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Chiller

Desinfeccién

Extrusién

Eyector

Indumentaria

Inocuidad

Plaguicida

GLOSARIO

Maquina que elimina el calor de un liquido a través
de una compresion de vapor o deciclo de

refrigeracion por absorcion.

Proceso fisico o quimico que mata o inactiva agentes

patdégenos tales como bacterias, virus y protozoos

Proceso utilizado para crear objetos con seccion

transversal definida y fija.

Bomba que sirve para expulsar un fluido a gran

velocidad mediante la corriente de otro fluido.

Conjunto de vestiduras o ropas que se tienen o se

llevan puestas.

Caracteristica de calidad esencial que significa que el

producto es apto para el consumo humano.

Pueden ser de origen de sintesis quimica, bioldgica o
productos naturales, destinadas a matar, repeler,
atraer, regular o interrumpir el crecimiento de seres

vivos considerados plagas.
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Polipropileno

Rafia

Requisicion

Rodenticida

Sanitizante

Tragaluz

Polimero termoplastico es utilizado en una amplia
variedad de aplicaciones que incluyen empaques
para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio,

componentes automotrices y peliculas transparentes.

Hilo de fibra sintética, obtenido por extrusion.

Documento que se elabora con el fin de notificar a
algun departamento de la empresa que se tiene una

necesidad y esta debe ser cubierta lo antes posible.

Pesticida que se utiliza para matar o eliminar,
controlar, prevenir, repeler o atenuar la presencia o

accion de los roedores, en cualquier medio.

Compuesto que reduce, pero no necesariamente
elimina los microorganismos del medio ambiente y

objetos.

Ventana abierta en un techo o en la parte superior de

una pared.
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RESUMEN

En la actualidad las empresas que adquieren un producto exigen
determinadas normas referentes a Buenas Practicas de Manufactura, dichas
normas les aseguran a los consumidores que el producto adquirido ha llevado

un debido proceso de calidad.

Debido a estas exigencias la empresa de productos de empaque de
polipropileno se ha propuesto a seguir y cumplir esas normas, realizando el
disefio de un plan que incluya todos los aspectos que deben ser considerados
durante todo el proceso de produccion para entregar al consumidor final

empagues de la mas alta calidad.

Haciendo referencia a las Buenas Practicas de Manufactura cabe resaltar
la definicibn de las mismas, estas son las condiciones que involucran
infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de
produccion y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de
garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segin normas aceptadas

local e internacionalmente.

Si bien se mencionaba con anterioridad las Buenas Préacticas de
Manufactura incluyen los aspectos de infraestructura como lo son pisos,
paredes, ventanas, entre otros. Los cuales son la mayor fuente de
contaminacion fisica si no se les da el debido mantenimiento. Otro aspecto
importante a tomar en cuenta es la mano de obra debido a que esta es la que

tiene contacto directo con el producto, los empleados deben ser capacitados
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constantemente sobre la importancia de la aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura.

Como parte fundamental de este trabajo de graduacién se analiza la
situacion actual de la empresa, se hace un analisis detallado de los aspectos
gue se cumplen y los que no se cumplen, el proposito de este analisis es
proponer las mejoras pertinentes a implementar. Ademas de las propuestas se
hace énfasis en la manera que estas deben ser evaluadas constantemente para

asegurar el cumplimiento de las mismas.

Segun la evaluacion realizada a la empresa de sacos de polipropileno, el
cumplimiento de Buenas Préacticas de Manufactura en la planta es de un 36.5 %
(ver tabla VII), lo cual indica que existen varios aspectos que deben mejorarse.
Se pudo observar que las instalaciones fisicas del establecimiento requieren un
mejor mantenimiento, también se observé que no se cuenta con un programa
escrito que incluya las Buenas Practicas de Manufactura por lo cual el personal
sabe muy poco sobre este tema, es necesario que la empresa brinde
capacitaciones periodicas para darles a conocer a los empleados todas las
especificaciones a tomar en cuenta cuando estén dentro y fuera del area de

procesos.
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OBJETIVOS

General

Diseflar un programa de Buenas Préacticas de Manufactura, en una
empresa de empaques de polipropileno, que sirva de base en el
establecimiento de un sistema de control de calidad, buscando la mejor forma

de fabricar un producto que cumpla con todas las especificaciones del cliente.

Especificos
1. Realizar un analisis de la situacion actual de la empresa.
2. Identificar las deficiencias presentes en la empresa respecto al

cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura.
3. Proponer un disefio de implementacion de un programa de Buenas
Practicas de Manufactura, con el fin de mejorar las deficiencias

identificadas.

4. Dar seguimiento al programa propuesto, involucrando a todos los

miembros de la organizacion.

5. Desarrollar algunos procedimientos operativos estandarizados de

saneamiento (POES) que puedan ser utilizados en la empresa.
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6. Buscar la mejora continua a través de las sugerencias establecidas
en el disefio del programa de Buenas Practicas de Manufactura.
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INTRODUCCION

En la actualidad, para que una empresa sea altamente competitiva en el
mercado, debe contar con un sistema de aseguramiento de la calidad de todos
los productos. La gestion de la calidad de una empresa incluye dentro de la
diversidad de ramas el analisis y cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura, el cual conlleva a la realizacion del producto de una manera

adecuada siguiendo todos los estandares requeridos.

Las condiciones de infraestructura, mano de obra, materia prima y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
los productos también son parte importante para el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de

dichos productos segun normas aceptadas nacional e internacionalmente.

La aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura es un factor clave
en muchas industrias, principalmente en la industria alimenticia, farmacéutica,

cosmeética y todos los proveedores de las anteriores.

El cumplimiento de un Programa de Buenas Practicas de Manufactura
implica una serie de factores los cuales deben cumplirse a cabalidad desde el

inicio del proceso hasta que el producto es entregado al cliente final.
Con la aplicacion de este Programa, en la industria de fabricacion de

empaque de polipropileno, se busca asegurar la inocuidad en todos los

productos, es decir, hacerlos aptos para evitar todo tipo de contaminacion y que
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la empresa opere de conformidad con los requisitos de higiene exigidos a nivel

nacional e internacional.

Segun la evaluacién realizada (ver tabla VII), se pudo observar que la
empresa aun tiene muchas deficiencias con respecto al cumplimiento de
Buenas Précticas de Manufactura, con base en los temas analizados en dicha

evaluacioén se establecieron ciertas medidas correctivas.

Los resultados obtenidos en el diagndstico realizado fueron presentados a
los gerentes de area, el gerente de calidad y el gerente de produccion de la
empresa, con el fin de mostrarles los aspectos que se cumplen y los que no se
cumplen segdn normas consultadas, los resultados fueron discutidos y
analizados por los directivos y se llevaron a cabo las medidas correctivas

pertinentes.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

La empresa productora de empaques de polipropileno se especializa en
servir a la industria y a la agricultura por medio de la fabricacion de una diversa
gama de productos de polipropileno y polietileno entre ellos los sacos jumbo, pita

y lazo, sacos, telas agricolas, entre otros.
1.1. Conceptos generales

Para comprender de una mejor manera los fines y aplicaciones de las
Buenas Practicas de Manufactura es necesario definirlas y dar una breve
descripcion de los conceptos que se relacionan directamente con las mismas.

1.1.1. Datos generales de la empresa

La empresa dedicada a la fabricacion de empaques de polipropileno es una
organizacion de alto prestigio reconocida a nivel mundial debido a las altas
ventas tanto en el interior como en el exterior del pais.

1.1.1.1. Vision
“Ser un suplidor lider de rafias y empaques a nivel mundial.”

1.1.1.2. Mision

o “Transformar materias primas plasticas para la produccion de rafias y

empaques.



Satisfacer las necesidades de la agroindustria, construccién, comercio y
todos aquellos clientes que requieran los servicios de proteccion y
empaque para la ejecucion de sus procesos, la distribucién y manejo de

sus productos.

Proveer mediante la utilizacién del recurso humano capacitado, tecnologia
avanzada y aprovechamiento de nuestros medios, los productos y servicio
con las especificaciones que cumplan y excedan las expectativas de

nuestros clientes, brindando las maximas utilidades a los accionistas.

Implementar permanentemente una politica de calidad estricta para

ofrecerle al cliente la mejor alternativa del mercado.

Innovar agil y audazmente nuevos productos y servicios anticipandonos a

los cambios que exige el mercado.

Practicar las mas altas normas éticas y morales en la conduccion de las

relaciones humanas internas y externas.”

1.1.1.3. Politica de calidad

La empresa tiene definida la siguiente politica de calidad:

“Somos una empresa seria de liderazgo internacional que produce una

amplia gama de productos de polipropileno y polietileno con la méas alta calidad

en el mercado. Nos dedicamos a mejorar e innovar continuamente nuestros

procesos, productos y servicio para anticipar y satisfacer las necesidades y

expectativas de nuestros clientes, accionistas y trabajadores. Continuamente se
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innova para estar adelante y al alcance de los mercados internacionales, porque
la calidad de nuestros productos y la satisfaccién de nuestros clientes es lo mas

~r oy

importante para nuestra compaiiia”.

1.1.1.4. Productos

La empresa se dedica a la elaboracién de distintos productos a base de
polipropileno los cuales tienen alta demanda tanto en el interior como en el

exterior del pais, entre estos los siguientes:

o Sacos: sacos tejidos de polipropileno diseifiados para proteger el
contenido de la humedad del medio ambiente e impedir el paso de la

misma hacia su interior.

Figura 1. Sacos de polipropileno

Fuente: www.polyprodutos.com. Consulta: 6 de febrero de 2013.


http://www.polyprodutos.com/

Jumbo Sacks: este tipo de envase se ha desarrollado para el manejo de
cargas a semigranel, con el animo de optimizar tiempos en movimientos
tanto en su origen, como en su destino, adicionalmente este ayuda a

optimizar el espacio fisico de bodega.

Figura 2. Jumbo Sacks

Fuente: www.polyproductos.com. Consulta: 6 de febrero de 2013.
Jumbo Liner: es un forro interno para contenedores de 20 y 40 pies.

Figura 3. Jumbo Liner

—

Fuente: www.polyproductos.com. Consulta: 6 de febrero de 2013.


http://www.polyproductos.com/
http://www.polyproductos.com/

o Lazo torchado de monofilamento de polipropileno: fabricados de
polipropileno, nylon y poliéster, utilizado especialmente para actividades

marinas como la pesca.

Figura 4. Lazo torchado

Fuente: www.polyproductos.com. Consulta: 6 de febrero de 2013.

Ademas de estos productos la empresa elabora otros productos con base
de polipropileno los cuales son muy utiles en la industria y la agricultura, algunos

de estos son los siguientes:

o Hilos y sogas agricolas para hortalizas, banano, flores entre otros
o Hilos y sogas artesanales en diferentes colores para textiles y artesanias
o Bolsas de polietiieno en diferentes variedades para uso en la

agroindustria.
o Fibra para reforzar concreto, pisos, paredes prefabricadas y repello
o Telas agricolas que proveen proteccion a los helechos, plantas

ornamentales, frutas, vegetales, entre otros.


http://www.polyproductos.com/

1.1.15.

A continuacion se diagrama el proceso de fabricacion de los empaques de

polipropileno (ver figura 5).

Figura 5.

Diagrama de flujo del producto

Diagrama de procesos para la fabricacion de sacos
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1.1.2. Buenas Practicas de Manufactura

Son las condiciones de infraestructura, procesos Yy mantenimiento
establecidos para la produccion de alimentos, bebidas y productos afines, con el
objetivo de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segin normas

aceptadas local e internacionalmente.

Las Buenas Préacticas de Manufactura son parte de un programa de control
de calidad el cual asegura que lo productos son procesados de manera

conveniente y asi conseguir los niveles de calidad adecuados al uso previsto.

1.1.2.1. Ventajas de utilizar las Buenas Practicas de

Manufactura

Algunas de las ventajas de utilizar las Buenas Practicas de Manufactura en

una industria son las siguientes:

o Competir con mercados exigente
o Utilizar procedimientos convenientes
o Garantizar la calidad e inocuidad de los productos
o Mejorar las condiciones de higiene en los procesos
o Utilizar equipos y utensilios reglamentados
1.1.2.2. Areas de aplicacion de las Buenas Précticas

de Manufactura

Las areas de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura son las

siguientes:

° Edificios e instalaciones



. Equipos y utensilios

. Personal manipulador de procesos
o Almacenamiento y distribucion
o Transporte y comercializacion

1.1.3. Calidad

Se refiere a cumplir con las necesidades y preferencias del consumidor,
tomando en cuenta las exigencias y percepciones que este tenga del producto o

servicio que desea adquirir.

La busqueda de la calidad implica el desarrollo de las Buenas Practicas de
Manufactura, ya que estas son el punto de partida para el establecimiento de

muchos sistemas que contribuyen al éxito de cualquier empresa.
1.1.4. Inocuidad
Es una caracteristica de calidad que garantiza que el producto es apto para

el consumo humano y que por lo tanto, no causara ningun dafo al ser preparado

y/o consumido.

1.1.5. Sanitizacion

Se refiere al procedimiento adecuado que se realiza para llevar a cabo la
desinfeccién de superficies, maquinas y utensilios, mediante un proceso efectivo

de destruccion de bacterias y otros microorganismos.



1.2. Contenido de las Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura es un tema en el cual se incluyen
todos los aspectos desde la infraestructura hasta los procesos y maquinarias

que se utilizan para la elaboracién del producto.

1.2.1. Mano de obra

Todo el personal que manipula el producto durante el proceso de
produccion puede transmitir microorganismos que causan enfermedades. Se ha
demostrado que los seres humanos son la mayor fuente de contaminacién de los

productos.

La contaminacion que puede transmitirse a través del contacto humano con
los distintos productos proviene de las manos, aliento, pelo y sudor, asi como de
tos y estornudos. En este punto es muy importante reconocer que tanto los
empleados como las actitudes que toman, son fuentes potenciales de

contaminacion.

Dentro del Programa de Buenas Practicas de Manufactura se incorporan
los procedimientos que deben llevarse a cabo para asegurar que las acciones
del personal que manipula los productos sean las adecuadas. Es
responsabilidad de la empresa capacitar a todas las personas que manipulen los
productos.

Debe llevarse un correcto control del estado de salud de cada uno de los
colaboradores del proceso productivo. Para ello las personas que estan en
contacto con los productos deben someterse a exdmenes médicos, no

solamente previo al ingreso al establecimiento, sino cada cierto tiempo. Por lo



general se deben realizar distintas pruebas cada 6 meses para ir actualizando el
estado de salud del personal.

1.2.2. Materia prima

Para que el producto sea seguro, se debe comenzar por verificar que las
materias primas utilizadas estén en condiciones que aseguren la proteccién

contra contaminantes (fisicos, quimicos y biolégicos).

Las materias primas deben ser almacenadas y separadas segun el origen,
asi como también deben estar alejadas de los productos terminados y de todas

aguellas sustancias toxicas, esto con el fin de evitar la contaminacion cruzada.

Para el almacenamiento de las materias primas debe tomarse en cuenta
las condiciones éptimas como temperatura, humedad, iluminacion y ventilacion
para evitar que estas se dafien o sufran alguna alteracidon en sus condiciones

originales.

1.2.3. Maquinaria e Instalaciones

Las instalaciones, los equipos y los utensilios utilizados para la elaboracién
de los productos, deben ser de un material que no transmita sustancias toxicas
ni contaminantes. Se recomienda utilizar acero inoxidable que es un material
adecuado para evitar la contaminacion, se deben evitar materiales como la

madera o cualquier otro material que pueda corroerse.
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1.2.4. Control de plagas

Se aplica a sectores internos y externos de la empresa, zonas aledafias a
la planta, zonas de recepcion de materia prima, de elaboracion, empaque,
transporte de materias primas, transporte de producto terminado y servicios
sanitarios del personal. El objetivo es minimizar la presencia de cualquier tipo de
plagas en el establecimiento, realizando un adecuado control de todas las areas

necesarias.
1.3. El polipropileno y sus propiedades

El polipropileno (pp) es el polimero termoplastico, parcialmente cristalino,
gue se obtiene de la polimerizacion del propileno. Tiene gran resistencia contra
diversos solventes quimicos, asi como contra alcalis y acidos.

1.3.1. Propiedades mecanicas

El polipropileno es un material versatil que hoy en dia cuenta con una
gran gama de aplicaciones en la industria, este cumple con una doble tarea,
como plastico y como fibra.

Algunas caracteristicas del polipropileno son: tiene buena resistencia
superficial, tiene buena dureza superficial y estabilidad dimensional y tiene

buena resistencia quimica a la humedad y al calor sin deformarse.

Las propiedades mecanicas del polipropileno se listan a continuacion (ver
tabla I).
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Tabla I.

Propiedades mecanicas del polipropileno

PROPIEDAD PP homopolimero | PP copolimero
Modulo elastico en traccion (GPa) 1.1al6 0.7al4
Alargamiento en rotura en tracciéon (%) 100 a 600 450 a 900
Carga de rotura en traccion (MPa) 3l1a42 28 a 38
Mddulo de flexion (GPa) 1.19a1.75 0.42a1.40
Resistencia al impacto (kJ/ m2) 4a20 9a40
Dureza 72a74 67a73

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Polipropileno. Consulta: agosto 2013.

1.3.2.

Propiedades térmicas del polipropileno

Asi como las propiedades mecanicas que tiene el polipropileno también

cuenta con propiedades térmicas (ver tabla Il).

Tabla Il.

Propiedades térmicas del polipropileno

PROPIEDAD PP homopolimero | PP copolimero
Temperatura de fusién (°C) 160 a 170 130 a 168
Temperatura maxima de uso continuo (°C) 100 100
Temperatura de transicion vitrea (°C) -10 -20

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Polipropileno. Consulta: agosto 2013.

1.3.3. Aplicaciones

El polipropileno es utilizado en una amplia variedad de aplicaciones que

incluyen empaques para alimentos, tejidos, equipo de laboratorio, componentes

automotrices, peliculas transparentes, entre otros.
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2.  SITUACION ACTUAL

El propésito de este capitulo es describir de forma clara el estado actual de
la empresa. Este andlisis tendrd& como objetivo encontrar todas aquellas
deficiencias con respecto a las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa,
con el fin de implementar un plan de mejora el cual estara basado en el buen

desempeiio de las mismas.

Para determinar la situacion actual del area en la cual se esta trabajando
se utilizé la técnica de investigacion: la observacion y se elaboraron entrevistas a

los distintos encargados de cada departamento.

A continuacién se detalla la situacion actual en la que se encuentran cada

uno de los temas sobre Buenas Practicas de Manufactura:

2.1. Mano de obra

Es uno de los principales temas a tomar en cuenta cuando se realiza un
plan de Buenas Practicas de Manufactura ya que los trabajadores son la
principal fuente de contaminacion debido a que tienen contacto directo con el

producto.

2.1.1. Control de enfermedades

Cada persona gque ingresa a trabajar a la empresa debe presentar su
tarjeta de salud actualizada, luego de esto se hacen actualizaciones anuales de

la misma para mantener el control del estado de salud del trabajador.
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2.1.2. Indumentaria y accesorios

El objetivo de brindar a cada trabajador un uniforme adecuado es evitar
cualquier tipo de contaminacion fisica del producto, provocada por la

indumentaria inadecuada que el trabajador pueda utilizar

2.1.2.1. Uniforme

Actualmente la empresa brinda a cada uno de sus empleados una bata
especial (ver figura 6) que deben utilizar en el area de labores. A cada empleado
se le proporcionan 2 batas. Cada empleado se encarga de la limpieza de sus

uniformes.

Figura 6. Bata utilizada por los empleados

Fuente: Area de confeccién sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.
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2.1.2.2. Cobertor de cabello

Es obligatorio que todo el personal que ingrese al area de proceso cubra su
cabeza con una redecilla o cobertor para el cabello (ver figura 7). 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.

Los cobertores son proporcionados por la empresa y es responsabilidad
de cada trabajador mantenerlos en buenas condiciones y limpios. Lo anterior
incluye tanto al personal que labora en la planta como a cualquier visitante que

ingrese a la misma.

Figura 7. Cobertor de cabello

Fuente: Area de confeccién sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.
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2.1.2.3. Tapones de oidos

Si bien en ciertas areas del proceso de produccion de los sacos deben
utilizarse los tapones de oidos, ya que el nivel de ruido es elevado. Los tapones
se le brindan a cada trabajador pero se observa que estos no los utilizan y en
algunas é&reas de la empresa existe un nivel de ruido més alto de los 80

decibeles permitidos.

2.1.3. Control de ingreso de personal interno y externo a la

planta

El personal que labora en la empresa utiliza la bata y el cobertor de cabello

establecida en el area de trabajo.

Al personal externo a la planta se le brinda una redecilla antes de ingresar,
y se le dan las especificaciones correspondientes como, evitar pisar cualquier
tela o cualquier material, evitar el uso de cualquier tipo de joyeria 0 accesorios

dentro de la planta.

Tanto los empleados del area administrativa como los visitantes deberan
ajustarse a las normas de Buenas Préacticas de Manufactura antes de entrar al

area de proceso.

2.2. Higiene personal

Las normas actuales que posee la empresa en cuanto la higiene del
personal esta enfocada a garantizar el buen cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura, reduciendo asi el riesgo de cualquier tipo de

contaminacion.
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Entre estas estan:

Mantener el area limpia y ordenada

Presentarse debidamente aseados a trabajar

Usar ropa limpia y calzado limpio (cerrado)

Utilizar el uniforme proporcionado por la empresa

Se debe mantener las ufias cortas y libres de barniz

No usar maquillaje

Utilizar adecuadamente la cofia asignada para cubrir el cabello

No se debe: comer, masticar chicle, escupir

No se debe trabajar con ninguna cortada en la piel ni heridas abiertas
Evitar que personas con enfermedades contagiosas laboren en contacto
con los productos

Evitar estornudar, toser sobre el producto, evitar pisar las telas

Usar jabdn y alcohol gel después de ir al sanitario

2.2.1. Manos

El lavado de manos es una rutina diaria y obligatoria que debe realizar todo

el personal. Debe llevarse a cabo al ingresar al area de trabajo, asi como

también después de hacer uso del servicio sanitario, al ingresar después de

haber ingerido alimentos y luego de manipular cualquier tipo de superficie

contaminada.

Para el lavado de manos se tienen disponibles lavamanos ubicados tanto

dentro como fuera de los servicios sanitarios, los Ultimos cuentan con llaves que

son manipuladas con el pie. También se cuenta con dispensadores de gel en

distintas areas.
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2.2.2. Accesorios personales

Dentro del area de trabajo no se permite por ningin motivo el uso de
cualquier tipo de pulseras, relojes, aretes, anillos o cualquier adorno u objeto
metalico. Es prohibido el uso de perfumes, maquillaje, cremas, esmalte de ufias.

Todo esto para evitar cualquier tipo de contaminacion fisica.

2.2.3. Conducta personal

No debe peinarse ni arreglarse el cabello en el area de produccion. No
debe realizar acciones que puedan contaminar los productos, como por ejemplo
comer cuando se trabaja, fumar, mascar chicle, rascarse la cabeza, introducirse
los dedos en la boca o la nariz, escupir en el suelo, toser o estornudar, pisar las
telas o realizar cualquier otra practica antihigiénica mientras se encuentre dentro

del area de trabajo.
2.3. Materias primas

Tanto las materias primas como el producto terminado que se encuentran
en las bodegas deben ser cuidadosamente supervisados para evitar
contaminaciones quimicas, fisicas o biologicas. Si se sospecha que las materias
primas son inadecuadas para el consumo, deben aislarse y rotularse claramente,
para luego eliminarlas.

2.3.1. Almacenamiento

La planta cuenta con bodega de materia prima, bodega de producto
terminado, estas para cada una de las areas de produccion, en cada una se
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encuentra el producto almacenado en tarimas aisladas con tela, las mismas

estan separadas de tal forma que se evita contaminacién cruzada.

2.3.2. Transporte

El transporte interno tanto de materias primas como de producto terminado
se lleva a cabo a través de montacargas. La materia prima, productos semi-
procesados y procesados deben transportarse en condiciones adecuadas que
impidan la contaminacion y la proliferacion de microorganismos Yy los protejan

contra la alteracién o dafio del producto.

El transporte externo se lleva a cabo en furgones previamente revisados
para el seguro control de los mismos, se hace una supervision del furgén antes
de que sea cargado con el producto que sera transportado. La misma revision se
hace con la materia prima que ingresa a la empresa para asegurarse que esta

esté en perfectas condiciones.
2.4. Maquinaria

En cuanto a los equipos que van a utilizarse en el proceso de produccion
de sacos, estos deben ser de un material que no transmita sustancias toxicas,

olores ni sabores.

Se recomienda el uso de material como el acero inoxidable para evitar la

contaminacion del producto a través de materiales como astillas de madera.
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2.4.1. Limpieza

La empresa actualmente no cuenta con un plan de limpieza y desinfeccién

para la maquinaria.

2.4.2. Mantenimiento

Debido a que la maquinaria no es especifica para productos alimenticios,
no esta disefiada de tal manera que pueda evitarse la contaminacion en un todo.
Los materiales con los que la maquinaria esta construida muchas veces no son
de acero inoxidable lo cual es un serio problema ya que es muy dificil controlar
esa situacion. Desde el inicio del proceso en el area de extrusion se puede
observar que el producto esta expuesto a la contaminacion debido a que tiene

contacto directo con partes de la maquinaria que estan oxidadas o sucias.

El agua utilizada en la maquina extrusora para enfriar la lamina de
polipropileno no es agua tratada Unicamente se le agregan ciertos suavizantes y
antiincrustantes para evitar en su mayoria cualquier tipo de contaminacién. Esto
no es mayor problema ya que luego de pasar por este procedimiento la lamina
pasa por un horno el cual trabaja a una temperatura mucho mayor de 100 °C en
lo cual quedaria eliminado cualquier tipo de microorganismo adquirido con

anterioridad.

Los lubricantes y grasas utilizados para las maquinas, se utiliza un
porcentaje de 80 % lubricante o grasa con grado alimenticio y el otro 20 % es

diésel.

No se cuenta con un plan de mantenimiento preventivo para la maquinas

de mayor dimension, Unicamente para las maquinas auxiliares como lo son los
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compresores los cuales son trabajados en intervalos de 2000, 4000 u 8000
horas, los chiller y los aires acondicionados son tratados cada 3 meses y las

subestaciones una vez por afo.

Para llevar a cabo un mantenimiento correctivo el proceso es el siguiente:
se realiza una orden de trabajo en el area donde surge el problema,
dependiendo el problema se determina a qué taller se enviara, ya que la
empresa cuenta con 5 talleres: 1) Taller de Tornos, 2) Taller Eléctrico, 3) Taller
Electronico, 4) Taller Hidraulico y 5) Taller de Carpinteria. Y por ultimo, el

supervisor de cada taller es quien autoriza la orden de trabajo.

2.5. Instalaciones

Es importante para el buen cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura contar con las debidas instalaciones, estas deben ser de
construccion sélida y sanitariamente adecuada. Para ello es fundamental que los
materiales utilizados en la elaboracidon de las estructuras no transmitan

sustancias que puedan contaminar el producto.
2.5.1. Infraestructura
El disefio de la planta debe prever espacio suficiente para la colocacion de
equipo y el almacenamiento de materiales, con el fin de asegurar la calidad de
las operaciones de limpieza y de produccion.
Contar con el espacio suficiente entre equipos y paredes, pisos y techos

para favorecer la circulacion de equipos moviles y del personal en sus tareas de

procesamiento, limpieza y mantenimiento.
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2.5.1.1. Pisos

Los pisos de la planta son de concreto, recubiertos con pintura epoxi para
facilitar su limpieza y desinfeccién. En los pisos se pueden observar algunas

grietas.

Las uniones entre pisos y paredes no han sido redondeadas por lo que,
segun los lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura por lo tanto, existe

el riesgo de acumulacion de materiales que contribuyan a la contaminacion.

2.5.1.2. Paredes

Las paredes internas del area estan construidas de concreto teniendo un
revestimiento de pintura de aceite para su facil desinfeccion y limpieza. El color
de pintura es gris. La pintura mas adecuada para recubrir las paredes de este

tipo de procesos es epoxi.

Entre las uniones de las paredes no se cuenta con la curvatura sanitaria

establecida.

2.5.1.3. Ventilaciéon

El &rea cuenta con ventanas de vidrio ubicadas en la parte superior, las
cuales estan cubiertas por una malla para evitar la facil entrada de insectos o
cualquier otro tipo de animal. También se cuenta con ventilacién natural a través

del monitor ubicado en el techo.
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2.5.1.4. luminacion

Existen dos tipos de iluminacion, natural y artificial. Para la iluminacién
natural se cuenta con 20 tragaluces. La iluminacion artificial es a través de
luminarias algunas estan cubiertas de un material que las protege contra roturas
(ver figura 8). La iluminacién con la que se cuenta es para bodega no para un

area de produccion.

Figura 8. lluminacion area de confeccidn

Fuente: area de confeccion sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.

2.5.1.5. Techo

El area cuenta con un techo a dos aguas (ver figura 9), el techo se
encuentra en buenas condiciones pero no se cuenta con un plan de
mantenimiento de limpieza, solamente en el exterior una vez al afio en los
meses de febrero y marzo que es cuando los arboles botan las hojas y el techo
necesita de una mayor limpieza. También en la época de lluvia se trabaja aun
con las goteras que puedan presentarse e inmediatamente se arreglan las

mismas.
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Figura 9. Techo area confeccion

Fuente: area de confeccién sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.

2.5.1.6. Instalaciones sanitarias

Se cuenta con sanitarios para hombres y sanitarios para mujeres, se
encuentran en buenas condiciones, con lavamanos tanto dentro como fuera de
las instalaciones sanitarias, los lavamanos ubicados en la parte de afuera son
accionados a través de pedal (ver figura 10), cuentan con dispensador de jabon
liquido y dispensadores de alcohol en gel (ver figura 11). Los sanitarios cuentan
con basureros, dispensadores de papel, dispensadores de jabon liquido y
secadores de aire, asi como también rotulos en los cuales se indica la manera

correcta de lavarse las manos.

Al lado de los sanitarios estan los vestidores, separados por vestidores de
hombres y vestidores de mujeres, en ambos hay casilleros asignados por

namero a cada uno de los trabajadores.
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Figura 10. Lavamanos ubicados en el area de confeccion

Fuente: Area de sanitarios, confeccion sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.

Figura 11. Dispensadores de alcohol en gel ubicado en distintas areas

Fuente: Area de confeccién sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.
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2.5.2. Mantenimiento

No se cuenta con un programa de mantenimiento para las instalaciones
fisicas de la planta, los techos internamente son limpiados cada vez que pueda
realizarse ya que esto implicaria un paro en la produccién por lo cual cuando es
temporada alta no se realiza limpieza en los mismos. Externamente son
limpiados mas que todo entre el mes de febrero y el mes de marzo cuando los
arboles botan sus hojas por lo cual se hace necesario realizar una limpieza cada
3 0 4 dias, en la época de lluvia se hace mantenimiento contra goteras segun

ordenes de trabajo.

Las ventanas de la planta no son limpiadas cada cierto tiempo, Unicamente

se realiza una limpieza cuando se hace necesario.

2.6. Control de plagas

El control de plagas es la utilizacion de todos los recursos necesarios por
medio de procedimientos estandarizados, para minimizar los peligros ocasionaos

por la presencia de plagas.

Es de suma importancia que todo el personal involucrado posea
conocimientos sobre las distintas plagas que podrian estar presentes dentro de
la planta, la problemética que las mismas originan asi como también las medidas
preventivas y como proceder ante cualquier evidencia o presencia de cualquier

tipo de plaga.

26



2.6.1. Control de roedores

Se cuenta con un programa de tratamiento para controlar las plagas, este
es brindado por una empresa externa la cual se encarga de colocar trampas y
cebos cada 15 dias, asi mismo pasado este tiempo se realiza el mapeo de
trampas, y se lleva un registro de la evaluacion de estas.

2.6.2. Control de insectos y aves

No se cuenta con un programa especifico de fumigacién para la eliminacion
de plagas de insectos como moscas, cucarachas, zancudos entre otros.
Tampoco se cuenta con un plan para evitar la entrada de cualquier ave al area

de produccion.

2.7. Compras locales y exterior

La empresa de empaques de polipropileno cuenta con un listado amplio
de clientes tanto en el interior del pais como fuera del mismo, distribuyendo sus
productos a varios paises en el mundo. Es por eso que se hace necesario llevar
el debido control sobre el proceso de compras para evitar cualquier tipo de

inconveniente.
2.7.1. Compras y proceso de compras
Compras es el proceso por medio del cual una compafila o una
organizaciéon contratan a un tercero a manera de obtener productos y servicios

para dar cumplimiento a sus objetivos de negocio dentro de las mejores

condiciones de pago, calidad, soporte y tiempo de entrega.
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El proceso de compra inicia desde que hay una necesidad dentro de
cualquier area de la empresa, se realiza una requisicion y se presenta al jefe
inmediato del area, esta es notificada al gerente de produccion el que a su vez
firma de visto bueno la compra y es ingresada al sistema, ya con las firmas de
visto bueno del jefe de area y el gerente de produccion se envia a la
vicepresidencia donde es autorizada y luego realiza la orden de compra. El
proceso de compra termina hasta que el producto es revisado y aprobado que
estd en buenas condiciones y cuando el proveedor se retira con el pago

correspondiente (ver figura 12).

Figura 12. Flujo de operaciones del proceso de compras

Identificacion de
las necesidades

Elaboracicon de

regquisicioneas

Autorizacidn
para proceder

MNMegociacidon con
el proveedor

Elaboracicon de
contrato

Recepcion de
mercancia

Pago de
mercancia

Fuente: elaboracion propia.
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2.7.2. Evaluacion de proveedores

La empresa no cuenta con un uUnico proveedor, dependiendo el producto
debe contarse con dos o mas proveedores del mismo, para evitar posibles

contratiempos e inconvenientes.

Debido a que la empresa cuenta con mas de un proveedor se hace
importante realizar una evaluacién de proveedores la cual permite obtener
informacion de gran utilidad para la toma de decisiones al momento de comprar
producto y/o servicio. Para elegir al proveedor adecuado deben tomarse en

cuenta aspectos tales como:

o Existencia del sistema de gestion de la calidad

o Método de respuesta

o Capacidad de produccion

o Experiencia

o Tecnologia empleada

o Caracteristicas del control en proceso

o Desempefio de los proveedores en relacion con los competidores
o Cumplimiento con los plazos de entrega acordados

o Velocidad de respuesta

o Precios

o Formacion del personal

o Revision del desempefio del producto comprado en cuanto a calidad,

precio, entrega y respuesta a los problemas

. Facilidad de comunicacioén
° Caracteristicas del trato comercial
° Innovacioén

29



Toda organizacion deberia establecer procesos eficaces y eficientes para

identificar las fuentes potenciales de materiales comprados, para desarrollar

proveedores o aliados de negocios existentes y para evaluar su capacidad para

suministrar los productos y/o servicios requeridos.

2.7.3. Regulaciones aplicables a los proveedores

Se debe considerar criterios especificos como calidad, precio, tiempo de

respuesta entre otros (ver tabla Ill). Todos estos criterios son evaluados para dar

paso a la seleccion del proveedor o proveedores mas adecuados.

Tabla Ill. Criterios a considerar al elegir alos proveedores
Criterio Descripcion del Criterio
Cotizacién Se refiere a la respuesta eficiente por parte del
proveedor ante cualquier inquietud, cotizacion y/o
solicitud realizada por la empresa, con respecto al
producto que se quiera adquirir.
Calidad Esta definido por el desempefio para cumplir con los

requisitos descritos en las especificaciones de la

compra.

Plazo de Entrega

Se refiere al periodo de tiempo entre el pedido al

proveedor y la llegada del producto.

Seriedad Indica el nivel de cumplimiento de los plazos y
acuerdos establecidos.
Precio Se refiere al valor monetario del producto adquirido.

Fuente: elaboracién propia.

30




2.7.4. Regulaciones aplicables a envios y trasiegos de

mercaderias

Los trasiegos no son muy usuales, ya que la empresa trata de darle el
debido mantenimiento a los camiones para que sea poca la probabilidad de que
el producto se averie durante el recorrido. Si algin camién presenta una falla, se

manda al mecanico para que pueda solucionar el problema.

2.7.5. Buenas Practicas de Manufactura aplicables a las

importaciones de mercaderias, insumos, repuestos, etc.

Toda mercaderia, insumos o0 repuestos que son ingresados a la empresa
son revisados con sumo cuidado para determinar que estos se encuentren en

Optimas condiciones.

Para la materia prima y los insumos debe verificarse que estén selladas de
manera correcta y que las condiciones sean las deseadas. Para los repuestos se
verifica el debido funcionamiento de los mismos y que no tengan ningun
desperfecto fisico. Estas revisiones deben ser realizadas por personas
asignadas, debe de tenerse el sumo cuidado al revisar lo que ingresa a la planta

para evitar futuros inconvenientes con los proveedores.

2.7.6. Repuestos, lubricantes y accesorios

La empresa cuenta con una bodega de repuestos, lubricantes y accesorios;

la cual trabaja conjuntamente con el Departamento de Mantenimiento.

Los repuestos de la maquinaria existente se encuentran ubicados en

tarimas, debidamente identificados con nombre y codigo para su féacil
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identificacion. Se tiene un sistema de inventario, asi como también las cardex

donde se especifica todo lo referente a cada repuesto.

En esta bodega también se encuentran las grasas y lubricantes que utiliza
cada maquinaria. Los repuestos que ingresan a la bodega lo hacen a través de
una nota de recepcién y los que salen lo hacen a través de requisiciones.

Se cuentan con tarjetas de control de herramientas, las cuales se llenan
con todo el equipo con el que cada trabajador cuenta. Estas son hechas cuando
el trabajador ingresa por primera vez a laborar y asi mismo es chequeada
cuando el mismo deja la empresa. No se cuenta con un chequeo cada cierto

tiempo de esta herramienta.

No todos los lubricantes utilizados para la maquinaria son de grado
alimenticio, por el elevado costo de este, este lubricante es utilizado mas que
todo en el area de confeccion, para lubricar el hilo y que este no se reviente, se

utilizan de 1 a 2 toneles de lubricante por semana.

Los demas lubricantes que no son grado alimenticio se utilizan en la demas
maquinaria y estos tardan un poco mas de tiempo en terminarse ya que Su uso

no es tan frecuente.
Se cuenta con algunos repuestos en bodega que no son utiles ya que la

maquinaria que los utilizaba ya no existe en la empresa, estos se tienen

separados de los demas repuestos que si se utilizan actualmente.
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2.8. Control de ingreso, almacenamiento y despacho de mercaderia y
Buenas Préacticas de Manufactura

La mercaderia es revisada antes de ser ingresada a la bodega de materia
prima, si esta se encuentra en Optimas condiciones se realiza el transporte de
las mismas en montacargas los cuales también son revisados constantemente

para evitar la contaminacion cruzada del producto que ya fue revisado.

2.9. Bodega de producto terminado

Se cuenta con una bodega de producto terminado, la cual en dimensiones
no es muy grande por lo cual se hace necesario almacenar parte de la
produccion en el area de confeccion sacos e incluso se utilizan furgones que no
estén en desuso para poder almacenar parte del producto terminado que ya no

cabe en la bodega.

2.9.1. Empaque del producto enfardado

Se utiliza una maquina enfardadora, normalmente son enfardados bultos
de 25 jumbos cada uno, luego de ser enfardado el producto se lleva a cabo el
embalado, para proceder a cubrirlo con tela de polipropileno blanco, encima de
esta tela es colocada otro empaque de tela negro, se ubica en la respectiva

tarima y esta listo para ser trasladado a la bodega de producto terminado.

2.9.2. Manejo apropiado del producto almacenado

El producto terminado es llevado a la bodega de producto terminado, en la
cual no se cuenta con un orden adecuado, ya que se coloca el producto de

manera que van llegando las tarimas a la bodega.
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2.9.3. Manejo apropiado del producto a despachar

El producto se despacha segun lo requiera el cliente, se llevan registros del

producto que sale de la bodega, se ingresa al sistema esta informacion.

El furgdn que transportard el producto terminado es inspeccionado antes
de empezar a llenarlo, el encargado de la bodega de producto terminado y el
encargado de calidad realizan dicha inspeccion, algunos de los puntos a

inspeccionar antes de empezar a cargar el producto son:

. Aguijeros en la parte superior e inferior del furgén
. Filtracion de cualquier tipo

. Mal olor

. Residuos de pintura o aceite

Se cuenta con una manguera de aire, la cual se utiliza para limpiar el
furgon internamente, luego de ser inspeccionado se utiliza dicha manguera para
asegurar que no quede ningun residuo de polvo o basura que pudiera contener

el furgon.

2.9.4. Manejo apropiado del producto aislado por rechazo

El producto que es rechazado internamente por no cumplir con algunas de
las especificaciones requeridas, como medidas finales o mala confeccion del

saco, se trabaja de la siguiente manera:

o Si el producto no cuenta con las medidas correspondientes se lleva a
cabo una revision para lograr ubicar si el error se cometié en el corte o en

la confeccion del saco, si el problema se dio en confeccién se procede a
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descoser y llevar a cabo la correccion en la costura, si el problema es en
el corte el saco es utilizado para volverlo tela para ubicar en las tarimas de

madera o para empaque de diferentes tipos de producto.

2.9.5. Manejo apropiado del producto por devolucion

Cuando un producto no cumple con todas las especificaciones dadas por el
cliente, este lo devuelve a la empresa, la manera de manejar este producto es
que es almacenado en la bodega de producto terminado y se considera como

segunda, el mismo es ofrecido a otro cliente y si el cliente lo acepta se le vende

2.10. Regulaciones de Buenas Préacticas de Manufactura para el

transporte

Actualmente la empresa cuenta con un departamento destinado para las
gestiones del transporte, los furgones estaban deteriorados tanto interna como
externamente no se les daba el debido mantenimiento, se ha puesto en marcha
un plan de mejora, lo cual consiste en recubrir la plataforma del camién de un
laminado de acero inoxidable, y los laterales y el cielo con piso vinilico tréfico
pesado, con lo cual se busca la facilidad de limpieza del camién asegurando asi
la calidad e higiene de los productos que son transportados. Se ha trabajado el

mantenimiento de todos los camiones.
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3. PLAN DE IMPLEMENTACION

El desarrollo de las Buenas Practicas de Manufactura involucra una serie
de actividades que van desde cambios fisicos tales como modificaciones a la
infraestructura de la planta, hasta el establecimiento de normas y procedimientos

gue aseguren la calidad de producto.

Este capitulo serd desarrollado tomando como punto de partida las
deficiencias detectadas en el capitulo anterior, con el fin de poder identificar
puntos de mejora y asi lograr que la empresa cuente con un disefio mejorado del
plan de Buenas Practicas de Manufactura que requiere para mantener un alto

nivel competitivo.

3.1. Higiene del personal

El personal es considerado como a principal fuente de contaminacion del
producto es por ello que debe capacitarsele periddicamente acerca de las
debidas practicas higiénicas que deben realizar antes, durante y después de

estar en contacto con el producto.
3.1.1. Higiene
Se deben establecer y documentar los requisitos para la higiene y
comportamiento del personal para los peligros de contaminacion en el producto

final. Todo el personal debe estar comprometido a cumplir los requisitos

documentados.
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Las instalaciones de higiene para el personal deberan estar disponibles
para garantizar que se pueda mantener el grado de higiene del personal exigido

por la empresa.

3.1.1.1. Comedores para el personal y areas

designadas para comer

Los comedores para el personal y las areas designadas para el
almacenamiento y consumo de alimentos deberan estar apropiadamente
situados y manejados logrando asi que se reduzca al minimo la posible

contaminacion cruzada en el area de produccion.

Los comedores deben de ser supervisados fisicamente y quimicamente ya
gue un mal manejo provocaria ineficiencias en calidad y produccion ya que se

puede tener personal enfermo, suspendido y faltista.

3.1.2. Indumentaria

Todo el personal que trabaja en la planta o entra en las areas de
produccion o almacenamiento debera usar ropa de trabajo que sea apto para el
uso, cada empleado debe hacerse responsable de mantener limpio y en buenas

condiciones su indumentaria de trabajo.
La empresa brinda a cada trabajador la indumentaria necesaria para que el

trabajador utilice en el area de produccion. La indumentaria que brinda la

empresa a cada trabajador es la siguiente:
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o Camisa tipo filipina, dicha camisa carece de todo tipo de accesorios
(botones, zippers, entre otros.) que puedan contaminar fisicamente el

producto.

. Cofia confeccionada en la misma tela de la camisa.

Cada trabajador cuenta con 2 camisas y una cofia, responsabilizandose

cada persona de mantener limpio y en buen estado su vestimenta de trabajo.

En ciertas areas de la empresa los trabajadores pueden ensuciarse de una
u otra forma la camisa por lo que se hace necesario brindar por lo menos una
camisa mas a cada trabajador para lograr que se presenten a trabajar
diariamente con la indumentaria limpia para evitar la contaminacion cruzada del

producto.

En diferentes puntos de la planta es colocado un rotulo donde se dice que

debe utilizarse la cofia en todo momento (ver figura 13).

Figura 13. Rotulos ubicados en distintas areas para indicar el uso

obligatorio de cobertor

OBLIGATORIO
dsllUE COBERTOR

-

r

Fuente: area de confeccion sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.
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Una de las mejoras propuesta es colocar bordado en una de las mangas de
la camisa, el dia que esta debe utilizarse y asi evitar que el trabajador se
presente a trabajar con la misma camisa que utilizo el dia anterior, asegurando

asi que esta sea debidamente lavada (ver Figura 14).

Figura 14. Propuesta de bordado en las mangas de las batas utilizadas

por los empleados

Indica que Indica que
debe debe
utilizarse los utilizarse los
dias lunes, dias martes,
miércoles y juevesy
viernes sabado

Fuente: elaboracion propia.

También se hace necesario utilizar pantalon del mismo tipo de tela de la
camisa, sin bolsas para evitar que se guarden objetos en las mismas, ademas

de esto botas de hule de color blanco (ver figura 15).

Figura 15. Propuesta de pantalon y botas para el area de procesos

&0

Fuente: elaboracion propia.
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A las personas externas que ingresan al area de produccion se les brinda

una redecilla para evitar la contaminacién cruzada.

Debera contarse con un serchero (ver figura 16) ubicado en la entrada
principal el cual tenga disponible de las mismas camisas y redecillas utilizadas
por el personal, esto con el fin de evitar la contaminacién cruzada, cuando

ingresan personas ajenas al proceso de produccion.

Figura 16. Serchero propuesto para colocar indumentaria a utilizar por

personas ajenas al area de proceso

Fuente: http://decoracionyestilos.com/percheros-de-pie-de-maisons-du-monde/. Consulta: enero
2014.
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3.1.3. Salud del personal

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion
de los productos debe someterse a examenes meédicos previo a su contratacion,
la empresa debe mantener constancia de salud actualizada, documentada vy

renovarse como minimo cada 6 meses.

Las constancias que deben ser requeridas a cada trabajador antes de

ingresar a laborar a la empresa son:

. Tarjeta de salud extendida por el Ministerio de Salud Publica

o Para tramitar la tarjeta de salud se debe realizar un examen de

sangre, orina y eses en cualquier laboratorio.

o Luego de obtener los resultados se debe dirigir al Centro de Salud
mas cercano, llevar una foto tamafio cédula, y una fotocopia de la

cédula para que pueda ser extendida la tarjeta de salud.

. Tarjeta de Pulmones extendida por la Liga Nacional contra la Tuberculosis
o Examenes radioldgicos de Torax en pelicula de 70 mm.
o Andlisis del examen radiologico por un médico especializado en
Neumologia.
o Emision de la tarjeta de pulmones (segun el resultado del analisis),

la cual cuenta con las siguientes caracteristicas especificas, que la

hacen el Unico respaldo del diagndstico.
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= NUmero de recibo

. Logotipo de la institucién
. Sello de agua
o Tarjeta para manipulacion de alimentos
o) Esta es extendida en cualquier Centro de Salud luego de haber

recibido una charla sobre Buenas Practicas de Manufactura.

o Ademas de tener un registro de la salud general de cada
empleado, cuando cualquiera de ellos sepa o0 sospeche estar
infectado con alguna enfermedad, o que son portadores de una
enfermedad o lesiones transmisibles, debe avisar de inmediato a
sus superiores y se debera impedir que ingresen en areas de

manipulacion.

o En las zonas de produccion, el personal con heridas o
guemaduras, se debera requerir cubrir con vendajes especificos.

Cualquier vendaje perdido, se debera informar inmediatamente.
3.2. Maquinaria
Para proteger la calidad e inocuidad de los productos deben mantenerse
las condiciones de higiene necesarias para evitar la contaminacion, para ello se

toman en cuenta el mantenimiento, la ubicacion de la maquinaria asi como la

limpieza que se realiza en la misma.
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3.2.1. Uso de productos quimicos para limpieza y desinfecciéon

El objetivo del proceso de limpieza es eliminar la suciedad y los gérmenes
presentes en todas las superficies. Para asegurar la calidad del producto
terminado se deben lavar y desinfectar de una manera adecuada todas las
superficies en contacto durante todo el proceso productivo de los sacos,

utilizando sustancias seguras y eficientes.

Existen dos grados de intensidad de limpieza:

. Limpieza Optica y sensorial: consiste en la ausencia de restos de
alimentos, polvo, residuos y suciedades diversas. Se lleva a cabo a través

de la aplicacion de agua y compuestos quimicos y detergentes.

. Desinfeccion o limpieza bacteriologica: escasez de gérmenes vy
microorganismos sobre las superficies. Se lleva a cabo con la aplicacion

de agentes desinfectantes.

La empresa debe contar con distintos procedimientos de limpieza los
cuales deben estar detallados de tal forma que toda persona que lo lea pueda
entenderlos con facilidad. Se deben detallar los horarios, las actividades a
realizar, los responsables de limpieza asi como el registro de las actividades
realizadas. Una manera eficiente y segura de detallar las operaciones de
saneamiento y limpieza es la implementacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), que son los que describen las tareas
de limpieza y desinfeccion. La limpieza de las superficies debe llevarse a cabo

antes, durante y después del proceso productivo.
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Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamientos
(POES) tienen como base los siguientes principios:

Su objetivo primordial es la prevencion de contaminacion directa o que el

producto sea adulterado.

o Cada procedimiento debe ser revisado y firmado por una persona

autorizada por la empresa.

o La persona que sea asignada por la empresa para inspeccionar estos
procedimientos debe exigir a todo el personal que lleve a cabo lo
establecido en los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES).

o Los procedimientos se dividen en dos grupos:

o Procedimientos preoperacionales los cuales se realizan antes de
empezar el proceso de produccion; deben incluir la limpieza de las
instalaciones, maquinaria, utensilios y superficies que estén en
contacto con los productos. Estos procedimientos también deben
incluir la identificacion de los productos de limpieza y desinfeccion,
las técnicas de limpieza utilizadas y los pasos para el desarme y

rearme de equipo si fuese necesario.

o Procedimientos operacionales son los que se realizan durante las
operaciones ya que durante el proceso productivo también se hace
necesario realizar limpieza y desinfeccion de maquinaria y

utensilios que estén en contacto directo con el producto.
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. Se debera indicar a los responsables de la puesta en marcha de cada

actividad descrita en los procedimientos.

. Se deberan llevar registros diarios que muestren que los procedimientos

fueron llevado a cabo de la manera correcta.

3.2.2. Limpieza de maquinaria y equipo

Las Buenas Practicas de Manufactura exigen una limpieza eficaz y
constante de la maquinaria y el equipo para eliminar la suciedad, esto con el fin
de evitar la contaminacion del producto a través de microorganismos y

gérmenes.

Es importante que cada empresa tenga un programa de limpieza y
desinfeccidn y contar con un registro de los procedimientos que sirvan de guia a

los empleados y al personal administrativo.

3.2.2.1. Mantenimiento de la maquinaria

El mantenimiento es la serie de tareas que hay que realizar en alguna
maquina o en las instalaciones, a fin de poder conservarlas eficientemente para

qgue puedan brindar el servicio para el cual fueron creados (ver figura 17).

Conforme transcurre el tiempo, la maquinaria y las instalaciones se van
deteriorando y sus componentes van sufriendo desgaste, por eso se hace
necesario llevar a cabo el mantenimiento debido para evitar los altos costos en

los que se incurriria si algo se llegara a estropear.
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El personal que realice el mantenimiento de las maquinas debe estar
debidamente capacitado para realizar los procedimientos adecuados y seguir

normas para trabajar el equipo de la manera correcta.

Figura 17. Tipos de mantenimiento
Inmediato
Correctivo
Diferido
MANTENIMIENTO
Programado
Preventivo
De oportunidad

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.2. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es aquel que esta destinado a la conservaciéon
de la maquinaria y las instalaciones, se lleva a cabo mediante la revision
constante de los mismos. El mantenimiento preventivo debe realizarse de

manera constante con el fin de evitar dafios en los equipos e instalaciones.
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El principal objetivo del mantenimiento preventivo es evitar o disminuir las
consecuencias de los fallos en la maquinaria, previniendo las incidencias antes
de que estas ocurran. Las tareas de mantenimiento preventivo incluyen acciones
como cambio de piezas con desgaste, cambios de aceites y lubricantes, entre

otros.

El mantenimiento preventivo se puede realizar segun distintos criterios:

o Mantenimiento programado: donde las revisiones se realizan por tiempo,

kilometraje, horas de funcionamiento, entre otros.

. Mantenimiento de oportunidad: es el que se realiza aprovechando los
periodos de no utilizacién, evitando de este modo parar los equipos o las

instalaciones cuando estan en uso.

3.2.2.3. Mantenimiento correctivo

Se refiere a corregir una falla en cualquier momento que se presente. El
objetivo es lograr es corregir el problema lo mas rapido posible con el menor

costo.

Dependiendo de la complejidad del equipo, asi como la antigiiedad del
mismo, el mantenimiento irda incrementandose, por la existencia de un mayor
desgaste en funcién del tiempo, lo que traeria como consecuencia un mayor
namero de paros y un mayor numero de personal encargado de este lo que por

ende implicaria altos costos de mantenimiento.
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Cuando se presenta este tipo de problema existen varias etapas que se

llevan a cabo:

Identificacion del problema.

o Determinar las distintas alternativas de reparacion. Determinar las

ventajas de cada una de las alternativas y elegir la 6ptima.

o Planear la reparacion con personal, material y equipo disponible.
o Supervisar las actividades.
3.3. Instalaciones

Las instalaciones deben ser disefiadas de tal modo que faciliten la
limpieza y desinfeccion. Las paredes, techos, ventanas, puertas deben ser de

material sanitario a fin de evitar contaminar el producto.

3.3.1. Limpiezay desinfeccion

Asi como la maquinaria lleva un proceso de limpieza y desinfeccion,
también para las instalaciones deben existir programas de limpieza especificos

gue deben llevarse a cabo cada cierto tiempo segun lo requiera.

3.3.2. lluminacion y ventilacién

Las lamparas del area de confeccion de sacos se encuentran cubiertas
contra roturas, esto se hace necesario colocarlo en todas las lamparas del area

de produccion para evitar la contaminacion en caso de roturas.
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Con respecto a la ventilacion, se sugiere la instalacion de eyectores de
humo los cuales son extractores que ventilan espacios cerrados, ya sea a través
de un ducto o bien instalados en los accesos, provocando una corriente hacia el
exterior, esto ayudara a reducir el calor generado por la produccion y reducira la

humedad interior del ambiente (ver figura 18).

Figura 18. Propuesta de eyectores de humo

Fuente: http://spanish.alibaba.com/product-free/16-inch-confined-space-rescue-smoke-ejector-
blowers-259444264.html. Consulta: enero 2014.

3.3.3. Instalaciones sanitarias
Las instalaciones sanitarias deben:
o Estar limpias y en buen estado y separadas del area de los procesos de
produccion, separadas por sexo, con ventilacion hacia el exterior,

provistos de papel higiénico, jabon, gel antibacterial, dispositivos para el

secado de manos y basureros.
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o Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de
produccién. Cuando la ubicacién no lo permita, se deben tomar otras

medidas alternas que protejan la contaminacion.

o Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de servicios
sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos de

al menos un casillero por cada operario por turno.

. Tener la cantidad de inodoros necesarios en funcion del nimero de

empleados (ver tabla 1V).

Tabla IV. Cantidad de inodoros necesarios segun el numero de

empleados

PERSONAS DEL MISMO SEXO CANTIDAD DE INODOROS

lals

16 a 35

36 a55

AIWIN|F

56 a 80

80 0 mas Afadir uno por cada 30 personas

Los bafios de hombres podran ser remplazados por migitorios en un tercio del nimero
total indicado

Fuente: http://www.minsa.gob.pe/ogdn/cd1/pdf/ECI_16/parte3.pdf. Consulta: enero 2014.

Tomando en cuenta los datos anteriores segun cada turno que se trabaja

en la empresa se deben contar con los siguientes equipos (ver tabla V' y VI):
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Tabla V. Cantidad 6ptima de inodoros y migitorios en el area de

confecciéon
INODOROS MIGITORIOS
CONFECCION
HOMBRES 5 5
MUJERES 3 -

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VI. Cantidad 6ptima de inodoros y migitorios en el area de telares

TELARES

HOMBRES | 3] 3

Fuente: elaboracion propia.

Por turno se cuenta con un aproximado de 95 hombres y 40 mujeres para
un total de 135 personas en el area de confeccion Y 36 hombres en el area de

telares.
3.3.4. Instalaciones para lavarse las manos
Las instalaciones para lavarse las manos deben:
. Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse
las manos higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente

sino por pedal y abastecidos de agua potable.

. El jabon debe ser liquido, antibacterial e inoloro y estar colocado en su

correspondiente dispensador.
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o Proveer toallas de papel para el secado de manos o secador de aire

o Colocar rotulos que le indiquen al trabajador como lavarse las manos de

una manera correcta (ver figura 19).

Figura 19. Procedimiento correcto de lavado de manos

10 MOVIMIENTOS 10 MOVIMIENTOS
FROTANDO PALMA FROTANDO PALMA
CON PALMA CON DORSO

TOMAR JABON
SUFICIENTE

HUMIEDECER
LAS MANOS

10 MOVIMIENTOS
FROTANDO EL
DEDO PULGAR

APLIQUE GEL
UNIFORMEMENTE
EN LAS MANOS

ENJUAGUE CON
SUFICIENTE AGUA

10 MOVIMIENTOS
ENTRE LOS DEDOS

Fuente: http://gekomex.com/index.php/selnales-industriales/ecologia-y-salud/se-al-

procedimiento-correcto-de-lavado-de-manos.html. Consulta: enero 2014.

3.34.1. Procedimiento apropiado de lavado de

manos

Para la desinfeccion y lavado correcto de manos deben de seguirse los

siguientes pasos:

o Tomar jabon suficiente
o Humedecer las manos con abundante agua
o Realizar 10 movimientos frotando palma con palma
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. Realizar 10 movimientos frotando palma con dorso

) Realizar 10 movimientos entre los dedos

o Realizar 10 movimientos frotando el dedo pulgar
o Enjuagar con suficiente agua

J Secar con toalla de papel

o Aplicar gel uniformemente en las manos

Este procedimiento de lavado de manos debera realizarse:

. Antes de empezar a trabajar
. Cuando se mueva de una area a otra
. Luego de que las manos se hayan ensuciado por cualquier razén
. Después de ir al bafio
o Luego de sacudirse, toser o usar un pafiuelo o servilleta
J Después de tocarse el cabello, la cara o el cuerpo
. Luego de comer y/o beber
. Cuando realice actividades de limpieza
. Después de tocar platos, equipo o utensilios sucios
. Seguido de manipular basura
. Posterior a manipular dinero
3.3.5. Suministro de agua

Realizar todas las tareas necesarias para que el agua utilizada en las
instalaciones sanitarias, labores de limpieza y desinfeccién, y elaboracion del

producto sea potable (ver figura 20).

Ademas debe darsele el mantenimiento necesario al agua que es utilizada

para el consumo humano dentro de la empresa.
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Mantener en sus envases de origen todos los productos que se utilicen
para el control de aguas, debidamente identificados y almacenados en forma
separada. El personal que lleve a cabo esta tarea debe ser debidamente

entrenado.

Figura 20. Caracteristicas del agua potable segun COGUANOR

AGUA POTABLE *

Caracteristicas sensoriales. Limite maximo aceptable (LMA) y
limite maximo permisible (LMP) que debe tener el agua potable

Caracteristicas LMA LMP
Color S0u 350w (1)
Olor Mo rechazable Mo rechazable
Sabor Mo rechazable Mo rechazable
Turbhiedad S.OUNT 15.0 UNT {2)

{1} Uniades de color en |a escala platino-cobalto
(2) Unidades nefelometicas de urbkedad (UNT)

Sustancias quimicas con sus correspondientes limites maximos
aceptables (LMA) y limites maximos permisibles (LMP)

Caracteristicas LMA LMP

Cloro residual libre 0.5 mgflL 1.0 mgi/L
Cloruro (CL) 100000 mgfL 250.000 mgiL
Conductividad - = de 1,500 pSicm
Dureza total (CaCo;) 100.000 mgfL S00.000 rmagiL
Potencial de hidrogeno T.0-7.5 G.>-8.5
Solidos totales disueltos S500.0 mgiL 1,000.0 mgl/L
Sulfate (50,) 100000 mgfL 250.000 mgiL
Temperatura 15.0°C - 25.0°C 34.0°C
Aluminmio (Al) 0.050 mgdL 0100 mg/L
Calcio {Ca) 72.000 mg/L 150.000 mgiL
Cine {Zn) 3.000 mgdL 70.000 mg/L
Cobre (Cu) 0.050 mgiL 1.500 mgfL
Magnesio (Mg) 20.000 mgl/L 100.000 mgiL

" Fuente: Morma

Coguanor 29 001:93

Fuente: Norma COGUANOR 29001:98.
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3.3.6. Desechos de basura y desperdicio

Para el almacenamiento de basura y desperdicios es necesario contar con
instalaciones y recipientes para tal fin antes de que estos sean eliminados

totalmente del establecimiento.

Realizar el disefio de modo de evitar el ingreso de plagas y la

contaminacion de las materias primas, de los productos, del agua y los equipos.

3.3.6.1. Tratamiento de los desechos

Tomar medidas para remover y almacenar los desechos. No debera
permitirse la acumulaciéon de desecho en areas de produccion, ni en los
alrededor de la planta ya que esto podria generar la proliferacion de distintos

tipos de plagas.

Los lugares destinados al almacenamiento de desechos se mantendran
debidamente limpios. Se debe contar con un area especifica para desechos, que
estard ubicada lejos de las areas de produccion. Los botes deben estar dotados
con bolsas plasticas y con tapa, deben conservarse en buen estado.

3.4. Control de plagas

Es importante producir y comercializar productos de empaque de
polipropileno inocuos, para lo cual se hace necesario el control de plagas. Se
deben tomar medidas efectivas para excluir a las plagas de las areas de
procesos y para evitar la contaminacion de los productos de la planta por las
plagas.
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3.4.1. Desarrollo de programa de control de plagas
El objetivo primordial del desarrollo del programa de control de plagas es
controlar, erradicar y prevenir la presencia de cualquier tipo de plaga dentro de

la planta,

Dicho programa debe incluir como minimo:

o Identificacion de plagas encontradas
o Mapeo de estaciones
o Productos utilizados
o Hojas de seguridad de los productos utilizados para la eliminacién de
plagas.
3.4.1.1. Control de roedores

Las ratas y los ratones son considerados las plagas mas peligrosas como
fuente de contaminacién de los productos, no solo por su potencial para el
transporte de gérmenes, sino por su poder destructivo de los productos, equipos

e instalaciones.

Su alta tasa de reproduccién determina que ante cualquier invasion, en el
transcurso pocos dias una planta pueda enfrentar un serio problema de

salubridad por la presencia de roedores en sus instalaciones.
Aunque los procedimientos de control de este problema son puestos en

manos de expertos, todo el personal, en especial el personal encargadas de la

limpieza general del establecimiento, deben tener conocimiento sobre los signos
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de invasion y pueden actuar entonces como los mejores vigilantes para

prevenirla.

El personal notificara de inmediato a sus superiores si nota la presencia de
ratones vivos o muertos asi como también si nota signos tan visibles como

heces, productos dafiados, recipientes roidos, huellas, entre otros.

Es indispensable proteger debidamente todos los orificios, desagies,
rejillas, techos falsos, tuberias, con estructuras para impedir la entrada de los

roedores y la formacion de madrigueras.

El almacenamiento inadecuado de insumos y productos terminados,
desechos y la falta de limpieza facilitan la infestacion. Es importante evitar la
existencia acumulaciones de agua en cualquier lugar de la planta tanto dentro

como fuera de la misma.

En caso de invasion de este tipo de plaga tomar de inmediato las medidas
necesarias, utilizando productos correctos para la eliminacion de las ratas y
ratones, teniendo la debida precaucion de que el producto utilizado no sea

fuente de contaminacién para el producto.
3.4.1.2. Control de insectos
Los principales insectos de los cuales se puede infestar cualquier planta
son: moscas Yy cucarachas. Este tipo de insectos al igual que los roedores tienen

una alta tasa reproductiva por lo cual deben tomarse las medidas indispensables

para evitar una infestacion.
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Entre las medidas preventivas para evitar su infestacion podemos

enumerar las siguientes:

Proteccion de las instalaciones contra su entrada (orificios, desagues,

rejillas, tuberias, entre otros).

o Eliminacion de sus criaderos
o Proteccion del producto para evitar su contaminacion por los insectos
o Manejo adecuado de los desechos, tanto dentro como fuera del

establecimiento.

Los insectos se pueden eliminar con el uso de insecticidas, pero la
aplicacion de este tipo de producto debe ser realizada por personal

especializado y exige una estricta supervision de los responsables de la planta.

También como medida adicional pueden colocarse trampas luminosas de
insectos que utilizan luz fluorescente para atraerlos y conducirlos a una
superficie en la cual los insectos mueren por inanicion, y la cual por lo general
estara dotada de una bandeja colectora que evite la caida de insectos sobre el
productos, no obstante este tipo de lamparas deben ser colocadas en un lugar

apartado de las areas de produccion.
El primer paso para evitar la proliferacion de plagas son las medidas

encaminadas a impedir la entrada y el aislamiento de insectos y roedores en la

planta, entre ellas cabe mencionar:
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Eliminacion de basura y desechos por medio de planes adecuados de

limpieza y desinfeccion.

Eliminacién de refugios por medio de un adecuado plan de mantenimiento

de instalaciones.

Impedir el acceso de insectos y roedores como mallas anti-insectos en

ventanas, desagues tapados, entre otros.

Métodos fisicos como trampas de captura, trampas de luz o trampas de

pegamento.

Cuando estos métodos no son insuficientes es necesaria la aplicaciéon de

medidas quimicas como insecticidas y raticidas. Considerar lo siguiente:

Identificacion de las plagas frente a los que se actua

Métodos de aplicacién de los insecticidas

Productos empleados con sus debidas fichas de seguridad, informacion

toxicoldgica y plazo de seguridad de cada uno.

Puntos de situacién de las plantas y cebos

En ciertos casos podria presentarse algun animal circundante en la

empresa como perros o gatos, debe tenerse un control sobre esto para evitar el

ingreso a la planta de produccion.
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3.5. Materia prima

La materia prima debe ser almacenada de manera tal, que el material que
se debe despachar para iniciar el proceso de produccion tenga la manipulacion
adecuada para un buen cumplimiento de las buenas practicas de manufacturas,
tomando en cuenta desde su recepcion a la bodega asi como su distribucién

dentro de la planta (ver figura 21).

Cada material que ingrese a la empresa debe registrarse de manera
exclusiva con un numero de lote, el nombre completo del producto, la fecha de
recepcion y la cantidad recibida. Esta informacién deberia de ser enviada
directamente del proveedor bajo la responsabilidad de gerencia de calidad, cada
producto o articulo ingresado debe ser respaldado bajo una hoja técnica que

indique todas las especificaciones del material.

Al recibir los materiales debera realizarse una inspeccién visual y técnica
en cuestiones de calidad e inocuidad de los mismos para verificar su integridad,
es decir revisar que corresponda a lo solicitado, que el empaque exterior no
haya sido alterado o esté sucio. Cualquier dafio debe notificarse a los
responsables de control de calidad.

Si los materiales que ingresan a la planta son rechazados por
incumplimiento de los parametros especificados por la empresa o por cualquier
otra razon, es necesario que quede registrado si dichos materiales seran

eliminados o devueltos al proveedor.
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Figura 21. Tarimas de materia prima

Fuente: bodega de materia prima, area de confeccién sacos. PolyProductos de Guatemala S.A.

Los proveedores de las materias primas deben de ser avaluados
periédicamente, del gerente de calidad debe de ser el responsable de determinar
las evaluaciones de aceptabilidad del proveedor para trabajar con la empresa,
esta aceptabilidad debe manejarse dentro de parametros que categoricen bajo
una nota el tipo de proveedor que es para la empresa pudiendo ser aceptable,

requiere mejora, no aceptable, entre otras.

Las tarimas de materia prima estaran separadas como minimo a una
distancia de 15 centimetros sobre el piso, 50 centimetros de la pared y 1.5
metros del techo y esta ser de un material que no sea madera ya que esta
contiene astillas que pueden contaminar el producto, las tarimas a utilizar deben

ser de plastico (ver figura 22).
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Figura 22. Tarima de plastico

Fuente: http://www.ctch.com.mx/web_productos.php?mode=ajar&section_id=9. Consulta: enero
2014.

Es necesario contar con una adecuada organizacion y separacion entre

materias primas, para que sea mas facil su distribucion.

3.5.1. Manejo de materia prima

La materia prima serd manejada de manera adecuada para evitar la posible
contaminacion durante su distribucion, se debe contar con vehiculos adecuados
para el transporte los cuales tendran un adecuado mantenimiento para evitar
contaminacion cruzada durante el proceso de distribucion. De preferencia utilizar
montacargas eléctricos para evitar el uso de combustibles los cuales puedan
convertirse en un agente contaminante de los productos que se estén

transportando.
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4. MEJORA CONTINUA

La idea principal del mejoramiento continuo, es trabajar durante cada etapa
del proceso productivo, capacitando constantemente al personal acerca de las

mismas Y realizando los cambios necesarios con el fin de siempre mejorar.

Al iniciar con el periodo de trabajo realizar un analisis de la situacion de la
empresa para conocer los puntos que requerirdn especial atencién. Es
recomendable que al final de cada periodo se evalle la situacion para conocer

los logros obtenidos y los puntos a mejorar.

La mejora continua se refiere al seguimiento del cumplimiento por parte de
personal de las buenas practicas de manufactura en el proceso de produccién y
control de calidad. Se llevara a cabo un proceso de inspeccién disefiado de tal
forma que sirva para detectar cualquier deficiencia en el cumplimiento de las

mismas.

Las inspecciones se realizardn en forma regular, pudiendo realizarse
también en ocasiones especiales como por ejemplo en caso de una auditoria

externa.

Todos los procesos de inspeccidon se documentaran, y se instituira un
programa efectivo de seguimiento, llevandose a cabo por personas que puedan
evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en forma

objetiva.
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4.1. Revision de documentos

Los documentos utilizados para la mejora continua tienen como objetivo
recopilar la informacidn necesaria para asegurar el buen cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura, estos documentos deben ser faciles y
comprensibles para que la persona que tenga que llenarlo coloque la

informacion de la manera correcta.

41.1. Forma de revision

Los documentos deben ser disefiados tomando en consideracion que es lo
gue se necesita conocer y controlar. El disefio del documento cumplira con los

siguientes aspectos:

. Faciles de leer. Estar disefiados de forma tal que sea facil su

comprension.

. Faciles de llenar: Es importante que la persona encargada de llevar a
cabo el llenado de cada documento, lo haga de la manera correcta,
comprendiendo y entendiendo claramente lo que se pretende saber. El
disefio del documento debe brindar al encargado de llenarlo el espacio
adecuado para realizar las debidas observaciones.

4.1.2. Personas involucradas
El jefe del Departamento de Calidad y los jefes de cada area son los

encargados de llevar a cabo el llenado, revision, autorizacion y recopilaciéon de

datos a través de los documentos correspondientes, los mismos seran
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conocedores del tema de las Buenas Practicas de Manufactura para que los
datos solicitados sean llenados de manera objetiva.

4.1.3. Seguimiento
Dar el debido seguimiento a los planes de Buenas Practicas de
Manufactura, para asegurar que estos estén siendo realizados de la manera
correcta.

4.2. Manejo y llenado de registros

El correcto manejo y llenado de registros es muy importante, seguir las

instrucciones necesarias a fin de evitar confusiones o malos entendidos.

4.2.1. Manejo de registros

Para el debido manejo de los registros tomar en cuenta ciertos requisitos,

los cuales se listan a continuacion:

o Almacenar los archivos con registros en un lugar debidamente protegido

para evitar el deterioro de los mismos.

o El personal encargado de los registros son responsables del cuidado de
los mismos.
o Considerar las areas de archivos dentro del programa del control de

plagas, ya que por ser papel y estar archivados por mucho tiempo, puede
presentarse proliferacion de insectos.
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Incluir en el programa de copias de seguridad de los servidores de la

empresa todo archivo digital del sistema de administracion de calidad.

Contar con un sistema de proteccién digital para los archivos digitales a
fin de evitar su deterioro o pérdida de informacion.

Ubicar los archivos digitales dentro de la red del sistema informatico de la

empresa.

Almacenar todo registro en el tiempo indicado en las instrucciones de

manejo de cada uno de ellos.

La eliminacion de archivos digitales sera efectuada por el personal que

administra el sistema de informacién de la empresa.

Cumplir con instrucciones de manejo especificadas en el registro por el

responsable del area donde fue generado el mismo.

4.2.2. Llenado de registros

Tener en cuenta ciertos requisitos para el correcto llenado de registros:

Llenar los campos en su totalidad
Llenar con tinta todos los registros
No usar tachones por ningln motivo

No esta permitido el uso de corrector
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o Para hacer correcciones, se coloca una linea sobre el texto a modificar y
se escribe junto a este la correccion, firmando al lado, el responsable de

la correccién o cambio.

o Utilizar letra legible o medio impreso

o Archivarse en folders, cartapacios o cualquier otro medio que sirva como

archivo fisico o digital identificable.

o Cuando el registro o formulario requiera firma, esta es obligatoria

o Cumplir con instrucciones de acuerdo con lo especificado en el registro,

por cada responsable del area donde fue generado el mismo.

4.2.3. Formatos propuestos

El objetivo primordial de cada formato realizado es llevar a cabo un debido
control en areas especificas. Las personas encargadas llenaran los formatos
establecidos de manera clara para que puedan identificarse las deficiencias de

manera correcta y darles el debido mantenimiento y seguimiento.

Los formatos fueron diseflados para distintas areas de la empresa, todos
estos se archivaran de manera correcta y los encargados de cada area le daran
el uso para el que estan destinados. Cada formato se reproducira en original y
copia, el original se enviara al Departamento de Control de Calidad y la copia

sera archivada por el encargado de cada area donde fue solicitado el formato.
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Figura 23. Listado de chequeo de Buenas Practicas de Manufactura en
el Area de Materia Prima

LOGO

Listado de chequeo de Buenas Practicas de Manufactura en el area de Materia Prima

FECHA:

RANGO DE EVALUACION
ASPECTO A EVALUAR oBserRvACIONES| 10 | 8 [ 6 | a4 | N/

Practicas del personal

Evidencia de ingreso de comida

Suciedad en el piso

Se utiliza el equipo se seguridad necesario
Material de empaque en buenas condiciones

TOTAL:

Control de Plagas
Presencia de insectos
Presencia de roedores

TOTAL:

Orden

Se le da rotacién al producto

Se respetan los limites de entarimado

Las tarimas se encuentran como min a 50 cm de las paredes

Se encuentra bien identificado el producto rechazado

Se manejan solventes, jabone so sustancias que puedan contaminar el producto
Producto colocado directamente sobre el piso TOTAL:

Sugerencias:

Firma del responsable del drea auditada Firma de Control de Calidad

PONDERACION:

Todo bien =10
1problema=8

2 problemas =6

3 problemas =4

46 méas=N/C(No Cumple)

Fuente: elaboracidon propia.
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Figura 24. Listado de chequeo de Buenas Practicas de Manufactura en

el Area de Producto Terminado

LOGO

Listado de chequeo de Buenas Practicas de Manufactura en el area de Producto Terminado

FECHA:

RANGO DE EVALUACION
ASPECTO A EVALUAR oBseRvAcioNEs| 10 | 8 [ 6 [ 4 [ N/

Practicas del personal

Evidencia de ingreso de comida

Suciedad en el piso

Se utiliza el equipo se seguridad necesario
Material de empaque en buenas condiciones

TOTAL:

Control de Plagas
Presencia de insectos

Presencia de roedores

TOTAL:

Orden

Se le da rotacidn al producto

Se respetan los limites de entarimado

Las tarimas se encuentran como min a 50 cm de las paredes

Se encuentra bien identificado el producto rechazado

Se manejan solventes, jabone so sustancias que puedan contaminar el producto
Producto colocado directamente sobre el piso TOTAL:

Sugerencias:

Firma del responsable del drea auditada Firma de Control de Calidad

PONDERACION:

Todo bien =10
1problema=8

2 problemas =6

3 problemas =4

46 mas=N/C(No Cumple)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Plan de Mantenimiento instalaciones fisicas
Pagina:
LOGO Fecha:
Plan de Mantenimiento
Instalaciones Fisicas
Elaborado por: Aprobado
Firma: Firma:
AREA PROCEDIMIENTO FRECUENCIA RESPONSABLE
Edificio Revision de toda la estructura del edificio, Mensual Personal de
al encontrar problemas como grietas en paredes Mantenimiento
o techos se procede a la reparacion
Sanitariosy | Revision de sanitarios y lavamanos. Al encontrar Mensual Personal de
Lavamanos | problemas como fugas de agua, drenajes tapados o Mantenimiento
equipos en malas condiciones se procede al cambio
de los mismos
Ventanasy |Revision de ventanas y puertas, cambio de cristales| Mensual Personal de
Puertas de ventanas o malla metalica en caso de ruptura, Mantenimiento
engrase de vigas
Instalaciones | Revisidn del funcionamiento de tomacorrientes, Mensual Personal de

Eléctricas

|amparas, bombillas, e instalaciones eléctricas
en general

Mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Reporte de fallas

LOGO
REPORTE DE FALLAS
EQUIPO: ASIGNADO A:
MARCA: FECHA:
LUGAR DE LA AVERIA:
HORA DE LA AVERIA:
ESTADO DEL EQUIPO:

D PARADO

D EN OPERACIONES

DESCRIPCION DE LA AVERIA:

CAUSA DE LA AVERIA:

REPORTENO: FECHA DE RECLAMO:

REPORTADO POR: EENCARGADO:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27.

Solicitud de trabajos de mantenimiento

LOGO

EQIPO:

SOLICITUD DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO

NORMAL

URGENTE

INMEDIATO

DESCRIPCION DE LA FALLA:

SUGERENCIAS:

SOLICITADO:

ENCARGADO:

Fuente: elaboracion propia.
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5. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO (POES)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES son

procedimientos que describen las tareas que deben realizarse para asegurar la

inocuidad y calidad de los productos que se elaboren en una empresa.

5.1. POES de prevencién de la contaminacién cruzada

Hace referencia a la debida limpieza ha de realizarse en paredes, pisos,

lavamanos y bafios esto con el fin de evitar la contaminacién cruzada.

Figura 28.

Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la

empresa (POES prevencion de la contaminacion cruzada)

LOGO

POES DE PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS

CODIGO: POES 001/013

REALIZADO POR:

FIRMA

PAGINA:1de

FECHA:

REVISADO POR:

FIRMA

Fuente: elaboracion propia.
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Paredes: las paredes estaran debidamente cubiertas de materiales que

ayuden a su facil desinfeccion.

o Proposito: limpieza y desinfeccion de las paredes

o Alcance: limpieza posoperacional de las paredes

o Responsabilidad: responsable de limpieza de la planta

o Frecuencia: diario

o Procedimiento: el procedimiento para el proceso de limpieza de

paredes es el siguiente (ver figura 29).

Figura 29. Flujo de operaciones del proceso de limpieza de paredes

Retirar todo lo movible de la
zona a limpiar

Limpieza de residuos

Colocar avisos de que se esta
realizando limpieza

Aplicar detergentes en toda la
zona

Enjuagar con abundante agua

Esperar a que se seque
completamente

Colocar los elementos mdviles
en su lugar

Asegurarse de que las areas
tratadas tengan los resultados
deseados

Fuente: elaboracion propia.
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o Control de los cambios: valoracion visual y tactil de la limpieza de

las paredes.

Pisos: estar cubierto de preferencia de un material impermeable que

facilite la limpieza y desinfeccién del mismo.

o Propésito: limpieza y desinfeccion de las pisos

o Alcance: limpieza post-operacional de las pisos

o Responsabilidad: responsable de limpieza de la planta

o Frecuencia: diario

o Procedimiento: el procedimiento para el proceso de limpieza de

pisos es el siguiente (ver figura 30).

Figura 30. Flujo de operaciones del proceso de limpieza de pisos

Retirar todos los
elementos que

interrumpan la limpieza

Limpieza de residuos

Colocar avisos de que se
estd realizando limpieza

Aplicar desinfectante

Fregar los pisos de
manera que sea

eliminada toda la
suciedad posible

Esperar a que toda la
superficie desinfectada
este seca

Observar de forma
rapida que el piso este
limpio, secoy sin
residuos de polvo o
suciedad

Colocar los elementos
moviles en su lugar

Fuente: elaboracién propia.
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o Control de los cambios: valoracion visual y tactil de la limpieza de

los pisos.

Lavamanos: los lavamanos se mantendran en buen estado, limpios y

debidamente desinfectados.

o Propdsito: limpieza de lavamanos

o Alcance: mantener en buen estado los lavamanos

o Responsabilidad: responsable de sanitizacion

o Frecuencia: diario

o Procedimiento: el procedimiento para el proceso de limpieza de

lavamanos es el siguiente (ver figura 31).

Figura 31. Flujo de operaciones del proceso de limpieza de lavamanos

Limpieza al inicio de la jornada

Limpieza de residuos

Aplicar desinfectante

Enjuagar con abundante agua

Esperar a que toda la superficie
desinfectada este seca

Vigilar la limpieza de los lavamanos
durante la jornada de trabajo

Fuente: elaboracion propia.
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o Control de los cambios: valoracion visual y tactil de la limpieza de

los lavamanos.

Bafos: los bafios tendrdn un proceso de limpieza y desinfeccion

adecuado para evitar la contaminacion cruzada.

o) Proposito: limpieza y desinfeccion de bafios
o Alcance: sanitizacion de bafios para evitar la entrada de

microorganismos a la planta.

o Responsabilidad: responsable de sanitizacion
o Frecuencia: diario
o Procedimiento: el procedimiento para el proceso de limpieza de

bafos es el siguiente (ver figura 32).

Figura 32. Flujo de operaciones del proceso de limpieza de bafios

Retirar con escobas y plumeros todos
los residuos como papel higienico,
toallas desechables y polvo

Retirar contaminantes adheridos a la
superficie con ayuda de agentes
limpiadores

Utilizar desinfectante liquido para
evitar la contaminaciin bacteriana

Fuente: elaboracién propia.
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o Control de los cambios: realizar inspeccién visual en paredes,

pisos, lavamanos y bafios.
5.2. POES higiene de los empleados
Hace referencia a las normas minimas que deben seguir los empleados
respecto a su higiene personal esto con el fin de evitar cualquier tipo de

contaminacion del producto.

Figura 33. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la

empresa (POES higiene de los empleados)

PAGINA: 1de

LOGO POES HIGIENE DE LOS EMPLEADOS -
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 002/013

REALIZADO POR: REVISADO POR:

FIRMA FIRMA

Fuente: elaboracion propia.
o Lavado de manos y aseo del personal
o Propésito: usar Buenas Practicas de Manufactura en la elaboracion

de los productos garantizando la inocuidad de los mismos.

o Alcance: aseo adecuado para el personal

o Responsabilidad: operarios, jefes y cualquier persona que ingrese
al area de produccion.

o Frecuencia: diaria
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o Procedimiento: el procedimiento para el adecuado aseo personal
de los empleados es el siguiente:

Figura 34. Flujo de operaciones para el proceso adecuado de aseo

personal

a D

Coloque instructivos de lavado
de manos en estaciones de
lavado de manosy los bafios

a D

Use lavamanos designados solo
para el lavado de manos

s )
Proporcione agua potable,
jabdn sanitizante y mecanismos
de secado de manos en cada

estacién de lavado de manos
\ J

s ™)

Mantenga las estaciones de

lavado de manos accesibles a

todos los empleados en todo
momento

Fuente: elaboracion propia.

o Control de los cambios: realizar inspeccion visual en paredes,

pisos, lavamanos y bafios.

Lavado de manos: para evitar la contaminacion fisica del producto, todo el
personal que este en contacto directo con la produccion tendr4 que
realizar de manera correcta el procedimiento de lavado de manos en las

circunstancias que se listan a continuacion.
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o Antes de empezar a trabajar

o Cuando se mueva de una area a otra

o Después de ir al bafo

o Posteriormente de sacudirse, toser o usar un pafiuelo o servilleta
o Seguidamente de tocarse el cabello, la cara o el cuerpo

o Luego de Fumar, comer, beber o mascar chicle o tabaco

o Después de las actividades de limpieza

o Posteriormente de tocar platos, equipo o utensilios sucios

o Seguidamente de manejar basura

o Después de manipular dinero

o Luego de que las manos se hayan ensuciado por cualquier razon

Segquir el procedimiento apropiado de lavado de manos

Figura 35. Flujo de operaciones para el proceso apropiado de lavado de

manos

Moje sus manos con agua
abundante

Aplique jabén

Enjuague manos, antebrazos,
debajo de las ufias, entre los
dedos por al menos 15 segundos

Seque sus manos con toallas de
papel o secador de manos

Fuente: elaboracion propia.
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(@]

Control de los cambios: realizar el procedimiento de lavado de

manos siempre que sea necesario.

Uso de indumentaria adecuada y medidas de proteccion

o

Figura 36.

Proposito: utilizar la indumentaria y proteccion adecuada para
evitar la contaminacion fisica o cruzada.

Alcance: utilizacion de la correcta indumentaria y proteccion
Responsabilidad: operarios, jefes de produccion, calidad vy
cualquier persona que ingrese al area de produccion.

Frecuencia: diaria

Procedimiento: tomar en cuenta los procedimientos a realizar antes
de empezar el turno de trabajo, cada persona es responsable de
llevar a cabo las instrucciones dadas por las personas encargadas

del departamento de calidad.

Uso de indumentaria adecuada y medidas de proteccion

Cambiarse de ropa antes de
ingresar al area de labores

Utilizar la redecilla establecida

En dreas donde sea necesario,
hacere uso correcto de
tapones para oidos

Fuente: elaboracion propia.
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o Control de los cambios: es obligatorio que toda persona que
ingrese al area de trabajo utilice la indumentaria y accesorios

correspondientes para evitar cualquier tipo de contaminacién fisica.

Utilizacion de accesorios como relojes, maquillaje, joyas

o Propésito: no utilizar en el area de produccién ningun tipo de
accesorio que pueda causar contaminacion.

o Alcance: no usar accesorios

o Responsabilidad: operarios, jefes de produccion, calidad vy
cualquier persona que ingrese al area de produccion.

o Frecuencia: diaria

o Procedimiento: el uso de accesorios no esta permitido en el area
de procesos, por lo cual el personal debe retirar todo tipo de

accesorio antes de iniciar sus labores diarias.

Figura 37. Uso de accesorios

( )

Retirar todo tipo de accesorios
antes de ingresar al drea de
produccidn (relojes, pulseras,
aretes, anillos, maquillaje,
pintura de ufas, entre otros)

. J

Fuente: elaboracion propia.

o Control de los cambios: es obligatorio que toda persona que
ingrese al area de trabajo utilice no utilice estos accesorios asi se

evitara cualquier tipo de contaminacion fisica.
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5.3. POES contaminacion

Hace referencia a la forma de evitar la contaminacion fisica, quimica y

biolégica durante el proceso de produccion.

Figura 38. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la

empresa (POES contaminacién)

LOGO POES CONTAMINACION PRGN
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 003/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA
Fuente: elaboracion propia.
o Propésito: evitar la contaminacion fisica, quimica y biolégica que pueda
ocurrir durante el proceso.
o Alcance: prevencion de la contaminacion
o Responsabilidad: operarios, jefes de produccién, todo el personal
involucrado en el proceso de produccion.
o Frecuencia: diaria
o Procedimiento: a continuacion se describe el proceso correcto para evitar

la contaminacion del producto durante todo su proceso de produccion (ver
figura 39).
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Figura 39. Flujo de operaciones para evitar la contaminacion

El personal debe estar debidamente
capacitado para una buena aplicacién
de las Buenas Practicas de
Manufactura usando la indumentaria y
accesorios adecuados. No utilizar
relojes, pulseras, anillos, aretes,
Lmaquillaje, perfumes, pintura de ufias

( R
Las bodegas deben estar bien
ubicadas y separadas, no juntar
sustancias de limpieza con
productos terminados o materias

primas
. J

Desinfectar correctamente la
magquinaria y utensilios utilizados
durante el proceso productivo

Prevenir la contaminacion cruzada

Los operarios deben estar en
buenas condiciones de salud

Analizar la calidad del agua

Evitar que exista contaminacion
por agentes fisicos, quimicos y
bioldgicos

Fuente: elaboracidon propia.

Control de los cambios: se debe tener en cuenta la contaminacion que se
da por agentes fisicos (astillas, joyeria, cabellos, vidrios, metales,
monedas, entre otros.), quimicos (pesticidas, residuos de detergente,
productos de limpieza, entre otros) y bilégicos (microorganismos,
bacterias, hongos, virus, parasitos, insectos, roedores, entre otros.).
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5.4. POES para el manejo de basura

Hace referencia a la forma en que debe ser distribuida y eliminada la

basura a fin de evitar que la misma se convierta en un peligro de contaminacion.

Figura 40. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la

empresa (POES para el manejo de basura)

PAGINA:1de
LOGO POES PARA EL MANEJO DE BASURA
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 004/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA
Fuente: elaboracién propia.
o Propésito: establecer el mecanismo de manejo de basura a fin de evitar

gue se convierta en un peligro de contaminacion.

o Alcance: manejo adecuado de la basura

o Responsabilidad: operarios

o Frecuencia: diaria

o Procedimiento: el manejo de basura y desperdicios se llevara a cabo de

manera adecuada, siguiendo el debido procedimiento para la eliminacion

de la misma (ver figura 41).
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Figura 41. Flujo de operaciones para el manejo adecuado de la basura

4 )
Toda la basura debe ser retirada de las dreas de
proceso de produccion tan pronto como sea
posible, para prevenir posible contaminacion
del producto

Los recipientes de basura deben estar en
buenas condiciones y disponer de tapas bien
ajustadas

Los basureros deben disponer de bolsas
plasticas para facilitar que sean retiradas del
area y hacer mas facil la limpieza

Los contenedores de basura deben limpiarse
completamente y con frecuencia, deben
mantenerse tapadosy estar lo mas retirado
posible de las areas de produccion del producto
\ J

Fuente: elaboracion propia.

o Control de los cambios: cada operario tendra la responsabilidad de retirar
de su area de trabajo la basura y colocarla en los recipientes

especificados.

5.5. POES para el control de plagas

Hace referencia a la forma de evitar la propagacion de plagas dentro de
las instalaciones de la empresa y evitar la contaminacién que provocan las

mismas.
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Figura 42. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la
empresa (POES para el control de plagas)

PAGINA: 1 de
LOGO POES PARA EL CONTROL DE PLAGAS
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 005/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA

Fuente: elaboracion propia.

Propésito: disponer de un procedimiento escrito de un programa de
manejo integrado de plagas a fin de evitar la entrada de plagas en las
instalaciones y que estas se conviertan en un problema se seguridad de
los productos.

Alcance: evitar la proliferacion de plagas

Responsabilidad: empresa contratada para realizar el control de plagas,
gerente de calidad de la empresa.

Frecuencia: cada 15 dias

Procedimiento: el control de plagas es un procedimiento que tendra que
ser cumplido a cabalidad para evitar la infestacion de distintos tipos de

plagas en la planta.

89



Figura 43. Flujo de operaciones para el control de plagas

Inspeccidn inicial: en este punto se debe
efectuar una minuciosa identificacién de
fuentes de infestacion, alimentacion, fuentes
de agua, riesgos ambientales, entre otros

Diagnostico: los resultados de la inspeccién
inicial son evaluados junto con aspectos
laterales de la operacion

( Identificacidn de las plagas: se realiza el )

reconocimiento de las plagas, su biologia y

el estado de desarrollo. Se debe informar al
encargado del control de plagas de la
empresa sobre las plagas observadasy

puntos criticos de control permitiendo asi
anticipar la prevencién, optimizando el

\ tratamiento en eficacia y seguridad )

rAplicacién de medidas correctivas: se utiliza1
un sistema de mapeo de trampas, las cuales
se ubican en puntos estratégicos en toda la
plantay se colocan cada cierto tiempo los
cebos para poder determinar la posible

presencia de roedores
L J

Registro de procesos e informes: toda informacion
surgida de los tratamientos deben ser almacenada y
monitoreada para un control integrado exitoso

Fuente: elaboracion propia.

Control de los cambios: la empresa contratada para el manejo de plagas
en la empresa tiene la responsabilidad de monitorear las trampas
colocadas cada 15 dias, y dar un informe al departamento de control de

calidad de los hallazgos encontrados.
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5.6. POES para el control de salud de los empleados

Hace referencia a la forma de evitar la contaminacion a través de
microorganismos transmitidos por enfermedades, asi mismo como llevar un
control sobre las condiciones de salud de los empleados para evitar la

contaminacion del producto.

Figura 44. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la

empresa (POES para el control de salud de los empleados)

PAGINA:1de
LOGO POES PARA EL CONTROL DE SALUD DE LOS EMPLEADOS
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 006/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA
Fuente: elaboracion propia.
o Proposito: llevar un control sobre las condiciones de salud de los

empleados, que puedan resultar en la contaminacién microbiologica del
producto y las superficies de contacto del producto.
o Alcance: operario que presente un sintoma lo reporte para ser tratado y

de esta forma evitar un contagio.

o Responsabilidad: todos los involucrados en el proceso de elaboracion.
o Frecuencia: semestral, charlas y campafas.
o Procedimiento: el control de la salud de los empleados se llevara a cabo

de la siguiente manera (ver figura 45).
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Figura 45. Flujo de operaciones para el control de la salud de los
empleados

-
Inspeccionar el estado de salud de los

empleados para evadir fuentes de
contaminacion con microorganismos en

contacto con las superficies del producto
§ J

( )
Cada vez que ingresa una persona a trabajar

a la empresa, como requisito se debe pedir
la tarjeta de salud reciente extendida por el

centro de salud correspondiente
\ J

Cada 6 meses debe ser renovada la tarjeta
de salud de cada empleado que labora en la
empresa

Fuente: elaboracion propia.

o Control de los cambios: el responsable de cada area debe estar pendiente

de que la tarjeta de salud de cada empleado sea renovada cada 6 meses.
5.7. POES de seguridad del agua
Hace referencia a la forma de evitar la contaminacion fisica, y biol6gica

del agua que se utiliza tanto en el proceso de produccion de los productos asi

como también en la que utiliza el personal de la empresa.
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Figura 46. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la
empresa (POES de seguridad del agua)

PAGINA: 1de
LOGO POES DE SEGURIDAD DEL AGUA
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 007/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA

Fuente: elaboracion propia.

Propésito: tener agua libre de contaminacion fisica y biologica y asi evitar
la contaminacion cruzada de los productos que se elaboran en la

empresa.

Alcance: desinfeccion preoperaciones, cisterna, agua potable
Responsabilidad: operarios bajo supervision del departamento de control

de calidad.

Frecuencia: el control se realiza diariamente, las muestras a analizarse

son tomadas y controladas cada 4 horas.

Procedimiento: la seguridad del agua es muy importante para cualquier
proceso de producciébn que este bajo el cumplimiento de Buenas
Practicas de Manufactura, por lo cual se tendra que llevar un

procedimiento apto para evitar la contaminacion de la misma.
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Figura 47. Flujo de procedimiento para control de seguridad del agua

Se toma la muestra de la cisterna, la cual al ser analizada deben
cumplir con los estandares indicados como son el 1.5 —2.0 ppm con
un pH de 6.5- 8.5y a una temperatura maxima de enfriamiento de

45 grados centigrados, si no estan dentro de los rangos, se procederd
a dar aviso a mantenimiento

( y

En caso de existir una desviacion de los parametros, control
de calidad da aviso a produccidn para una nueva verificacion.
Produccién se encarga de corregir el problema

s

Control de calidad luego de las correcciones realizadas vuelve a
verificar y procede a liberar.

Nombre del producto: Hipo Clorito de sodio.
Tipo de producto: Desinfectante alcalino
Concentracion: 10%

Tiempo en el que actda: 5 minutos

L J
Fuente: elaboracidon propia.
o Control de los cambios: Valoracion del cloro usado mediante titulacion de
concentracion.
5.8. POES para el manejo adecuado de montacargas

Hace referencia a la forma adecuada de manejar los montacargas, con el
fin de evitar que el producto sea contaminado durante el proceso de transporte

ya sea dentro o fuera del area de produccion.
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Figura 48. Encabezado utilizado en los documentos elaborados para la
empresa (POES para el manejo adecuado de montacargas)

PAGINA: 1 de
LOGO POES PARA EL MANEJO ADECUADO DE MONTACARGAS
SECTOR: AREA DE CONFECCION JUMBOS
FECHA:
CODIGO: POES 008/013
REALIZADO POR: REVISADO POR:
FIRMA FIRMA

Fuente: elaboracion propia.

Propésito: realizar carga y descarga de materia prima, producto en
proceso o producto terminado de la mejor forma, para evitar accidentes
tanto fuera como dentro de la planta.

Alcance: evitar la contaminacion microbiolégica a través de
enfermedades.

Responsabilidad: empleados, jefe de cada area

Frecuencia: diario

Procedimiento: a continuacion se describen los procedimientos

adecuados de carga, transporte y descarga.

o Cargar: asegurarse de que la carga esté colocada de manera

correcta antes de empezar a operar el montacargas.
. Asegurese de que la carga esté dentro de la capacidad de

carga estimada del montacargas. La placa le indica el peso

maximo que se puede transportar.
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" Verifique que la carga esté estable y centrada y acomode o
amarre las cargas que estén disparejas o sueltas.

" Utilice el aparato adecuado para elevar el tipo de carga

. Abra las horquillas lo mas posible para emparejar la
distribucioén.

" Si la carga no esta balanceada, inclinar el mastil para atras.

. Levante la carga e inclinela hacia atrds un poco mas antes

de comenzar a moverse.

Transporte de la carga: el transporte de la carga se realizara de

manera adecuada para evitar accidentes.

" Mantenga las horquillas entre 6 y 10 pulgadas sobre el suelo

para evitar posibles peligros en el suelo.

" Transporte la carga baja e inclinada hacia atras

" No transporte nada en la proteccion superior

" Viaje en reversa si la carga bloquea su vision

" Siempre mire en la direccion en que viaja

" Mantenga los brazos y piernas dentro del montacargas.

. Nunca trate de alcanzar por el mastil para acomodar la
carga.

" No suba ni baje la carga mientras esta en movimiento.

" Utilice un ayudante si usted no puede ver bien.

" Tenga precaucion en las superficies mojadas.

. Viaje a una velocidad apropiada.
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o Descarga: la descarga se llevara a cabo de forma correcta,

tomando en cuenta las especificaciones para realizar la misma.

. Gire el montacargas lentamente para ponerlo en posicion

. Verifique que haya suficiente espacio arriba antes de elevar
la carga.

. Eleve la carga y pongala a la altura correcta

. Posicione la carga lentamente

. Incline la carga hacia adelante y luego bajela

. Nivele las horquillas para que dejen de estar inclinadas

. Retire lentamente las horquillas

. Haga sonar la alarma y retroceda lentamente, mirando

siempre con cuidado por sobre su hombro.
. Una vez que no haya ningun obstaculo, detenga el
montacargas y baje las horquillas entre 6 y 9 pulgadas del

suelo.

Control de los cambios: revisar la carga en todo momento, asi como
darles mantenimiento preventivo a todos los montacargas disponibles.
Capacitar a las personas encargadas sobre el uso correcto de los

montacargas.
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CONCLUSIONES

El buen desempefio del Programa de Buenas Practicas de Manufactura
dependera de la participacibn de las personas involucradas en la
produccion de los distintos productos que elabora la empresa. Cada
persona es responsable de realizar de manera adecuada todos los

procedimientos descritos por sus superiores antes de iniciar sus labores.

Se realiz6 un analisis de la situacion actual de la empresa, se hizo una
evaluacion detallada tomando en cuenta todos los aspectos importantes
sobre Buenas Practicas de Manufactura, dicha evaluacion mostré un
porcentaje de 36.5 % por lo cual se determiné que la empresa tiene
ciertas deficiencias respecto a este tema.

Ya se habian implementado algunas mejoras en el cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura en la empresa, como la colocacion de
dispensadores de alcohol gel en distintas areas, colocacion de letreros de

como lavar correctamente las manos, entre otros.

Para lograr elaborar un producto de alta calidad es importante crear un
ambiente de limpieza e higiene dentro de la planta. Para lograrlo se
pondrdan en préactica las disposiciones de Buenas Practicas de

Manufactura y darles seguimiento y control necesario.
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El Departamento de Control de Calidad de la empresa juega un
importante papel en el cumplimiento de las Buenas Préacticas de
Manufactura, ya que es el responsable del establecimiento de
procedimientos a seguir, asi como de dar el debido seguimiento y control

al Programa.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES
desarrollados incluyen la descripcion de los procedimientos diarios que se
llevaran a cabo antes, durante y entre las operaciones, asi como las
medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizan para
evitar adulteracion de los productos o contaminacion directa de los

mismos.

Al no implementar de manera correcta el plan de Buena Practicas de
Manufactura en la empresa se corre el riesgo de que los productos finales
no tengan la calidad esperada, y por lo mismo el cliente podria reclamar o
devolver los productos que le fueron enviados, esto generaria pérdida de

clientes importantes para la empresa.
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RECOMENDACIONES

Es importante estar actualizando los registros ya que esto servira para

verificar el debido cumplimiento de los procesos.

Se hace necesaria la constante capacitacion de los empleados de la
empresa, darles a conocer el porque es de importancia tener un plan de
buenas practicas de manufactura y asi puedan colaborar de la mejor

manera con el desempefio del mismo.

Realizar auditorias periodicas para verificar el cumplimiento de las
normas establecidas, asi como también para conocer si se estan

cometiendo errores y poder corregirlos.

Implementar constantemente nuevos procesos o0 mejorar los que ya se
estan utilizados, ya que para mantener la competitividad de la empresa
se deben elaborar productos de alta calidad utilizando la tecnologia que

se tiene a disposicion.

Buscar la mejora continua a través de un analisis de fortalezas y
debilidades. De esta manera se con conoceran los aspectos a mejorar o

aquellos que requieran de mayor atencion.

Tomar en cuenta siempre la opinién y exigencia de los clientes ya que
de ellos depende el éxito que se tenga como empresa, se deben
cumplir con estas exigencias para lograr satisfacer sus expectativas y
asi lograr siempre la fidelidad de los mismos hacia el producto.
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ANEXOS

EVALUACION REALIZADA A LA EMPRESA SOBRE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

ASPECTO EVALUADOS

Edificio

Alrededores

o Limpios
o Almacenamiento adecuado del equipo en desuso
o Libres de basura y desperdicios
o Alrededores limpios
o Ausencia de focos de contaminacion
o Patios y lugares de estacionamiento limpios
o Inexistencia de lugares que puedan constituir una atraccién o

refugio para insectos y roedores.

o Mantenimiento adecuado de los drenajes
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Ubicacioén

. Ubicacién adecuada

Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo de

contaminacion fisica, quimica o biologica.

Estar delimitada por paredes separadas de cualquier ambiente

utilizado como vivienda.

Vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse

pavimentados a fin de evitar la contaminacion.

Instalaciones fisicas

Disefio
o Tamanfo y construccion del edificio
o Su construccion debe permitir y facilitar su mantenimiento
o Proteccion contra el ambiente exterior
o El edificio e instalaciones deben ser de tal manera que impidan el
ingreso de insectos, animales, roedores.
o El edificio e instalaciones deben reducir al minimo el ingreso de

los contaminantes del medio como humo, polvo.
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o Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para

almacenamiento.

o Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para

vestidores, contar con lockers.

o) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para

gue el personal pueda ingerir alimentos.

o Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas

para: materia prima, productos terminados.

. Distribucion

o) Disponer del espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente
con todas las operaciones de produccion. Los espacios de trabajo
entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos 50 cm, de
manera que permitan a los empleados realizar sus deberes de

limpieza adecuados.

. Materiales de construcciéon

o Los materiales de construccion del edificio e instalaciones deben
ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna sustancia no
deseada al producto. Las edificaciones deben ser de construccion
sélida y mantenerse en buen estado. No debe existir la madera

como material de construccion.
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Pisos

o De material impermeable y de tal facil limpieza

o Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables y que

no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan.

o Los pisos deberan estar construidos de manera que faciliten su

limpieza y desinfeccidn.

. Sin grietas

o Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su

superficie y uniones.
o Uniones redondeadas
o Las uniones entre los pisos y las paredes deben tener curvatura
sanitaria para facilitar su limpieza y evitar la acumulacién de
materiales que favorezcan la contaminacion.
° Desagules
o Los pisos deben tener desagiies y una pendiente adecuados, que

permitan la evacuacion rapida del agua y evite la formacion de

charcos.
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Paredes

° Exteriores construidas de material adecuado

o) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto,

ladrillo o blogque de concreto y aun en estructuras prefabricadas de

diversos materiales.

o De areas de procesos y almacenamiento revestidas de material
impermeable.
o Las paredes interiores deben estar revestidas de materiales

impermeables, féaciles de lavar y desinfectar.

o) Las uniones entre una pared y otra, asi como entre estas y los

pisos, deben tener curvatura sanitaria.
Techos
o Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas
o Los techos deberan estar construidos y acabados de forma que
reduzca al minimo la acumulaciéon de suciedad, asi como el
desprendimiento de particulas.

Ventanas

o Faciles de desmontar y limpiar
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o Las ventanas deben ser faciles de limpiar

o Las ventanas deben estar construidas de modo que impidan la
entrada de agua, plagas, acumulacion de suciedad y cuando el
caso lo amerite estar provistas de mallas contra insectos que sea

facil de desmontar y limpiar.
lluminacién
o Intensidad adecuada
o Esta iluminada ya sea con luz natural o artificial, de tal forma que

posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene

del producto.

o Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
o Todas las lamparas deben estar protegidas contra roturas
o La iluminacion no debera alterar los colores
Ventilacién
. Ventilacion adecuada
o Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo,

permita la circulacion de aire suficiente y evite la condensacion de

vapores.
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o Se debe contar con un sistema efectivo de extraccion de humos y
vapores, acorde a las necesidades y cuando se requiere.

Instalaciones sanitarias

Abastecimiento de agua

o Abastecimiento
o Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable
o Debe contar con instalaciones apropiadas para su

almacenamiento y distribucion.
o El agua que se utlice en las operaciones de limpieza y
desinfeccién debe de ser potable.

o Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente

o Los sistemas de agua potable con los de agua no potable deben

ser independientes.

o Los sistemas de agua no potable deben estar identificados

o El sistema de agua potable disefiado adecuadamente para evitar

el reflujo hacia ellos.
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Instalaciones sanitarias

o Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo

o Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, con ventilacion
hacia el exterior.
o Provistas de papel higiénico, jabdn, dispositivos para secado de

manos, basureros.

o Separadas de la seccion de proceso
o Poseeran como minimo los siguientes equipos:
. Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccién de veinte,

uno por cada quince mujeres o fraccidn de quince.

. Orinales: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte
. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de
quince.
o Puertas que no abran directamente al &rea de proceso
o Puertas que no abran directamente hacia el area donde el

producto esta expuesto.
o Vestidores debidamente ubicados
o Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de

servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres.

o Provistos de al menos un casillero por operario por turno

112



Instalaciones para lavarse las manos
o Lavamanos con abastecimiento de agua potable
o) Instalaciones para lavarse las manos deben disponer de medios
adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos
higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y

abastecimiento de agua caliente y/o fria.

o Jabodn liquido, toallas de papel o secadores de aire y rotulos que indiguen

como lavarse las manos
o El jabon debe ser liquido, antibacterial y estar colocado en su
correspondiente dispensador. Uso de toallas de papel o secadores

de aire.

o Deben de haber rétulos que indiquen al trabajador que debe

lavarse las manos después de ir al bafio.

o) Colocacion de dispensadores de alcohol en gel en distintas areas

de la planta.

Manejo y disposicién de desechos sdlidos

Desechos solidos

o Manejo adecuado de desechos solidos
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o Deberd existir un programa y procedimiento escrito para el manejo

adecuado de los desechos sdlidos de la planta.
o No se debe permitir la disposicion de desechos en las areas de
recepcion o almacenamiento del producto o en otras areas de

trabajo o areas circundantes.

o Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar

gue atraigan insectos y roedores.

o El de los desechos, deberd ubicarse alejado de las zonas de

procedimientos. Bajo techo o debidamente cubierto y piso lavable.

Limpieza y desinfeccion

Programa de limpieza y desinfeccién

o Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién

o Debe existir un programa escrito que regule la limpieza y

desinfeccién del edificio, equipos, el cual debera especificar:

" Distribucion de limpieza por areas
" Responsable de tareas especificas
. Métodos y frecuencia de limpieza

. Medidas de vigilancia
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o Productos para limpieza y desinfeccién aprobados

o Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccién deben
contar con registro emitido por la autoridad sanitaria

correspondiente.

o Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de
procesamiento del producto, debidamente identificados y utilizarse
de acuerdo con las instrucciones que el fabricante indique en la
etiqueta.

Control de plagas

o Programa escrito para el control de plagas

o La planta debera contar con un programa escrito para todo tipo de

plagas que incluya como minimo:

. Identificacion de plagas

. Mapeo de estaciones

. Productos aprobados y procedimientos utilizados
. Hojas de seguridad de las sustancias a aplicar

o El programa debe contemplar si la planta cuenta con barreras

fisicas que impidan el ingreso de plagas.

o Contempla el periodo que debe inspeccionarse y llevar un control
escrito para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por

plagas.
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o El programa debe contemplar medidas de erradicacion en caso de
gue alguna plaga invada la planta.
o Deben existir los procedimientos a seguir para la aplicacion de

plaguicidas.

Equipos y herramientas

o Equipo adecuado para el proceso

o Estar disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y

facil acceso para su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

o Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las

operaciones repetidas de limpieza y desinfeccion.

o Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado
o No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni
sabores.
o Programa escrito de mantenimiento preventivo
o Debe existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de

asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe
incluir especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar actualizados y a disposicion

para el control oficial.

116



Personal

Capacitacion

o Programa escrito que incluya las Buenas Préacticas de Manufactura

o El personal involucrado en la manipulacion del producto, debe ser

previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.
o Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las
Buenas Préacticas de Manufactura, dirigido a todo el personal de la

empresa.

o) Los programas de capacitacion, deberan ser ejecutados,

revisados, evaluados y actualizados periédicamente.

Practicas higiénicas

o Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM

o Debe exigirse que los operarios se laven cuidadosamente las

manos con jabon liquido antibacterial:

. Al ingresar al area de proceso

. Después de manipular cualquier tipo de objeto ajeno al
producto.

. Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral

como comer, beber, fumar, sonarse la nariz, ir al servicio

sanitario y otras.
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o Unas de las manos cortas, limpias y sin esmalte; los operarios no
deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u
otro objeto que pueda tener contacto con el producto que se
manipule; el bigote y barba deben estar bien recortados y
cubiertos con cubre bocas; el cabello debe estar recogido y
cubierto por completo por un cubre cabezas; no utilizar maquillaje,

ufias y pestafas postizas.

o Los empleados en actividades de manipulacion del producto
deberan evitar comportamientos que puedan contaminarlos, tales
como: fumar, escupir, masticar chicle, comer, estornudar o toser,

entre otras.
o Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas
o Los visitantes de las zonas del procesamiento y manipulacién del
producto, deben seguir las normas de comportamiento y
disposiciones que se establezcan en la organizacion con el fin de
evitar la contaminacion de los sacos.
Control de salud

. Control de salud adecuado

o Las personas responsables deben llevar un registro periodico del

estado de salud de su personal.

o Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la

manipulacion del producto deben someterse a examenes médicos
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previo a su contratacion, la empresa debe mantener constancia de
salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada

seis meses indicado por el ministerio de salud.

o Se deberd regular el trafico de manipuladores y visitantes en las
areas de produccion.

o) No debera permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion
del producto a las personas de las que se sabe 0 se sospecha que
padecen o0 son portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse. Cualquier persona que se
encuentre en esas condiciones, debera informar inmediatamente a
la direccion de la empresa sobre los sintomas que presenta y
someterse a examen médico, si asi lo indican las razones clinicas

0 epidemioldgicas.

o Entre los sintomas que deberan al encargado para que se
examine la necesidad de someter a una persona a examen
medico y excluirla temporalmente de la manipulacion del producto
cabe sefalar los siguientes: diarrea, vomitos, fiebre, dolor de
garganta con fiebre, lesiones de la piel, secrecion de oidos, ojos o
nariz, tos persistente.

Control en el proceso y en la produccién

Materia prima

o Registro de control de materia prima
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o

Contar con un sistema documentado de control de materias
primas, el cual debe contener informacion sobre: especificaciones

del producto, numero de lote, proveedor, entradas y salidas.

Operaciones de manufactura

o Procedimientos de operacion documentados

Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias
del proceso y el analisis de los peligros microbiologicos, fisicos y
guimicos a los cuales los productos estan expuestos durante su

elaboracion.

Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de

microorganismos y evitar la contaminacion del producto.

Medidas efectivas para proteger el producto contra la

contaminacién con metales o cualquier otro material extrafio.

Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada

Documentacion y registro

. Registros apropiados de elaboracion, produccién y distribucion

o

Procedimiento documentado para el control de los registros
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Almacenamiento y distribucién

o Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones
apropiadas
o Almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que

impidan la contaminacion y la proliferacion, y los protejan contra la

alteracion del producto.

o Inspeccion periddica de materia prima y producto terminado

o Tarimas adecuadas a una distancia minima de 15 cm sobre el piso
y estar separadas por 50 cm como minimo de la pared, y a 1.5 m
del techo. Adecuada organizacién y separacién entre materias

primas y producto procesado. Area especifica para productos

rechazados.
o Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS)
o) Sin presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las

instalaciones donde se almacena la materia prima.

o Productos que ingresan a la bodega, debidamente etiquetados
o Vehiculos adecuados para el transporte
o Vehiculos adecuados para el transporte
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o Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de produccion

o Deben efectuar las operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién del producto, evitando la contaminacion de

los mismos.

Se llevé a cabo una evaluacion interna de las condiciones actuales en las
gue se encuentra la empresa con respecto a Buenas Practicas de Manufactura,
tomando en cuenta los aspectos mencionados con anterioridad de la cual se

obtuvo la siguiente puntuacion:

Tabla VIl.  Puntuacion de auditoria realizada en la empresa
| PUNTAJE
1. EDIFICIO
1.1. ALREDEDORES Y UBICACION
1.1.1. ALREDEDORES
a) Limpios 0
b) Ausencia de focos de contaminacién 0
SUBTOTAL 0
1.1.2. UBICACION
a) Ubicacion adecuada 0.5
SUBTOTAL 0.5
1.2. INSTALACIONES FISICAS
1.2.1. DISENO
a) Tamafo y construccion del edificio 0
b) Proteccion contra el ambiente exterior 0
c) Areas especificas para vestidores, para ingerir 1
alimentos y para almacenamiento
d) Distribucion 1
e) Materiales de construccion 0
SUBTOTAL 2
1.2.2. PISOS
a) De material impermeable y de facil limpieza 1
b) Sin grietas 0
¢) Uniones redondeadas 0
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Continuacion de la tabla VII.

rétulos que indiquen como lavarse las manos
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d) Desagies 0
SUBTOTAL 1
1.2.3. PAREDES
a) Exteriores construidas de material adecuado 1
b) De éareas de procesos y almacenamiento revestidas de 0
material impermeable
SUBTOTAL 1
1.2.4. TECHOS
a) Construidos de material que no acumule basura y 0
anidamiento de plagas
SUBTOTAL 0
1.2.5. VENTANAS
a) Féciles de desmontar y limpiar 0
SUBTOTAL 0
1.2.6. ILUMINACION
a) Intensidad adecuada 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados 2
SUBTOTAL 3
1.2.7. VENTILACION
a) Ventilacién adecuada 0
SUBTOTAL 0
1.3. INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1. ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Abastecimiento 0
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable 0
independiente
SUBTOTAL 0
1.3.2. INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y 4
separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente al area de proceso 2
c) Vestidores debidamente ubicados 1
SUBTOTAL 7
1.3.3. INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 2
b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadores de aire y 2




Continuacion de la tabla VII.

SUBTOTAL | 4
1.4. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.4.1. DESECHOS SOLIDOS
a) Manejo adecuado de desechos solidos 0
SUBTOTAL 0
1.5. LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.5.1. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion 2
b) Productos para limpieza y desinfeccion aprobados 4
SUBTOTAL 6
1.6. CONTROL DE PLAGAS
1.6.1. CONTROL DE PLAGAS
a) Programa escrito para el control de plagas 0
SUBTOTAL 0
2. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
2.1. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
a) Equipo adecuado para el proceso 0
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0
SUBTOTAL 0
3. PERSONAL
3.1. CAPACITACION
a) Programa escrito que incluya las Buenas Practicas de 0
Manufactura
SUBTOTAL 0
3.2. PRACTICAS HIGIENICAS
a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM 5
SUBTOTAL 5
3.3. CONTROL DE SALUD
a) Control de salud adecuado 3
SUBTOTAL 3
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1. MATERIA PRIMA
a) Registro de control de materia prima 4
SUBTOTAL 4
4.2. OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) Procedimientos de operacion documentados 0
SUBTOTAL 0
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Continuacion de la tabla VII.

4.3. DOCUMENTOS Y REGISTRO
a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y 0
distribucion

SUBTOTAL 0
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

a) Materias primas y productos terminados almacenados 0
en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periédica de materia prima y producto 0
terminado

c) Vehiculos adecuados para el transporte 0

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares 0
de produccién

SUBTOTAL 0
TOTAL 36.5

Fuente: elaboracion propia.

La puntuacion minima que debe obtenerse en esta evaluacion es de 61
puntos, si se obtiene un puntaje menor de este deben tomarse todas las
consideraciones con el fin de mejorar todos los aspectos que se encuentran

deficientes en cuanto a Buenas Practicas de Manufactura.
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