14.Manos ¡-r - rr '?i
15. Forma correcta de lavarse las manos: '- ¡ 't) L

16.Conducta Personal
17, V¡sitantes
18. Supervisión.

I

DESCRTPCTON DE FUNCTONES Y REQUTSTTOS

Funciones de la Comisión de Calidad

ts La Comisión de Calidad de la Organización es responsable de establecer la
política que se aplica para la Higiene del Personal y proporcionar los medios
para que se lleve a cabo.

F La Comisión de Calidad de la Organización delega en forma escr¡ta, todo lo
relacionado con el Control Higiene del Personal, especificando deberes y
responsabilidades en este manual.

Código MHP-OO1 Aprobado
Fecha
actualizac¡ón:

por 03-2001

Revlsado
Reemplaza
Fecha:

por:
a

Nueva Manual de
Higiene del

Personal Elaborado
por:

Area Desarrollo
Productos - CNP

Páqina: 4det4
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F La Comisión de Calidad de la Organización deberá asignar a una persona
como encargada del Programa de Higiene del Personal (PHP), esta persona
tendrá la autoridad para solicitar la colaboración del personal y para ejercer
la supervisión de las medidas de control.

Requisitos de !a percona encargada de la ejecución del PHP
La persona encargada de la ejecución del PHP tendrá que cump¡¡r los siguientes
requisitos:

) Haber cursado como mínimo hasta tercer año de Secundaria (ideal quinto
año concluido)

F Capacitado en Buenas Prácticas de Manufactura
F Capacitado en labores específicas según producto que se elabore

Funciones del encargado del PHP

! El encargado del PHP deberá velar por el cumplimiento de las medidas
est¡puladas en este manual y sus áreas 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 hábitos de Higlene 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 reparación de cualquier anomalía que se presente
F Aplicar las sanciones definidas por la Comisión de Calidad de la

Organización, en caso que no haya cumplimiento de lo estipulado en este
Manual.

> Documentar cada día el cumplimiento de lo estipulado en este Manual o
cualquier anomalía que se presente

P Inducir a cada nuevo empleado en las prácticas de higiene que debe
cumplir, según sea la función que se le as¡gne,

20
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Disposiciones Generales
1. Personal

Toda persona que ¡ngrese a trabajar en !a Alimentos Cris y entre en contacto
con las mater¡as prlmas, producto terminado o materiales de empaque, equipos
y utensilios, debe practicar y observar las medidas de higiene que a

continuación se describen.

2. Control de Enfermedades
Alimentos Cris deberá procurar que el personal se someta a exámenes
médicos en el Centro de Salud o EBAIS más cercano, por lo menos una vez al
año. Los resultados de dichos exámenes deberán reg¡strarse y arch¡varse. En

caso de que el empleado presente algún padecimiento respiratorio (resfriado,
sinusitis, am¡gdalitis, alteraciones bronquiales, entre otras) y padecimientos
intestinales como la diarrea o vómitos, deberá informarlo a su jefe inmed¡ato. S¡

el empleado ha sufrido algún tipo de lesión como cortadas, erupciones en la
piel, quemaduras y otras alteraciones, éstas deberán ser comunicadas al jefe
inmed¡ato. N¡nguna persona que sufra de heridas o lesiones deberá seguir
manipulando productos ni superficies en contacto con los alimentos mientras la
herida no haya sido completamente proteg¡da mediante vendajes
impermeables. Además, en el caso de que las lesiones sean en las manos
deberán ut¡lizarse guantes. Las personas que sufran cualquiera de los
padecimientos señalados anter¡ormente deberán ser retiradas del proceso o
reubicadas en puestos donde no estén en contacto con los productos, mater¡al
de empaque o superficies en contacto con los alimentos.

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

3. Uniformes
El uniforme deberá traerse al trabajo dentro de una bolsa plástica limpia.
Referirse a la Sección de Anexosr Lista de Proveedores

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

Las gabachas deberán mantenerse en buen estado; sin presentar desgarres,
falta de cierres, partes descosidas o presencia de huecos.

Código MHP-OO1 Aprobado
Fecha
actualización:

por: 03-2001

Revisado
Reemplaza
Fecha:

por:
a

Nueva Manual de
Higiene del

Personal Elaborado
por:

Area Desarrollo
Productos - CNP

Páqina: 7de14
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En las gabachas no se permiten bolsas que estén situadas más arriba de la

cintura, para prevenir que los artículos que puedan encontrarse en ellas caigan
accidentalmente en el producto. Referirse a la sección de Anexos, Figura # 1:
Diseño sugerido de indumentaria

Cuando por el trabajo que se realiza, se espera que los uniformes, gabachas o
ropa exterior se ensucien rápidamente, entonces se recomienda que se utilicen
sobre estos, delantales plásticos para aumentar la protección contra la
contaminación del producto.

Estos delantales plásticos deberán lavarse diariamente al finalizar el turno, por
ningún motivo deberán lavarse en el suelo y una vez limpios deberán colocarse
en un lugar específico m¡entras no se estén ocupando.

5. CobeÉor para el cabello
Todo el personal que ingrese al área de proceso deberá cubrir su cabeza con
una redecilla o gorra. El cabello deberá usarse de preferencia corto. Las
personas que usan el cabello largo deberán sujetarlo de tal modo que el mismo
no se salga de la redecilla o gorra. Referirse a la sección de Anexos, Figura # 1:

Diseño sugerido de ¡ndumentaria

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 contaminación. Referirse a la

sección de Anexos, Figura # 1: Diseño sugerido de indumentaria

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

8, Zapatos
Solo se permite el uso de zapatos cerrados y de suela antideslizante, de
preferencia botas. Los mismos deberán mantenerse limpios y en buenas
condiciones,
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9. Limpieza Personal
Todo el personal debe practicar los siguientes hábitos de hábitos de higiene
personal:
> Darse un baño diario, en la mañana, antes de ir al trabajo
) Usar desodorante y talco
F Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo
F Lavarse los dientes
F Camblarse diariamente la ropa interior
) Rasurarse diariamente
F Las uñas deberán usarse cortas, l¡mpias y sln esmalte
F Las barbas y / o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para el

personal
F Se permite el uso de bigote siempre que se cumplan las siguientes

condiciones: no más ancho que alrededor del borde de la boca, no debe
extenderse más allá de los lados de la boca

> Se perm¡te el uso de pat¡llas siempre que estén recoftas y que no se
extiendan más allá de la pafte inferior de la oreja

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

> Antes de iniciar labores
> Antes de manipular los productos
> Antes y después de comer
> Después de ir al se¡vicio sanitario
F Después de toser, estornudar o tocarse la nariz
F Después de fumar
F Después de manipular la basura.

10,1 Forma correcta de lavarse las manos:

F Humedezca sus manos con agua
F Cúbralas con jabón desinfectante
> Frote sus manos entre sí, efectuando movimientos circulares por 15 a 20
D segundos

> Frote bien sus dedos y l¡mp¡e bien las uñas, debajo y alrededor de éstas con
la

D ayuda de un cepillo

> Lave la parte de los brazos que está 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
P Seque las manos y los brazos con toallas desechables o secador de manos

11. Conducta Personal
En las zonas donde se manipule alimentos o productos está prohibido todo..,
acto que pueda resultar en contaminación 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
Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca
Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes
Exprimir espinillas y otras prácticas inadecuadas y antihigiénicas tales como:
escupir, etc.
Si por alguna razón la persona incurre en algunos de los actos señalados
anterlormente, debe lavarse inmed¡atamente las manos.
El personal antes de toser o estornudar deberá alejarse de inmediato del
producto que está manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las
manos con jabón desinfectante, para prevenir la contaminación 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 preven¡r la posibilidad de que ciertos artículos caigan en el producto,
no se debe permitir llevar en los uniformes: lapiceros, lápices, anteojos,
monedas, etc., particularmente de la cintura para arriba. Alimentos Cris

,- ¡.D ¡

> Dentro del área 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
áreas autorizadas para este propósito (comedor).

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

> No se permite guardar alimentos en los armarios o lockers (casilleros) de los
empleados.
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> No util¡zar 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.

F Existe el peligro de que paftes de las joyas se desprendan y caigan en el
F producto o alimento.
F Queda prohibido el uso de maquillaje
F Las áreas 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 contam¡nar los productos
alimenticios.

> Dentro de la planta, se deberá regular el tránsito de personas ajenas al
proceso mediante el uso de algún tipo de barrera.

12. Vis¡tantes
Se tomarán precauc¡ones para impedir que los visitantes contaminen los
alimentos o productos en las zonas donde se procede a la manipulación de
éstos. Para esto los vis¡tantes utilizarán cobertores para el cabello.

Tanto los empleados del área adm¡n¡strat¡va como los visitantes deberán
ajustarse a las normas de Buenas Prácticas de Manufactura antes de entrar al
área de proceso.

13. Superuisión
La responsabilidad del cumplimiento, por parte del personal, de todos los
requisitos señalados anter¡ormente deberá asignarse específicamente al
encargado del PHP.

El encargado del PHP, deberá supervisar diariamente el cumplimiento de las
disposiciones de Higiene Personal y llenar la Hoja de Reg¡stro correspond¡ente
Todas las disposiciones anteriores pueden recordarse al personal mediante la
colocación de rótulos colocados estratégicamente en c¡ertos lugares de la planta
de proceso o centro de acopio. Referirse a la Sección de Anexos: Rótulos.

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

OBIETIVO:
Establecer la forma de controlar la calidad de los materiales que se reciben para

de esta manera asegurar el cumplimiento de las especificaciones determlnadas
para cada uno de los materiales,

ALCANCE:
Departamento de Producción
Depaftamento de Calidad
Departamento de Compras

DOCUMENTOS REFERENCIALES:
Espec¡ficaciones de mater¡as primas y materiales de fabricación.
DEFTNICIONES:
Materia Pr¡ma: Mater¡al o alimento que no haya sido procesado/elaborado,
que no haya tenido un valor agregado por la empresa.
Materiales de Fabricación: Material o alimento que no haya sido
procesado/elaborado, que no haya tenido un valor agregado por la empresa.

PROCEDIMIENTOS:
Responsable Secuencia Acción

Bodeguero 01 Inspecc¡ona las condiciones del transpote del
material o materia prima a ingresar
identificando si existe o no presencia de
contaminantes, biológicos, físicos ó químicos,
según lo detallado en formato de "Ingreso de
materiales".
a) En caso de encontrar algún tipo de

contaminación 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
contaminación y no está seguro que
afecta la seguridad hig¡énica del producto,
debe informar al Depaftamento de
Calidad.

02 Llena el formato de Recepción de Ingreso de
Materiales designando el respectivo código de
recepción, además de las observaciones
encontradas y firma como responsable,

03 S¡ no hay ninguna observación en
transporte, el producto es bajado y se
coloca en el rack respectivo,

el
lo

04 Identiflca el producto con una etiqueta
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CiBT

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 Estándar
105D
Analiza el mater¡al recibido si se encuentra
bajo las especlf¡caciones o no.
a) Si no encuentra ninguna desviación en los

parámetros de calidad, registra la

aprobación del material y coloca la etiqueta
de "Aceptado".

b) Si encuentra desviación de los parámetros
de calidad, registra la continuación del
material en cuarentena.

c) Si encuentra algún defecto falla durante el
análisis, registra el rechazo del material
especificando el defecto y coloca la

etiqueta de "Rechazo",
OB Comunica al lefe de Calidad

observaciones encontradas en
producto en cuarentena o rechazo.

sobre
caso

las
de

09 Firma el formato como responsable y entrega
al iefe 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 análisis se
comunica al Departamento de Compras.

Asistente
Compras

de t2 Comunica al proveedor el rechazo del lote o
estado del lote y su poster¡or devolución.
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MUESTREO Y ANALISIS DE MATERIA PRIMA

OBJETIVOS:
Determinar los pasos a segu¡r en el momento de toma de las muestras para los
respect¡vos análisis de la materia prima.

ALCANCE:
Depaftamento de Calidad
Departamento de Producción

DOCUMENTOS REFERENCIALES:
Manual BPM

Espec¡ficaciones de Maní Crudo
Tabla MIL-STD

DEFINICIONES:
Materia Prima: Material o alimento que no haya sido procesado/elaborado, que no haya
tenido un valor agregado en la empresa y que ingrese en la formulación en un valor igual
o superior al 50%.
Muestreo: Es una herramienta de investigación científica. Su función básica es
determinar qué parte de una realidad en estudio (población o universo) debe examinarse
con la finalidad de hacer inferencias sobre dicha población.
Impurezas: Es todo material extraño que no sea maní incluso la misma cáscara como
por ejemplo: otro tipo de granos, piedras, madera, papel, vidrio etc.
Defectosi Es la materla prima que se encuentra apolillada, enmohecida, que no cumple
con el calibre estipulado en la especificación, seco, aplastado, roto etc.

PROCEDIMIENTO:
Responsa ble Secuencia Acción

01 El maní se muestrea de acuerdo a la Tabla
Mil-Std 105D con un nivel general de
inspección II y un nivel de calidad aceptable
de 0.065.

02 En la eta pa de recepción se realiza un visteo
general del producto y s¡ llegará a

encontrarse alguna anormalidad, tiene que
comunicar inmediatamente al lefe de Calidad.

Jefe de Calidad 03 Analiza las observaciones encontradas y
determina si el producto ingresa a la

sigu¡ente etapa para hacer un muestreo o lo
rechaza inmed¡atamente.

As¡stente de
calidad

04 Según la cantidad de sacos que lleguen se
toman las muestras para ser anal¡zadas, por
ejemplo si llegan de 16 a 25 sacos se toman
muestras de 5 sacos; y si llegan entre 26 y

28
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50 sacos se toman muestras de B sacos y así
sucesivamente aplicando la tabla Mil-Std.

05 El asistente introducirá la mano en lo más
profundo de cada saco seleccionado, tratando
de ag¡tar el maní en lo posible, para tomar
una muestra aproximada de 300 gramos.

06 Coloca el maní en una funda plástica y lo
rotula ¡dentif¡cando el lote de recepción.

07 Luego con la ayuda de una balanza
selecciona 250 gramos de maniy la diferencia
la devuelve al saco correspond¡ente a la
muestra.

08 Aparta manualmente de la muestra todas las
impurezas y defectos; y clasificará por
tamaño de grano de acuerdo a la
especificación. *Ver anexo de Especificación
de Materia Prima.

09 Pesa cada ítem por separado y se determina
el porcentaje que representa en la muestra,
por ejemplo, s¡ tenemos 1 gramo de
impurezas se aplica la s¡gu¡ente fórmula:
Gramos de impureza x 100

Gramos de muestra

1 x 100 = 0,4 o/o.

250
Está misma fórmula se aplica para cada ítem.

10 Cada uno de estos resultados los registra en
el formato de Recepción de Materia Prima y
Materiales de Fabricación. Ver anexo
Firma el documento y se lo entrega al Jefe de
Calidad,

lefe de Calidad 11 Revisa los resultados y saca un promedio de
acuerdo al número de sacos muestreados,
por ejemplo: Si se muestrearon 5 sacos y los
datos para el ítem de impureza da los
sigu¡entes resultados 0.5; 0.9; 1.2; 0.2; 0.3;
se suman todos estos valores y se divide para
el número de muestras, quedando el
siguiente resultado 0.60/o. Porcentaje
promedio que representa a todos los sacos
que ingresaron con ese Lote. De esta forma
lo realiza para cada ítem analizado.

L2 Verifica si los promedios están dentro de las
especificaciones para darle la aceptación del
producto o aplicar la tabla de descuento del
"S¡stema de Pago en la Recepción de Materia
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Prima" 1xy"r 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
Recepción de Mater¡a Prima y Materiales de
Fabricación y firma el documento.

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

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

i

'- ¡¿) .l
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SECCION 5: GONCLUSIONES Y RECOMENDAC¡ONES

CONCLUSIONES

> Al¡mentos Cris CIA. LTDA. Es una empresas que decidió iniciar la implementación de
Sistemas de Calidad para aseguren que la cadena de transformación del alimento sea
segura, ten¡endo como objetivo de dotar a la empresa de una herramienta de mayor
competitividad.

ts La implementación de un sistema representa un reto para las industrias de alimentos
ya que durante el proceso de implementación se requiere de personal técnico con el
fin de tener un mayor cr¡terio en la identiflcación de riegos, además del recurso
económico que Es la principal resistencia.

! Al hablar de sistemas se hacen referencia a los sistemas bases para poster¡ormente un
sistema jerárquico. La base Es el sistema BPM, s¡stema que tiene su prop¡a

documentación y que pafte de esta ha sldo detallada en este informe.

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

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

F La distribución del Lay-out o d¡stribución de los equipos y maqulnaria que se utilizan
para la elaboración del producto Es muy importante, ya que esto Es directamente
proporcional a los t¡empos y movim¡entos que se deben realizar durante la
manufactura del alimento.
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RECOMENDACIONES

F En realidad no se podría recomendar (en términos de cambios o debilidades) a una
empresa que día a día 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,

F Se recomienda implementar el principio o método de FODA (Fortaleza, Oportunidad,
Debilidades y Amenazas), para así determinar cada uno de los componentes de este
método para la implementación 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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El presente manual t¡ene como objelivo brindar informa-
ción bás¡ca para la elaboración de algunos productos
hechos a base de maní, como una alternat¡va de activi-
dad a pequeña escala agroindusbial.

Maní
El Maní (Arach¡s hypogaea L.) es una leguminosa, que
puede ser usada como materia prima en la fabricación de
una sefie de productos aliment¡cios, que tendrán diferen-
te compos¡c¡ón química, a causa de los diversos ¡ngre-
dientes que se requieren y al proceso de elaboración. Por
ejemplo, maní, azucar, sal, chancacá, vain¡lla, entre otms.

La importáncia de este insumo utilizado en la industsia de
la conlitería se debe a su aporte energético, de ácidos
grasos esenc¡ales y de vitam¡nas l¡posolubles. Además,
sus carecterÍsticas organolépticas dan sa-
bor, gusto y aroma a cualquier
confite. Por ello, en el tu-
nón se ut¡liza el maní
tostado, pelado y
üiturado en una

t1: 5

proporción de
7v".
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En lá siguiente tabla se presentan algunos productos a
base de maní:

Composición por 100 gramos de porción comest¡ble

t En ol cáso del maní (con y s¡n cáscara) el factor de conveB¡ón del
n¡trógeno en protgínas es de 5,46.

El maní a emplearse debe cumplir los sigu¡entes requis¡-
tos:

- Tamaño y color un¡forme

- Cáscara fntegra

- Libre de hongos

$'r - No ¿eo" de encontrarse húmeda

If, - L¡ore oe ¡mpurezas, tales como tiena, piedrás, paja etc.|,|
L-)

Equipos y materiales
Equipos

- Descascaradora.

- Tostadora.

- Cocina.

- Termómetro.

- Balanza.

- Selladora de bolsas

Manf Esancla da
Va¡nllla

N
..-+:. 1.-:,:f

'1, !: -.
cocoa ,Ir \.- 1.'

t' 
' "'il-.-il;;l' .'

¡.i :,,1"1:_..r.

3a5 !

ii.,;
I

!'
' ..t,,.,.¡ 

¡

r-.
' i !¡.llador

'_ t' d¡ bot=as
+-

Coclna

Mesa d6 trabajo

Agua

I
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Coñpue3to Ac6ito
v€getal
dé man{

Mani
crudo

c(m
p€llcula

Manl
Sanco-
chado

Maní
to§tado

s¡n
pelicula

Energía (Kcal.)
Agua (g)

Proteína (g) -

Grasa (g)

Carbohidratos (g)

F¡bra (g)

Ceniza (g)

Calc¡o (m9)
Fósforo (mg)
Hieno (mg)
Retinol (mg)
Tiamina (mg)

Riboflav¡na (mg)

Niacina (mg)
Acido ascórb. reduc. (mg)

884
0.0
0.0

100.0

0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0

559
t.J

24.1
48.2

17 .7

5.2
2.7
66

231

1.5
3B

0.48
0.53

17.00

1.3

590
2.0

27 .1

51,0
16.9

2.5
3.0
48

298
2.2

0.08
0.35

21 .60

Ollas Cuchares Tgrmóm6tro

374
32.3
15.9

27.5
21.9

1.6
2.4
47

219
3.6

0.18
0.10
u.u:



Materiales

- Mesa de trabajo.

- Cucharas.

- Ollas.

- Pemles.

- Cuch¡llos.

- Tablero para moldear y crrtar

- Rodillos.

- Empaques.

Proceso de elaboración
Durante la elaboráción de productos elaborados en base
al maní (Aráchr.s hypogaea L.J se conjugan parámetros
tales como: inversión de azúcares (elaboración de jara-
be), temper¿tura, humedad, t¡empo, entre otros que se
verán a conünuación de acuerdo al producto elaborado.

Turrón de maní

cascarillar los granos). Lue-
go se sopla o vent¡la hasia deiar compl€tamente limpio el
grano. Una forma práctica de hacer esta operación es la
s¡guiente.

- Cubrir el maní tostado con una tela grande.

- Juntar los extrclmos de la tela y amanar firmemente.
- Apretarfuertemente por todos lados, íntentando romper
los granos unos contra otros. La ¡dea es lanzarlos granos
suavemente hac¡a aniba y soplarcon elobjetivo de sepa-
rar la cáscara del grano.

lnversión del azúcar o miel
En forma paralela a la etapa antÉrior, se den¡te Ia chan-
caca (melaza de caña de azúcar), para alcanzar la'inver-
sión" del azúcar. Esta inversión mot¡va un ligero aumento
del 5,260A del peso de materia seca en la solución, una
débil elevación del sabor dulce y un aumento en la
solubilidad del azúcar en solución. Por ejemplo por cada
kg de chancaca se usa 1 kg de maní.

Cocido
Esta etapa es la m¡sma que la anterior pero en un proce-
so más detallado es dec¡r que en una olla se coloca la
chancaca y se cal¡enta usando un poco de agua tan sólo
para d¡luirla, hasb alcanzarla temperatura de 1 'C. Para
alcanzar esta temperatura se d€ja el concentrado a fuego
lento sin remover. Cuando no se dispone de termómetro
se puede usar un vaso @n agua pára probar la concen-

Ventilado
El maní tostado es co-
focado en un batán (en-
vase de madera) para
que se onfrié y pueda
ser frotado y presiona-
do para quitar la casca-
rilla roja del grano (des-

.toE
'g

#iü,U.
'iW*t
¡faE¿*A; / I

Desgranado
Se puede roalizar de 2 formas: a mano parur

auto@nsumo o a máquina para mayores can-
t¡dades. A mano el rendímiento por persona es

de 2kg/hora, a máquina 10-'15 kg/hr.

Tostado
El maní es tostado con la ayuda de una tosta-

dora manual, o en un perol.



trac¡ón, esto es cuando la concentración d¡luída se
solidif¡ca al contacto con el agua.

Envasado o embolsado
Posteriormente se envas¿l en pe-
queñas bolsas, se sella y eti-
queta. Cada turrón debe te-
ner un peso aproximado de
'100 gramos. El envasado o
embolsado se puede real¡zar
en bolsitás de polipropileno
doble, que luego se sellan
térmicamente y se etiquetan
para la comercialización.
Tambien se puede real¡zar
en papel platinado o papel
celofán. Las bolsas con es-

& Mezclado
Cuando la chan-
caca d¡luída da la
impresión de es-
tar hirviendo se
le agrega el
man í tostado
limpio, y se mez-
da hasta que al-
cance una mas¿r

uniforme. Luego
se vierte en un
molde o en una

mesa simpl6.
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fUloldeado
La mezcla se v¡erte en una superficie plana y luego se
exüende y aplana con el apoyo de un rodillo de madera
hasta lograr una masa unifome.

Preenfríado
En la concentrac¡ón, la masa del tunón llega a temperatu-
ras de 100 a 102'C. Cuando se alcanza el "punto ópti-
mo', se paraliza el tratamiento térm¡co, y el preenfriado se
real¡za a tomperatura amb¡ente hasta obtener una tempe-
ratura aproximada de 45'C.

Cortado
Luego de ser extendida y caliente todavía, se procede al
cortado de la masa. Normalmente se corta al tamaño de
una caja de fósforo, en banas o cuadraditos. Tambien se
pueden utilizar moldes de madera o planchas de mármol.
Por ejemplo, se obüenen 62 turrones por cada kg de maní
tostado.

tos produc{os se guardan en cajas para su expendio

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DETURRON DE MANI

MANI

€L
TOSTADO

a
VENTILADO

.f:L
COCCION

MOLDEADO

E
ENFRIADO

CORTADO

fL
ENVASADO

{-:-
&

-+

{L

10 't1



OPERACIONES PUNTO CRITICO

Selección de Ia materia
prima

- Cáscara Íntegra.
- Tamaño y color uniforme.
- Baja humedad.
- Libre de hongos y

contam¡nantes.

Selección de los iñsumos - Libre de impurezas

Formulación y pesado - Control de los pesos según
fórmula,

Calentamiento - Movimiento rápido, constante
y un¡forme.

- Uül¡zar preferiblemente
cuchara de madera-

Enfriam¡ento - Separar rápidamente los
confites, para evitiar que se
queden adheridos entre sí.

Envasado - Cuente con un número
adecuado de bolsas.

Sellado - Compruebe el buen
funcionam¡ento de la
selladora

Maní confitado. Evaluación de puntos críticos

Maní frito
Desgranado
Se puede hacera mano o a máquina. En elprimercaso el
rendimiento es de 2 kg/hr y en elsegundo de 10 a 15 kg/hr.

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

Calentado
Se puede hacer a mano o a máqu¡na, según las cantida-
des, en una olla o en un perol.

Descascarillado
Se cubre el maní crn una tela grande y se descascarilla.
Luego se ventila hasta que esté Iimpio.

Freído
El ace¡te debe estar a una temperatura de '140-160 "C,
Se ftíe hasta que el productc f¡nal alcance la tonalidad
deseada.

Escurrido
Se escune el ace¡te

Salado
Se le agrega sal al gusto

Envasado
Se puede envasar en bolsitas de polipropileno o celofán.

14
Escurrido Salado Envasado

t5
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Maní confitad d
Formulacion ' {
La formulación porcentual y en peso paia¡a &¡orac¡Én U
del maní confitado es la sigu¡ente:

Mezcla de los ingredientes
Colocar €n una olle el ezúar, aguay la cocoa y calentar
hasta ebull¡c¡ón.

lncorporación del manl y cocción
Cuando está hirviendo o en ebullíción se proc€de a agre-
gar el mani, previamente desgranado, crudo, ventÍlado y
l¡mp¡o en la olla, y se mezclan hastá que elcancen una
masa uniforme. Se cálienta agitando constantemente has-
ta que se forma el conl¡te por primera vez. Se sigue mo-
viendo (el azúcarvolverá nuevamente a eslado líquido) y
se añade la esencia de vainilla. Luego de la segunda so-
lid¡f¡cac¡ón se retira del fuego.

Enfríado y separado
Se retira delfuego y se deja entiarcolocando sobre una
mesa resistente alcaloro sobre tam¡ces e inmediatamen-
te se deben separar los confitados para que no se pe-
guen.

Envasado, pesado y almacenado
Se procede a envasar en bolsatas de ce-
lofán, pesando el contenido, luego se
et¡queta y sella. Se embolsa frío y se
almacena en un ambiente limpio.

Para diveFif¡car el producto principal,
que son los turrones, se
puede preparar el
confitado, cuyo proceso
es más sencillo. Las -
etapas son las sígu¡en-
tes:

.#i&
rid
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@
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FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE MANI CONFITADO

INGREDIENTES
€L

MEZCLA

a
COCCION

{L

5L

ENFRIADO
-r-'l

ENVASADO
g

ALMACENAI\¡IENTO

ra

€L

INGREDIENTES PESO

Maní

Azúcar

Agua

Cocoa

Vain¡lla

50

39

10

0.5

0.5

250 gr.

195 gr.

50 ml

2.5 gr.

2.59r.

12 13

PESADO

'1ra SOLIDIFICACION

2da SOLIDIFICACION



Alnracenado
Se almacena en un lugar limpio y fresco

Molienda gruesa
Se realiza en un molino manual

Mezcla dE ingredientes
Se realiza la mezcla y se bate por espacio de 10 m¡nutos
hasta homogenizar c!mpletamente.

Molienda fina
Esüa operación se realiza en un molinocoloidal, la mezcla
se real¡za hasta obtener una textura untuosa.

Pasteurización
Se lleva hasta el punto de ebullición y se mantienen a
esta temperatura por3-5 m¡nutos.

Sellado Almacenado

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
EL^ABORACION DE MANI FRITO

MANI

E
PESADO

&
FRITADO

a
ESCURRIDO

SALADO
E

ENVASADO

E
ALMACENAMIENTO

g

INGREDIENTES CANTIDAD

Mani

Sal.

Dextrosa.

Azúcár en polvo

Lecitina de soya

1,500.00 g¿

15.75 gr.

15.00 gr.

?7.40 gr.

14.00 gr.

16 17

Pesado
Se pesan para uniformizar el conten¡do de las bols¡tas

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

Mantequilla de maní
En el proceso de elaboración de mantequilla de maní, la
diferencia es que el maní es desgranado, tostado y es
mol¡do varias veces hasta formar una masa compacta, a
la cual se le añade sal.



INGREDIENTES % CANTIOAD

Gelaüna 180" Bloom

Agua para disolver el Gel

Azúcar

Glucosa 40 DE

Agua

Grasa Vegetal

Azúcar invertido (80% sólidos)

1.50

4.50

54.00

20.00

9.00

1.00

10.00

800.00 gr
12.00 gr.

432.00 gr.

160.00 gr.

72.OA gr.

8.00 gr

80.00 g¿

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA
ELABORACION DE MANTEQUILLA OE MANI

MANI
5-

TOSTADO 200'C x 25 min
fL

VENTILADO
G

MOLIENDA GRUESA

-trL
MEZCLA

&
i.4OLIENDA FINA

r-l
PASTEURIZACION

a
ENVASADO

Turrón Alicante con maní

Disolución da la gelatina
Disolver la gelat¡na en agua cal¡ente (80 - 90'C). Mante-
nerla a una temperatura entre 60 y 70'C.
Cocc¡ón
Llevar a cocdón la mezclade azúear,la glucosa y elagua,
hasta una temperatura de 135'C. Luego añadir el azúcar
invertido, la grasa y la gelatina disueltá,

Batido
Bajar eljarabe a 105'C y bat¡r al máximo por 5 minutos.
Añadir maní tostado y seguir batiendo por 2 minutcs mas,

Moldeo
Colocar la mezcla sobre una superf¡c¡e engrasada o so-
bre wafer. Deiarl a temperatura amb¡ente por 2 horas,
c,ortary empaquetar

FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA ELA.
BORACION OETURRON ALICANTE CON MANI

MANI

-rl
TOSTADO

CL
VENTILADO

{L
COCCION

€L
MOLDEADO

€L
ENFRIADO

r-1

CORTADO

19
--r-L

ENVASADO



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-
cuáda protecr6n.

- 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 características
del producto, y no presentar señales de ranc¡dez, ni sa-
bores u olores extraños.

- En caso de salad¡tos o confitiados, los productos deben
tener une humedád máx¡ma de 3%, índ¡ce de peroxido,
máximo 5 meq/kg, índice de acidez, expresado en ácido
oleico máxi mo 0,30o/o.

Eñtre las recomendaciones para el envasado y etiqueta-
do de tunones se puede mencionar:

- El equipam¡ento para turrones és útil para elaborar
conftados, saladitos y mantequilla de maní. Para la ela-
boración de mantequilla tan sólo faltraría el molino motori-
zado o manual.

- Es posible usár Ia descascaradora para comercializar
manídescascarado para otros usos. (La descascaradora
también se puede motorizar)

- La tostadora tamb¡én puede ser út¡l para tostar cacao y
otros granos.

- Se puede real¡zar una producción surtida entrB turro-
nes, confitado y saladito de maní.

- Si desea estandarizar los tunones se puede confeccio-
nar un molde de metal con divisiones y s¡n fondo para
extraer los tunones como adoquines.

- Para elevar los n¡veles de venta se puede mejorar Iá
presentación del producto, es decirelempaque mn su res-
pediva etiqueta.

Etiquetado
El INDECOPI norma la ¡nformación que deben llevar las
etiquetas. EI producto no debe parecerse a n¡ngún otro
s¡milar. La información que contenga la etiqueta seÉ:
NombrÉ dél alimento. Debe ser específico o ¡nd¡car la
verdadera naturaleza del produclo.

L¡sta d€ ingredientes. Debe enumerarse los ¡ngredien-
tes por orden decreciente de peso en el momento de fa-
bricación e ind¡carse la cánt¡dad de agua áñádida. En el
caso de los ad¡t¡vos alimentarios, deb€ anotarse el nom-
bre g6nérico ("ácido", "espesante", etc).

Contan¡do neto y peso oscurrldo. Debe utilizarse el sis-
tema legal de medidas del Peru, en volúmen para líquí-
dos y en peso para sólidos.

Tambien debe figurarel nombre y d¡rección del productor,
envasador, distribuidor y vendedor; el país de orígen; la
¡dent¡f¡cac¡ón del lote; la fecha de vencimiento e ¡nstruc-
ciones para la conservación del producto; las instruccio-
nes para el uso; el registro ¡ndustrial, la autorizac¡ón sani-
taria y cualquier otro dato requerido por ley.

Costos de producción
Saber calcular el costo de producción es un aspecto cla-
ve en el funcionamiento de una empresa. A continuación
describiremos los pasos a seguit para determinar el cos-20 21



to de producc¡ón tomando como eiemplo a una micro-
empresa agro¡ndustrial que elabora turón de maní.

Descripción de Ia empresa

Producción Mensual
500 paquetes, conteniendo 50 un¡dades de tunón de maní.

Producc¡ón Diar¡a. (20 dias laborales x mes)
25 paquetes, conteniendo 50 un¡dades de tunón de manÍ.

N" de trabaiadores
3 personas.

Relación de equipos y materiales

3

1

1

30.00

50.00

15.00

90.00

50.00

15.00

Cocina sem¡ ¡ndustrial. (2 homillas)

Balanza. (0 - 20 kg)

Balanza.(0-1,0009r.)
Descascaradora.

Tostadora.

Termómetro.

Sellador de bolsas.

M€sa de trabajo.

Ollas-

Cortadores.

Paletas.

Juego de cucharas med¡doras-

Tamiz.

1

,l

1

I
1

1

1

2

4

4

2

1

2

150.00

75.00

40.00

270.00

275.00

75.00

30.00

35.00

35.00

2.50

2.50

5.00

25.00

150.00

75.00

40.00

270.00

275.00

75.00

30.00

70.00

140.00

10.00

5.00

5.00

50.00

Precios ¡rrcluldo el IGV (18%), actual¡zados á novier¡bre de 2000

Costos directos de fabricación
Materia prima, insumos y materiales
Realizamos elcosteo de la materia prima, insumos y ma-
teriales nec€sarios para la fabricación do turón de maní.

Mano de obra
Para este volúmen de producción se requiere la part¡ci-
pac¡ón de 3 personas:

- 1 jefe de producción

- 2 operarios.

Calculemos la remunerac¡ón mensuál que perc¡birán, con-
siderando 20 días de trabajo mensual.

TOTAL US$ 1,350

DETALLE Cañt. Prsclo US§ CoBto IJS 5

DETALLE Cantldades Prcc¡o Us ¡ Total US ¡

Maní(kg)
Chancaca (kg)
Empaque y etiqueta (mila0

540,00
400.00

25.00

1.15
0.45
4.00

621.00
180.00
100.00

Sub - Total US $ 901.00

lmprevistos (2.5%)

Total US 5 923.53

Continúaen la s(luienta página 23

Uniformes de trabaio (mandil, guantes)

Equ¡pos de seguridad (exting., mang.)

Utensilios de l¡mpieza y desinfección.

22.53



Trabajador Canüdad
Salario US $

Un¡tario Total

Jefe de Producción
Ayudantes

1

2
175.00
125.00

175.00

250.00

Total US $ 425.00

Presentamos el resúmen de costos d¡rectos de fabrica-
ción mensuales:

Sellador de bolsas

Mesa d€ Trabajo

Ollas

Codadorss

Palehs

Ju€go de Cuchalas Medidoras

Iam¡z

Uniformes dE frabaF (mand¡|, guan.)

Equ¡opos do de Seguridad (extirE.)

utBnsil¡os ds limpie¿a y desirfeccióñ

30.00

50.00

35_00

2.50

2.ñ
5.00

25.00

30.00

60.00

15.00

30.00

100.00

't40.00

10.00

5,00

5.00

50.@

90.00

50.m
'15.00

6.00

10.00

28.00

5.00

2..ñ
2.ñ

25-00

45.@

25.00

15.00

5

10

2

2

2

2

2

1

lllateria Prima e lnsumos

Mano de obra

923.53

425.00
260.00

Total costos directos (US$) = 1,348,53

Costos indirectos de fabricación
Depreciación

En este caso la depreciación mensual sería:

254.00

12 meses
21.66

La empresa genera mensualmente la sigu¡ente relación
de gastoB ind¡rectos:

cocina semi Industfial. (2 homi¡l8s)

Balanza. (0 -20 kg)

Belanza, ( 0- 1,000 gr.)

DescaEcadora

Tostadora

TBrmómebo

180.m

75.00

40.00

270.00

275.0O

7s.00

150.00

75.00

40.00

270.00

275.OO

75.00

,,0 15.00

10 7.50 0.63

'10 0.33

10 27.00

10 27.fi 2.8
5 15.00

Depreciación mensual

Ump¡eza y desinfecc¡ón

R6paración, Manten¡m¡ento

Servicios (Luz, Agua y otros)

21 .66

15.00

10.00

80.00

DcpIrciac¡óñEQUIPOS Y [IATERIALES Pr6cio
US¡

Coslo
us$

Mrta
ritil
(rb) Anual

us$
Ma¡6.
us$

Coñtinúaen 18 siguiont€ página

Total costos indirectos (US $)

25

0.50

0,83

0.42

0.21

o.21

2.M

3.75

2.08

1.25

4.00

lzlss

't26.66



Gastos del periodo

Sueldo de Administrador

Alqu¡ler de Local

Materiales de Administración

Total gastos del periodo (US $) 190.00

Gosto total de fabricación

I ,665.19

25,000

El costo un¡tário de producción de cada turrón de maní
US $ 0:067.

Sila empresa vende a US $ 0.10, su margen de ganancia
por turron de maní será de US § 0.033, mult¡pl¡cado por
50 unidades que cont¡enen un paquete de tunonc¡tos de
manÍ, obtenemos que el margen de ganancia por cada
paquete es de US $ 1 .65. Si mensualmente esta empresa
logra vender toda su producc¡ón el margen de ganancia
será:

500 paquetes x US $ 't.65 us $ 825.00

Punto de equilibrio
El punto de equil¡brio es la mín¡ma canüdad de unidades
que se debe vender para cubrir los costos fijos de pro-
ducción. Sobre este nivel de ventas la empresa obtiene
ganancias y por debajo de el pierde.

Conocerelpunto de 6quil¡brio perm¡te saber el mínimo de
unidades a produc¡r y planmcar la estrategia de ventas a
seguir

Para calcular el punto de equilibrio debemos hacer una
clas¡ficación de los costos directos, ind¡recto y gastos del
periodo en las cuales incune la empresa mensualmente
para la fabricación de néctares.

'100.00

75.00

15.00

1 ,348.53
'126.66

'190.00

Total cost. de fabríc. (US $) = 1,665.19

Costo un¡tar¡o de producción
Para conocer cual es el costo unitario de producc¡ón he-
mos de dividir el costo total de fabricacaón entre el nume-
ro de botellas produc¡das mensualmente.

Costo d€ Producción

26

Gosto Unitario =
Producción Mensual

27

Costo Unitario = 0.067

Costos directos

Costos indirectos

Gastos del periodo



Costos variables

Materia prima e insumo§

Punto de
Equilibrio

Costo fijo
Précio de Venta - Costo Variáb, Unitario

923.53

Total Costos Variables

Costos fijos

Mano de obra directa

Costos ind¡rectos

Gastos del periodo

923.53

425.00

r 26.66

190:00

Punto de Equilibrio =
741.66

0.1 - 0.037

Punto de Equilibrio 11,772.38

El punto de equil¡brio ¡ndic€ que la empresa debe vender
mensualmente 11 ,772.38 unidades de turrón de maní lo
que representa e|47.47% de su producc¡ón mensual.

Total Costos Füos

Costo Variable Total

Producción Mensual
Costo Variab. Unit.

923.53
Costo Variable Unitario

25,000

2S Costo Variable Unitario 0.037 29

741.66



6.2. TABLA MAESTRA PARA
INSPECCION NORMAL DE

MUESTREO SENCILLO
MIL.STD.1O5D
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Tabla 25'6. Tabla mayor pa.ra inspecció[ normal y pequeña para planoi basados en variabilidad no conocida,

método de norEras de desüación,

(Especificación ünica Forma!o I)

Srmplc rre
code lctter

S¡¡n p¡e ^«rpt¡tie 
queJity levelr lnormd inspcctrcn)

Ac¡rpa¡b¡. qurlity lcvelr {ti¡f, tcnod in¡pccti¡o}

t0 00 ts 00

I
B
c

0.3{ I
0.393

0..55
0J36
0.6t 1

o.?71
0.Eo{
0.6¡9

0.6.r I
0¡{5

D
E
F

c
H
I

tr
L

M
N
o
P

o

I

oo\c
I

0.66{
0.89s
0.71!
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0-?{ 5
0.?a E

0.065

I üLtll '*;üIi"-8il:t.Hffi, ir. horh ,.oplc ¡i¡c ¡¡ w¡tl ¡¡ t v¡luc. wüoo ¡¡oflc riu oq.dr or orcadr lor rir. tr*¡ iro
J ¡ r¡ h or¡¡t b¡ i¡¡p*r¡d,

001 0m5 0 t0 0 t5 , 0.25 )o10 0.65 ¡ .00 t.50 !.50 ,t.00
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ü
.1I

ü
1.3{

0.7 os
0.E lti

2.21

I
2.00
l.I I

1

5
1

l0
I
I

J
.EE
.9E

L65
1.75
l.E{

53
.6r

l.l !
Ll7
I l{
l.s3
t.{l

1.56
2.6 t

2.12
1.17
r50

9J6
rao

8-20
¡.r{
t.98

r.06
1.1I
t.l a

LSI
l-c8
l.0E

t. ?9

¡.E5

1.65
1.69
t.?9

I.{7
I.5I
t.5s

0.ss8
t 0t
¡ .07

L23

1.30
t.33
1.35

0.E?,r
0.955
I .03

l.o9
¡. It
l.t{

0.566
0.6¡?

0.675
0.755
0.82E

0.88€
0.017
O.BS6

l5
20
i5

i.6{
t.09

r..l
8.a5
2.11

i.sa
t.s l

l.¡5

r.l8

!.00
i.03
t.0s

l.?3
LN
,.77

g.€¡
1.85
i66

l.t6
1.69
t. E9

l.7s
l.?6
l.?6

lJ7
l5E

1.96
t.3s
l.s9

I
I
t

I
I

0.0{0
0.060
0,97¡

¡.it
¡ -9¡
l.t8

t.m
¡.03
1.05

s0

a0

I00

I E3
90

t.7l
g.n
r.80

3

I
60
86
69

t.s0
tJs
1.56

r.35
l.{ I
t.{3

t.!l
221
i.g9

l.0E
t.t1
Lla

¡.E0
t.Ea
l.r8

t.0l
1.65
t.87

E.90
LB7

9,73
9.73

l.6l
t.6t

l.a?
1.11
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Tablo V, Porcentaie de probabilidad fuera de Ia dist¡ibución no¡¡¡ral
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CODIGO : FRRCHLBPM-002

REVISION : 00 FECHA: 2003-08-08

OBSERVACIONES: 1/2

CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURAS

CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

ELABORADO POR:
Fecha:

Hora Sl NO Hora Sl NO
PERSONAL
Se encuentra personal enfermo trabajando.
El personal presenta heridas o afecciones en la p¡el.

El personal util¡za ropa sucia para el ¡ngreso de planta.

El personal ut¡liza uniforme sucio (delantal, gorro, mascárilla, tapones para los oidos,
zapatos)e incompleto.
El personal presenta barba o b¡gote
El personal usa joyas, binchas, d¡adema,
El personal presenta uñas largas y suc¡as, plntadas, maquillaje.

DURANTE EL PROCESO
Existe personal bebiendo, com¡endo, mascándo chicle, fumando, escupiefldo,

estomudando.
El personal mant¡ene su uniforme sucio y su área de trabajo sucia.
El personal lleva objetos colgados en el un¡forme de la c¡ntura hacia arriba
El personal porta plumas u otros objetos detrás de las orejas.
El personal mant¡ene las manos suc¡as antes y durante el proceso.

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

La ut¡l¡zación de la mascarilla, guantes, gorro y tapones para los oidos es ¡ncorrecta
La util¡zac¡ón 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 maleriales de mantenimiento.

§e ut¡liza utensillo de limpieza para lransporta alimentos,
Se ev¡dencia la presencia de alimentos dentro de los anaqueles en planta.

Se ev¡dencia la presencia de alimentos dentro de los cas¡lleros de baños
El personal de mantenimiento lleva puesto mand¡l de color amar¡llo e ¡dentificado

Los materiales y utensillo de limp¡eza se encuentran dentro de la linea de proceso.

Los agentes de limp¡eza se encuentran d¡str¡bu¡dos po[ la planla para mejor util¡zación

Existe materiales y utensillos util¡zados en el proceso que se encuentren en el p¡so

u otro lugar que no sea el apropiado
El v¡dela es guardado s¡n lavárlo y desinfectarlo después de ser ut¡lizado.
El liencillo se lo utiliza para limp¡eza personal y de utensillo y equipos.
En la recepc¡ón de mater¡a prima esta es almacenada sobre el piso.

Se encüentra personál con delantal en el comedor, baños.
Existe la presenc¡a de qulmicos en la linea de proceso.

FECHA: FECHA:
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CODIGO ; FRRCHLBM"002

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

ELABORADO POR
FECHA

REVISION DE AREAS INTERNAS Y EXTERNAS
Lavaderos con ¡nstructivos, d¡spensador de jabón liquido dañado, papel desechable
agotado y lavacara de des¡nfectante con residuos de al¡mentos y basureros sucios.
Los materiales de limpieza se encuentran identiflcados
Se encuentran sucios y desordenados los baños y vestidores.

d¡spensador de jabón líquido vac¡o, dispensador de toallas desechables, papel higuién¡co

Los recolectores de basura de baños, comedor y planta están con funda y tapa.
El desalojo de la basura se la realiza durante el proceso.

Se encuentran suc¡os y desordenados los baños y vestidores.
Los pisos y drenajes se mantiene sucios y s¡n rejillas.
Lás trampas de sol¡dos (rej¡llas), están sucias y rotas.
Las cort¡nas plásticas y malla metalicas están rotas sucias o en mal estado.

func¡onamiento
El mon¡toreo de las trampas (controlde plagas), se realiza cada dos días,
Existe malezas y suc¡edad en los exteriores de la planta.
El área de basura fuera de la planta se encuentra ident¡ficado y el desalojo se lo realiza
diar¡amente.
Las bandas y transportadores de las máqu¡nas están sucias, rotas, presentas grietas.

se encuentra pediluvio con agua y cloro

Observaciones:

HORA SI NO HORA SI NO

TTIIIT
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ELABORADO POR
FECHA;

VERIFICADO POR:
FECHA:

Los materiales de empaque se encuentran mezclados en la bodega de almacenamiento.
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6.4. REGISTRO DE RECEPCION DE
MATERIALES E INSUMOS DE

t

FABRICACION.
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CODIGO: FRIMF-oOl

REVIS]ON: FECHA:

Formato de recepc¡ón de
mater¡a prima y Mater¡ales de

fabricac¡ón
OBSERVACIONES:

:Gf I

Elaborado por:
Fecha;
P rod u cto:
Código:
Origen o Proveedor:
Cantidad:
El transporte presenta algún t¡po de contaminantes

Físico Químico Bi o lóg ico

Cuarent Aceptado Rechazado

Resultado de la inspección

Detalle de la Inspección Especificaciones

,!i il

CiBT

Resultado de la Inspección
Cuarenten Aceptado Rechazado

Frecuencia: Cada Recepción
Responsable: Bodeguero
Ver¡f icado i Jefe de c.c.

Estado



6.5. REGISTRO DE DESPACHO
DE PRODUCTO TERMINADO.
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CODIGO: FRCT-O1O

REVISIÓN: FECHA:

OBSERVACIONES:

Formato de Registro de
Contro! de Despacho

Elaborado po r:
Fecha;
Cód igo de Despacho:
Destino:
Ca n t¡da d de Pa llet Transportados:
Et transporte presenta algún t¡po de contam¡nantes

Fís ico Quím¡co

Estado

Cuarente

B¡oló9¡co

Rechazadoceptado

Resultado de Ia inspecc¡ón

Detalle de la Insoecc¡ón Espec¡f¡cac¡ones

Resultado de la Inspección
Aceptado Rechazado

Frecuencia: Cada embarque
Responsable: Bodeguero
Verif icado: refe de C,C.

Cuarentena



6.6. PROGRAMA DE
MANTE NIM IENTO PREVE NTIVO.
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Fecha:2OO3|OU15 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Elaborado por: Fernando Cabrera
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