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APLICACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA
“QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L”

INTRODUCCION

La calidad es un concepto que viene determinado por la conjuncion de distintos factores
relacionados todos ellos con la aceptabilidad del alimento.

Los aspectos técnicos definen el término calidad como el conjunto de propiedades fisicas,
quimicas y bioldgicas, y la no presencia de contaminantes; y que le confieren a un producto

la aptitud para satisfacer las necesidades de un consumidor.

En la préctica es preciso indicar la calidad a la que nos referimos: calidad nutritiva, calidad

higiénico-sanitaria, calidad tecnoldgica, calidad organoléptica y calidad economica.

Para apreciar la calidad es preciso hacer una valoracion del alimento por: métodos objetivos
y subjetivos; pardmetros fisicos y fisico-quimicos. Los subjetivos son a través de paneles de

degustacion.

La calidad incrementa el desarrollo y la diferenciacion de los productos, favoreciendo el
crecimiento de la competitividad. Responde a pautas técnicas que abarcan la gestion en todas
las etapas de la cadena alimentaria (desde la obtencién de la materia prima utilizada hasta el
producto final elaborado.)

En el aspecto legal, las normas sanitarias y de seguridad son disposiciones publicas de
cumplimiento obligatorio, susceptibles de fiscalizacion y sancién por su incumplimiento. Por
otra parte, las normas y sistemas de calidad son de adopcién voluntaria, y establecen las
pautas de identificacion y diferenciacién de un producto o servicio en el mercado de los

consumidores alimentarios.

Control de calidad (QC) no es un extra opcional en la elaboracion de alimentos, ni es algo
que solo se hace por los grandes fabricantes. Es un componente esencial de cualquier negocio

de procesamiento de alimentos. Los objetivos de control de calidad son:
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e Para proteger a los clientes de los peligros (por ejemplo, alimentos
contaminados) y garantizar que reciban el peso y la calidad de los alimentos que
se paga.

e Paraproteger el negocio del engafio por los proveedores, los dafios a los equipos
(por ejemplo, piedras en las materias primas) y acusaciones falsas por medio de
intermediarios, clientes o proveedores.

e Para estar seguros de que leyes de la alimentacion que operan en un pais se

cumplan.

El control de calidad no tiene por qué ser lento o caro y los resultados de las pruebas de
control de calidad deben ayudar a ahorrar dinero en el largo plazo. En general, los
procedimientos de control de calidad utilizados deben ser lo més sencillo posible y s6lo dan
la cantidad necesaria de informacion (muy poca informacion significa que la prueba no ha

hecho su trabajo, exceso de informacion retrasa las decisiones de gestion o genera confusion).

El control de calidad se utiliza para predecir y controlar la calidad de los alimentos
procesados. No sirve de nada controlar las materias primas e insumos, producir un alimento,
realizar las pruebas del producto final para encontrar la calidad y después tratar de encontrar
un comprador para ese lote particular de alimentos. El control de calidad se utiliza para
predecir la calidad de los alimentos procesados y luego controlar el proceso para que la
calidad esperada se logre por cada lote. Esto significa que las especificaciones de calidad
debera estar redactado y acordado con los proveedores o vendedores y puntos de control

deberén estar identificados en el proceso.
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PARTE 1 DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD LABORAL
1. ANTECEDENTES

1.1 Descripcion de la empresa

“Quimica Industrial J.Montes S.A.”, es una empresa peruana que inicia operaciones en Lima,
hacia el afio 1988, con su primer producto, el mejorador de masas de panificacion. Su creador

es Juan Montes, ingeniero quimico de profesion.

A partir de alli evoluciona gracias al servicio, calidad y constancia. Se expande a Colombia
y Bolivia bajo el mismo nombre. Después fortalece presencia y se integra en Ecuador y
Venezuela bajo el nombre de Industrias Ludafa S.A., para brindar soluciones, servicios y
productos a la region, especificamente al area de panaderia, pasteleria y heladeria. Asimismo,
en Lima - Peru se cuenta con un centro de desarrollo para la industria alimentaria, donde se

investiga nuevos productos.

La empresa tiene el 30% de participacion en el mercado peruano, pese a la gran competencia
transnacional, su facturacion anual es de $us 5 millones y esta catalogada como una empresa

mediana en su pais.

Presente en el mercado exterior a través de plantas propias en:

l‘”l Lima, Pert: Quimica Industrial J. Montes S.A. Av. Los Faisanes 316 — La Campifia —
Chorrillos. Telf.: 7192290, Fax: 7192294, RPC: 989268578

B Bogota, Colombia: Industrias J. Montes Ltda. Calle 19 # 96C — 49 Villemar — Fontibon.
Telf.: 2670127, Fax: 4865715

m==m |a Paz, Bolivia: Quimica Industrial J. Montes Bolivia S.R.L. Villa Bolivar B Calle 124
#211 Telf.: 22820210, Fax: 22820232

mém Guayaquil, Ecuador: Industrias Ludafa S.A. Cdla. Los Helechos Mz. D-1 Solar 8 Sector
2 Via Duran Tambo Telf.: 42808997 — 42817385, Fax: 42808997, Cel. 097132790
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- Meérida, Venezuela: Industrias Ludafa C.A. Av. Benedicto Montalve, Edificio Nova,
Plan Baja Local #01 — Ejido Telf. 44179931, Fax: 44179931

En Bolivia la empresa “Quimica Industrial J. Montes Bolivia S.R.L.”, inicia sus
actividades en Noviembre de 2002, en la ciudad de EI Alto en la carretera a Viacha (Ex
Tranca), como una Sociedad de Responsabilidad Limitada, dedicada a la fabricacion e
importacion de insumos para panaderia, pasteleria y heladeria, brindando soporte técnico y

asesoria en decoracion de postres y elaboracion de masas a clientes.

Actualmente ubicada en Villa Bolivar B Calle 124 #211 en la ciudad de EIl Alto, cuenta con

instalaciones propias y acordes para la fabricacion de productos alimenticios.
1.1.1 Mision

“Producir y Comercializar insumos alimenticios de calidad superior y diversos beneficios,
dirigido a mercados industriales y personas naturales dedicadas a la Pasteleria y Panaderia
en el territorio boliviano; otorgando mayores rendimientos y sabores agradables a sus
productos mediante la eficiencia de sus procesos y un personal comprometido con la calidad,

innovacion y tecnologia.”
1.1.2 Vision

“Ser una empresa lider en Bolivia en la produccion y comercializacién de insumos para
panaderia y pasteleria, desarrollando productos innovadores a fin de satisfacer a nuestros

clientes.”
1.1.3 Ventajas competitivas

» El desarrollo de tecnologia para la fabricacion de materia prima intermedia que nos
permite manejar costos competitivos y producir de acuerdo a la demanda.

» EIl desarrollo de tecnologia para la produccion de ingredientes funcionales para
panificacion (mejoradores de masa, ablandadores de miga, complejos enzimaticos y

emulsificantes); pasteleria (agentes aereantes, crema vegetal tipo chantilly).
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1.1.4 Estructura Organizativa

El organigrama de la empresa se presenta en la Figura A-1 del Anexo A, muestra una

organizacion de tipo lineal funcional.
1.1.5 Rol del personal

El rol del personal y el nimero de empleados por area se muestra en el Cuadro 1-1.

CUADRO 1-1
QUIMICA J. MONTES: Rol del personal
AREA ADMINISTRATIVA
N° CONCEPTO CANTIDAD NOMBRES
1 | Gerente General 1 Lic. Carlos Conde
2 | Jefe Administrativo 1 Lic. Doris Coela
3 | Encargado de Almacén 1 Grover Atahuachi
4 | Contador 1 Simén J. Marquez Flores
5 | Aux. Contable 1 Justino Sucapuca Ticona
Froilan Mamani Cusicanqui
6 1 3 Edgar Garcia Catari
Ayudantes defgiiel Juan Pablo Huanca Sillerico
7 | Secretaria 1 Vicky Gonzales
AREA PRODUCTIVA
N° CONCEPTO CANTIDAD NOMBRES
8 | Jefe de Produccion 1 Ing. Martin Salas Moscoso
Bradimir Torrez Vargas
9 | Encargados de Seccion 3 René Agudo Mamani
Marco Mamani Panti
Rodolfo Mamani Condori
Jorge Alex Lugue Loza
) Nestor Kantuta Flores
10 | Ayudantes de Produccion 6 Gualberto Chogue Tarqui
Olga Calle Flores
Pali Segurondo Loza
AREA DE CONTROL DE CALIDAD
11 | Jefe de Control de Calidad 1 Sely Alcén Cuevas
. Yeim Caballero
12 | Técnicos de masa 2 Willy Gabion
13 | Técnico de calidad 1 Jannette Mamani Suntura
14 | Limpieza 1 Virginia Apaza
AREA DE VENTAS
15 | Jefe de Ventas 1 Ing. Gustavo Vucetich
Lourdes Pinto
16 | Vendedores 3 Leandro
Juan Carlos Herrera
Efrain Sullca Mamani
17 | Choferes 3 José Pefiaranda
Leonardo AbathAndia
TOTAL 31

Fuente: Elaborado con base en informacion proporcionada por la empresa Quimica J. Montes
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1.1.6 Productos

J. Montes elabora los siguientes productos:

JALEA

CREMA VEGETAL

ass$

Cy

SPONGE

EMULSIDNANTE A BASE DE MONOGLICERIDO

PERLITAS

Gel brillante y traslicido destinado a la
amplia gama de pasteleria, ideal para
relleno. Decoracion y cobertura de tortas.
Sabores: Fresa, durazno, chirimoya,
chocolate, pifia, manzana verde, neutro,
banano, cafée, limon, mango, naranja,
chicle, uva, yogurt y mora.

Crema vegetal para la elaboracion de
crema chantilly. Crema versatil ya que se
puede batir con agua, leche o crema de
leche. Tiene buena estabilidad. En
refrigeracion dura 4 dias sin resecamiento
ni alteracion de color.

Emulsionante para batido que dispersa la
materia grasa en pequefias particulas,
permite maximo de celdas de aire, es
promotor de hinchamiento, mejora la
retencion de humedad y mejora la
incorporacion de liquidos, estabiliza el
producto final, reduce el consumo de
huevos, (bizcochuelos, tortas, cakes vy
heladeria).

Vistosas bolitas de jarabe concentrado con
sabor a cereza, adecuadas para decoracion
de postres.

Colores: Amarillo, Verde y Rojo.


http://www.ludafaecuador.com/mcream.html
http://www.ludafaecuador.com/leponger.html
http://www.ludafaecuador.com/perlitas.html
http://www.ludafaecuador.com/gel.html
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RELLENO DE FRUTILLA

Relleno con trocitos de pulpa de frutilla,
excelente para aplicaciones de reposteria
de larga duracion, fresco o congelados y
decoracion.

] ) Producto elaborado con sabor a chocolate
) | especialmente para ser usado en choco
chips y bafiados de helados.

UBERTURA DE CHOGOLATE TIPO BITIER
MEJORADOR DE MASAS

Mejorador de masas destinada a la
elaboracion de panes y panetones, otorga
volumen ya que refuerza el gluten, recorta
el tiempo de fermentacion y reposo de la
masa a un minimo, da un color dorado a la
corteza y produce una miga homogeénea.

1.2 Enunciado de los cargos desempefiados
2006 Universidad Mayor de San Andrés

e En la segunda gestion se egresa de la carrera de Ingenieria Industrial de la
Universidad Mayor de San Andrés y es en este momento en que empieza con la

actividad laboral.


http://www.ludafaecuador.com/relleno.html
http://www.ludafaecuador.com/choc.html
http://www.ludafaecuador.com/tpan.html
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2007 Quimica Industrial J. Montes Bolivia S.R.L.

e Técnico de control de calidad ( Desde Febrero 2007)
e Jefe de control de calidad ( Desde Noviembre de 2008 hasta Noviembre de 2010)

2011 Desarrollo del emprendimiento comercial

e Actualmente en el cargo de gerente del emprendimiento comercial de aparatos

moviles y otros equipos.
1.3 Caracteristicas de las relaciones de dependencia y direccion

» Como técnico de control de calidad dependia linealmente del Jefe de Produccion (Ing.
Martin Salas) y funcional del Gerente General (Lic. Carlos Conde). En este puesto nadie
dependia del mismo pero se tenia relacion con el personal de produccion involucrado.

» En el cargo de Jefe de Control de Calidad las relaciones de dependencia y direccién se

muestra en el Cuadro 1-2.

CUADRO 1-2
QUIMICA J. MONTES: Dependencia y direccion de jefe de control de calidad
ITEM DESCRIPCION

Lineal: Gerente General

Funcional: Comité de Calidad

Lineal: Técnicos y Limpieza

Funcional: Personal operativo de produccion, almacenes, ventas.
Coordinacion Con el jefe de produccion, jefe de ventas, encargado de almacén.
N° de personas a cargo | 4 personas

Dependencia

Direccion

Fuente: Elaborado con base en informacién proporcionada por la empresa Quimica J. Montes

» Dentro del emprendimiento comercial no hay dependencia ni direccion sélo se coordina
con los proveedores mayoristas y clientes directos.

1.4 Aspectos centrales de la actividad desarrollada

La funcion més importante desarrollada como Técnico de Control de Calidad, fue tomar
una muestra de cada lote de producto terminado y realizar las pruebas correspondientes de

control bajo procedimientos establecidos con el fin de evitar que lotes defectuosos sean
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comercializados. Ademas controlar la limpieza de las instalaciones y equipos dentro de la

planta.

La actividad desarrollada como Jefe de Control de Calidad fue supervisar el buen
desempefio del producto en base al control de materias primas e insumos y productos
terminados a través de analisis de laboratorio y pruebas experimentales, dando cumplimiento
con los procedimientos de calidad establecidos; verificar el desarrollo de las funciones del
personal a cargo y coordinar las actividades relacionadas a la calidad del producto con los
jefes de cada area. Detallado en el Anexo A en Manual de Funciones - Jefe de Control de
Calidad.

Como Gerente del Emprendimiento Comercial la actividad desarrollada desde un
principio ha sido gestionar un sistema de distribucion y comercializacién de aparatos
moviles, donde nos vemos como DETALLISTA desde el punto de vista del fabricante
realizando el proceso de compra y venta, compra a mayorista y venta directa a consumidor
final en los centros de trabajo, domicilio del cliente o en lugar acordado, buscando nuevos
clientes utilizando la red de contactos. Ademas de brindar al cliente la opcion de elegir la

forma de pago al contado o a crédito donde varia el precio de venta.

FIGURA 1-1
Canales de Venta de Bienes de Consumo

Nivel O - Canal directo

FABRICANTE . CONSUMIDOR
N Cana
DETALLISTA » CONSUMIDOR
Ni 2 - Canal 8
MAYORISTA > DETALLISTA CONSUMIDOR
Nive! 3 - Canal muy largo
IMPORTADOR » MAYORISTA o DETALLISTA » CONSUMIDOR

Fuente: Elaboracion con base en operaciones de compra y venta desde el punto de vista del fabricante.
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1.5 Productos significativos de la actividad

Como Técnico de Control de Calidad, se desarrollé los procedimientos de control de
calidad de producto terminado y a su vez de generd los registros apropiados para cada
producto. Se empezd con las pruebas para mejorar la calidad del dulce de leche, es decir
ajuste de parametros de produccion y del proceso mismo, incorporacion del control de la

materia prima, la leche fresca, que era necesario para mejorar el producto.

Como Jefe de Control de calidad, se realizo el sistema de control de calidad aplicado a la
materia prima, proceso y producto terminado, desarrollando la documentacion necesaria
requerida en un sistema de gestion de calidad para su posterior ampliacion, tomando en
cuenta otros factores que afectan a la calidad del producto como ser: las buenas practicas de
higiene y control de plagas en la planta. Se estandarizo el proceso de produccion de dulce de
leche, logrando mejorar la calidad del mismo.

Al presente en el emprendimiento comercial que se desarrolla, la comercializacion de
teléfonos mdviles (celulares), en un mercado formado por una red de contactos con clientes
que cuentan con trabajo estable, dando facilidades en la forma de pago ya sea al contado con
un descuento o a crédito con un plan de cuotas acorde a cada cliente.

Gracias a herramientas administrativas financieras la actividad cuenta con registros
oportunos de control para el negocio, tales como: control de inventarios, registro de cuentas

por cobrar, rotacion de cuentas por cobrar, entre otros.

10
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PARTE 2 DESCRIPCION DE UN CASO DE ESTUDIO REAL

2. SECCION DIAGNOSTICA

2.1 Problematica

La empresa en sus inicios desarrollaba sus actividades en una instalacion alquilada que no
cumplia con los requisitos necesarios de infraestructura para procesar productos alimenticios,
donde se tenia el &rea de produccion, almacén de materias primas e insumos y un pequefio
ambiente que hacia de almacén de producto terminado y alli se realizaban las pruebas y

controles de calidad por parte del jefe de produccion.

En el afio 2006 la empresa traslada sus actividades a una nueva planta, donde cada area cuenta
con sus propias dependencias y es cuando al afio siguiente se crea el laboratorio de control
de calidad y con él, el puesto de técnico de calidad, con el fin de mejorar la calidad de los
productos, aumentar la demanda y lograr la satisfaccion de los clientes. El responsable el
puesto, un técnico de masas, tenia como funcion principal realizar la inspeccion del producto
terminado, ademas de realizar pruebas en panaderia, para determinar la cantidad de uso de

nuestro producto en la elaboracion de masas.

Si bien, se realizaba un control al producto terminado, el jefe de planta, constantemente sobre
pasaba la decision final del técnico de control de calidad, sobre la disposicion de los lotes
rechazados, tratando de encontrar un comprador para estos. Ademas los pardmetros de
control no eran suficientes y en algunos casos no estaba acorde con el producto o con lo
requerido por el cliente. Motivos por el cual los reclamos y devoluciones se seguian

presentando.
2.1.1 ldentificacion del Problema

El control de calidad realizado solo al producto final (Figura 2-1), como se venia haciendo
en la empresa, no es suficiente para garantizar la calidad de los productos. Esta falencia,
sumado la falta de pardmetros de control y tolerancias, la inexistencia de documentos como

procedimientos, instructivos de trabajo, registros y otros factores que afectan a la calidad,

11
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como las buenas préacticas de manufactura e higiene hacen que no podamos satisfacer los

requerimientos de nuestros clientes.

FIGURA 2-1
QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES: Control de calidad (antes)

Materias primas

-

Proceso de
produccidn

~

de producto
terminado

CONTROL
DE CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion recolectada en Quimica J. Montes

En este sentido se ve la necesidad de realizar un control de calidad desde la materia prima
hasta el producto terminado, estableciendo parametros para el control, sin olvidarnos de los
factores que afectan a la calidad de los productos alimenticios, para que de esta forma
podamos detectar las fallas y corregirlas antes de que los productos sean comercializados.

2.2 Objetivos
Los objetivos para el presente trabajo estan dados de la siguiente manera.
2.2.1 Objetivo General

Aplicar un sistema de control de calidad en “Quimica Industrial J. Montes Bolivia S.R.L.”

basado en herramientas y caracteristicas de calidad mas significativas que permita controlar
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de manera eficiente la calidad de la materia prima, proceso y producto terminado para

cumplir con las necesidades del cliente.
2.2.2 Objetivos Especificos

e Realizar un andlisis de la empresa.

e Definir un sistema de control de calidad y sus variables.

e Identificar las caracteristicas de calidad para las materias primas.
e Definir las caracteristicas de calidad para el producto terminado.
e Elaborar el Plan HACCP para el control en proceso.

e Desarrollar la documentacion necesaria para el sistema

e Implementar un control de plagas.

e Realizar una evaluacion econémica del sistema de calidad.
2.3 Alcance del proyecto

El sistema de control de calidad se aplica desde el control de la materia prima hasta la
inspeccion del producto terminado para las lineas de produccion de Crema Vegetal, Jalea y
Dulce de leche, no incluye los productos elaborados en Lima-Per( que son comercializados

en Bolivia por la empresa.
2.4 Justificacion

El desarrollo del proyecto se justifica desde dos perspectivas: el académico y el tedrico,

detallados a continuacion.
2.4.1 Justificacion Académica

La misma se refiere a la aplicacion de conocimientos adquiridos en Ingenieria Industrial, el

proyecto pertenece a dos areas académicas: Calidad y Produccion.
Las materias de apoyo al presente estudio son:

Ingenieria de Métodos y Laboratorio.
Control Estadistico de la Calidad

13
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Gestion de la Calidad

Tecnologia de Alimentos
2.4.2 Justificacion Teorica
2.4.2.1 Concepto de Calidad Alimentaria

A lo largo del siglo XX, ha crecido la preocupacion de dirigentes, fabricantes, vy

consumidores en general sobre el tema de calidad.

Especialmente ha sido a partir de los afios 80 cuando se ha desarrollado la
concienciacion de la calidad a todos los niveles de la sociedad, de manera que hoy en
dia la calidad del medio ambiente, de los productos alimenticios, industriales, servicios
publicos y privados, etc., es mas que un deseo, una necesidad. Actualmente un
indicador del nivel tecnolégico, econdmico y social de una industria o servicio
es la incorporacion de sistemas de calidad contrastados, que sean capaces de
generar confianza en el consumidor e incluso en las relaciones comerciales entre los

propios estados.

De acuerdo con las definiciones del diccionario: calidad es “grado o nivel de excelencia”,
““grado de pureza”. Sin embargo, esta definicion no es suficiente y el
verdadero significado de la palabra calidad aplicada a un determinado producto sélo

puede deducirse del estudio de numerosos ejemplos practicos.*

Las Normas ISO define la calidad como: “La totalidad de los rasgos vy
caracteristicas de un producto, proceso 0 servicio que inciden en su capacidad de
satisfacer necesidades reguladas o implicitas”.

En cuanto al concepto de “Calidad Alimentaria”  existen  numerosas

definiciones. Las mas significativas:

! Gallego, J. M. (1999). Evolucion del concepto de Calidad. Alimentacion, Equipos y Tecnologia; p. 121-122.
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1° Calidad es el grado de pureza de un alimento.

2° Se entiende por Calidad todas aquellas caracteristicas que el consumidor, consciente

0 inconscientemente, estime que deban tenerse en cuenta.

3° Calidad es aquella combinacion de atributos de un alimento que determina el grado

de aceptabilidad del producto por el consumidor y por tanto condiciona su valor comercial.

4° "Conjunto de atributos que hacen referencia de una parte a la presentacion, composicion y
pureza, tratamiento tecnoldgico y conservacion que hacen del alimento algo mas o menos

apetecible al consumidor y por otra parte al aspecto sanitario y valor nutritivo del alimento™.2
2.4.2.2 Factores de Calidad

La calidad es una combinacion de diversas caracteristicas o factores, cuya suma da la calidad

global. Estos factores se pueden clasificar en los puntos siguientes:

e Factores higiénicos y sanitarios

Son aquellos que afectan a la pureza, integridad o contaminacién de un alimento como
residuos de plaguicidas, unidades dafiadas o podridas, fragmentos de insectos,

microorganismos viables o no,...etc.

La calidad higiénica es la no toxicidad del alimento, es una exigencia de seguridad, en
principio, absoluta; el alimento no ha de contener ningun elemento toxico en concentraciones
peligrosas para el consumidor, se debe tener en cuenta la importancia y frecuencia de
consumo de dicho alimento. La causa de la toxicidad del alimento puede ser de naturaleza

guimica o bacteriologica.

El agente toxico puede ser totalmente exterior al alimento, e introducirse de una forma
totalmente accidental (por ejemplo: la contaminacion producida por un elemento quimico
gue emigra desde el embalaje), pero lo mas frecuente es la toxicidad resultante de la

acumulacién de elementos toxicos a lo largo de la cadena alimentaria (metales pesados,

2 Serra Belenguer, J.A., Escriche Roberto, 1. (1997). Introduccion al Control de Calidad en la Industria
Alimentaria. En: Concepto de Calidad y Control de Calidad. Ed. Reproval S.L. Valencia (Espafia); p. 3-7.
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insecticidas), o mediante el proceso de fabricacion (benzopirenos en los procesos de

ahumado) o incluso por una alteracion durante el tiempo del almacenamiento.

Finalmente, es posible que el propio alimento a pesar de no contener productos toxicos, pueda

ser toxico por si mismo:

o Exceso de grasas o de sal en la dieta diaria.
o Utilizacion de productos no aptos para un consumidor determinado: bebidas
alcoholicas para un nifio, intolerancias patoldgicas (intolerancias a la lactosa),..etc.

La calidad higiénica es normalizable; la reglamentacion fija es general, existen limites

maximos para los principales contaminantes.

e Factores sensoriales

Son los que el consumidor aprecia con los sentidos. La componente
organoléptica de la calidad es muy importante. ES un componente subjetivo y variable
con el tiempo. Frecuentemente se considera como un lujo, es decir como un aspecto no

indispensable gque s6lo aparece cuando la situacion alimentaria es suficiente.

Los factores sensoriales son los que mas influyen en el consumidor en el
momento de aceptar o rechazar un alimento. La calidad organoléptica es fundamental,
puesto que puede hacer que un alimento determinado pueda ser rechazado o por el
contrario tener ante el publico una gran aceptacion. A los factores sensoriales es a los

que se les concede méas importancia a la hora de elaborar las normas de calidad.

Existen dos niveles dentro de este aspecto de la calidad. En primer lugar el nivel
puramente sensorial: en una situacion dada, cada consumidor encuentra en el alimento
unas cualidades gustativas, olfativas, visuales, de textura o incluso auditivas (el crujir
del pan). En segundo lugar el nivel psicolégico, que interfiere con el anterior, como
puede ser el rechazo de un producto por un mal empaquetado, o por el contrario la

aceptabilidad de otro consumido en circunstancias euforizantes, como puede ser una fiesta.
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e Factores nutritivos

Define la bondad del alimento como nutriente, su contenido en grasas, proteinas,
vitaminas, hidratos de carbono..etc. EI consumidor puede buscar un alimento muy

energético, o por el contrario, un alimento muy bajo de calorias.

e Factores cuantativos

Son el peso o el volumen, es decir la cantidad de producto que adquiere el
consumidor a un determinado precio. Las medidas a realizar son: peso neto, peso
escurrido, volumen y espacio de cabeza..etc. Existen otras determinaciones como son:

vacio, etiquetado, y envase que también han de incluirse en este apartado.®
2.4.2.3 Factores que afectan a la Calidad de los Productos Alimenticios

e Higiene de las instalaciones

Existe una regla general para la fabricacion de alimentos seguros: que sea rapida,

limpia y a temperaturas de refrigeracion.

La rapidez es muy importante en la fabricacion de alimentos. No hay que
olvidarse que los alimentos son productos naturales que pueden deteriorarse
rapidamente. Cuanto més deprisa se elaboren, menor es el riesgo de alteracion. Si
durante la fabricacion se produce algun tipo de interrupcion del proceso, es conveniente

evitar la exposicion al aire de los alimentos parcialmente elaborados.

La limpieza es otro factor importante. La suciedad aporta gran cantidad de
bacterias. Por otra parte, las zonas sucias en los locales de trabajo
atraen moscas y parasitos y la maquinaria e instrumentos de trabajo sucios pueden

transportar gérmenes de un alimento contaminado a otro sano.

3 Serra Belenguer, J.A. (1996). Analisis y control de calidad de los alimentos II. En: Introduccion al
control de calidad de los alimentos. Ed. Reproval S.A. Valencia (Espafia); p. 6-7.
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El frio es, asimismo, muy importante ya que las temperaturas de refrigeracion
retrasan la alteracion microbiana. Los alimentos se deben mantener siempre a
temperaturas lo méas bajas posible, sin que lleguen a afectar a la calidad. Después de
cualquier tratamiento térmico de los alimentos: esterilizacion, coccién, fritura, etc.,

deben también refrigerarse.

e Higiene personal

Los manipuladores de alimentos tienen un gran impacto en la higiene
alimentaria. La correcta higiene personal, el lavado cuidadoso de las manos después de
la utilizacion de los servicios y antes de empezar a trabajar y después de cada
interrupcién, ademas de mantener las manos alejadas de la cara, son medidas que sirven
para reducir el riesgo de contaminacion de los alimentos. Si se permite fumar, deberia
limitarse a zonas especiales y, tanto comer caramelos, como masticar chicle, debe estar

prohibido en las zonas de fabricacion.

Es conveniente también cambiarse de ropa protectora y guardapolvos cuando
estén sucios y no llevar los puestos fuera de las zonas de fabricacién y vestuarios. El

pelo y la barba deben protegerse con mallas y redecillas.

El uso de joyas, pendientes, relojes, gemelos, laca de ufas, etc., debe estar
prohibido entre los manipuladores y personal en contacto con los alimentos, a quienes
se les debe revisar las manos de forma rutinaria. También puede ser inquietante una

mala higiene dental.

Los nuevos empleados, antes de empezar a trabajar en una industria alimentaria,
deberian  seguir un curso elemental sobre higiene alimentaria. Los
encargados y supervisores del trabajo de los operarios deben haber recibido también
cursos sobre esta materia, ademas de algunos principios pedagogicos de como ellos

deben ensefarla.
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El estado sanitario del personal puede afectar directamente a los estandares de
calidad de la fabricacion. La direccion de la empresa debe animar a los trabajadores a
que den parte de los problemas de salud que tengan, sobre todo de enfermedades que
cursen con diarreas y vomitos, para que puedan ser trasladados a una seccion donde no
estén en contacto con los alimentos. Si algun trabajador ha realizado un viaje al

extranjero conviene hacerle una revision médica a la vuelta, aunque sea somera.

Cualquier herida o corte debe cubrirse con un vendaje impermeable, preferiblemente de
un color vivo 0 mejor aun con una tira de metal incorporada para facilitar su hallazgo en
el caso de pérdida y, ademas, comprobar si la pérdida se ha producido durante las horas
de trabajo. Si la herida es séptica el empleado debe ser trasladado a otra seccion donde
no tenga contacto con los alimentos. La instruccion de los operarios para evitar practicas
poco higiénicas, como recoger alimentos o envases del suelo, cambiar, sin lavarse
previamente o sin cambiarse de ropade trabajo, de una labor sucia a otra limpia, usar

herramientas contaminadas, etc., es de gran importancia.*
2.4.2.4 Control de Calidad en la Industria Alimentaria

El término Control de Calidad, ha tenido una corta pero variada historia. A
mediados de siglo se utilizo como sin6nimo de prevencion de defectos, en contraste
con la utilizacién anterior de inspeccion del producto terminado. Durante los afios 40 y
50 hubo una utilizacion intensa de los métodos estadisticos, acufidndose la frase de
“control estadistico de calidad”, de tal manera que muchos directivos entendieron que
el control de calidad consistia en el uso de métodos estadisticos en la industria. A
finales de los afios 50, surgié un movimiento orientado a quitar énfasis a la orientacion
estadistica del control de calidad y restaurar el concepto de utilizacion de un amplio

conjunto de instrumentos de calidad, uno de los cuales es la estadistica.

4 Anderson, K.G., Whitman, W.E. (1993). Food Industries Manual. Op. cit. en (51); p. 649-650.
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En el momento actual, podemos decir que controlar es “Comparar las
caracteristicas que tiene un producto determinado con las que ha de tener; es decir
seleccionar lo bueno de lo malo”. Controlar la Calidad consiste en medir una
caracteristica, compararla con una base de referencia, interpretar los resultados y

finalmente investigar las razones por las que el producto no alcanza la calidad deseada.

No es suficiente con realizar controles de la materia prima, la
fabricacion, el producto terminado y el almacenamiento, si no que es necesario disponer
de un sistema répido de acciones correctivas cuando se detecten desviaciones de los
limites prefijados para cada control, puesto que de poco sirve el saber que algo esta mal
si no se dispone de un medio rapido y eficaz para corregir la deficiencia. En cada
momento de la fabricacion las operaciones de control han de incidir en el propio sistema

de accion — reaccion tal y como queda presentado en el esquema de la figura 2-1.°

FIGURA 2-1
Accibén — reaccion en un proceso de fabricacion

P P+ s

|

Reacciones de

Correccion
Es posible Toma de muestra
Mejorar el

Producto?

Interpretacion de datos

DECISION

Fuente: Elaboracion con base en introduccion al control de calidad

> Mahmud Abdullah Jasim, “Normas de calidad en la industria alimentaria a nivel europeo e internacional”.
Primera edicién, Granada, Editorial de la Universidad de Granada (2007). p. 110
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Cuando en cualquiera de los controles efectuados a lo largo del proceso se

detecta un defecto, han de efectuarse inmediatamente dos reacciones:

1° Una primera accion de correccion inmediata del producto que se estd fabricando en el
momento, si es que ello es posible, puesto que en caso contrario el producto ha de ser

desechado.

2° Una segunda accion de modificacion del sistema en aquel o aquellos puntos que se

encuentren fuera de control con el fin de mejorar las siguientes series.

Para poder efectuar estas acciones, el control de calidad ha de cumplir las

siguientes condiciones:

Rapidez de medida de los parametros para que la cantidad de producto
fabricado en condiciones inadecuadas sea la menor posible, es decir lograr un

minimo de producto desechado.

Adecuacion en la eleccion de los pardmetros a medir, de tal forma que pueden
indicar, sin lugar a dudas, la calidad del producto fabricado, prescindiendo de

todos aquellos que sean innecesarios o superfluos.

Efectuar un ndmero de medidas que sea suficiente para poder aplicar un

tratamiento estadistico adecuado.

Por tanto control de calidad es: “sistema de inspeccion de analisis y de actuacion que se
aplica a un proceso de fabricacidon de alimentos de tal modo que a partir de una muestra
pequefia pero representativa del alimento se esté en condiciones de juzgar la calidad del

mismo”.%

® http://es.slideshare.net/guest644c60/industrias-alimentarias . 08/06/15
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2.4.2,5 Objetivos del Control de Calidad
Los objetivos son multiples y muy variados. Se pueden resumir, en dos grandes bloques:

v' El primero, detectar a tiempo las anomalias (en cualquier caso antes de la
comercialiacion).

v El segundo, encontrar las causas de las anomalias y corregirlas. Es necesario para ello
controlar las materias primas utilizadas, en calidad y en cantidad y también anticiparse
al control reglamentario, con el fin de evitar la fabricacion y la salida de productos
defectuosos (falta de peso indicado). Asimismo, es preciso asegurar mediante el control
de la produccién (el control tiene un caracter preventivo) la fabricacion de productos
fuera de la norma (riesgo de desperdicios y pérdidas financieras), también por medio del
control de los productos acabados evitar que los que no cumplen las normas no sean
comercializados Yy, por Ultimo, buscar y poner en marcha las medidas, adaptaciones o
las modificaciones que aseguren la mejora de la calidad al mejor coste.

El sistema de control debe de estar integrado en el sistema de regulacién del proceso de
fabricacion. En cada etapa de fabricacion, las operaciones de control deben regir la

fabricacioén.
2.4.2.6 Valoracion de la Calidad de los Alimentos

Para apreciar la calidad es preciso hacer una valoracion del alimento por: métodos objetivos

y subjetivos.

Los métodos objetivos son por ensayos fisico-quimicos. Los subjetivos son a través de

paneles de degustacion.

Solo podemos trabajar con métodos objetivos cuando tenemos la garantia de que existe una
correlacion con los atributos organolépticos. Hay muchas medidas de tipo fisico quimico

utilizadas segun el alimento: peso, humedad, densidad, contenido de azucar, etc.
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Nunca debe precipitarse una prueba objetiva Unica para afirmar algo sobre la garantia de los
alimentos. Un alimento es la concatenacion de factores diversos y su armonizacion depende

de la calidad del mismo.

La valoracion se realiza sobre indicadores de calidad, estos son pardmetros fisicos, quimicos
0 bioquimicos (como actividad enzimatica) medibles que permiten verificar que el producto
cumple con un estandar de calidad, (“nivel de..” un parametro de calidad). Ej. indice de

acidez de un aceite, actividad amilasica de una harina.

Los indices de calidad de los alimentos permiten comprobar la calidad de los alimentos

comparando algunos valores de parametros de composicion caracteristicos de cada alimento.
2.4.2.7 Principios del Control de Calidad en la Industria Alimentaria

Tradicionalmente el control de calidad de la produccion se limitaba al control
del producto terminado. En la mayoria de los casos ocurre que una vez que un producto
alimenticio se ha sometido a un proceso de fabricacion poco puede hacerse para variar
su calidad. Diremos que, casi siempre, el producto fabricado que no cumple los
estandares de calidad tendrd& como destino los "“desechos”, o como menos se le
degradara en su nivel de calidad pasando a un grado inferior. Por ello, en el punto de
inspeccion y no de control ya no podemos actuar cuando hay diferencias entre las
caracteristicas de la calidad real y el estandar, salvo que actuemos al rechazo o de forma

muy excepcional al repaso, cuando este sea posible.
Actualmente el control de calidad, se subdivide en tres apartados:

a) Control de materas primas.
b) Control de proceso.
c) Inspeccion del producto terminado.

La calidad se organiza en la empresa a nivel de Calidad Total, lo cual implica la
participacion de todo el personal de la empresa en lograr una mejora de la calidad y un

aumento en la productividad.
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Las tendencias actuales para mejorar la economia, productividad y calidad,
apuntan a un autocontrol (apartados a. y b), y a minimizar la inspeccién final. No
obstante y puesto que errar es humano, es muy dificil garantizar el control absoluto de
las materias primas y de las condiciones del proceso, por lo que resulta indispensable un

mayor o menor grado de inspeccion del producto terminado.

a) Control de materias primas

Estado sanitario (suciedad, contaminacion microbiana, residuos de plaguicidas...). La
calidad higiénica de las materias primas se encuentra muy estudiada., conocemos los
problemas existentes por el empleo de dosis excesivas de productos fitosanitarios, la
utilizacion de hormonas y antibidticos, los resultados del mal almacenamiento de los

productos con la contaminacion de micotoxinas, etc.

Caracteristicas sensoriales (color, sabor, aroma, textura, defectos). Las cualidades
organolépticas y tecnoldgicas son igualmente condiciones importantes para la eleccion de

variedades vegetales o animales.

Factores de calidad industrial (caracteristicas fisicas para conseguir una buena
mecanizacion, ejemplo: esparragos y judias verdes, rectos, caracteristicas quimicas,

ejemplo:  Brix’).

La importancia de la calidad a nivel de las materias primas ha sido en ocasiones subestimada.
No se puede obtener un producto de calidad aceptable, partiendo de una materia prima
inadecuada.

En cualquier producto hay una o varias materias primas que son las dominantes y que en
nuestra legislacion se han venido denominando materias primas caracterizantes o esenciales,

y son las que imprimen las caracteristicas especificas al producto terminado.

"Los grados Brix (simbolo °Bx), miden el cociente total de sacarosa disuelta en un liquido por un
refractometro.
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Regla n°® 1. Hay que prestar la maxima atenciébn a las materias primas
dominantes.

Regla n°® 2: Estas materias primas dominantes se deben someter a ensayos
relacionados con su contribucion a la calidad final del producto.

Regla n° 3: Las materias primas sometidas a examen no deben sacarse del almacén
hasta que los resultados hayan sido adecuadamente anotados Yy contrastados.

Regla n°4: El control del proceso debe relacionar los resultados del procesado con
los ensayos de las materias primas.

b) Control de produccién

Consiste en el control individual de cada una de las operaciones de fabricacion y en la
coordinacion de todas ellas. Es necesario disponer de un sistema de accion de correccion
cuando se detecten desviaciones de los limites prefijados para cada control, puesto que de
poco sirve saber que algo esta mal si no se dispone de un medio répido y eficaz para corregir
la deficiencia en cada etapa de fabricaciona una inspeccion aleatoria de las caracteristicas del
producto terminado, cuyo alcance dependera de la confianza que se tenga en el control de

las dos primeras etapas.

c) Inspeccidn del producto terminado

Actualmente esta tercera etapa del control de calidad queda minimizada a una inspeccion
aleatoria de las caracteristicas del producto terminado, cuyo alcance dependera de la

confianza que se tenga en el control de las dos primeras etapas. 8

8 Serra Belenguer, J. A., “Analisis y Control de Calidad de los alimentos II”. Valencia (Espafia), Ed. Reproval,
S. A, 1996. p. 17-20
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3. SECCION PROPOSITIVA

3.1 Disefo del Control de Calidad

El control de calidad se utiliza para predecir y controlar la calidad de los alimentos
procesados. No sirve de nada producir un alimento, realizar las pruebas para encontrar la

calidad y después tratar de encontrar un comprador para ese lote en particular.

A partir de las necesidades de la empresa nace el nuevo sistema de control de calidad para
prever la calidad de los alimentos procesados y luego controlar el proceso para que la calidad
esperada se logre por cada lote. Esto significa que las especificaciones de calidad debera estar
redactado y acordado con los proveedores o vendedores y los puntos de control deberéan estar
identificados en el proceso y antes de ingresar a almacén de producto terminado, para su

posterior comercializacion.

En el Diagrama 3-1 se muestra el sistema de control de calidad que se implanto en la empresa,
empezando por el control de la materia prima, luego el control de producto terminado, en
ambos casos se realiza la toma de muestra y el analisis correspondiente. En todo el proceso
de produccion el control sanitario, del personal como de las instalaciones, es importante y

tomado en cuenta como un factor que influye en la calidad.
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DIAGRAMA 3-1
QUIMICA J. MONTES: Sistema de control de calidad actual

CONTROL DE

CALIDAD

Control de Control de
Productos Proceso
Producto HACCP

Materia Prima Terminado

Toma de
muestras

Evaluacion
organoléptica

Analisis

fisico-quimico

Analisis
microbioldgico

Fuente: Elaboracion propia con base en diagndstico de la empresa

La documentacién que se genera en todo sistema es un soporte, pues en ella se plasman las
formas de operar de la empresa en todas las areas, ademas incluye toda la informacion que
permite el desarrollo de los procesos y la toma de decisiones (Ver figura 3-1). La elaboracion
del Sistema Documental representa una etapa importante del Sistema de Gestion de la
Calidad (1SO 9000), y en nuestro caso representa una base para una posterior implementacion
de un 1SO 9000 si asi se diera el caso. Es por tal motivo que se trabajo en la realizacion de la
documentacion necesaria exigida en un sistema de gestion de la calidad para el control de

calidad en Quimica J. Montes:

e Procedimientos
e Instructivos de trabajo

e Registros
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FIGURA 3-1
Estructura de la documentacion del Sistema de la calidad

Descripcion del sisterna Politica, Objetivos

respuesta a requisitos aplicables

Informacion especific

Quién, Cémo, ¢

wdo, I de, Quéy ‘

las actividades

Por qué efectus

Proporcionan detalles
técnicos sobre como
Hacer el trabajo

Y registrar los

resultados

Fuente: Elaborara con base en Sistema de Gestion de Calidad 1SO 9000:2000 - Ibnorca

3.2 Control de Calidad de la Materia Prima

La materia prima e insumos requeridos en la elaboracion de Crema Vegetal, Jalea y Dulce
de Leche se detalla en el documento: Listado de Materias Primas e Insumos, del Anexo B,

especificando el proveedor con el que se trabaja.

El proceso de control de calidad de materia prima e insumos (Diagrama 3-2) empieza desde
la recepcion en almacén, donde se verifica el estado en que esta llega, asi como el empaque
o envolturay se registra la fecha de ingreso, lote, la fecha de vencimiento y la cantidad, que
debe ser conforme con el pedido y la factura. El responsable de esta revision, es el encargado
de almacén, quien después de realizar la verificacion y registro comunica al jefe de control

de calidad de la llegada del mismo, para su control bajo procedimiento.

El jefe de control de calidad realiza la toma de muestra, inmediatamente la evaluacion
organoléptica, el analisis fisico-quimico y por ultimo el analisis microbiolégico. Luego da
los resultados al encargado de almacén, si es rechazado se procede a devolver al proveedor

y si es aceptado se lo dispone para produccion.
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QUIMICA J. MONTES: Proceso de Control de Calidad de Materia Prima e Insumos

DIAGRAMA 3-2

PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA

PROVEEDOR ALMACEN CONTROL DE CALIDAD Descripcion del Proceso Registros generados
Entrega producto |Egr:?|c\:/riiior hace la entrega del pedido al encargado de almacén en
Recepcion del . q . . p Registro de
I prgducto |EI encargado de almacén recepciona la materia prima o insumo vy| recepcion de Materia

Devolucién del
producto

NO

v

Verificacién del
producto

buen estado

| producto esta en

Si

llena el registro correspondiente.

prima e insumos

El encargado de Almacén verifica el estado en que llega la materia]
prima o insumo, asi como el empaque o envoltura, la fecha de|
vencimiento y la cantidad. Registra las observaciones.

Registro de
recepcién de Materia
prima e insumos

Si el producto esta en buen estado se comunica a control de calidad
para su inspeccion.
Si el producto no esta en buen estado se devuelve al proveedor.

Andlisis de control de

Devolucién del
producto

NO

calidad del producto

Control de calidad realiza el analisis de las caracteristicas propias de
cada insumo, para produccioén, segin PG-CC-01 y PG-CC-02.

y

Toma de muestra

El jefe de control de calidad u técnico de calidad realiza la toma de muestra|
en el 4rea de almacén, segln procedimiento establecido en PG-CC-01 y PG-
CC-02.

v

Evaluacién
organoléptica

El jefe de control de calidad realiza la evaluacién organoléptica a la muestra;
de cada lote, segiin PG-CC-01 y PG-CC-02, registra los datos.

Registro control de
calidad de materia|
prima e insumos y
leche cruda

v

Andlisis fisico-quimico

El jefe de control de calidad realiza el andlisis fisico-quimico a la muestra de
cada lote, segin PG-CC-01 y PG-CC-02, registra los datos.

Registro control de
calidad de materia
prima e insumos y
leche cruda

Y

Analisis microbiolégico

El jefe de control de calidad realiza el analisis microbioldgico a la muestra de
cada lote, segiin PG-CC-02, registra los datos.

| producto cumple coi

los parametros

Si la materia prima o insumo no cumple con los parametros el
encargado de almacén hace la devolucion al proveedor.

Si la materia prima o insumo cumple con las parametros se libera el
producto.

Liberacién del
producto

Se autoriza a almacén para disponer de ella cuando lo requiera)
produccion.

Registro de control
de calidad de leche
cruda

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion proporcionada por las areas de almacén y calidad
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Segln sea la materia prima o insumo a analizar, por control de calidad, se utilizan los

procedimientos detallados en el Anexo B — Manual de Procedimientos de Control de Calidad:

e Procedimiento Control de Calidad de Materia Prima e Insumos

e Procedimiento Control de Calidad de Leche cruda
A continuacion se define la materia prima utilizada en cada proceso de produccion:
A. Materia Prima para la Produccion de Crema Vegetal

En la Elaboracion de Crema Vegetal la materia prima es la grasa de palma, procedente de
Malasya como GRASA DELICHOCFAT.

La grasa de palma es un aceite de origen vegetal que se obtiene del mesocarpio del fruto de
la palma Elaeis guineensis, originaria de Africa y Sudamérica. El fruto de la palma es
ligeramente rojo, al igual que el aceite sin refinar. Es uno de los aceites con mayor volumen

de produccion y segun la FAO es uno de los aceites mas utilizados en todo el mundo.

El fruto de la palma se emplea para extraer tanto aceite de palma como de coco. Se
diferencian en la parte del fruto de la que se extraen. El aceite de coco se extrae de la parte
interior (endospermo de la semilla) y el aceite de palma se extrae del mesocarpio, es decir de
la capa fibrosa y comestible. El aceite de coco presenta diferente composicion, es méas
saturado, contiene hasta un 86% de &cidos grasos saturados, frente al 50% aproximado del

aceite de palma.

Composicion Aceite de palma:
40-48% acidos grasos saturados (principalmente palmitico).
37-46% &cidos grasos monoinstaurados (principalmente oleico).

10% acidos grasos poliinsaturados.

A diferencia de otros aceites vegetales, es una grasa sélida a temperatura ambiente causa por

la que se le denomina grasa en lugar de aceite, ésta es una de las principales caracteristica
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por la que esta grasa presenta gran demanda en el mercado. S6lo a temperaturas por encima

de los 35 C° se vuelve liquida.

El aceite de palma, por su origen, no contiene colesterol. Su consumo fresco esta asociado a

beneficios para la salud, por la concentracion de vitamina A y vitamina E.

El aceite de palma refinado, desodorizado y blanqueado, cambia de color, de olor y de sabor.
Durante estos procesos se elimina el polvo, la humedad e impurezas, pero también pierde la

vitamina A y otros carotenos.

La acidez del aceite de palma es como maximo de 2 grados y se enrancia menos que los

aceites tradicionales.

El aceite de palma se ha convertido en uno de los aceites vegetales mas consumido del
mundo. Sus usos son mayoritariamente culinarios, bien directamente como aceite para freir
0 méas comunmente como la grasa de preferencia a nivel industrial: en cremas y coberturas,
en productos para untar como cremas de cacao 0 margarinas, en snacks, pasteles, galletas,

tostadas o bolleria industrial, chips y aperitivos.®
B. Materia Prima para la Produccion de Jalea

Para la produccién de Jalea se considera que la materia prima es la Mezcla B donde viene
incluida la goma, esto por motivos de seguridad, para mantener en secreto la formulacién por
anteriores problemas suscitados. Dicha Mezcla incluye, ademas de la goma, otros insumos y
es preparada en la planta de Quimica Montes Lima-Peru, de quienes se hace la importacién
correspondiente. La Mezcla B llega con un Certificado de Calidad que garantiza la misma 'y

a la vez que cumple con los requerimientos de Quimica Montes Bolivia.

Las gomas son un grupo de carbohidratos complejos, que son muy hidrofilicos. Estan
constituidos por miles de unidades de monosacaridos, unidos por uniones glicosidicas. La

galactosa es el azlcar que se encuentra mas comunmente en las gomas; habitualmente no

 www.nutritienda.com/es/wiki/grasa-de-palma (24-07-15)
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contiene glucosa. Todas las gomas tienen una gran afinidad por el agua y forman soluciones
acuosas muy viscosas; la mayoria no formara geles. Las gomas se clasifican como fibra
soluble porque sufren poca digestion y absorcién en el cuerpo. Por tanto, aportan pocas

calorias en la dieta, si se compara con los carbohidratos digestibles como el almidon. 1°

Ejemplos importantes de gomas incluyen goma tragacanto y goma guar, que son extractos
de plantas, y goma xantana, que es una secrecidn bacteriana extracelular. Las gomas se usan

como agentes espesantes en productos alimenticios, reemplazando al almidon.
C. Materia Prima para la Produccién de Dulce de Leche

En la produccion de Dulce la materia prima es la Leche cruda procedente del Médulo de
Laja, siendo nuestros proveedores los sefiores. Fernando Loza y Carlos Rodriguez quienes

recolectan de las comunidades y realizan un control rapido en el lugar.

Seglin la norma boliviana NB 33015 “Codigo de Practicas de higiene para la leche y los

productos lacteos”, la leche cruda se define como:

“Es un liquido limpio y fresco, producto del ordenio higiénico, obtenido de la segregacion
de las glandulas mamarias de vacas sanas, exento de calostro y sustancia neutralizante,
conservante y libre de inhibidores. Sin ningun tipo de adicion y extraccion. Leche que no ha

sido sometida a ningiin tratamiento térmico (40°C) .1t
3.3 Control de Calidad de Producto Terminado

El proceso de control de calidad de producto terminado (Diagrama 3-3) empieza cuando el
jefe de produccion o el operario de produccion comunican a control de calidad sobre la
finalizacion del proceso de produccion, para proceder con la recoleccion de la muestra y
realizar la verificacion y analisis de las caracteristicas organolépticas, fisico-quimicas y

microbioldgicas del lote.

10 www.uco.es/master_nutricion/nb/Vaclavik/pectinas.pdf (25-07-15)
I INSTITUTO BOLIVIANO DE NORMALIZACION Y CALIDAD. Norma Boliviana NB 33015 “Codigo de
practicas de higiene para la leche y los productos lacteos”. Agosto 2004. p.4
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Segun los resultados obtenidos se determina si el producto se encuentra dentro de los rangos
establecidos, si es asi se realiza el control de pesos del producto envasado y si no, se rechaza
el lote y se destina a reproceso como producto no conforme. Después del control de peso se
establece si el lote es aceptado para luego ser liberado y transportado a almacén, caso
contrario de rechaza el lote y este es tratado como producto no conforme.
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DIAGRAMA 3-3

QUIMICA J. MONTES: Proceso de Control de Calidad de Producto Terminado

PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD Descripcion del Proceso Registros generados
_Comun_i(;acién de la El jefe de planta u operario de produccién comunica al jefe de control de calidad u
finalizacion del lote de técnico de calidad sobre la finalizacion del lote de produccion para la toma de muestra.
produccién
El jefe de control de calidad u técnico de calidad realiza la toma de muestra en el area
»] Toma de muestra de produccion en el momento del envasado, segtin procedimiento establecido para cadal
p gun p p:
producto, PG-CC-03, PG-CC-04, PG-CC-05.
¢ ! Control de Calidad C
ontrol de Calidad Crema
Evaluacion El jefe de control de calidad realiza la evaluacién organoléptica a cada lote, segiin PG- Vegetal, Control de Calidad
organoléptica CC-03, PG-CC-04, PG-CC-05, registra los datos. Jalea, Control de Calidad
Dulce de Leche.
+ . C | de Calidad C
ontrol de Calidad Crema
Anélisis fisico- El jefe de control de calidad realiza el analisis fisico-quimico a cada lote, segiin PG- Vegetal, Control de Calidad
quimico CC-03, PG-CC-04, PG-CC-05, registra los datos. Jalea, Control de Calidad|
¢ Dulce de Leche.
1
Control de Calidad Crema|
Analisis El jefe de control de calidad realiza el analisis microbiolégico a cada lote, segin PG- \Vegetal, Control de Calidad
microbiol6gico CC-03, PG-CC-04, PG-CC-05, registra los datos. Jalea, Control de Calidad
Dulce de Leche.
NO Si el producto se encuentra fuera de los rangos se rechaza el lote a
= A producto se encuend produccién (producto no conforme) y este dispone para reproceso. _
eproceso Si el producto se encuentra dentro de los rangos se acepta el lote y se realiza|
dentro de los rangos | T
el control de pesos.
El técnico de calidad realiza la verificacion del contenido neto de producto en Control de Pesos Cremal
Control de pesos producto envasado por lotes, segiin PG-CC-06, PG-CC-07, PG-CC-08 y registra los Vegetal, Control de Pesos
datos. Jalea, Control de Pesos
Dulce de Leche.
NO contenido neto O Si el contenido neto del producto no esta dentro los limites se rechaza el lote a|
Rechaza el lote producto esta dentro los produccién ( prodiicionolconforme)) .
Iimites Si el contenido neto del producto esta dentro de los limites se acepta el lote.
Liberacion del El jefe de control de calidad libera el lote comunicando al jefe de produccién
producto para que este despache el producto a almacén.

Fuente: Elaboracion propia con base en
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Los procedimientos de control de calidad para producto terminado estan descritos en Anexo

B — Manual de Procedimientos de Control de Calidad:

e Procedimiento Control de Calidad de Producto Terminado — Crema Vegetal
e Procedimiento Control de Calidad de Producto Terminado — Jalea

e Procedimiento Control de Calidad de Producto Terminado — Dulce de Leche
3.4 Control de Calidad en Proceso

El control en proceso se lo realiza segin Procedimiento de Produccion (Ver Anexo B —
Manual de Procedimientos de Control de Calidad), donde estan definidos las variables de
control que se van registrando constantemente en el transcurso del proceso de produccion de
cada lote, el responsable del control es el jefe de planta en coordinacion con el operador del
area. En el control de proceso se aplica las graficas de control de datos individuales y rangos
moviles para medir si el proceso se encuentra dentro de los limites establecidos es decir si
estd bajo control o fuera de control. Un ejemplo de gréfica de control para una variable

(temperatura) en el proceso de fabricacion de crema vegetal es:
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i CUADRO 3-1
QUIMICA J. MONTES.: Datos para gréafica de control de datos individuales
Temperatura de frio — Proceso de produccion crema vegetal
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d2= 1,128 LCS= 8,00
d3= 0 LCI= 2
d4= 3,267
FUENTE: Elaboracion propia con base en procedimiento produccidn de crema vegetal

GRAFICO DE CONTROL-CREMA VEGETAL
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FUENTE: Elaboracion propia con base en Cuadro 3-1.
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i CUADRO 3-2
QUIMICA J. MONTES.: Datos para grafica de control de rangos mdviles-Proceso de
produccion crema vegetal

Muestras Rango movil Rango moévil i1 :?nr;erlor = Limite Central Limite Superior de Rm

Rm Rm
1
2 -3 3 0 1,8 5,8
3 2 2 0 1,8 5,8
4 -1 1 0 1,8 58
5 -1 1 0 1,8 58
6 2 2 0 1,8 5,8
7 -3 3 0 1,8 5,8
8 3 3 0 1,8 5,8
9 -1 1 0 1,8 58
10 -1 1 0 1,8 5,8
11 2 2 0 1,8 5,8
12 -2 2 0 1,8 5,8
13 -1 1 0 1,8 58
14 1 1 0 1,8 58
15 2 2 0 1,8 5,8
16 -2 2 0 1,8 5,8
17 2 2 0 1,8 5,8
18 -3 3 0 1,8 5,8
19 2 2 0 1,8 58
20 -1 1 0 1,8 5,8
21 2 2 0 1,8 5,8
22 -1 1 0 1,8 5,8
23 -2 2 0 1,8 58
24 1 1 0 1,8 58
PROMEDIO 18
d3= 0 LCS= 5,8
dd= 3,267 LCl= 0

FUENTE: Elaboracion propia con base en procedimiento produccidn de crema vegetal

GRAFICO DE CONTROL DE RANGOS MOVILES Rm
PROCESO DE PRODUCCION CREMA VEGETAL
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FUENTE: Elaboracién propia con base en Cuadro 3-2
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A este control se suma el Plan HACCP, el cual es un documento preparado de conformidad
con los principios del sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el
control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el

segmento de la cadena alimentaria considerado. Los principios del sistema HACCP son:

PRINCIPIO 1: Identificacion de Peligros y Medidas Preventivas
PRINCIPIO 2: Determinacion de Puntos Criticos de Control
PRINCIPIO 3: Establecimiento de Limites Criticos para cada Punto Critico de Control
PRINCIPIO 4: Establecimiento de un Sistema de Vigilancia para cada Punto Critico de
Control
PRINCIPIO 5: Establecimiento de Medidas Correctivas
PRINCIPIO 6: Establecimiento de Procedimientos de Verificacion
PRINCIPIO 7: Establecimiento de un Sistema de Registro y Documentacion
“La aplicacion de los principios del sistema de HACCP, se identifican en la secuencia légica
para la aplicacion del sistema de HACCP (Diagrama 3-4).”*?

12 INSTITUTO BOLIVIANO DE NORMALIZACION Y CALIDAD. Norma Boliviana NB 855 “Cédigo de
précticas — Principios generales de higiene de los alimentos”, Anexo A - Sistema HACCP y Directrices para su
Aplicacion. Junio 2005. p. 22
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DIAGRAMA 3-4

QUIMICA J. MONTES: Secuencia para la Aplicacion del Sistema de HACCP

& 0 60 0 60 0 0 O

® ©® 6 ©

[PASOS DE LA SECUENCIA LOGICA}

[ DESCRIPCION ]

Formacién del equipo HACCP

i

La empresa alimentaria debera asegurar que se disponga de
conocimientos y competencia especificos para los productos que
permitan formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal
es crear un equipo multidisciplinario.

Descripcién del producto

A

Realizar una descripcién completa del producto que incluya informacién
pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicién, estructura fisica/
quimica (incluidos Aw, pH, etc.), tratamientos estaticos para la destruccion
de los microbios (congelacion, ahumado, etc.), envasado, durabilidad,
condiciones de almacenamiento y sistema de distribucién.

Determinacion del uso al que ha de destinarse

A

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos previstos del
producto por parte del usuario o consumidor final. En determinados
casos, como en la alimentacion en instituciones, habra que tener en
cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacién.

Elaboracién de un diagrama de flujo

i

El diagrama de flujo debera ser elaborado por el equipo de HACCP y
cubrir todas las fases de la operacién. Cuando el sistema de HACCP
se aplique a una determinada operacién, deberan tenerse en cuenta
las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

Confirmacion in situ del diagrama de flujo

|

El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo con la
operacion de elaboracién en todas sus etapas y momentos, y
enmendarlo cuando proceda.

Identificacion de peligros y medidas preventivas
(PRINCIPIO 1)

A

El equipo de HACCP deberd enumerar todos los peligros que puede razonablemente
preverse que se producirdn en cada fase, luego deber4 llevar a cabo un andlisis de
peligros para identificar cudles son los peligros cuya eliminacién o reduccién a niveles
aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo.
El equipo tendré entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden
aplicarse en relacién con cada peligro.

Determinacion de los puntos criticos de control PCC
(PRINCIPIO 2)

A

Es posible que haya més de un PCC al que se aplican medidas de control
para hacer frente a un peligro especifico. La determinacién de un PCC se
puede facilitar con la aplicacién de un arbol de decisiones, Diagrama 3 - 5,
en el que se indique un enfoque de razonamiento légico, se puede utilizar
otros enfoques.

Establecimiento de limites criticos para cada PCC
(PRINCIPIO 3)

A

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse, si es
posible, limites criticos. En determinados casos, para una determinada fase,
se elaborard méas de un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen
figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, asi
como parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

Establecimiento de sistema de vigilancia para cada PCC
(PRINCIPIO 4)

A

La vigilancia es la medicién u observacion programadas de un PCC en
relacion con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia
debera poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal
es que la vigilancia proporcione esta informacién a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que
se infrinjan los limites criticos.

Establecimiento de medidas correctivas
(PRINCIPIO 5)

i

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de
HACCP. Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar
controlado. Las medidas adoptadas deberan incluir también un sistema
adecuado de eliminacién del producto afectado.

Establecimiento de procedimientos de verificacion
(PRINCIPIO 6)

A

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el
sistema de HACCP funciona eficazmente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, incluidos el
muestreo aleatorio y el anélisis. La frecuencia de las comprobaciones debera
ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP estd funcionando
eficazmente.

Establecimiento de un sistema de registro y
documentacion
(PRINCIPIO 7)

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del
sistema de HACCP, y el sistema de documentacion y registro debera
ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion.

FUENTE: Elaboracién propia con base en Instituto Boliviano de Normalizacion y Calidad. NB 855 “Cédigo

de practicas—Principios generales de higiene de los alimentos”
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DIAGRAMA 3 -5

QUIMICA J. MONTES.: Ejemplo de una Secuencia de Decisiones para Identificar los

PCC
Pl | iExisten medicdas preventivas de control? ]
| Si | T Madificar la fase. pmcesa o
proscdmcio

{5 nevesila control en esta fase par -
racanes de inocuidad ?
| M |—p| mix e POC I—p Parar (%)
.
L Ha sido la fase especificamente concebida parm elimirar o reducic a un
P2 nivel acepiable la posible presencia de un peligra?** | =i |

*

i Podnia producirse una conlamimacion con peligros idemiiicmsdos
superior a los niveles acepiobbes, o podrian estos sumentar o ivelbes
P3 imcoplables?**

! )
|:T| [ o |-'|:|1|:u:-sl.'n1]‘l:'l:' |_,| Parar {*)

Pd | s8e elimdmarsn loa peligres idencificados o o ]

reducird su posible presencia a un nivel aceptable an
una fage poaterlicp?+s

| Mo i 1 PUNTO CRITION DE CONTROL
[ Mo es un PFOC I_.

(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito

Parar *

(**) Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los
objetivos globales cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.
FUENTE: Instituto Boliviano de Normalizacién y Calidad. NB 855 “Cddigo de practicas — Principios

generales de higiene de los alimentos”, Anexo A - Sistema HACCP y Directrices para su Aplicacion.
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3.4.1 Aplicacion de la Secuencia Ldgica del Sistema HACCP

El objetivo de aplicar un Sistema HACCP es proporcionar empresa “Quimica Industrial J.
Montes Bolivia S.R.L.”, un sistema preventivo de control de peligros que garantiza la
inocuidad de los productos crema vegetal, jalea y dulce de leche, desarrollado en el Anexo C

en base al modelo de hoja de trabajo del Sistema de HACCP a la (Diagrama 3-6).

DIAGRAMA 3 -6

QUIMICA J. MONTES: Modelo de Hoja de Trabajo del Sistema de HACCP

1.
IDMESCRIPCEON DEL PRODUCTO
2.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
a.
INDICAR
e e
= | = R . ) <

% S8 | S | & 4 8- . ;
2 [ZE|= |83 ‘ :

= 3 =

| VERIFICACION I

4,

FUENTE: Instituto Boliviano de Normalizacién y Calidad. Norma Boliviana NB 855 “Cédigo de
practicas - Principios generales de higiene de los alimentos”, Anexo A - Sistema HACCP y

Directrices para su Aplicacién
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4. SECCION CONCLUSIVA

4.1 Evaluacion Cuantitativa

La evaluacion cuantitativa del Sistema de Control de Calidad aplicado estd enfocado a la
evolucion en el tiempo de las devoluciones que se daba en la empresa, de esta forma medimos
las variaciones en las gestiones antes de que se creara el area de control de calidad para

compararla con las gestiones después de la creacion del mismo.

La cantidad de devoluciones que se registraron por producto entre las gestiones 2005 — 2006,
antes de crearse el area de control de calidad, muestra que hubo un incremento en las

devoluciones a pesar de existir un control de calidad de producto terminado.

El siguiente cuadro detalla lo explicado:

CUADRO 4 -1

QUIMICA J. MONTES.: Devoluciones, 2005 — 2006 (en % con respecto a produccion)

Gestion Devolucion | Devolucion | Devolucion Total
Crema Vegetal Jalea Dulce de Leche | Devolucién
(en %) (en %) (en %) (en %)
2005 14% 12% 28% 54%
2006 15% 13% 30% 58%
Acumulado 29% 25% 58% 112%
Promedio 14.5% 12.5% 29% 56%

FUENTE: Elaboracién Propia con base en datos de Quimica J. Montes Bolivia

Los datos han demostrado el incremento constante de las devoluciones lo que hacia menester
la creacion del area de control de calidad en la estructura organizacional para mejorar los

controles desde la materia prima hasta el producto terminado.

La implementacion del nuevo sistema de control de calidad enfocado a la materia prima,
proceso y producto terminado ha permitido reducir el grado de devoluciones que tenia la

empresa, el cuadro siguiente refleja de mejor forma lo fundamentado:
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QUIMICA J. MONTES.: Devoluciones, 2007-20010 (en % con respecto a produccion)

CUADRO 4 -2

Gestion Devolucion | Devolucion | Devolucion Total
Crema Vegetal Jalea Dulce de Leche | Devolucion
(en %) (en %) (en %) (en %)
2007 14% 11% 25% 50%
2008 10% 7% 15% 32%
2009 8% 5% 4% 17%
2010 3% 2% 2% 7%
Acumulado 35% 25% 46% 106%
Promedio 17.5% 12.5% 23% 53%

FUENTE: Elaboracién Propia con base en datos de Quimica J. Montes Bolivia

La tendencia de las devoluciones es a la baja, esto refleja la mejora en los controles de calidad
de la materia prima e insumos, proceso y producto terminado, reduciendo la devolucién del
2006 al 2010 de crema vegetal en un 12 %, de jalea en un 11%, de dulce de leche en un 28%

del total de la produccién anual de estos, favoreciendo a la empresa con mas de 100.000Bs.

mensuales.

4.2 Evaluacion Cualitativa

Los beneficios cualitativos de aplicar un sistema de control de calidad, se traduce en la

disminucion de reclamos, rechazos y de ahorro de recursos.

Los beneficios no cuantificables para la empresa:

e Lacalidad incrementa el desarrollo y la diferenciacion de los productos, favoreciendo

el crecimiento de la competitividad.

e Responde a pautas técnicas que abarcan la gestion en todas las etapas de la cadena

alimentaria (desde la obtencidn de la materia prima utilizada hasta el producto final

elaborado).

e Mejora la imagen de la empresa y genera un compromiso con el cliente.

¢ Reduce los peligros que puede ocasionar el producto a la salud del consumidor.
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Contribuye al mejoramiento del control de las operaciones desde la materia prima
hasta el producto terminado, reduciendo pérdidas en la produccion.

Monitorea el cumplimiento de criterios de control en la empresa.

Oportunidad de ingresar y competir a nuevos mercados nacionales.

Brinda mayor confianza y credibilidad de los productos en cuanto a calidad e
inocuidad.

Facilita la inspeccion y las auditorias de los productos para verificar el cumplimiento
de requisitos del sistema.

Este sistema de control de calidad es la base para la implementacién de nuevas
normas.

Establece mejoras a la cultura organizacional y genera un alto grado de compromiso

por parte de los trabajadores involucrados en el sistema.

4.3 Conclusiones y Recomendaciones

4.3.1 Conclusiones

Los controles que se emplean en el sistema estan disefiados para la tarea y personas
especificas a las que estan destinados a servir.
El Sistema sigue un proceso basico, donde se establece normas, planes y
procedimientos, se aplica, se registra, se mide el desempefio y se corrige las variantes
o0 desviaciones presentadas en los procedimientos establecidos.
Con la implementacion de controles a la materia prima — leche cruda, segin normas
establecidas y la definicidén de parametros que se debe de monitorear en el proceso de
produccién de dulce de leche, se logré estandarizar el producto, recuperar el mercado
y reducir las devoluciones hasta un 2% de la produccion del mismo.
Con la aplicacion del sistema ahora el area de control de calidad cuenta con
documentos, como:

Instructivos de trabajo: Lineamientos que regulan el procedimiento. Estos

describen en forma detallada cada paso de una actividad y clarifica la forma de
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realizar una tarea determinada. Indica el ;Como se hace?, para los controles de
materia prima y producto terminado.

Procedimientos: Permiten establecer la secuencia para efectuar las actividades
rutinarias y especificas. Los procedimientos establecen el orden cronolégico y la
secuencia de actividades que deben seguirse en la realizacion de un trabajo repetitivo.
Tiene que ver con el nombre del procedimiento y se relaciona principalmente con
personas, productos, procesos y areas.

Formularios o registros: Utilizados para registrar los datos requeridos por el
Sistema. Los formularios se desarrollan y mantienen para registrar los datos que
demuestren el cumplimiento de los requisitos de un sistema, donde se detallan
parametros y tolerancias que se deben tomar en cuenta en cada control.

- Serealiz6 un tratamiento general de control y prevencion de vectores con la empresa
COSIMBOL, a fin de evitar el riesgo que significa la presencia de estas plagas en la
planta e impedir la contaminacion de los productos, evitando causar dafio tanto al
consumidor como a la empresa.

- Al mismo tiempo se concluyd el tramite del Registro Sanitario actualizando la

documentacion exigida por SENASAG.
4.3.2 Recomendaciones

El Sistema de Control de Calidad aplicado requiere de un proceso constante, llamado

mejoramiento continuo, donde la perfeccién nunca se logra pero siempre se busca.

En el aspecto legal se debe tomar en cuenta las normas sanitarias y de seguridad que son
disposiciones publicas de cumplimiento obligatorio, susceptibles de fiscalizacién y sancién

por su incumplimiento.

El sistema de control de calidad aplicado es una base para la implementacion de otras normas
y sistemas de calidad que son de adopcion voluntaria, y establecen las pautas de
identificacion y diferenciacion de un producto o servicio en el mercado de los consumidores

alimentarios
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PARTE 3 ANALISIS DE LA ACTIVIDAD LABORAL

5. EN RELACIQN A LAS EXIGENCIAS Y REQUERIMIENTOS QUE
LE PLANTEO LA SOCIEDAD

5.1 Capacidad de resolucién de problemas

Esta se define como la capacidad para identificar y analizar una situacién compleja,
valorando las posibles soluciones en base a la informacién disponible y seleccionando la mas
idonea. En el ambito empresarial, el proceso de resolucidn de problemas y toma de decisiones
se encuentra normalmente vinculado a la escasez de informacion disponible y al tiempo

limitado para decidir.

Se sefialan a continuacion algunos problemas que se presentaron en la empresa en los

diferentes cargos Yy las soluciones dadas:
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CUADROS5-1

QUIMICA J. MONTES.: Capacidad de resolucion de problemas

Resolucion de problemas
Aspectos Fisicos / Aspectos Financieros

Cargo Problema Solucién
1. Determinacién de las
caracteristicas de calidad de los . L .
oroductos 1. Buscar informacion de los clientes, ver los reclamos
. uejas registradas y reuniones con el personal de
2. Molestias del personal de Y que] g y P
. ) ventas.
Técnico de produccion ante la L - -
Control de imolementacion del control de 2. Capacitacion sobre Buenas Practicas de Higiene el
. P cual incluye el cuidado personal y uso adecuado de la
Calidad uniformes y aseo personal.

3. Establecimiento de rangos de

aceptacion para las materias
primas proceso y producto
terminado.

ropa de trabajo.
3. Reuniones con el personal de ventas y produccién.

Jefe de Control de
Calidad

1. Conflicto con jefes de area por
la implementacion de nuevos
controles.

2. Con los encargados de almacén
y con los distribuidores por la
realizacién de controles sorpresa
en coordinacién y planificacién
con gerencia.

1. Analizar el problema objetivamente e informar a
gerencia sobre lo ocurrido, se coordind reuniones
semanales de jefes de area.

2. Reunién con los encargados de almacén y
distribuidores, donde se les explica que por politica de
calidad de la empresa se debe realizar inspecciones
sorpresa cada mes controlando la higiene y orden del
lugar; el estado del producto, lo que ayudara a mejorar
la rotacion de los productos y evitar sanciones cuando
las entidades respectivas hagan la inspeccién.

Gerente del
emprendimiento
comercial

1. Volatilidad en los precios.

2. Rotacion de cuentas por cobrar.
3. Actualizacién tecnolégica de
modelos y dominio de las
caracteristicas de los productos.

1. No stock de la mercaderia.

2. Se ha generado un sistema de control de cobranzas.
3. Se realiza fichas técnicas del producto mencionando
todas las caracteristicas, tanto de los modelos que
Ilegan como de los que se ofrece a pedido.

FUENTE: Elaboracién Propia con base en analisis realizado a los diferentes cargos

5.2 Conocimientos y destrezas exigidas

Técnico de Calidad

Los conocimientos exigidos como requisitos para el puesto desempefiado fueron: manejar

office a nivel intermedio, tener conocimiento sobre control de calidad, conocimientos sobre

normativas de BPM, BPH, alto grado de responsabilidad y toma de decisiones entre otros.

Jefe de Control de Calidad

Los conocimientos exigidos como requisitos para el puesto desempefiado fueron: manejar

office a nivel medio, tener conocimiento sobre control de calidad, conocimientos sobre
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normativas de BPM, BPH, ISO 9000, ISO 22000, desarrollo del manejo del personal, actitud
en la toma de decisiones en momentos de aprobacion del producto, tener espiritu de
motivacion al personal para realizar capacitaciones, trabajo en equipo, alto grado de

responsabilidad entre otros.
Gerente del emprendimiento comercial

Los conocimientos que exige el cargo son: manejar office a nivel medio, tener conocimientos
de las caracteristicas y funciones de equipos mdviles, conocimientos sobre rotacion de
inventario, conocimientos sobre tecnologia, sobre estrategias de ventas, poder de

convencimiento, alto grado de responsabilidad y perseverancia.
5.3 Desafios éticos

Como Técnico de Control de Calidad el principal desafio fue definir en cada procedimiento
las variables y limites de aceptabilidad de los controles de la materia prima y producto
terminado de forma que estos representen la calidad del producto. Otro desafio fue el de
regularizar los tramites de Registro Sanitario en SENASAG y obtener el Carnet Sanitario
para cada trabajador en SEDES con el fin de que la empresa tenga todo en orden con lo que

respecta a seguridad alimentaria.

Como Jefe de Control de Calidad el principal desafio fue consolidar y mantener el sistema
de control de calidad en su totalidad a través del trabajo en equipo con el personal a cargo y
con el personal de produccion sin descuidar las capacitaciones para comprometer ain mas al

personal con la calidad y asi reducir las devoluciones y reclamos del producto.

Como gerente del emprendimiento comercial el principal desafio fue la continuidad del
negocio y la basqueda de clientes meta.

5.4 Problemas resueltos en el manejo de recursos

En las funciones desarrolladas como Técnico de Control de Calidad, se trabajo mas con el
personal de produccidon, almacén y ventas en lo que respecta a concientizar sobre lo que es

las buenas préacticas de manufactura e higiene y su aplicacién en el lugar de trabajo. Ademas
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de dar cursos al personal de ventas sobre la forma adecuada de utilizar y mantener los
productos para que “puedan responder de forma répida las dudas de los clientes, para apoyar

las ventas se les proporciono las fichas técnicas de los productos.

En el cargo de Jefe de Control de Calidad, en lo que se refiere a manejo de personal se
trabajé con los técnicos de masas dependientes del area, planificando los cursos que se dictan
cada afio sobre la utilizacion del producto y técnicas de decoracion de tortas, asi como la
realizacion de un cronograma diario de demostraciones a clientes potenciales, nuevos y
atencion a reclamos. Se supervisa el cumplimiento de funciones de los técnicos de calidad y

de masas.

En las funciones desarrolladas como Gerente del emprendimiento, se controld el riesgo de

liquidez del negocio por el método de las ventas a crédito que se ha realizado.

6. EN RELACION CON LA FORMACION ACADEMICA RECIBIDA

La carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Mayor de San Andrés forma
profesionales capaces de planificar, disefiar, implantar, operar, mantener y controlar
eficientemente empresas integradas por personas, materiales, equipos e informacién con la
finalidad de asegurar el mejor desempefio de sistemas relacionados con la produccion y
administracion de bienes y servicios, es asi que a continuacion se desarrolla como la

formacion recibida aporta al trabajo desempefiado.
6.1 Exigencias a nivel de conocimientos, destrezas y actitudes

La formacion académica recibida ayuda al ingeniero industrial a desenvolverse en distintas
areas, es el caso particular en el area de control de calidad en una empresa de alimentos y en

la comercializacion de aparatos moviles en el emprendimiento.

Especificamente las exigencias de conocimientos para el desempefio en el area de calidad
fueron analisis de procesos de produccion, gestion de calidad, control de calidad, métodos de
controles de productos en la industria de alimentos, conocimientos sobre normas de calidad
e inocuidad y seguridad industrial, entre otros y para el desempefio del emprendimiento

comercial fue el estudio de canales de distribucion y de estrategias de ventas.
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Las exigencias en destrezas y actitudes éticas para las funciones desempefiadas se acomodan
al perfil profesional del ingeniero industrial debido a que en toda la formacién académica se
trabaja bajo presion con objetivos y metas definidas ya sea en la entrega de trabajos,

exposiciones, etc.
6.2 Orden de elementos de formacion recibida en la UMSA

El Ingeniero Industrial es visto como el agente encargado del mejoramiento de la calidad de
los productos. Sus conocimientos y su amplio potencial se dirigen a implementar sistemas de
calidad siendo uno de estos el sistema de control de calidad, a través del disefio, involucrando
los aspectos méas importantes de una empresa tales como: los empleados, los materiales

utilizados, la informacién y los equipos.
6.2.1 Aplicacion de las materias como herramientas

El comprendido de las materias tales como: Gestion de la Calidad, Control Estadistico de la
Calidad, Estadistica Aplicada, Ingenieria de Métodos, Ingenieria de Alimentos, Seguridad
Industrial, Administracion Industrial, Mercadotecnia, Estrategia Empresarial, entre otros,
que aporta la carrera de Ingenieria Industrial a los estudiantes ayuda a resolver problemas
inherentes a los cargos desempefiados y otorga al postulante las herramientas necesarias para
calificar en el mercado laboral.

6.2.2 Utilizacion de la formacion recibida

La formacion académica recibida en la universidad es de muy buena calidad, debido a que
varios de los conocimientos adquiridos en la carrera fueron empleados en el desarrollo de las

funciones dentro la industria alimenticia y del emprendimiento comercial.
Algunas de las herramientas mas utilizadas son:

e Calculo del tamafio de la muestra es una herramienta aprendida en Estadistica

Aplicada, utilizada en el control de materia prima y control de pesos.

50



APLICACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD QuImICA INDUSTRIALJ. MONTES BOUVIA

e Los graficos de control son una herramienta de control estadistico que permiten
visualizar si el proceso estd bajo control, utilizado en el control del proceso de
produccion de crema vegetal y en el control del peso neto de los productos.

e El andlisis de los alimentos es una herramienta de control para la materia prima y
producto terminado, las herramientas mas utilizadas son el analisis sensorial, fisico-
quimico y microbiologico.

e Los descuentos son herramientas de venta, utilizado en el momento de dar opciones
de compra (a crédito o al contado) de aparatos moviles, en el caso de ser al contado
se da un descuento lo que significa una reduccion al precio normal del producto, por
el cual los clientes logran un ahorro.

e La Red de contactos, es una herramienta que se utiliza para incrementar la ventas,

genera nuevos clientes en la comercializacion de aparatos moviles.

En la formacion recibida también se puede mencionar los valores éticos y morales inculcados
en el transcurso de los afios de estudio en la universidad, mediante el trabajo con los docentes

y comparieros de la carrera.
6.3 Perfil Profesional Desarrollado Vs. Requerimientos del medio

El perfil profesional desarrollado versus el requerimiento del medio es el siguiente:

o1
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CUADROS5-2

QUIMICA J. MONTES.: Perfil profesional desarrollado Vs. Requerimiento del medio

Perfil profesional desarrollado Requerimientos del medio

e Conocimientos sobre de procesos de
produccion

e Conocimientos métodos de control de calidad
de productos y analisis de alimentos.

e  Conocimientos sobre BPM y BPH

e Capacidad de disefio, normalizacion vy
optimizacion de los métodos de trabajo
mejorando los indices de productividad.

e Capacidad de disefio e implementacidon de
sistemas de aseguramiento, garantia y control

de calidad e Conocimientos sobre normas I1SO 9000 y ISO
e Capacidad de disefiar sistemas de inventarios, EZO%? - limi d
logistica de distribucion y comercializacion. . og}gti\fgslmlento y cumplimiento de metas 'y

e Andlisis e interpretacion de la informacion para
la toma de decisiones, elaboracion de
presupuestos, andlisis de alternativas de
inversion e indicadores financieros.

e Capacidad de crear y dirigir su propia empresa
de produccion de bienes y/o servicios.

e Manejo de personal.

e  Capacidad de resolucién de problemas y actitud
en la toma de decisiones.

e Trabajo en equipo y alto grado de
responsabilidad.

FUENTE: Elaboracién Propia con base en analisis de perfil profesional.

7. ENFOQUE DEL NUEVO PROFESIONAL

En la educacion deben incluirse estrategias para infundir perspectivas globales en la practica
industrial y en los programas de ingenieria. Pueden darse las competencias técnicas y no
técnicas con el balance adecuado, que junto con una exposicién adecuada al mundo
global, permitird que la préxima generacion de ingenieros esté bien preparada para

enfrentar los retos del futuro.

En un mundo global como el que les tocara vivir a los actuales alumnos de ingenieria, es
conveniente que tengan experiencias en las que entiendan que un problema de ingenieria no
tiene una Unica solucion, sino mas bien, muchos enfoques y perspectivas distintas, y todas

con soluciones eficaces y creativas.

Los equipos cada vez son mas exigidos y requeriran de competencias personales mas
desarrolladas. En este estilo de trabajo futuro se requiere que sean multidisciplinares y se
sientan comodos y capaces de utilizar la tecnologia mas avanzada para acceder a la

informacién y comunicarse con otros. Sera necesario que la educacion en ingenieria
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proporcione a los estudiantes una conciencia y comprensién mucho mas profunda del trabajo

en equipo.

La nueva "industria” busca ingenieros con buena capacidad de analisis y con habilidades
nuevas para la resolucion de problemas. El ingeniero debe aprovechar estas nuevas

oportunidades y la educacion en ingenieria debe ser mas integral.

Por lo tanto el enfoque del nuevo profesional en Ingenieria Industrial es el de ser
multidisciplinario, innovador, dinamico, creativo para plantear soluciones, adelantarse a los
hechos con acciones preventivas, capaz de trabajar en equipo y tener una vision mas general

y global para ver a donde se dirige el mercado en el cual desarrolla su actividad.
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ANEXO A

LA EMPRESA




FIGURA A-1

QUIMICA MONTES: Organigrama de la empresa

GERENTE GRUPO

Jefe
Administrativo

S— —

Contador

tAux. Conbtable

LUDAFA
GERENTE
GENERAL
Secretaria
Jefe de Jefe de Control de
Jefe de Ventas Produccion Calidad
Encargad'o de Vendedores Encarga(lj,o s de Tecn!co de Técnico de Masa
Almacén Seccion Calidad

Ayud. Almacén Choferes Ayud. Produccién Limpieza

Fuente: Elaborado con base en informacién proporcionada por la empresa
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JEFE DE CONTROL DE CALIDAD A8)

1. DENOMINACION DEL PUESTO

Cargo:

2. DEPENDENCIA
Lineal:

Funcional:

3. AUTORIDAD
Lineal:

Funcional:

4. FUNCIONES
Principal:

Especificas:

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

Gerente General
Comité de Calidad

Técnico de Control de Calidad
Técnico de Masas
Limpieza

Personal operativo de produccion, almacenes, ventas.

Realizar el control de calidad de materias primas, insumos y productos terminados
a través de analisis de laboratorio y pruebas experimentales, dando cumplimiento
con los procedimientos establecidos en las normas y procedimientos de Calidad.

Verificar el desarrollo de las funciones del personal a cargo.

Coordinar las actividades relacionadas a la calidad del producto, con los jefes de
cada area.

Recepcion y control de materia prima (leche).

Realizar el control de insumos antes de su ingreso a almacén, bajo parametros
establecidos en los procedimientos.

Obtener una muestra de cada lote de producto terminado y realizar las pruebas de
control bajo procedimientos establecidos.

Autorizacion para la liberacion de productos terminados bajo especificaciones de
calidad, para el posterior ingreso a almacén.

Realizar pruebas experimentales de productos terminados, modificando variables
de control.

Realizar inspecciones sorpresivas en almacén de insumos y producto terminado
para verificar la adecuada conservacion y vigencia de los insumos y productos.

Realizar visitas a distribuidores para verificar el manipuleo, conservacion y
vigencia de los productos que suministra la empresa.

Registrar todos los controles realizados.

Atender reclamos de los clientes a través de la verificacion de productos no
conformes.
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Recepcion de productos observados provenientes de la devolucion del cliente
interno y externo, para su control respectivo y autorizacion de cambios.

Realizar capacitaciones al personal, como también a clientes en temas
relacionados a control de calidad.

Controlar el correcto uso de ropa de trabajo, de los elementos de higiene y
seguridad del personal que este en contacto con el producto.

Controlar la limpieza de las instalaciones dentro de la planta.
Orden y limpieza de los materiales de laboratorio.

Mantener los equipos de laboratorio debidamente calibrados y/o ajustados de
acuerdo a las necesidades de la empresa.

Presentar reportes diarios y elaborar informes mensuales para Gerencia General.

5. RESPONSABILIDADES

Responsabilidad:

6. REQUISITOS

Académicos:

Experiencia:

Dar estricto cumplimiento a instrucciones y responsabilidades, provenientes de
gerencia.

Cumplir con los controles y actividades del plan mensual.
Asistir a las reuniones y capacitaciones requeridas en la empresa.
Trabajar con eficiencia, puntualidad, responsabilidad y lealtad a la empresa.

Respetar y ser respetado por su empleador, colegas de trabajo y subordinados
demostrando una buena conducta moral y funcionaria.

Uso adecuado y racional de los materiales, instrumentos y equipos que le sean
entregados a efectos de facilitar sus labores.

Dar cumplimiento a las normas internas de la empresa.

Egresado o titulado de la Carrera de Ingenieria Quimica o carreras afines con
experiencia en control de calidad.

Tener experiencia en manejo de equipos y analisis de laboratorio, conocimiento de
buenas practicas de manufactura y otros relativos al puesto.

Tener experiencia en manejo de personal.

Haber realizado préactica industrial, pasantia o tener experiencia laboral en el area
de alimentos.
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Otros: Tener cualidades de criterio y facilidad de expresion.

Tener ética profesional para el ejercicio de la funcion.

Tener calidad humana y facilidad para relacionarse con los demas.

Tener equidad, objetividad y concision para expresar su opinion.
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7. OBJETO
El objetivo de este procedimiento es de realizar el control de calidad de las materias primas e insumos.

8. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al area de control de calidad de la materia prima e insumos que ingresan a

almacén, excepto la leche cruda.

9. DEFINICIONES
Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas y fecha de produccién son idénticos.

Material completo del que se toma la muestra. Ej. : Cajas de un camion.

Muestra: porcion pequefia seleccionada para su examen, de una cantidad de material o alimento que es

mucho mayor.
Muestreo o Sampling: Proceso por el cual se obtiene una muestra representativa del material a analizar.

Muestra Bruta: se obtiene del lote para analisis 0 almacenamiento. Suele seleccionarse de modo que sea
representativa del lote y su eleccidn es critica para realizar un andlisis valido. De la muestra bruta se toma

una muestra de laboratorio.

Muestra de laboratorio: méas reducida. Debe tener exactamente la misma composicion de la muestra
bruta. Para realizar los analisis individuales se emplea alicuotas o porciones de prueba de la muestra de

laboratorio.

Muestra contractual: es la muestra representativa de todo el lote, es la que se utiliza para el andlisis del
alimento y se obtiene por reduccion de la muestra bruta, usualmente usando el método de cuarteo, hasta

obtener el tamafio adecuado de muestra.

10. REFERENCIAS
Parametros establecidos en la ficha técnica de cada insumo.
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11. RESPONSABLES

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

ACCION

Toma de muestra

Jefe de control de calidad u
técnico de calidad

Realizar la toma de muestra de
cada insumo que se recepciona
en almacén.

Control de calidad

Jefe de control de calidad

Realiza el control de calidad y
libera el producto para su
utilizacién.

12. DESARROLLO

El encargado de almacén registra la materia prima e insumo que ingresa a almacén (REG 01-PG-AL-01),

después de haber realizado la verificacion del estado en que llega el mismo (Listado de Materias Prima e

Insumos).

a. TOMA DE MUESTRA

» Verificar el certificado de calidad de cada materia prima e insumo que llega.

> El jefe de control de calidad u técnico de calidad determina el tamafio de la muestra mediante la siguiente

férmula, cuando el lote es grande, es decir mayor a 10 unidades; ahora cuando el lote es menor a 10

unidades se debe muestrear todas las unidades :
N = (No”2 Z*2)/(N-1) e*2+672 Z/2)

Donde: n = el tamafio de la muestra.

N = tamafio de la poblacion o lote.

o= Desviacion estandar de la poblacion, que generalmente cuando no se tiene su valor, suele

utilizarse un valor constante de 0,5.

Z = Valor obtenido mediante niveles de confianza. Es un valor constante que, si no se tiene su valor,

se lo toma en relacion al 95% de confianza equivale a 1,96 (como mas usual) o en relacion al 99%

de confianza equivale 2,58, valor que queda a criterio del encuestador.
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e = Limite aceptable de error muestral que, generalmente cuando no se tiene su valor, suele utilizarse

un valor que varia entre el 1% (0,01) y 9% (0,09), valor que queda a criterio del encuestador.

La formula anterior se obtiene de la formula para calcular la estimacion del intervalo de confianza para la
media:

X=Z o/Nn N((N-n)/(N-1))<u<X +Z o/\n V((N-n)/(N-1))

En donde el error es:

e=Z o/\n V((N-n)/(N-1))

Elevando al cuadrado el error se tiene: [(€)]"2=(Z o/Nn V((N-n)/(N-1)))"2 e*2=Z"2 6"2/n (N-n)/(N-1)
Multiplicando fracciones: e"2=([Z"2 ¢)]*2 (N-n))/n(N-1)

Eliminando denominadores: e*2 n(N-1)=[Z"2 ¢)*2 (N-n)

Eliminando paréntesis: e*2 nN-e"2 n=[Z"2 )2 N-[(Z"2 6)*2 n

Transponiendo n a la izquierda: e*2 nN-e*2 n+[Z"2 ¢)*2 n=[Z"2 c)"2 N

Factor comun de n:

n(e”"2 N-e"2+7Z"2 6”2 )=[Z"2 6)"2 N

Despejando n:

n=([Z"2 5]"2 N)/(e”2 N-e"2+Z"2 62 )

Ordenando se obtiene la férmula para calcular el tamafio de la muestra:

n=(No"2 Z*2)/(N-1) e"2+6"2 Z*2))

Ejemplo : Calcular el tamafio de la muestra de una poblacion de 500 elementos con un nivel de confianza
del 99%

Solucion: Se tiene N=500, para el 99% de confianza Z = 2,58, y como no se tiene los demas valores se

tomara 6=0,5, y e = 0,05.
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Reemplazando valores en la formula se obtiene:

n=(No"2 Z*2)/(N-1) e"2+6"2 Z2 )

n=(500-[0,5]"2 [-2,58]"2)/((500-1) [(:0,05)]2+[0,5]"2-[2,58]"2 )=832,05/2,9116=285,77=286

» Una vez calculado el tamarfio de la muestra se establece el tipo de muestra que vamos a utilizar, ya que

la composicion de la muestra debe reflejar lo mejor posible una porcién representativa de todo el
material, de esta forma identificamos el tipo de muestra que se va a utilizar segln la materia prima e

insumo a inspeccionar.

Tipos de muestra: Meétodo Peso de muestra Volumen de
Segun el tamafio de la (mQ) muestra (ml)
muestra:

. Macroanalisis > 100 >10
* Macroscopica,
» Semimacroscopica, Semimicroanalisis 10-100 1-10
* Microscopica, Microanalisis 1-10 0'1-1
 Submicroscopica o

Ultramicroanalisis <1 <01

* Ultramicroscopica

» Muestreo 0 Sampling
Se toma todas las muestras y por homogenizacion obtenemos una muestra representativa de la muestra

bruta del material a analizar.

: 2. Dividir en cuatro

1. Homogeneizar

3. Separar
partes cuadrantes opuestos

"o

5. Repetir

4 Homogeneizar

Als |
o
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Para materia prima e insumos sélidos

1)

En sacos

Se debe de muestrear de cada saco de 500 a 1000g.

2)

3)

4)

A granel

Cuando la materia prima e insumos se encuentra a granel dentro de bodegas rectangulares,
vagones 0 camiones, se tomaran muestras a diferentes niveles con muestreados adecuados y en
varios puntos de acuerdo a la capacidad del transporte o bodega:

Sélido en fragmentos o particulas

Si las muestras consisten en lotes discretos se toman cogiendo una seleccidn aleatoria de dichos
lotes.

Soélido en forma compacta

Tomar trozos representativos de las muestras. Del interior y del exterior.

Para materia prima e insumos liquidos

1)

Homogéneos: se toman aleatoriamente distintas muestras.
Se realiza de contenedores 5 min después de iniciarse la descarga.

Si se hace de paquetes, se introduce una sonda en diagonal.

2) Con materiales en suspension: se pueden tomar muestras a distintas profundidades manteniendo
en constante agitacion el conjunto.
Se puede utilizar una sonda llamada “ladrén toma muestras”, la cual se sumerge a la profundidad
gue se desee y se abre para recoger la muestra. De esta forma se pueden obtener muestras a
distintas profundidades, y por mezcla de todas ellas obtener una muestra representativa, ya que
a veces es dificil la agitacion.
b. CONTROL

El jefe de control de calidad, una vez obtenida la muestra contractual, realiza el control de los parametros

de la materia prima e insumo definidas en la ficha técnica y registra los datos en el documento REG 01-
PG-CC-01.
RESULTADOS

Se compara los resultados con los datos establecidos en la ficha técnica.

Si los resultados estan dentro del rango se libera el producto, caso contrario de rechazay se hace conocer

al encargado de almacén para que este realice la devolucion al proveedor.
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13. ANEXOS

ANEXO 1 LISTADO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

REGISTRO RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS  REG 01-PG-AL-01

REGISTRO CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA E INSUMOS  REG 01-PG-CC-01
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LISTADO DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS
(PARA ELABORACION DE PRODUCTOS)

PAG. 1/2

DETALLE

Q.M. LIMA

MONTANA

ESQUISA ELMAD | MAPRIAL | COMSA S.SILVESTE

NATUREX

OTRO

OBSERVACIONES

A00613

X

ACIDO CITRICO

X

ACIDO ASCORBICO

ACIDO ESTE00613 (ESTEARICO)

ACIDO LACTICO

ACIDO SORBICO

XX X[ X

AZUCAR

BENZOATO DE SODIO

BICARBONATO DE AMONIO

XX

BICARBONATO DE SODIO

ORLANDO POMA

RODIO IND. ARGENTINA

CARAMELINA

Maprial (es més diluido)

CARRALACTS5323

GELYMAR

CA-SOL

X

CITRATO DE SODIO

CITRATO TRISODICO

CLORURO DE CALCIO (C.CALCIO)

COCOA JALEA

CEIBO

COCOA COBERTURA

COCKTAIL (GOMA AZUL)

XXX X[ X

COLORANTE AZUL

X

COLORANTE AMARILLO 5

COLORANTE CARMOSINA

X[ X

COLORANTE DURAZNO ANTIGUO

COLORANTE DURAZNO NUEVO

COLORANTE FRESA

COLORANTE MANJAR

COLORANTE MANDARINA

Montana (estamos trabajando)

COLORANTE MANZANA VERDE

XXX X[ X[ X

COLORANTE ROJO 5

COLORANTE SUNSET

COLORANTE TARTRAZINA

COLORANTE VERDE MENTA

CREMIX

CREMIX CAB

DAFACREAM

DAFA GEL

DEXTROSA

DIMANIN

DIMODADN (MONOGLICERIDO)

DIOXIDO DE TITANIO

ESENCIA BUTTER MILK

ESENCIA CANELA

XX XXX XXX X XXX [X | X
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DETALLE

Q.M. LIMA

MONTANA

ESQUISA ELMAD | MAPRIAL | COMSA

S. SILVESTE

NATUREX

OTRO

OBSERVACIONES

ESENCIA COCO

ESENCIA CLAVO

ESENCIA CHIRIMOYA

ESENCIA CHOCOLATE 11AC4200

ESENCIA CHOCOLATE BITTER

ESENCIA DURAZNO

XX XXX ([X

ESENCIA FRESA

Esquisa (estamos trabajando)

ESENCIA GUANABANA

ESENCIA LIMON

Esquisa (estamos trabajando)

ESENCIA MANGO

ESENCIA MANZANA

X

ESENCIA NARANJA

Esquisa (estamos trabajando)

ESENCIA PINA

Esquisa (estamos trabajando)

ESENCIA UVA

ESENCIA VAINILLA BLANCA

ESENCIA VAINILLA NEGRA

ESENCIA VAINILLA GIVAUDAN

ESENCIA YOGURT

Esquisa (estamos trabajando)

FOSFATO DE POTASIO

GLUTEN DE TRIGO

XX XXX | X

GLUCOSA

Elmad (estamos trabajando)

GRASA DELICHOCFAT

HIDROXIDO DE POTASIO

KELCOGEL

LACTOSA

XXX X

LECITINA DE SOYA

MEZCLA B

OIL CREAM

POLI 60

PRESERVANTE C/AROMA

PRESERVANTE S/AROMA

XXX X[ X

PROPIONATO DE CALCIO

PROTANAL

REZISTA

XX

SODA CAUSTICA

VARIOS

SORBATO DE POTASIO

SORBITOL

SSL
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1. OBJETO
El objetivo de este procedimiento es de realizar el control de calidad de la leche cruda.

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al area de control de calidad de la materia prima — Leche Cruda que llega a la

planta para la produccion de dulce de leche.

3. DEFINICIONES
Leche Cruda: Es un liquido limpio y fresco, producto del ordefio higiénico, obtenido de la segregacion de

las glandulas mamarias de vacas sanas, exento de calostro y sustancia neutralizante, conservante y libre de
inhibidores. Sin ningln tipo de adicion y extraccion. Leche que no ha sido sometida a ningln tratamiento
térmico (40°C).

Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas y fecha de produccién son idénticos.

Material completo del que se toma la muestra. Ej. : Cajas de un camion.

Muestra: porcion pequefia seleccionada para su examen, de una cantidad de material o alimento que es

mucho mayor.

Muestra Bruta: se obtiene del lote para analisis o almacenamiento. Suele seleccionarse de modo que sea
representativa del lote y su eleccidn es critica para realizar un andlisis valido. De la muestra bruta se toma

una muestra de laboratorio.

Muestra de laboratorio: mas reducida. Debe tener exactamente la misma composicion de la muestra
bruta. Para realizar los analisis individuales se emplea alicuotas o porciones de prueba de la muestra de

laboratorio.

Muestra contractual: es la muestra representativa de todo el lote, es la que se utiliza para el andlisis del
alimento y se obtiene por reduccion de la muestra bruta, usualmente usando el método de cuarteo, hasta

obtener el tamafio adecuado de muestra.

4. REFERENCIAS
NB 198 Productos lacteos — definiciones

NB-ISO 707 Leche y productos lacteos — Guia para el muestreo
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NB-ISO 5538 Leche y productos lacteos — Muestreo — Inspeccion por atributos
NB-ISO 8197 Leche y productos lacteos — Muestreo — Inspeccion por variables
NB 33015 Cadigo de précticas de higiene para la leche y los productos lacteos

Guia para la aplicacion de la norma NB 33015 “Codigo de practicas de higiene para la leche y los productos

lacteos”.

5. RESPONSABLES

ACTIVIDAD RESPONSABLE ACCION
Toma de muestra Jefe de control de calidad u | Realizar la toma de muestra de
técnico de calidad cada  recipiente  que  se
recepciona.
Control de calidad Jefe de control de calidad Realiza el control de calidad de la
leche cruda y libera el producto
para su utilizacion.

6. DESARROLLO
6.1. TOMA DE MUESTRA

a. Personal encargado del muestreo

» El muestreo lo debe efectuar una persona autorizada, entrenada adecuadamente en la técnica apropiada.
Esa persona debe estar libre de cualquier enfermedad contagiosa. EI muestreo para analisis
microbioldgico siempre lo debe efectuar una persona con experiencia en la técnica de muestreo para

propositos microbiolégicos.

b. Aparatos para muestreo

» Los aparatos para muestreo deben estar confeccionados de acero inoxidable, u otro material adecuado
de resistencia apropiada, el cual no debe provocar cambios en la muestra que puedan afectar los
resultados de los analisis posteriores. Todas las superficies deben ser lisas y libres de grietas. Las aristas

deben ser redondeadas. Los aparatos deben estar limpios, esterilizados y secos antes de su uso.
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La esterilizacion se debe realizar mediante una exposicion a vapor a 121 °C + 1 °C durante un minimo

de 20 minutos en un autoclave. Después almacenar bajo condiciones estériles antes de su uso.

Los recipientes para muestras y los dispositivos de cierre deben ser de material que proteja
adecuadamente la muestra y no causen ninguna modificaciéon que pudiera afectar los resultados del
analisis. Los materiales apropiados son el vidrio, algunos metales (por ejemplo, el acero inoxidable) y
algunos plasticos (por ejemplo, el polipropileno). Los recipientes deben ser, de preferencia, opacos. Los
recipientes y dispositivos de cierre deben estar limpios, secos y ademas esterilizados mediante el método

descrito anteriormente.

¢. Técnica de muestreo

Para el anélisis microbioldgico:

El muestreo se debe realizar de tal modo que se obtengan muestras representativas del producto, usando
técnicas asépticas, aparatos y recipientes esterilizados.

Agitar completamente la leche, que esté en el tacho, con un agitador de acero inoxidable, revolviendo
durante 3 minutos.

Tomar la muestra inmediatamente después de mezclar. La leche no debe estar congelada.

Tomar una muestra de 200 ml (con un cucharon) de cada tacho, segun la cantidad.

Mezclar por completo, todos los liquidos de las muestra, de un recipiente a otro, hasta que se obtenga
suficiente homogeneidad.

De la mezcla de las muestras de cada tacho, tomar la muestra de laboratorio de 150 ml.

Tapar la muestra, etiquetarla y conservarla.
Para el analisis organoléptico y fisico-quimico:

El muestreo se debe realizar de tal modo que se obtengan muestras representativas del producto usando
aparatos y recipientes esterilizados.

Se deben tomar primero las muestras para el anélisis microbioldgico.

Agitar completamente la leche, que esta en el tacho, con un agitador de acero inoxidable, revolviendo
durante 3 minutos.

Tomar una muestra de 500 ml (con un cucharon) de cada tacho inmediatamente después de mezclar.

Se debe tomar una muestra adicional para el control de temperatura.




PG-CC-02 QUIMICA INDUSTRIAL J.
PROCEDIMIENTO MONTES BOLIVIA S.R.L.
VERSION 00 CONTROL DE CALIDAD DE ; )
Pagina5de 11 LECHE CRUDA
6.2.CONTROL

El jefe de control de calidad, una vez obtenida la muestra de laboratorio, realiza el analisis organoléptico,

fisico-quimico y microbiolégico y registra los datos en el documento REG 02-PG-CC-02.

6.2.1. Control de temperatura

La leche cruda, debe ser entregada a la planta en las primeras 2 horas que siguen al ordefio para evitar el

rapido crecimiento bacteriano que ocasiona la disminucién de su calidad y su rapida descomposicién. La

determinacion de la temperatura de la leche al ser entregada a la planta es por consiguiente, un buen indicio

(aungue no necesariamente) del cuidado que se ha tenido en la granja o durante su transporte para tratar de

conservarla en 6ptimas condiciones.

>

YV V VYV V

Los termometros deben estar calibrados debidamente y graduados de tal manera que cubran
aproximadamente de -10 °C a + 100 °C, con divisiones no menores de 1 °C.

Introducir el termdmetro en la muestra recolectada para este analisis.

Dejar suficiente tiempo para que la temperatura se estabilice, luego leer rapidamente la misma.
Registrar los resultados.

No debe medirse la temperatura en muestras destinadas al analisis microbioldgico.

6.2.2. Analisis organoléptico

Olor: el olor de la leche es también caracteristico y se debe a la presencia de compuestos organicos
volatiles de bajo peso molecular, entre ellos, acidos aldehidos, aldehidos, cetonas y trazas de sulfato de
metilo.

La técnica consiste en oler el contenido de un recipiente inmediatamente después de haber sido
destapado.

Color: el color normal de la leche es blanco. Aquellas leches que han sido parcial o totalmente
descremadas o que han sido adulteradas con agua, presentan un color blanco con tinte azulado. Las leches
de retencidn o mastiticas presentan un color gris amarillento. Un color rosado puede ser el resultado de
la presencia de sangre o crecimiento de ciertos microorganismos. Otros colores (amarillo, azul, etc.),
pueden ser producto de contaminacion con sustancias coloreadas o de crecimiento de ciertos
microorganismos. Una leche adulterada con suero de queseria puede adquirir una coloracion amarilla-

verdosa debido a la presencia de ribloflavina.
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Observar el color de la leche cruda en el momento de la toma de muestra, cuando se esta removiendo en
el recipiente (tacho).

> Sabor: el sabor natural de la leche es dificil de definir, normalmente no es acido ni amargo, sino mas
bien ligeramente dulce gracias a su contenido de lactosa. A veces se presenta con cierto sabor salado por
la alta concentracién de cloruros que tiene la leche de vaca. Pero en general, el sabor de la leche fresca
normal es agradable y puede describirse simplemente como caracteristico.
De la muestra obtenida retirar unos 3 ml y realizar el analisis sensorial.

6.2.3. Anadlisis fisico-quimico

> Densidad: la leche tiene una densidad a 20 °C en g/cm?® de 1,028 a 1,034 0 28 a 34 °Q, que varia
considerablemente con el contenido de grasa y de sélidos totales.
Materiales y Equipos
e Lactémetro de Quevenne con termoémetro

e Probeta graduada de 500 ml
Procedimiento

1. Enfriar la muestra a 20 °C y transferirla a una probeta de 500 ml, evitando la formacion de burbujas.

2. Introducir el lactdbmetro suavemente en la probeta con la muestra, se aplica un leve movimiento
rotacional hasta que esté cerca de su posicion de equilibrio y se encuentre en reposo, teniendo
cuidado de que no se adhiera a las paredes del recipiente.

3. Tomar la lectura leyendo la division de la escala mas alta que alcanza el menisco de la leche.

4. En caso de que la lectura se tome a una temperatura diferente a la de graduacion del lactometro
deben hacerse las correcciones correspondientes.

5. Convertir la lectura lactométrica a peso especifico y registrar.

> Acidez titulable: la acidez de la leche es un dato que nos indica la carga microbiana de la leche, el cuidado

en cuanto a la higiene y conservacion. El rango de aceptacion de la acidez titulable (&cido lactico) en %

de la leche cruda es de 0,15 a 0,18 (15 a 18 °D) seglin normas bolivianas.
Materiales y Equipos

e Vaso de precipitados

e Pipetasde 1y 10 ml
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e (Gotero

e Acidémetro

Reactivos

e Solucion 0,1 N Hidréxido de Sodio (NaOH)
e Solucion alcohdlica de fenolftaleina al 1%

Procedimiento

Colocar 9 ml de leche en el vaso de precipitado.
Adicionar 3 — 4 gotas de solucién indicadora de fenolftaleina.
Llenar la bureta con la solucién de NaOH 0,1 N.

Empezar a titular en el vaso.

o > v o

Cuando la leche toma el color rosado, la titulacion esta terminada. Debe mantenerse el color durante
10 segundos como minimo.

6. Expresar la acidez de la muestra en grados Dornic.

°D = (V gastado de NaOH) * 10

7. Registrar.

» pH: El pH normal de la leche fresca es de 6,6 — 6,8 que viene a ser el rango de aceptacién. Valores
superiores generalmente se observan en leches mastiticas, mientras que valores inferiores indican
presencia de calostro o descomposicion bacteriana.

El método es el electrométrico empleando un electrodo de vidrio en combinacion con un electrodo de
referencia. El potencial se mide directamente en términos de pH en la escala de un potenciémetro

calibrado con una solucion buffer de pH conocido.
Materiales y Equipos

e Potencidometro

Reactivos

e Soluciones buffer para calibracion de pH
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Procedimiento

1. Preparar el potenciometro de acuerdo con las instrucciones del aparato y haciendo la calibracién con
la solucion buffer de pH conocido.
2. Ajustar el control de temperatura del aparato a la temperatura de la muestra.

3. Medir el pH y anotar los resultados.

Prueba_del alcohol (Reaccion de estabilidad proteica): valores superiores de la acidez, con la

consiguiente disminucion del pH, se debe generalmente a descomposicion bacteriana propia de las leches
de baja calidad.

Esta condicion puede demostrarse mezclando la leche con igual volumen de Etanol de 72°, ya que el
alcohol a esa concentracion produce floculacion o coagulacion.

Una prueba de alcohol positiva indica también poca estabilidad de la leche al calor, lo cual es muy
importante si el producto ha de ser pasteurizado o esterilizado. Esta prueba también es util para la
deteccion de leche anormal como calostro o leches con alteraciones en el balance salino, que las hacen
susceptibles a la congelacion.

La norma indica que si la prueba da Negativa el producto es aceptable.

Materiales y Equipos

e Alcoholimetro o “pistola” de Sault
e Vaso de precipitados

Reactivos

e Alcohol a una concentracion de 72°

Procedimiento

1. Enel momento de la recepcion, tomar una muestra de leche con la “pistola”, mezclar con la solucion
de alcohol y vaciar al vaso de precipitados.

2. Verificar la formacion de grumos o codgulos en la muestra que esté en el vaso de precipitados.

3. Sino presenta grumos entonces la prueba es NEGATIVA, lo cual es aceptable.

4. Seregistra los resultados.
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6.2.4. Analisis microbioldgico

Cada dos semanas realizar la toma de muestra para el control microbioldgico de la leche cruda.

Llevar la muestra a un laboratorio externo para su analisis.

Recoger resultados y tomar decisiones en caso de que se presente resultados fuera de los rangos de
aceptabilidad.

La norma NB 33013 establece los siguientes pardmetros microbiol6gicos para la clasificacion de la leche
fresca y cruda:

e Clase A
Caracteristica microbioldgica o
Limite
TRAM (Tiempo de reduccion del azul de metileno) > 3 horas
Recuento total bacterias mesdfilas <5 x 10°UFC/ml
Recuento de células somaticas <5 x 10°UFC/ml
Bacterias esporuladas <1 x 102UFC/ml
e ClaseB
Caracteristica microbioldgica o
Limite
TRAM (Tiempo de reduccién del azul de metileno) 1 -3 horas
Recuento total bacterias mesdfilas 5 x 10%- 4 x 10 UFC/ml
Recuento de células somaticas <1 x 108UFC/ml
Bacterias esporuladas <1 x 102UFC/ml
e ClaseC
Caracteristica microbiologica o
Limite
TRAM (Tiempo de reduccion del azul de metileno) 20 — 60 min
Recuento total bacterias mesdfilas >4 x 106 UFC/ml
Recuento de células somaticas 1x108-1 x 10" UFC/ml
Bacterias esporuladas <1 x 102UFC/ml
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6.3.RESULTADQOS

» Se compara los resultados con los datos establecidos.

» Si los resultados estan dentro del rango de aceptacion se libera el producto, caso contrario se rechaza 'y

no se acepta al proveedor.
7. ANEXOS

REGISTRO CONTROL DE CALIDAD DE LECHE CRUDA REG 02-PG-CC-02
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1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es de realizar el control de calidad de los productos terminados elaborados
en QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L.
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica al &rea de control de calidad de la crema “MASS CREAM”.

3. DEFINICIONES

Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas y fecha de produccion son idénticos.
Material completo del que se toma la muestra. Ej. : Cajas de un camion.

Crema: Liquido cremoso, que tiene en su contenido alto porcentaje de materia grasa.

Muestra: Numero de unidades de muestra que se utilizan en la inspeccion.

Crema Vegetal: Crema de origen vegetal que es utilizado para decoracién en reposteria.

Crema Batida: Crema vegetal que ha sido batida con leche o agua y edulcorante para incorporarle aire.
Tiempo de batido: Tiempo total en el que se bate la crema.

Crema aplicada: Crema batida que es decorada en una superficie solida (molde metalico, bizcochuelo,
etc.)

Rendimiento de la crema: Es el volumen final de la crema batida.

Sabor de la crema: La impresion que nos causa la crema, y esta determinado principalmente por el gusto

(paladar) asi como por el olfato (olor). Que no sea picante al paladar.

Color de la crema: Blanco (batido con agua), amarillento (batido con leche).
Consistencia de la crema: Estabilidad (firmeza) de la crema batida.

Punto de la crema: Batido de la crema hasta alcanzar la consistencia.

Porosidad de la crema: Se considera a la presencia de orificios en la superficie de la crema aplicada.
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Rajadura de la crema: Grieta que se presenta en la superficie de la crema aplicada.

Suero de la crema: Fluido liquido de coloracion transparente que aparece en la superficie de la crema

aplicada.

4. REFERENCIAS

Parametros proporcionados por la casa Matriz Lima — Perd.

5. RESPONSABLES

ACTIVIDAD RESPONSABLE ACCION
Toma de muestra Encargada de control de | Realizar, toma de muestras de la crema en el
calidad u operador de | area de produccion (Mass Cream). En caso de
produccion. que el operador realice la toma de muestra debe

llevar al area de control de calidad.

Control de calidad Encargada de control de | Realiza el control de calidad y autorizacion para
calidad. el despacho de almacén.

6. DESARROLLO

a. Toma de muestra

» El operador de area Mass Cream, comunica la finalizacion del lote de produccion y realiza la entrega de
la muestra.

» Por cada lote de produccion se recepciona 1 muestra de 1 Kg como minimo.

b. Control
» El encargado de control de calidad realiza el control de calidad del producto:
a. Se pesa la crema (500 g.), se mide el pH, se agrega agua (220 g.) o leche (250 g.) y aztcar (100 g)
en un recipiente.
b. Se bate en una batidora por 5min. En velocidad baja, luego se cambia a velocidad alta por 1 min.

después se baja la velocidad baja hasta que tome punto. Se decora.
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c. Se realiza la observacion y se registra en REG 01-PG-CC-02:
i Tiempo de batido
ii. Rendimiento
iii. Sabor
iv. Color
V. Consistencia
Vi. Porosidad
d. Al diasiguiente se registra en REG 01-PG-CC-02:
i Rajadura
ii. Suero
Control Rango Observacion
Tiempo de batido | 6 — 12 min. Mayor al rango (en observacion)
Rendimiento P yialipuals Menor al rango (en observacion)
2.7 litros
B: (no picante) M (alerta de produccion, en observacion
Sabor =
M: (picante) 0 producto no conforme)
B: Color blanco
(con agua)
Color AmIgE (el M: (en observacion)
leche)
M: Color diferente
Al definido
\: estable (crema
batida)

Consistencia X: (a reproceso)

X: no estable
(crema batida)

Si: mayor o igual
a 5 poros (en

Porosidad crema aplicada) Si: (en observacion)
No: menor a 5
poros
Si: igual o mayor

Rajadura A 1 rajadura Si: (en observacion)

No: sin rajaduras

Si: presencia de
Suero liquido Si: (en observacion)
No: sin ligquido
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7. RESULTADOS

Sabor: si es picante (a reproceso)
Consistencia: no es estable (a reproceso)

Los otros pardmetros quedan en observacion para realizar el seguimiento del lote de produccién, en caso de
gue existan reclamos se tomaran las acciones correspondientes a estos parametros con el departamento de

produccién.

8. ANEXOS
REGISTRO Control de Calidad Crema Vegetal REG 03-PG-CC-03



QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L. REG-03-PG-CC-03

VERSION 00
CONTROL DE CALIDAD MASS CREAM
MES: /
FECHA DE Ne FECHADE | TIEMPODE | REND. | SABOR OBS. DIA REPORTE
prODUCCION | LOTE |'NSUMOS | oNTROL | BATIDO [min] il coLor | OBS-FINAL | gioyienTe | RESPONSABLE FINAL

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

LECHE

AGUA CONSISTENCIA RAJADURA

AZUCAR POROSO SUERO

CREMA

ENC. C.C.
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1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento es de realizar el control de calidad de los productos terminados elaborados
en QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA SR.L.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica al area de control de calidad de JALEAS.

3. DEFINICIONES

Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas y fecha de produccion son idénticos.

Crema: Liquido cremoso, que tiene en su contenido alto porcentaje de materia grasa.

Muestra: Numero de unidades de muestra que se utilizan en la inspeccion.

Sabor de la jalea: Sabor caracteristico al tipo de jalea definido.

“Brix”: La concentracion de azlcar que presenta la jalea.

Rendimiento: Es la relacion del peso de agua adicionada a la jalea respecto al peso de jalea.

Grumo: Porcién de goma o jalea que no se disuelve en el agua.

4. REFERENCIAS

Parametros proporcionados por la casa Matriz Lima — Perd.

5. RESPONSABLES

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

ACCION

Comunicacion para
toma de muestras

la

Jefe de planta u operativo
de produccién

Comunicar al encargado de control de calidad la
finalizacion del lote de produccién para la toma
de muestra.

Toma de muestras

Encargada de control de
calidad u operador de
produccion

Realizar la toma de muestras en el area de
produccion (jaleas) en el momento del
envasado. En caso de que el operador realice la
muestra, este debe dejar la muestra en el
laboratorio de control de calidad.

Control de calidad

Encargada de control de
calidad

Realizar el control de calidad de la muestra y
comunica los resultados al jefe de planta u
operador responsable de despacho.




PG-CC-04 PROCEDIMIENTO QUIMICA INDUSTRIAL J.
MONTES BOLIVIA S.R.L.

VERSION 00 CONTROL DE CALIDAD DE A8
PRODUCTO TERMINADO o)
Péagina 3 de 6
JALEA

6. DESARROLLO

a. Toma de muestra

» El jefe de planta u operador del area de produccion, comunica al encargado de control de calidad la
finalizacién del lote de produccion, para que realice la toma de muestras.

» Por cada lote de produccion se recepciona 1 muestra de aproximadamente 250 g por cada sabor
producido.
En ausencia del encargado de control de calidad:

» En caso de que el encargado de control de calidad se ausente de las instalaciones de la planta, comunica
al jefe de planta para que realice la toma de muestras.

» El operador realiza la toma de muestra y deja en el laboratorio de control de calidad.

b. Control
» El encargado de control de calidad realiza el control de calidad del producto y el registro de los datos
en REG-01-PG-CC-03:

o Sabor
De la muestra obtenida, retirar una porcion y realizar el analisis sensorial.

o Color
Comparar la muestra obtenida con la muestra patrén correspondiente (Anexo | Codificacion de
muestras)

o Concentracion de “Brix”
De la muestra obtenida, retirar una porcion y colocar en la plaqueta del refractometro para leer
la concentracion de azdcar.

o Rendimiento
De la muestra obtenida, se pasa 100 gr de jalea.
Se bate manualmente hasta obtener una mezcla homogénea, se va adicionando agua hasta
conseguir la consistencia de la muestra patrén (Anexo | muestra patron diluida CC-MJ-35).
Se pesa la cantidad de agua adicionada.
Se realiza el célculo:

Peso de agua adicionada / peso jalea*100

Se registra el rendimiento en %
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o Grumos

La jalea diluida del control de rendimiento, es esparce en las paredes del recipiente y se observa

la presencia de grumos.

Control Rango Observacién
\ = corresponde al
sabor registrado

X = no corresponde
al sabor registrado.

X: en observacion o producto no
conforme (si corresponde a otro
sabor)

Sabor

X: en observacion o producto no
conforme (si la diferencia de color
es notoria)
Mayor al rango de observacion
Menor al rango de producto no
Rendimiento | 42 — 55% conforme
Mayor al rango de observacién

— X: mayor a 5 grumos (producto no
\' = singrumos

L conforme) menor a 5 grumos (en
X = grumos i

observacion)

En esta casilla se registra las observaciones en caso de que
Observacion | el producto cumple o no cumple con los estandares y si
corresponde su disposicion final.

\' = corresponde
Color con la muestra
X = no corresponde

Grumos

7. RESULTADOS
Si la jalea tiene rendimiento por debajo de rango se rechaza (producto no conforme)

Si el sabor no corresponde al producto se rechaza (producto no conforme)
Si la jalea presenta una diferencia de color notoria, se rechaza (producto no conforme)

Si la jalea presenta mayor a 5 grumos, se rechaza (producto no conforme)

YV V V V V

Otros parametros de comunicacion a produccién y en observacion.

8. ANEXOS

ANEXO | CODIFICACION DE MUESTRAS
REGISTRO REG 04-PG-CC-04



QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L.

CONDIFICACION DE MUETRAS

MUESTRA CODIGO MUESTRA CODIGO

JALEA AZUL CC—-MJ-02 | JALEA FANTASIA AMARILLO CC-MJ-27
JALEA DE COCO CC —MJ-03 | JALEA FANTASIA FUEGO CC-MJ-28
JALEA DE CHERRY CC—MJ-04 | JALEA FANTASIA TURQUESA CC-MJ-29
JALEA DE CHICLE CC-MJ-05 | JALEA DE KIWI CC-MJ-30
JALEA DE CHIRIMOYA CC—-MJ-06 | JALEA DE PLATANO CC-MJ-31
JALEA DE CHOCOLATE CC-MJ-07 | JALEADE TUMBO CC-MJ-32
JALEA DE DURAZNO CC-MJ-08 | JALEA DE VAINILLA CC-MJ-33
JALEA DE DURAZNO (BROSSO) | CC—MJ-09 | JALEA DE MORA CC-MJ-34
JALEA DE FRESA CC—-MJ-10 | JALEA DE NORMAL DILUIDO CC-MJ-35
JALEA DE FRESA ESPECIAL CC-MJ-11 | ABRILLANTADOR CC-MA-01
JALEA DE FRESA (BROSSO) CC-MJ-12 | COLORANTE AMARILLO HUEVO | CC-MH-01
JALEA DE FRAMBUESA CC—-MJ-13 | COBERTURA DE CHOCOLATE CC-MC-01
JALEA DE LIMON CC-MJ-14 | DULCE DE LECHE CC-MD-01
JALEA DE MADARINA CC—-MJ-15 | DULCE DE LECHE DILUIDO CC-MD-02
JALEA DE MANGO CC-MJ-16

JALEA DE MANZANA CC-MJ-17

JALEA DE MANZANA (BROSSO) | CC—-MJ -18

JALEA DE MARACUYA CC-MJ-19

JALEA DE MENTA CC-MJ-20

JALEA DE MORADA CC-MJ-21

JALEA DE NARANJA CC-MJ-22

JALEA DE NEUTRO CC-MJ-23

JALEA DE PINA CC-—MJ-24

JALEA DE UVA CC-MJ-25

JALEA DE YOGURTH CC-MJ-26




QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L.

CONTROL DE CALIDAD DE JALEAS

REG-04-PG-CC-04
VERSION 00
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FECHA

FECHA DE PRODUCCION

N° LOTE

SABOR

COLOR

°BRIX

RENDIMIENTO
%

GRUMOS

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

ENC. C.C.
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1. OBJETO

Realizar el control de pesos para verificar el contenido neto de producto en producto envasado.

2. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Contenido Neto: Cantidad efectiva del producto que un envasado realmente contiene.

Envasado: Combinacion de un producto y el material del envase en el cual esta envasado.

Lote de inspeccién: Cantidad definida de productos envasados producidas en un solo momento bajo
condiciones presumiblemente uniformes y de la cual una muestra es extraida e inspeccionada, para
determinar su conformidad con criterios especificos de aceptacion o rechazo, del lote de inspecciéon como un
todo.

Cantidad Nominal (Qn): Cantidad de un producto dentro de un envase declarada en la etiqueta por el
envasador.

Error individual del envasado (EIDE): Diferencia entre la cantidad efectiva del producto en un envasado
y su cantidad nominal.

Tolerancia (T): también llamado error negativo tolerable, que es la diferencia en la cantidad del producto
permitida en un envasado.

Requisito individual para el producto envasado (EIPPE): El contenido neto del producto envasado debe
reflejar exactamente la Qn siendo permitidas desviaciones razonables (“T” tolerancia).

3. REFERENCIAS
El control de pesos que se realiza tiene como referencia la NB 21003 “Contenido neto de productos
envasados — requisitos”.

4. RESPONSABILIDAD
El respectivo control de pesos seré efectuado por el &rea de control de calidad.

5. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO
» Equipos

- Balanza (&rea de Mass Cream)
- Envases vacios de dicho producto.
» Procedimientos
- Definir el lote de inspeccion (de Mass Cream)
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Determinar un tamafio de muestra apropiado para el lote de inspeccion y determinar el N° de
productos envasados permitidos que pueden exceder la tolerancia, los cuales estan establecidos

en la siguiente tabla:

Tamano del lote Tamano de la Factor de N° de productos
de muestra correccion Envasados permitidos en una muestra
Inspeccion (n) de la muestra gue excedan la
(FCM) Tolerancia admisible
100 a 500 50 0.379 3
501 a 3200 80 0.295 5
> 3200 125 0.234 7

Al realizar el muestreo de Mass Cream cuando el lote de inspeccién difiere en la presentacion
(1Kgy 1/2Kg) pero no en el lote se procede a realizar un porcentaje.
Ejemplo:
Lote O Mass Cream
Cantidad de envases producidos
= 290 envases de 1Kg y
= 180 envases de %2 Kg
= 470 total de envases

Calculo para la cantidad de muestra por presentacién del producto (mismo lote):

470 50M°

(290%50)/470 = 30.85 = 31 de 1 Kg
(180%50)/470 = 19.14 = 19 de % Kg
TOTAL 50

Determinar la tolerancia apropiada para Qn de los productos envasados, de acuerdo con la

siguiente tabla:

Qn del producto TOLERANCIA (T)
(engoml) Porcentaje de Qn gomi
500 a 1000 - 15

1000 a 10000 1.5 -
10000 a 15000 - 150

Realizando el muestreo de los productos al azar, se comienza a medir y registrar el contenido
neto del producto previamente tarado (restando el peso del envase que contiene el producto)

con la balanza en el cual de efectta el control de los pesos.
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6. RESULTADOS

- Determinar el Error Individual del Envasado.
Contenido Neto — Qn = EIPPE

- Determinar si los resultados cumplen con el requisito individual para el producto envasado.
Comparar cada EIPPE negativo con la TABLA 2 (ya mencionada anteriormente)

- Si el nimero de productos no conformes exceden el total permitido (tabla 1) el lote es

rechazado. Y en caso que se cumpla el anterior requisito, se continla con el siguiente paso.
- Determinar si los resultados cumplen con el requisito del promedio del producto envasado.
- Calcular el error total del envasado (ETP):

Error promedio (EP) = Suma de los errores individuales (del primer punto)

Tamafo de muestra
- Siel EP es un nimero positivo el lote de inspeccion aprueba.
- Siel EP es un nimero negativo el lote de inspeccidn, se sigue al siguiente paso:
o Calcular la desviacion estandar de la muestra (DEM). Ejemplo:

Y, &1 X)
o ey 7

M°
o = Varianza
Me = N° total de datos
X1 = cada dato
X = Media aritmética
o Calcular:

Error Limite de la muestra = DEM * Factor de correccion de la

Muestra
- Sumar el erro limite de la muestra al error promedio:
o Si el resultado obtenido es positivo, el lote de inspeccion aprueba.
o Si el resultado obtenido es negativo, el lote de inspeccién es rechazado.
7. ANEXO

REGISTRO DE CONTROL DE PESOS CREMA VEGETAL REG 06-PG-CC-06



QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L.

CONTROL DE PESOS CREMA VEGETAL

RANGO +1%
Minimog Maximo g
970 1030
NO NO
FECHA N° LOTE PESO | OBSERVACION FECHA | LOTE | PESO OBSERVACION FECHA |LOTE| PESO OBSERVACION

Enc. Control de Calidad
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1. OBJETO
Realizar el control de pesos para verificar el contenido neto de producto en producto envasado.

2. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Contenido Neto: Cantidad efectiva del producto que un envasado realmente contiene.

Envasado: Combinacion de un producto y el material del envase en el cual esta envasado.

Lote de inspeccion: Cantidad definida de productos envasados producidas en un solo momento bajo
condiciones presumiblemente uniformes y de la cual una muestra es extraida e inspeccionada, para
determinar su conformidad con criterios especificos de aceptacion o rechazo, del lote de inspeccion como un
todo.

Cantidad Nominal (Qn): Cantidad de un producto dentro de un envase declarada en la etiqueta por el
envasador.

Error individual del envasado (EIDE): Diferencia entre la cantidad efectiva del producto en un envasado
y su cantidad nominal.

Tolerancia (T): también Ilamado error negativo tolerable, que es la diferencia en la cantidad del producto
permitida en un envasado.

Requisito individual para el producto envasado (EIPPE): El contenido neto del producto envasado debe
reflejar exactamente la Qn siendo permitidas desviaciones razonables (“T” tolerancia).

3. REFERENCIAS

El control de pesos que se realiza tiene como referencia la NB 21003 “Contenido neto de productos
envasados — requisitos”.

4. RESPONSABILIDAD

El respectivo control de pesos sera efectuado por el area de control de calidad.

5. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO
Equipos

- Balanza (area de produccion)
- Envases vacios de dicho producto.
Procedimientos

- Definir el lote de inspeccion (de jaleas)
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- Determinar un tamafio de muestra apropiado para el lote de inspeccién y determinar el N° de

productos envasados permitidos que pueden exceder la tolerancia, los cuales estan establecidos

en la siguiente tabla:

Tamano del lote Tamano de la Factor de N° de productos
de muestra correccion Envasados permitidos en una muestra
Inspeccion (n) de la muestra gue excedan la
(FCM) Tolerancia admisible
100 a 500 50 0.379 3
501 a 3200 80 0.295 5
> 3200 125 0.234 7

Al realizar el muestreo de jaleas cuando el lote de inspeccion difiere en la presentacion (1Kg y
5Kg) pero no en el lote se procede a realizar un porcentaje. Ejemplo:

Lote 01
Cantidad de envases producidos

Jalea de fresa

i. 100 envases de 1Kg (60 envases de fresa y 40 envases de naranja)
ii. 60 envases de 5 Kg (40 envases de fresa y 20 envases de naranja)
iii. 160 total de envases
Calculo para la cantidad de muestra por presentacién del producto (mismo lote):
160  50M°

(100*50)/160 = 31.25 = 31 de 1 Kg (fresa y naranja)
(600*50)/160 = 18.75 = 19 de 5 Kg (fresa y naranja)
TOTAL 50

En este caso el lote difiere del sabor, entonces se realiza el siguiente calculo:
160  50M°
31M° de 1Kg (40 envases de naranja y 60 envases de fresa, en total 100)

(40*31)/100 = 12 M° = jalea de naranja
(60*31)/100 = 19 M° = jalea de fresa
TOTAL 31
19M° de 5Kg (40 envases de fresa y 20 envases de naranja, en total 60)
(20*31)/100 = 6 M° = jalea de naranja
(40*31)/100 = 13 M° = jalea de fresa

TOTAL 19
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- Determinar la tolerancia apropiada para Qn de los productos envasados, de acuerdo con la

siguiente tabla:

Qn del producto TOLERANCIA (T)
(engoml) Porcentaje de Qn gomi
500 a 1000 - 15

1000 a 10000 1.5 -
10000 a 15000 - 150

- Realizando el muestreo de los productos al azar, se comienza a medir y registrar el contenido
neto del producto previamente tarado (restando el peso del envase que contiene el producto)

con la balanza en el cual de efectua el control de los pesos.

6. RESULTADOS
- Determinar el Error Individual del Envasado.
Contenido Neto — Qn = EIPPE
- Determinar si los resultados cumplen con el requisito individual para el producto envasado.
Comparar cada EIPPE negativo con la TABLA 2 (ya mencionada anteriormente)
o Calcular la desviacion estandar de la muestra (DEM). Ejemplo:

>, X1-X)
g Lo 7

M°
o = Varianza
Me = N° total de datos
X1 = cada dato
X = Media aritmética
o Calcular:

Error Limite de la muestra = DEM * Factor de correccion de la

Muestra
- Sumar el error limite de la muestra al error promedio:
o Si el resultado obtenido es positivo, el lote de inspeccion aprueba.

o Si el resultado obtenido es negativo, el lote de inspeccion es rechazado.

7. ANEXOS

REGISTRO DE CONTROL DE PESOS = REG 07-PG-CC-07




QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA S.R.L.

CONTROL DE PESOS JALEAS

RANGO +1%
minimo  Méaximo
g g
970 1030
N0 NO
FECHA |[N°LOTE| PESO OBSERVACION FECHA | LOTE | PESO OBSERVACION FECHA |LOTE| PESO OBSERVACION

Enc. Control de Calidad
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RANGO +1%
minimo
g Maximo g

5050 4950

CONTROL DE PESOS JALEAS

FECHA

N°LOTE| PESO | OBSERVACION

FECHA

NO
LOTE

PESO

OBSERVACION

FECHA

NO
LOTE

PESO

OBSERVACION

Enc. Control de Calidad
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1. OBJETO

Realizar el control de pesos para verificar el contenido neto de producto en producto envasado.

2. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Contenido Neto: Cantidad efectiva del producto que un envasado realmente contiene.
Envasado: Combinacion de un producto y el material del envase en el cual esta envasado.

Lote de inspeccién: Cantidad definida de productos envasados producidas en un solo momento bajo
condiciones presumiblemente uniformes y de la cual una muestra es extraida e inspeccionada, para
determinar su conformidad con criterios especificos de aceptacion o rechazo, del lote de inspeccion como un
todo.

Cantidad Nominal (Qn): Cantidad de un producto dentro de un envase declarada en la etiqueta por el
envasador.

Error individual del envasado (EIDE): Diferencia entre la cantidad efectiva del producto en un envasado
y su cantidad nominal.

Tolerancia (T): también llamado error negativo tolerable, que es la diferencia en la cantidad del producto
permitida en un envasado.

Requisito individual para el producto envasado (EIPPE): El contenido neto del producto envasado debe
reflejar exactamente la Qn siendo permitidas desviaciones razonables (“T” tolerancia).

3. REFERENCIAS
El control de pesos que se realiza tiene como referencia la NB 21003 “Contenido neto de productos
envasados — requisitos”.

4. RESPONSABILIDAD
El respectivo control de pesos seré efectuado por el &rea de control de calidad.

5. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO
Equipos
- Balanza (&rea de insumos)
- Envases vacios de dicho producto.
Procedimientos

- Definir el lote de inspeccion (de dulce de leche)
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Determinar un tamafio de muestra apropiado para el lote de inspeccién y determinar el N° de
productos envasados permitidos que pueden exceder la tolerancia, los cuales estan establecidos

en la siguiente tabla:

Tamano del lote Tamano de la Factor de N° de productos
muestra correccion Envasados permitidos en una muestra
Inspeccion (n) de la muestra gue excedan la
(FCM) Tolerancia admisible
100 a 500 50 0.379 3
501 a 3200 80 0.295 5
> 3200 125 0.234 7

Al realizar el muestreo de dulce de leche cuando el lote de inspeccidn difiere en la presentacion
(1Kgy 10Kg) pero no en el lote se procede a realizar un porcentaje. Ejemplo:
Lote 1 Dulce de Leche
Cantidad de envases producidos
i. 185 envases de 1Kg

ii. 10 envasesde 10 Kg

iii. 195 total de envases
Calculo para la cantidad de muestra por presentacién del producto (mismo lote):

195 50M°

(185*%50)/195 = 47.43 = 47 de 1 Kg
(19*50)/195 = 2.56 = 3 de 10 Kg
TOTAL 50

Determinar la tolerancia apropiada para Qn de los productos envasados, de acuerdo con la

siguiente tabla:

Qn del producto TOLERANCIA (T)
(engoml) Porcentaje de Qn gomil
500 a 1000 - 15

1000 a 10000 15 -
10000 a 15000 - 150

Realizando el muestreo de los productos al azar, se comienza a medir y registrar el contenido
neto del producto previamente tarado (restando el peso del envase que contiene el producto)

con la balanza en el cual de efectta el control de los pesos.
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6. RESULTADOS

- Determinar el Error Individual del Envasado.
Contenido Neto — Qn = EIPPE

- Determinar si los resultados cumplen con el requisito individual para el producto envasado.
Comparar cada EIPPE negativo con la TABLA 2 (ya mencionada anteriormente)

- Si el nimero de productos no conformes exceden el total permitido (tabla 1) el lote es

rechazado. Y en caso que se cumpla el anterior requisito, se continua con el siguiente paso.

- Determinar si los resultados cumplen con el requisito del promedio del producto envasado.

- Calcular el error total del envasado (ETP):
Error promedio (EP) = Suma de los errores individuales (del primer punto)

Tamafo de muestra
- Siel EP es un nimero positivo el de inspeccién aprueba.
- Siel EP es un nimero positivo el de inspeccién, se sigue al siguiente paso:
o Calcular la desviacion estandar de la muestra (DEM). Ejemplo:

>, X1-X)
- AN

M°
o = Varianza
Me = N° total de datos
X1 = cada dato
X = Media aritmética
o Calcular:

Error Limite de la muestra = DEM * Factor de correccion de la

Muestra
- Sumar el error limite de la muestra al error promedio:
o Si el resultado obtenido es positivo, el lote de inspeccion aprueba.

o Si el resultado obtenido es negativo, el lote de inspeccién es rechazado.
7. ANEXOS

REGISTRO DE CONTROL DE PESOS DULCE DE LECHE  REG 08-PG-CC-08
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RANGO + %
minimo  Maximo
g g
990 1010
N® N° NO
FECHA LOTE PESO | OBSERVACION FECHA | LOTE| PESO OBSERVACION FECHA |LOTE| PESO OBSERVACION

Enc. Control de Calidad
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1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento, es de establecer los pasos a seguir para la elaboracion del producto.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a la produccion de “MASS CREAM”.

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Crema Vegetal: Crema en base a grasa vegetal; producto versatil ya que se puede batir con agua, leche o
cualquier liquido en general, usado para rellenar, cubrir y/o decorar tortas y helados de mayor duracion que
la crema de leche y no cambia su color.

Queso: Crema s6lida, cuando el producto estd dafiado por consecuencias de falta de maduracion o mala
conservacion del producto.

Maduracion de la crema: Tiempo establecido para la conservacion de la crema en la cdmara de frio.
Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafo, tipo, caracteristicas y fecha de produccién son idénticos.
Reproceso: Producto no conforme que ingresa en cantidad establecida al lote estandar para ser producido.

4. REFERENCIAS

Ninguna

5. RESPONSABLES

Actividad Operador de | Jefe de | Control de
Produccion | Planta | Calidad

Solicitud de materias v _ _
primas e insumos
Realizacion del producto v - -
Control de proceso v v -
Llenado de registros v -- --
Elaboracion de informes - v --
Control de producto B _ v
Terminado
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6. DESARROLLO

» Laprogramacion de produccion esta establecida a requerimiento de almacén, las cantidades se coordinan

diariamente entre el jefe de planta y el encargado de almacén. Por parte de almacén se hace el pedido en

el registro. REG-02-1T-AL-01 Nota de Pedido a Produccion con la cual el jefe de planta programa la
produccién REG-01-PG-PR-02 Programa de Produccién.

> El operador de produccién (Crema Vegetal) solicita el pedido de materia prima e insumos de acuerdo al

requerimiento de almacén y realiza la salida respectiva en el registro REG-3-PG-01 NOTA DE

ALMACEN (Insumos de Produccién) de acuerdo al instructivo de pedidos IT-AL-01, la copia del

registro es entregado al jefe de planta.

» El proceso de elaboracion de la crema se realiza de acuerdo a la Figura 1.




PG-PR-01

VERSION 00

Pagina 4 de 8

PROCEDIMIENTO
PRODUCCION CREMA VEGETAL

QUIMICA INDUSTRIAL J.
MONTES BOLIVIAS.R.L.

Crema Vegetal

FIGURA 1

} Limpieza y Esterilizaciéon de
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conservante)
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Intercambio de
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Almacenamiento

CONTROLES
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BALANZA QM-PR-BZ-001
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MANOMETRO QM-PR-MN-001
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» Las cantidades de los insumos para la produccién de 1 lote se detalla en ES-PR-02
ESPECIFICACIONES PARA LA ELABORACION DE MASS CREAM.

> Durante el proceso se llena el registro REG-01-PG-PR-02 CONTROL DE PRODUCCION MASS
CREAM.
N° de lote: El correlativo de N° de lote diario empieza de 0,1,2,3,5,6,7, sucesivamente. La identificacion
“4” no esta considerada en el correlativo de produccion de crema vegetal.
Temperatura de pasteurizacion: Se considera la temperatura a la cual esta funcionando el caldero, se
registra en cada lote de produccion a la mitad del proceso.
Hora: Considera el tiempo de produccion inicial y final de cada lote producido.
Temperatura de mezcla: Se considera la temperatura en que se mezclan los insumos en la olla marmita,
se registra la temperatura al final de la mezcla de cada lote producido.
Presion del homogeneizador: Se considera la presion a la cual debe pasar la crema por el
homogeneizador, el dato se considera a la mita del proceso de cada lote.
Temperatura de frio: Considera la temperatura a la cual sale la crema del intercambiador de placas a a
la olla de alimentacion. Se mide a la mitad del proceso de cada lote.
Cantidad: Se considera la cantidad real producida en unidades que puede ser de 1 6 %2 Kg del total del
lote producido (un lote es de 460 Kg).
Observaciones: Se considera alguna novedad que haya ocurrido durante el proceso de cada lote
producido, como reproceso, fallas en el proceso (cambio de chebrones, roturas de pistones, rotura de
vielas, falta de agua industrial y otros).
Acumulado: Se considera el nimero de lote correlativo del mes y la cantidad acumulada global

diariamente, es acumulativo en el mes.

Los parametros de control se detallan en el ANEXO 1, RANGOS DE CONTROL DE PRODUCCION
CREMA VEGETAL.

» La persona encargada de registrar los datos de la presion del homogeneizador y la temperatura de frio,
realiza al mismo tiempo las graficas de control de datos individuales y rangos moviles.

> El jefe de produccion analiza si el proceso se encuentra bajo control o no.
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» En caso de realizarse alguna modificacion o correccion a los limites de control de las gréaficas de control

se los debe hacer en base a:

Se calcula el rango mévil Rm:
R, = |Xn _Xn—:ll

Luego los promedios de los valores X y de los rangos moviles Rm.

Las formulas para calcular los limites se muestran a continuacion:

Para el grafico de control de datos individuales:

_  _Rm
LCSy =X +3—
3

LCy = px
_ _Rm
LIz =X —3—

Y para el grafico de control de rangos moviles:

LCSgy, = D.Rm
LCgm = Rm
LCIgy, = D3Rm

De la tabla de constantes para graficos de control cuando el tamafio del subgrupo es
dos, como para este caso, en el que el rango mdvil se calcula sobre dos valores

consecutivos, tenemos:

3
— = 2.6596y Dy = 0,0, = 3.267
[

Ya con esta informacion podemos calcular los limites de control de los graficos X-Rm

» Una vez finalizado el lote de produccion, se transporta el producto en canastillos a la camara de frio para

su posterior maduracion.


https://optyestadistica.wordpress.com/2008/08/27/tabla-de-constantes-para-graficos-de-control/
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» El operador de produccion en coordinacidn con el almacenero de producto terminado registran REG-3-
PG-01 CONTROL DEL TIEMPO DE MADURACION DE LA CREMA VEGETAL.

» El almacenamiento de cdmara de frio verifica la cantidad y registra las cantidades recepcionadas en
REG-4-PG-AL-01 NOTA DE INGRESO (Producto Terminado), la copia es entregada al operador de

produccién para luego ser custodiado por el jefe de planta.

ENTREGA DE MUESTRAS
- Por cada lote de produccion el operador de crema vegetal entrega 1

control de calidad a la mitad del lote producido.

muestra al encargado de

- Encaso de turnos nocturnos el operador entrega todas las muestras en la mafiana siguiente a Hrs.

08:00 a 08:30

DEVOLUCIONES

- En caso de devoluciones, el operador de produccion de la crema vegetal, realiza el cambio de

producto. Previamente verificado por el control de calidad.

El producto devuelto es reprocesado, maximo 10 Kg de reproceso por lote producido. La

cantidad de producto reprocesado es registrado en REG-01-PG-PR-02 en el cuadro de

observaciones.

En caso de crema en condiciones de QUESO, solo se recupera la cantidad de grasa utilizada en

la produccion.

7. ANEXOS

- ANEXO 1: RANGOS DE CONTROL DE PRODUCCION CREMA VEGETAL.

- Registro — REG 01-PG-PR-02 Control de Producciéon Crema Vegetal
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1. OBJETO

El objetivo de este procedimiento, es de establecer los pasos a seguir para la elaboracién del producto.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a la produccion de jaleas.

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Jaleas: Gel, destinado a los productos de panificacién, pasteleria y heladeria. Usado para rellenar, cubrir y/o
decorar pasteles, tortas y helados. Otorga apariencia brillosa, realza el color de las frutas, favoreciendo su

conservacion.

Lote: Conjunto de productos, cuyo tamario, tipo, caracteristicas y fecha de produccién son idénticos.
Jalea Normal: Gel, con caracteristicas transparentes.
Jalea Especial: Gel, con caracteristicas opacas blanguecinas.
Reproceso: Producto no conforme que ingresa en cantidad establecida al lote estandar para ser producido.
°BRIX: La concentracion de azlcar que presenta la jalea.

4. REFERENCIAS

Ninguna

5. RESPONSABLES

Actividad Operador de | Jefe de | Control de
Produccion | Planta | Calidad

Solicitud de materias v _ _
primas e insumos
Realizacion del producto v -- --
Control de proceso v v -
Llenado de registros v - -
Elaboracion de informes - v --
Control de producto B _ v
terminado
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6. DESARROLLO

> Laprogramacién de produccidn esta establecida a requerimiento de almacén, las cantidades se coordinan
diariamente entre el jefe de planta y el encargado de almacén. Por parte de almacén se hace el pedido en
el registro. REG-02-1T-AL-01 Nota de Pedido a Produccion con la cual el jefe de planta programa la
produccién REG-01-PG-PR-01 Programa de Produccién.

> El operador de produccién (jaleas) solicita el pedido de materia prima e insumos de acuerdo al

requerimiento de almacén y realiza la salida respectiva en el registro REG-3-PG-01 NOTA DE

ALMACEN (Insumos de Produccién) de acuerdo al instructivo de pedidos IT-AL-01, la copia del

registro es entregado al jefe de planta.
» El proceso de elaboracion de la jalea se realiza de acuerdo a la Figura 1.
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Jaleas
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» Las dosificaciones para la produccién de 1 lote se detalla en ES-PR-03 ESPECIFICACIONES PARA
LA ELABORACION DE JALEAS.

> Durante el proceso se llena el registro REG-01-PG-PR-03 CONTROL DE PRODUCCION DE
JALEAS.

Hora: Considera el tiempo de produccién inicial y final de cada lote producido.

N° de lote: El correlativo de N° de lote diario empieza de 0,1,2,3, sucesivamente.

° Brix: Se registra la concentracion de azlcar que presenta la jalea al momento antes de envasar.
Temperatura de Coccion: Se registra la cantidad estimada producida en el lote. Un lote es de 400 Kg
en condiciones estandar para jalea normal y de 250 Kg para jalea especial.

Observaciones: Se considera alguna novedad que haya ocurrido durante el proceso de cada lote
producido como reproceso, fallas mecanicas, mala mezcla, etc.

Responsable: EI nombre o iniciales del Operador de produccién responsable del proceso de elaboracion

de jaleas.

Los parametros de control se detallan en el ANEXO 1 RANGOS DE CONTROL DE PRODUCCION
DE JALEAS.

» Durante la realizacion del proceso, el jefe de planta u operador del area de jaleas, comunica al encargado
de control de calidad la finalizacion del lote de produccidn, para que realice la toma de muestras.

» El envasado, se realiza en baldes que pueden ser de 1 Kg, 5 Kg ¢ 25 Kg de acuerdo al requerimiento
establecido en el programa de produccién. Los baldes tienen medidas establecidas que indican el peso
requerido.

» Una vez finalizado el envasado, el producto es transportado en carritos por el encargado o ayudante de

envasado al &rea de Envasado y Etiquetado.

DEVOLUCIONES
- En caso de devoluciones, por producto no conforme para reproceso, el operador de produccion

de jaleas, reprocesa por lote 25Kg en un lote entero y este debe ser de un solo sabor.
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7. ANEXOS

- ANEXO 1: Rangos de Control de Produccién de Jaleas.

- Registro — REG 01-PG-PR-03 Control de Produccion de Jaleas.
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1. OBJETO
El objetivo de este procedimiento, es de establecer los pasos a seguir para la elaboracion del producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a la produccién de dulce de leche y manjar.

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Dulce de Leche: Producto obtenido por concentracion y accién del calor de coloracion castafio acaramelado

por la adicién del colorante.

Manjar: Producto obtenido por concentracion y accién del calor de coloracion acaramelado sin adicion de

colorante.
Lote: Conjunto de productos, cuyo tamafo, tipo, caracteristicas y fecha de produccién son idénticos.
Reproceso: Producto no conforme que ingresa en cantidad establecida al lote estandar para ser producido.

4. REFERENCIAS

Ninguna

5. RESPONSABLES

Actividad Coordinador | Responsable de | Jefe de | Gerente
S.G.C./ proceso Proceso | General
Solicitud de materias B v 3 __
primas e insumos
Realizacion del producto -- v - -
Control de proceso - v v -
Llenado de registros - v - -
Elaboracion de informes - - v -

Control de producto
terminado
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6. DESARROLLO

» Laprogramacion de produccion esté establecida a requerimiento de almacén, las cantidades se coordinan
diariamente entre el jefe de planta y el encargado de almacén. Por parte de almacén se hace el pedido en
el registro. REG-02-1T-AL-01 Nota de Pedido a Produccion con la cual el jefe de planta programa la
produccion REG-01-PG-PR-01 Programa de Produccion.

» El operador de produccion (dulce de leche — manjar) solicita el pedido de materia prima e insumos de

acuerdo al requerimiento de almacén y realiza la salida respectiva en el registro REG-3-PG-01 NOTA
DE ALMACEN (Insumos de Produccién) de acuerdo al instructivo de pedidos IT-AL-01, la copia del
registro es entregado al jefe de planta.

» El proceso de elaboracion de dulce de leche se realiza de acuerdo a la Figura 1.
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FIGURA 1
Dulce de leche - Manjar
®
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A L FFY I
B Concentrar ,
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Envasado
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» Las dosificaciones para la produccién de 1 lote se detalla en ES-PR-04 ESPECIFICACIONES PARA
LA ELABORACION DE DULCE DE LECHE.

> Durante el proceso se llena el registro REG-01-PG-PR-04 CONTROL DE PRODUCCION DE
DULCE DE LECHE.

Hora: Considera el tiempo de produccion inicial y final de cada lote producido.
N° de lote: El correlativo de N° de lote es mensual, empieza de 0,1,2,3, sucesivamente.
Cantidad de Leche: Se registra la cantidad de leche que ingresa a la produccién (en litros).
Bicarbonato: Se registra la cantidad de bicarbonato de sodio que se afiade a la leche para bajar la
concentracion de la grasa. La cantidad es de 1 (gramo/litro de leche).
°Brix: Se registra la concentracion de azucar que presenta el dulce de leche o manjar antes del envasado.
Temp: Es la temperatura a la cual se pasteuriza la leche y empieza la concentracion.
Cantidad Producida: Es la cantidad estimada de dulce de leche 0 manjar recepcionada en los envases.
Observaciones: En este cuadro se registra, cuando se produce manjar, también se considera alguna
novedad que haya ocurrido durante el proceso de cada lote producido como reproceso, fallas mecénicas,
mala mezcla, etc.
Responsable: El nombre o iniciales del Operador de produccién responsable del proceso de elaboracion
de dulce de leche - manjar.
Los parametros de control se detallan en el ANEXO 1 RANGOS DE CONTROL DE PRODUCCION
DULCE DE LECHE.

» El envasado, se realiza en baldes que pueden ser de 10 Kg, 25 Kg, para cantidades de 1 Kg se procede
al reenvasado de los baldes de 25 Kg de acuerdo al requerimiento establecido en el programa de
produccion. Los baldes tienen medidas establecidas que indican el peso requerido.

» Una vez finalizado el envasado, el producto es transportado en carritos por el encargado o ayudante de
envasado al area de Envasado y Etiquetado.

» Al dia siguiente de la produccion, el jefe de planta o el operador del area de dulce de leche — manjar

comunica al encargado de control de calidad para que realice su toma de muestra.
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DEVOLUCIONES
- En caso de devoluciones, por producto no conforme para reproceso, el operador de produccion
de dulce de leche — manjar, reprocesa por lote 25 a 50 Kg en funcidn a la cantidad de leche a ser
producida.

7. ANEXOS
- ANEXO 1: Rangos de Control de Produccion de Dulce de Leche.
- Registro — REG 01-PG-PR-04 Control de Produccion de Dulce de Leche.
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14. OBJETO

El objetivo es ejecutar una secuencia de acciones, las cuales deben ser desarrolladas en un ordenamiento logico y
coherente con los hechos que se mencionaron en cada Principio, y proporcionar a la empresa un sistema preventivo de
control de peligros para garantizar la inocuidad del producto.

15. ALCANCE
El plan se aplica a los procesos de produccidn de crema vegetal, jalea y dulce de leche.
16. DEFINICIONES

Sistema de HACCP: EIl Sistema de HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points System), que tiene
fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas preventivas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer
sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final.
Todo Sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracidn o el sector tecnologico.

Analisis de peligros: Proceso de recopilacién y evaluacion de informacion sobre los peligros y las condiciones que
los originan para decidir cuales son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan
del sistema de HACCP.

Controlado: Condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los criterios
establecidos en el plan de HACCP.

Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Representacién sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas a cabo en la produccion
0 elaboracién de un determinado producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacién o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las materias primas, desde
la produccion primaria hasta el consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una determinada fase.

Medida correctiva: Accion que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida en
el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro para la
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en que éste se halla, que puede
causar un efecto adverso para la salud.

Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del sistema de HACCP, de tal forma que
su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el
segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar
un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de
los alimentos.
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Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para
constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los pardmetros de control para
evaluar si un PCC esté bajo control.

17. REFERENCIAS

Norma CODEX CAC/RCP 1 — 1976 Rev. 2 1995) Cddigo de practicas — principios generales de higiene de los
alimentos.

18. EQUIPO HACCP
El Equipo HACCP esta formado por:

CUADRO 5-1
QUIMICA J. MONTES: Equipo HACCP

EQUIPO PERSONA FUNCION
RESPONSABLE
COORDINADOR Lic. Carlos Conde El coordinador general tiene como funcién velar por el
GENERAL desarrollo y control del sistema, evaluar y revisar los

datos que se obtengan, auditar el sistema y sus medidas
de prevencién y correccion y se encargara de que se
presente un informe mensual de la evolucién del

sistema.
SUPERVISOR Ing. Martin Salas Es la persona encargada de controlar a todos los
GENERAL supervisores y de revisar los informes de cada uno de

ellos, asegurarse de que el sistema esté siempre bajo
control y autorizar el uso de medidas correctivas
cuando se haya sobrepasado algin limite critico.
Deberd entregar todos los informes al Coordinador
General para su evaluacion.

RESPONSABLE DEL | Sely C. Alcén Cuevas | Se encargara de disefiar y ejecutar el sistema en su
DESARROLLO DEL integridad y presentar al equipo HACCP cada uno de
SISTEMA los puntos para su consideracion y aprobacion.

FUENTE: Elaboracién con base en informacion proporcionada por la empresa

19. HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA HACCP

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control para cada producto es el siguiente:
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QUIMICA J. MONTES: Hoja de Trabajo del Sistema de HACCP — Crema Vegetal

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

1. Nombre del Producto: Crema Vegetal — Mass Cream

2. Descripcion Fisica: Crema vegetal para la elaboracion de crema chantilly. Crema versatil ya que se
puede batir con agua, leche o crema de leche. Tiene buena estabilidad. En refrigeracion dura 4 dias sin
resecamiento ni alteracion de color.

3. Composicion:
- Grasa Vegetal
- Estabilizantes
- Emulsionantes
- Sdlidos de leche
- Agua

- Saborizante natural
4. Vida util: 45 dias.
5. Presentacién: Bolsas de polietileno de 1Kg. y 500 gr.
6. Almacenamiento: En refrigeracion a temperatura no mayor a 5°C.

7. Etiqueta: Nombre del producto, Razdn Social, Peso, Fecha de Produccion, Fecha de Vencimiento,
Lote, Registro Sanitario, Ingredientes, Modo de uso.

8. Usos: En pasteleria, para la decoracion de tortas y pasteles, como ingredientes en la preparacion de
mouse y otros postres. En heladeria, en la decoracién de copas y como ingrediente.

9. Modo de uso: Crema Chantilly;

e Batir 1 Kg. de Mass Cream con 200 gr. de azUcar y con 300 a 500 ml de leche fria 0 120 a 200 ml
de agua fria.

e Batir a velocidad media por un tiempo de 10 a 12 minutos, hasta lograr un batido cremoso y
consistente, que forma picos.

e Decorar y mantener el producto final (tortas, pasteles y otros) en refrigeracion, dura tres dias sin
resecarse.

10. Recomendaciones:

e  Debe ser conservada en refrigeracion.

e No exponer al sol.

e Una vez abierta debe mantenerse refrigerada.

e Las tortas decoradas con la crema deben mantenerse en refrigeracion.
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Crema Vegetal
[

I
I Limpieza y Esterilizacion de |
| las Maquinas | CONTROLES

I
| Regulacién de la temperatura |
| del caldero T° = 80 — 85 (°C) |

R . ‘ PESO
Presado de ] Aéucar' %@lfa i ! BALANZA QM-PR-BZ-004
———— rasa, I | - - |
Insumos i Sorbitol, Glucosa } 3 BALANZA QM-PR-BZ-001
T —— A 1 |
v Mezcla de 4
Diluir Polvos Calentar

(azulcar, dafa,

(Oil Cream) conservante) (agua, glucosa)
A
Mezcla de insumos TEMPERATURA
(olla marmita) TERMOCUPLA QM-PR-TC-006
65— 75 °C
4
Pasteurizar TEMPERATURA
T=80-85°C TERMOCUPLA QM-PR-TC-001
Homogeneizar ~ PRESION
P = 100 -150 (Kgf/cm2) MANOMETRO QM-PR-MN-001

4

Intercambio de

calor
4 i
Envasado y sellado TEMPERATURA
(Peso del producto +1.5%) TERMOCUPLA QM-PR-TC-005 |
T=3_7°C PESO i
BALANZA QM-PR-BZ-001 |

Almacenamiento




3. ANALISIS DE PELIGROS CREMA VEGETAL

Limite(s) Critico(s)

Procedimiento(s) de Vigilancia

Medida(s)

Registros

Etapa Peligro(s) Medld_a(s) PCC Correctiva(s)
Preventiva(s) Parametro Rango Max. , Qué? , Como? ; Cuando? ; Quién?
aceptable D ¢ ' ¢ ' ¢ '
En cada lote
B: Supervivencia | Controlar de . El personal | Aumentar o Control
La temperatura produccién. o del
. de constantemente la Temperatur Con una . encargado disminuir la
Pasteurizado . . Sl o 80 - 85 de Después de proceso de
microorganismos | temperatura de a°C asteUNEE Ao termocupla. realizar la de temperatura del crema
patégenos. pasteurizacion. P i produccién | pasteurizador.
mezcla de vegetal
insumos.
Continuo El personal Aumentar o Control
Homogenizad | F: Presencia de Mezclar bien los Presion La presion del Conun desde ué encF;r ado disminuir la del
0 ’ }umos insumos y diluir S Kgf/cm? 1000 horgo enizado manometro em iega a de ’ presion del proceso de
9 ' bien las grasas. g 9 . ' P . homogeneizador | crema
pasar el lote.. | produccion
vegetal
Controlar la La temperatura Continuo El personal Reproceso, Control
B: Desarrollo de temperatura del Temperatur de salié)a de la Conuna desde ué encF;r ado después de una | del
Enfriamiento | microorganismos | agua que recircula Sl o P 3-7 - €4 g valoracion de proceso de
. a°C crema, del termocupla. empieza a de
patégenos. por el ; . . control de crema
: . intercambiador. pasar el lote. produccion .
intercambiador. calidad. vegetal
Almacenar
inmediatamente,
B: después de que ha Control
Descomposicion sido envasado, en L del tiempo
. . La temperatura Disminuir o
. del producto. la camara de frio. Temperatur . Conun El personal de
Almacenamie S o 5-10 y el tiempo de . . aumentar la -
Contaminacion No guardar SI a°C termometro y Continuo encargado maduracio
nto . 12 hrs. reposo en la . . temperatura de
cruzada por productos en mal Tiempo 3 . reloj de pared. de almacén ; : ndela
: . camara de frio. la cdmara de rio
microorganismos | estado en la Crema
patégenos. camara que Vegetal
puedan causar
contaminacion.

4. VERIFICACION

La verificacion la realiza el Gerente General ya que es la persona calificada para detectar cualquier deficiencia en el plan o en su aplicacion y
al personal capacitado en el disefio.
La verificacion se planifica periédicamente para comprobar el funcionamiento del sistema y cuanto existan modificaciones en el proceso y/o
producto, o cuando se detecta la presencia de un nuevo peligro, mediante una lista de chequeo para auditar el sistema HACCP, mediante una
auditoria interna la que se encuentra desarrollada para su aplicacion de cada uno de los siete principios del sistema HACCP.
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QUIMICA J. MONTES: Hoja de Trabajo del Sistema de HACCP — Jalea

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

1. Nombre del Producto: Jalea

2. Descripcion Fisica: Gel brillante y trasltcido destinado a la amplia gama de pasteleria, ideal para
relleno. Decoracion y cobertura de tortas. Sabores: Fresa, durazno, chirimoya, chocolate, pifia, manzana
verde, neutro, banano, café, limén, mango, naranja, chicle, uva, yogurt y mora.

3. Caracteristicas:

e  Aspecto: Gelatinosa.

e Color: Translicido de acuerdo a las variedades.
e Olor: Caracteristico.

e Concentracion de azucares: °Brix 58 — 70

4. Composicién:

- Agua - Esencia - Agente gelificante
- Azlcar - Conservante
- Glucosa - Colorante

5. Vida util: 6 meses.
6. Presentacion: Baldes de 25 Kg., 5Kg. y 1 Kg.
7. Almacenamiento: A temperatura ambiente y lugares secos.

8. Etiqueta: Nombre del producto, Sabor, Razén Social, Peso, Fecha de Produccién, Fecha de
Vencimiento, Lote, Registro Sanitario, Ingredientes, Modo de uso.

9. Usos:

e Para decoracidn de tortas, postres y helados.
e Como relleno de tortas.

10. Modo de uso:

e Tomar una porcion de jalea y batir para sacar su aire.

e Ir agregando agua hervida (para evitar contaminacién) y batir, hasta obtener la consistencia
deseada.

e Extender en la superficie del producto que se desea decorar.

11. Recomendaciones:

e Conservar en ambiente seco.
e No exponer al sol.
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A
Enfriado
> 12 Hrs.




3. ANALISIS DE PELIGROS JALEA

Medidas) PC Limite(s) Critico(s) Procedimiento(s) de Vigilancia Cmi(ej(l:(tji?/(aszs) Registros
Etapa Peligro(s) -
Preventiva(s) C . Rango Max. - . CAmMAD , 5 O 1iAnD
Parametro aceptable ¢ Queé? ¢ Como? ¢ Cuando? ¢Quién?
Controlar la Temperatur
temperatura. c 80— 88 Viendo la
F: Concentracion de Revisar lo °Brix a I Tempe ik termocula El personal Aumentar y Control
. azlcar muy alto o cada 5 minutos P S pay . encargado disminuir la del
Coccion S ] Sl concentracion | tomando los Continuo
inferior, quemado del | después de que . 4 by de temperatura del proceso de
Concentraci de azUcar. Brix con el .
producto. llegue a la o 58 - 70 fractd produccién. | reactor. Jalea
temperatura de 80 GRS g iractometro.
°C.
. . Controlar la calidad ] Separar los
F: Pres;anua de de envases Ninguna envases qlie
partlcu as extrafias el Roturas rajadura 0 pl’esenten UgaS y
por roturas o Seleccion de rotura L ORENE £ Al momento disponer el
- proveedores. no presenten . El personal Control
perforaciones en el Desinfectar los rajaduray que | Observacion de realizar encargado producto para su del
Envasado | envase. Sl J oy L la g reproceso después
. L envases. se hayan visual. . . de - proceso de
B: Contaminacion ol . desinfeccion . de una valoracion | :
da con E Coli Capacitacion : rociado con produccion. or control de jalea
cruzr; | Y | constante al Limpieza Ausencia de desinfectante. P lidad
Staphylococcusaureus personal sobre polvo y pelos calidad.

BPM.

Lavar el envase y
desinfectar.

4. VERIFICACION

La verificacion la realiza el Gerente General ya que es la persona calificada para detectar cualquier deficiencia en el plan o en su aplicacion y
al personal capacitado en el disefio.
La verificacion se planifica periédicamente para comprobar el funcionamiento del sistema y cuanto existan modificaciones en el proceso y/o
producto, o cuando se detecta la presencia de un nuevo peligro, mediante una lista de chequeo para auditar el sistema HACCP, mediante una
auditoria interna la que se encuentra desarrollada para su aplicacion de cada uno de los siete principios del sistema HACCP.




DIAGRAMAG -3
QUIMICA J. MONTES: Hoja de Trabajo del Sistema de HACCP — Dulce de Leche

| 1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO |

1. Nombre del Producto: Dulce de Leche

2. Descripcién Fisica: Manjar de leche suave y agradable al paladar. Producto lacteo obtenido por
calentamiento y concentrado con adicion de azlcares.

3. Caracteristicas:

Aspecto: Suave y consistente.

Color: Café con brillo caracteristico.

Olor: Caracteristico leche.

Concentracion de azUcares: °Brix 65 — 67

4, Composicion:

- Leche natural - Esencia de vainilla
- Azlcar - Conservantes
- Glucosa - Colorante

- Estabilizante
5. Vida Util: 3 meses.

6. Presentacion: Baldes de 25 Kg.
Bolsas de polietileno de 1Kg. y 1/2 Kg.

7. Almacenamiento: A temperatura ambiente. Una vez abierto refrigerar.

8. Etiqueta: Nombre del producto, Razén Social, Peso, Fecha de Produccion, Fecha de Vencimiento, Lote,
Registro Sanitario, Ingredientes, Modo de uso.

9. Usos:

e Como acompafiante en postres y masitas.
e Como relleno de tortas.

10. Modo de uso:
e Extender en la superficie del producto que se desea acompafiar.

11. Recomendaciones:

e  No exponer en ambientes himedos ni calientes.
e No exponer al sol.
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3. ANALISIS DE PELIGROS DULCE DE LECHE

. Limite(s) Critico(s) Procedimiento(s) de Vigilancia Medld_a(s) Registros
. Medida(s) Correctiva(s)
Etapa Peligro(s) - PCC
Preventiva(s) Parametro Rango Max. , Qué? , Como? , Cuando? ; Quién?
aceptable s ¢ ' ¢ ’ ¢ ’
Acidez
Titulable
(Acido 15-18
Control de Calidad a Lé4ctico).
la leche cruda. Densidad a 20 s Lo Al momento de
Q: Parametros de Capacitacion en este °C en g/cm3 Y ggr?ﬁyi?;':ggolge recepcionar. Rechazo de
aceptacion de la tema a personal de Prueba de : d Exigencias de Otras pruebas materia prima no
- L . Negativo Norma — 33013 El personal de Control de
Recepcion de materia prima como: planta y ganaderos. Alcohol g’ normas de como para apta para el .
- . g Sl Productos . control de Calidad de
leche cruda acidez densidad, etc. Andlisis de 7 calidad a detectar la . consumo humano,
- S pH 6,6 - 6,8 Lacteos — Leche . calidad - Leche
Presencia de antibidticos s [ proveedores. presencia de ni para ser
antibiéticos. (eductasa). Presencia de - 3 antibidticos sera procesada.
iy - iy Requisitos”.
Seleccion de Deteccion de coloracion mensual
proveedores. Antibiéticos amarilla
“Método (ausencia de
Hansen” antibioticos),
negativo.
F Aumentglde la Aumentar y Control del
concentracion del Revisar lo °Brix Concentracio Concentracién de flomando los El personal disminuir la proceso de
. . - .
Concentrar azucar y su . cada 10 minuto. Sl n °Brix Eaaes azlcar prix con el Continuo encarga(_jg de temperatura del dulce de
consistencia es mas refractometro. produccion
d reactor. leche
ura.
F: Presencia de Controlar la calidad Ni_nguna Separar 10s
L = de envases. Roturas rajadura o envases que
materiales extrafios o
Seleccion de rotura Los envases no presenten fugas y
por roturas o : - Control del
. proveedores. presenten rajadura L Al momento de | El personal disponer el
perforaciones en el - Observacion . proceso de
Envasado Desinfectar los Sl y que se hayan . realizar la encargado de | producto para su
envase. envases rociado con visual desinfeccion produccion reproceso después dulce de
B: Contaminacién s - y leche
. Capacitacion . desinfectante de una valoracion
cruzada con E Coli y | | - Ausencia de Id
Staphylococcusaureus constante al persona Limpieza olvo v i por control de
sobre BPM. polvoyp calidad.

1. VERIFICACION

La verificacion la realiza el Gerente General ya que es la persona calificada para detectar cualquier deficiencia en el plan o en su aplicacién y
al personal capacitado en el disefio.

La verificacion se planifica periédicamente para comprobar el funcionamiento del sistema y cuanto existan modificaciones en el proceso y/o

producto, o cuando se detecta la presencia de un nuevo peligro, mediante una lista de chequeo para auditar el sistema HACCP, mediante una

auditoria interna la que se encuentra desarrollada para su aplicacion de cada uno de los siete principios del sistema HACCP.
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COSINBOL- SALUD AMBIENTAL
CONTROL SANITARIO INTEGRAL BOLIVIA

INFORME TECNICE DE TRATAMIENTO GENERAL
CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL
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ABRIL DE 2009

“PROGRAMAR ANTES DE ACTUAR, PREVENIR MEJOR QUE
CURAR Y CURAR SIN DANAR”
(0.M.S.)
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LaPaz, 22 de abril de 2009
CITE: CSB 3%ai04

Sefior

Lic. Cardos W. Carde Vargas
GERENTE GENERAL
QUINCA INDUSTRIAL MONTES BOLIVIA SR.L.

udectins on Deparerarto

Piroahad B

© Tt Faa: |5 25T
Cel TRIENE

skt Lo ndaatoraicen
Lafay oty

De Nuestra Consideracin

Hacemos flegar a usted el indorme Wenico del tratamiento general do conbrol y
pravencion vactorial (Desinseciaciin, destalizackon, desinfeccion y otras plagas) realzado

en nstalacionas de GUIMICA INDUSTRIAL MONTES BOLIVIA S.R.L.. ubicada en ia calle
124 N° 211. zona Willa Bolivar *C°. Autopista 2 Viechs de 'a ciudad de El AlS, rabao
efectuado los dias 18 y 19 ge abil de presente aNo, trabaje cacrdinado con ks Sres. Ing,
Saly Alcan y Martin Salas.

S ¢lro particidar nos despedimos con las consideraniones respectivas.

~ COSINEDL

ocfarc ’ 23 '.i
_ o, UTAr 0 B 2N
cdtdvn LU e— | |
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INFORME TECNICO DE TRATAMIENTO GENERAL
CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL
DESINSECTACION, DESRATIZACION Y DESINFECCION
“QUIMICA MONTES S.R.L. - ABRIL DE 2009

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA APLICACION QUIMICA

QUIMICOS UTILIZADOS

INSECTICIDAS
Nembre comercial

Nombre Téonico:
Formulacién:
Regestro en Bolvia

Acddn:
RODENT ICIDA:

Nombre Técmico ;
acion;

Fomul
Regsito en Bakda
boodn:
MICROBICIDA
Nombre Comercal
Nanbrea;gmco

n.
Regisiro en Bolvia:

A

¢ ackerdo a las recomendaciones tecnicas de la OIE" OPS La Unidad de
Minetero de Sakd y Deporles

r'ﬁolog:a

\gguoopuposmamos

DELTAMETRINA SC S0
DELTAMETR!NA CE 25
Sapmmerie 22,
ametring
pension Concemrada

nrado emusionable
LHIT-MSDYINSO N° t085.'07
LHIT-MSDVINSO N 108307
Contacto, Ingestion e inhalecion

TERMIXAN BP
Bru'nadblone 0.005%

E'ﬁ"r msmnso“r’v"'swew
Anticoaqulante Moncddsico

MEDICLEAN

ﬁrﬁmuﬁ* 10&3’07

reschodas pirel

tecnicas del tabncante.

Pulverizacion

aplicacion cada 4 moses)
Se dosificéd 100 mi de Insecticida Sumsén Concentrada 5%, gias cada

llroa de agua {vahicuo © mmefl cgara dejer en la superfide rocia

iante activg por

Es un insectickla que actua por conucto
Estas concentraciones nos permiten tener una residualidad de:

mesas
G meses
12 meses

Depende tambisén del tpo de superice 3 tralar madera, camento, metal elc.) s
condiciones samosténcas, temperatiea humedad, las caracteristicas de cada

e, ec.

- en el Topico
en val”lg :
en lugares frigidcs

Termonebulizacién {apiicacion cada 4 mases)

Se dosfico 80 ml de msechicida Concentrado emulsionable 2,5% en 2 litros de-
agua (vehicwo o carier) para Salurar apromadamente
una ina bennmebulwadora PULS - FOG para dejar 1g de ingrediante activo

por

se realzaran
ucsm Pas v |

5000 mebos cibicos con



2!&

3

Actda por Inhalacidn y contacto, especial para los insectos voladores

Lasubdesis hace que s inseclos toleren af insactickla y no mueren. :
La sobredosis provoca en Ios rsecios resistencia, especiaimente en los biatidos,

Pulverizacion de Microbicida (aplicacion cada 4 meses)

Se dosifico 1 tableta da M en 5 Uagua (310 de cloro dieponibie
exislicba'oﬁesgodeiriecciénenhsaladeggbeg.zoﬁg?iumaym. L9
Control Quimico de Roedores.

Contrel Quimico (vigilancia cada 30 dias)

La dosificacion puntos de Rodenticida y su aplicacién s2 b realzo en
fodo g perimetrg exlemo, para que o quimice no enfre en comtacto con ks
glimentcs. formando el primer anlile de saguridad, ubwades en lugares
estrategicos. Cada cebo pasa 20 ors.

TRATAMIENTO DE CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL

Log dias 18 y 18 de abril d2 2008 s= radizo el tratamiento general de control y
prevencidn vecional (desmsectacion, desrabzacon, desinfecadn v ofras ptagas)
en irstalaciones de I3 Flanla ubicads en fa calle 124 N 211, zona Villa Bolivar
‘B, Autopista a Viacha de la ciudad de B! ANo. Toda intervencidn Meva su
respectivg crocuis de iratamienta vectonial {ver anaxas).

NSECTACION.

Los siguientes insactos fueron identificados:
Moscardon

L - W & a——— -
- L 2s Ea ) - . - Te g o

Planta Zona Yilla Bolivar “B"
Se malizd la termonebulizacion (nlebia calignte) de 10.000 m3; comedor,

aboraiono, vestuanos y {mwomn . _ .
Se erizd 3.250 mZ para el control y prevencidn de insectas inlra y pen
ambientes. Los Siguientes areas fueran tratadas:

B OIS JONNENRGE P )

b AlnaG & produch Semiredo [~

C Anacio du sumes X DN

4 Comeder . Prodecion ctaervanis
o Labocraods m  Peam

1 Yeskanics n  Cacexs

2 Gradas sy posios 6 Faw

h Bt p Bogusosdems



32

33
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1.2

o%nzmou. Para el tralarmiento de control y prevencion de roedores, se
m uimico.

La especie ademifr..a%a es al: Ratén doméstico (Mus muscuius)

Control Quimico

En ictal se ublcaron 36 puntos ds rodantcids (720 e
grames) 13 punfos debidamente dentificados. en el 13
perimetro externe y 18 punios preventivamenie en el

almacen de producto terminado y almacén de
insumos. aplicarndo rodenticida-raticida anticcaguiante de
segunda generacitn en bloques paradnados, caxda caja
tiens su respectiva idendfcacon y numeracion comelativa
Iz cuales 1evan datos da sequimeento y vigiiancia vectonal,
su ashesivo de advertencia que indica su ingrediente
activo y su antidoto

DESINFECCION.

Se puvenzd 125 m2 con Bockda Microbicida Domisanitaio en 1a camara
Ingerifica

METODOS Y TECNICAS DE APLICACION.
Los bocidas domisanitancs para &f control y |
prevencidn vectona son de usd excusvo en |
salud pablica, aabdos y recomendados
por I3 OMS/OPS, pueden ser ulilzades en

fabricas de  alimentos,  hospitales, |
restauranies, domiclios particulares, eto,
DESINSECTACION

ulverizacion

cciado residual de superficies [m2] con
Nerizador  prafesional  HUDSON-X-
ERT, con boquilia tipo abanico N 8002,
consisie en aphcar un producto iguids en
forma d2 gotas de 75 y 125 micrones a
una velocidad de 6.7 sequndes por 3 metros
lineales de cobenura (ancho de @ franja 75
cm.) 3 una presion de 40 3 G0 Ibras de
presiin ded pulverizagor

Termonebulizacion (niebla caliente)

La Termonzbulzacon es la generacitn de
gotitas de un diametro de 1 y 350
micrones. Las suslamcias liguxdas son
vapanzadas en forma de fincs aeroscies
condensande en comtaclo con el awve
extedor mas frio creando una nivkia visitle
La distnbucidn de las paticuias es mas
undorme llegando a silics naccssibles, sin
dejar resdducs ndeseadiss

DESRATZACION

Caja cebaderos plasticas de seguridad -

Las cajas cebaderas piastica de segquridad son empkeadas para la ubicacidn de
cebos parainados de mdenticda supglades por un dambre gahkanizado, b gue
imoxie que el producto se dersame o 58 mezcle CoR otros alimentos. Teda caja
lleva su adhesivo de advartenca que indica su ingredianta acivo y su anbdoto,




DESINFE N

Pulverizador con turbina eléctrica

Es un atomizador eléciico disenado para
aplicaciones profesionales de desinfeccion
a cesnseciacidn, es un equngg B%’g

olumen, genera gotas del tamano de 6

micrones y los proyects a una distancia
de 5 metos homzentaimente vy 3 metros
verlicaimente, suslilyendo 3 los
atomizadcres molorzades ¥
fermanubulzadores

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE DOSIFICACIONES Y FRECUENCIA DE
APLICACIOON DE LOS BIOCIDAS DOMISANITARIOS

EL presents fratamiento quimioca de contral y prevencon veckvial, se b rediza
cumpliendo normas intemacionaes come 1z OMS/OPS y bealss como & unidad
de epdenwologia del Mnisteno de Salud y deportes de Bolwa. Se adjunta
documantos

Blocldas Insecticidas Domisanitarios
La dasificacian da las nsacticdas piretroides de tercera eracon, se realzaran
de acwerdo 2 las recomendaciones tecricas de la OMS/OPS,

Suspension Concentrada 5%, se daosifica 100 mi gara cadz & litros de 2
{wehicuda 0 camler] para dejar en 1a superficie rociada 25 mg de ingradiente acine

por metro cuadrado.
Estas concentraciones nos pemilen lenar una residualidad da:
Me5es - &n ¢l tropa
meses - on vabs 4
12 meses - en lugares frigidos

Depende tambsan del tipo de superficie a fralar. fas condicones atmosféncas,
lemperalra, humedad, eic.

wnikco 2 meses
camento 4 meses
mamaol § meses
alumnn/metad Ameees .
wdhio 12 mesas
maders 12 mesas

Concentrado emulsionable 2,5%, se dosifica 80 i en 2 litres de dissel (vehicule
¢ camer) para saturar aproximadaments 5000 metros cibicos con una maguing
termonebutzadors PULS - FOG para dejar 10 de ingrediente activo por hectares,

La subdesis hace que ks insectos toleren a bos insaclicda y no mueran.
L2 sobredaosis provoca an los nsaclos resstencia, especisimant2 en los biatides.

Biooidas Redenticides Demisanitarios
La dosificacién del Rodenticida, @ aplicackn esla sujeta 3 la dersidad
poblacional de roedores cada blogue pesa 20 gr.

1bloquecadads 6m alta infestacion
1 bloque cada 8 m madia nlastacn
1 bloque cada 1S m baa infestacidn, identficar el focn

1 blogue cada 20 m preventivg



Béocidas Desinfectantes Domisanitarios
El Biccida Microbioda Domisanitanio utifzadt os e siguiene:

Nombre comercial:. MB)%EAN
Rombre comun; SAL SODICA DE DICLORO

DiCLORO O-S-TRIAZINATRIONE
Presentacidn,; TABLETAS EFERVESCENTES

La dosificacion del blocida mcrobecida domisanitano fue la sguiente:
A% riesgo de infeccoa 3 tabketas 1 Lagua 4650 ppm dom dsp.
Mediano nesgo de il | 1abkta 2 Vagua 775 pom cloro dsp.
Bajo riesyo de oleccite 1 tableta 5 Uagua 310 ppm cloro disp.

FICHA TECNICA DE LOS BIOCIDAS DOMISANITARIOS (ver anexos)

Se ufifizan producics biccidas domisanitanos son suicrizados y avalados por fa
CMS/OPS. son de uso exdusho en selud plbica, insactickdas, rodentickias,
microbledas y otros. (Ver ansos)

SUGERENCIAS Y RECOMENDACIONES,

Es obkgacitn de nbestra empresa y forma parte de nuesiro radjo niormes
escrilos oe %das las evaluacires y refuerzos de tratamiento realizado y para gue
al trabgo tenga resuliados dptimos, 5813 nacesano tomar en cuenta loe métodos
preventives necssanios parsr mejrar (3 calidad da los ambiantes, I3s reformas
estruciuraies y Ios mélodes mas seecuados de tratamiento, para disminuir los negos
sanitands casados por los vectores. Para el COSINBOL orientara y asesora para
el megoramiento de [a calidad de los ambientes v of trabao serd inlegrd.

| Clapsaar |3 puerta de atceso 3 cadaros. por 135 condicionas ¥ sU comunicadids oon o
pia, son foeas polonciaks de rer@estaian de plages (nsecios, rcedores y
microorgantsmas) que pueden contamnar ia produscion oS cremas.
Manfener la pueria comada en o seckr de |a¥as. su comunicacsn oon el palio &s un
. pride caraminar el producho ¥rminado, . )
%WMymmmcmm&Wymmnwmd
En el seciw g8 pscing se obseno producio aimiateredo, S8 racomiends readizarko
i35 normas de simacanamiento y resicar implaza penddica,
En ol alvacdn d& producio minado y ainackn deé NSumas no 3@ mspeta ias normas
@sganasbdemeWBmdymm,mmdd
: e tarries s
: ﬁwb@&@&z&amw,'@eeﬁs&@mmm
ubcados en & pabio ¥ olios sedores donde se genere resduos
F ssee del nato 9s debe ealyar un orfenamentn da e rseidies pmdicidas y ntns,
para evitar contaminacionss an e produccin dnal
mpacenp:bot:imsyc(m msamas e [Anmas & wnas 20 cm. de shura del piEo o
- 3 5
Para un 2macenamienia crderado s recomienda gantar lineas en al oo, y delimitar
el espacko enlre |a pered y la “PILA".
10 Nmacenes limplos ¢y ben ordenados pesmilen evilar plagas ¥ corSenvr
adecuadamente obieics 8 Fsumes

;mooa W ™

W W =N &,



PROCEDIMIENTOS Y MEDIDAS DE SEGURIDAD PARA LA APLICACION DE
BIOCIDAS DOMISANITARIOS

Las siguentes medidas de segundad paa la aplicackin de biocidas
domisanitarios, son para precautelar la salud del ticnico aplcador y los
beneficancs '

ROPA DE TRABAJO.

. Cosco o8 9@ 200ha

Gorea Spo legsin extrangra

Gafias 00n proteciones Ishacakis da FYC
Resgpirador de coble fiyo parn gases y vapoees _
Projector (30a! 000 respirador de dobk fivo para gasas y vapones
Overcl de selo ke

Delanta! para of preperado de iocidas de PYC
Guanles de nocprend. aspecl para manipula piaquicdes

- Bolss de cugeo Con plants de gors

MEDIDAS DE SEGURIDAD ANTES DEL TRATAMIENTO

Hacar un recarcdmento gener del 293 2 ralar y peogramer of Yabaio 8 desamofar,

Consular y pocrdings 136 Tames Con &l Supanisor Moo,

. VerBcar que easla una busna sention

AREr 3 06 N0, andiaros, Mienmos, TRSCHAs v paonas enas B 1 tarea del lugar ds

pregEscitn do mezrclas

Al 3t eowasss CUUBI0SAMANIE Pars N0 SUNT SHpicadaras o demames an ¢ Lo

Ltiice vasts gradusdos, Madas para pobns, amdudol y clres paes i cosificantn exacta

No derame [faguicida olre el squigo da lraliso.

Nunea manpuar pRgueciias con B: manos desnudas,

. \tiizar slempre agua, dissel y oty wehicuo impio.

0 Cuarndo st vierie Un pBgUACKES €0 8l 8qUipo O JoSICSo!, manengs & produckd datalp de
Nl 02 i Caters pars evwiar sa0cadras on B an, .

11.Clarbeae-09m-g;medammwugmmwocmmwddas.

MEDIDAS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRATAMIENTO
1. Adeaniy 8108 tenelciaros ames v dusposs e B apiicacktn o8 biocklas sobre el ratamento 2

soictar al duoie que tengs IeI3 55 Araas anles de tratar
Cuando s gresaden chanies sérgoos o bs sohentewCE. utizar of SC.
Ewvitar slcarcar supsrticiss u olpxos no dessados
8&#nmmw¢ﬂuwnmmhﬂnnmdeMnNmn
POSEYOKSS SON Muy PEbQGOS 1818 S peces.
Cuando = Ullizan sctveries CE y despuss AL se debe Svar of tanque del pulan zador con
agua y bearbonats de 2080 pud & 5%
Ne descamgar of Squdo resitual del takio tociie por bos desajues. hay que dezactivario.
Las supardices » ¥ar deben edtar bboes oo polvo y grasinug
10 utiizar S5NNSC0ME y atvertr 4 aho de se desarmcls.
11. Curder no manchar 35 pensdes, consdens gue Sers mucho polo adiends, sssaedamants
&N SUS parkes sitas ' _
12 No famar, comet. no beber mienyss se reckzs 1 aplicacidn.
13 En extenitres, ro pubverizar cuandd sl veno supera ke 10 im.hors
14 £n BGenCrEs. N0 Rimoselu s Coando & warto supera b km or.

MEDIDAS CE SEGURIDAD POST TRATAMIENTC.

a) Desprapaizsr y désconacty o aqupo apicader de plaguicda o bicoda

b) Lot schrantes de dotudas deben ser guardados e iecprentes bisn roluindos.

? Los schramies noe deben sef 3iMBoenados en emases de batiias 0 comesibias
| N0 opalar 105 SOUMBMES 3 persnod perlit ares '

000~ 0 L L

DW=~ D mLr

.

DW DDA



ViIL

8 Cusndo in2lza 1a tarea 02 aphcatinn, &f equipce debe sar lawado oot 8l mismo vehiulo

uiizeco. en & C830 dal puherizador ulizar agua 1D3, jabdn o detergante,

" mawzamaQMqumdd&Maneémmmmmmm.

gl Al fnsizar el ¥aameno quimoe of fecrice apicador cebe varse x5 manos con agua,
Abde o datwrgente,

h} Al conciuir 3 pmada o8 trabso bafarss y cambiarss 93 ropa.

(] Comunicar & infomer 8 '8 persona Conraiante sotee |a schwdad realizada y Bs meddas qua
Geba 10mMar £0 a3 anhis 08 iINgresar 8 DS AMDENIES Iatalos. ,

il Demgnstuanqmmeﬂm & nfrme 160n00 debe ser e300 y Celaiaco sobre

K) El martenimenio 3¢ bs equipes o trabao debe sor permanente, ames y despuds de cada
apbcac on do biooiss

MEDIDAS DE SEGURIDAD EN CASO DE DERRAMES.

AMG posBies Seames 28 UIZain medics PaE SU eI RN

al me aeciin con sepiils (scew hidratsdo natural 08 magnesio), swena. paps
tacrbente u oko malénal y shmirecds adscuada. No uhlizar amarrin.

D) SOSGOS 35pvacio y Iraspatar IS 2 logdr ©2qui0 Mests S ebmnacitn. su nevtraizacion se
0 realza sgragada desergente O hicatonatn de sodn y vertiindolas en un mcipiente con

agsa.
Para controlyy dermamns da bockias domezanitants 28 deba w0 izar sempe eguips de segunidad
adecuado; oafas, JUSNIES, rEapRNNE, haas, &1

PRIMEROS AUXILIOS EN CASO DE INTOXICACIONES CON PRODUCTOS
INSECTICIDAS Y RODENTICIDAS.

La eficecia del traiamiento de fas nfoxicationss por hiockdas insecticdas y
rodentickias quimicos, segan 12 via B penetraciin, reguiere 13 apicacion rapida y
smultanea de medidas, para ello se debe oontar con un batiquin de primercs
auxilios adecvado para Ia actividad y seguir los pasos mas adecuados.

BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS PARA EL PROFESIONAL EN EL
MANEJO DE PLAGAS.

pote de sl : A

de carbon acivado - antittsico (50 gr <)

de sytigle do sodo NI

da pomada para 8 el [vaesing oon Wiaming “E)

f ey
oo

jhan antseptnd desofectacie

Bva ops

d& mayo

ik

¥

1
:
-

|

con fapas pama levar womites ¥ posieticr andlss

de man

descaiabies.

da wlamns K. anddoto de rodenbeidas

wts de 250 m ce Destyosa {Clorero sodioo 2! 5%)

q) 50 ampolas de suflato de ahogena (Imgr | Artidato de insecticidas carbamalns y degano

r m&hw - anbtemareve

:

COD b cdh e aTO A AN A O Oa
o

SO IBXTSIOSTANTE

.
=T
i

La Paz, abril de 2008



ANEXOS



CROQUIS REFERENCIAL DE
TRATAMIENTO VECTORIAL



QUIMICA MONTES S.R.L.
CROQUIS REFERENCIAL DE TRATAMIENTO VECTORIAL

CALLE C N2 211 ZONA VILLA BOLIVAR “C* CIUDAD DE EL ALTO
PLANTA BAJA

=il




QUIMICA MONTES S.R.L.
CROQUIS REFERENCIAL DE TRATAMIENTO VECTORIAL

CALLE C N® 211 ZONA VILLA BOLIVAR “C" CIUDAD DE ELALTO
PRIMER PISO

I

dda. PO

REFERENCIAS




INFORME GRAFICO DE
CONTROL Y PREVENCION
VECTORIAL



QUIMICA MONTES S.R.L.

PULVERIZACION

CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL
CONTROL DE INSECTOS RASTREROS Y VOLADORES -APLICACION QUIMICA
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QUIMICA MONTES S.R.L.

PULVERIZACION
CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL

BLOQUEO PERIMETRAL EXTERNO

CONTROL DE INSECTOS RASTREROS Y VOLADORES —APLICACION QUIMICA
-




QUIMICA MONTES S.R.L.
TERMONEBULIZACION

CONTROL Y PREVENCION VECTORIAL
CONTROL DE INSECTOS VOLADORES ~ APLICACION QUIMICA




QUIMICA MONTES S.R.L.
TRATAMIENTO QUIMICO < CONTROL DE ROEDORES

IDENTIFICACION Y UBICACION DE RODENTICIDA
—




e La Paz, 31 de agosto g 2006
SEbd || CITE: CS8 46109

.

QSINE

Lic. Carfos W, Conda Vargas
GERENTE GENERAL
QUINICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA SR L

b s N ol e St Seuquciorat
e airy o ((Rel;  INFORME TECNIC

DE CONTRO

SEDES LA PAZ legar & usted e Infsnme Ycnico d2 refuerze do tratamiento: de contiol

Powtocturn el Oapariavwma cin vestorial (Desinseciachn, destatizaciin ¢ desinfsccin) salzado on

S e nstaiaciones de QUIMICA INDUSTRIAL J. MONTES BOLIVIA SR L, ubleada en b calle

M ahoson (124 N 211, 20na Vill Boliver *C Autopista & Vieche de fa ciudad de £l All, tabsj

oy ooty ado el 18 de meyo1g de juria, 13 da julio, 15, 18y 29 da agesia del presente aio,
rabajo coondinado con los Sres. ing. Abigal Arancibia, Saly Alcon y Martin Satas.

W oo paricular nos despedimes con Ias consideraciones respectivas,
senasag

Sanicio Nzzional 2 Seridat




GRAFIKO 1 - AGOSYO DE 2009
CONSUMO DE RODENTICIDA EXPRESADO EN GRAMOS
720 GRAMOS ES EL 100%

200 163
1%0 s
100 L3
» 24 20 .» » LONSUMo
B coposicibn
0
18/05/ 2009 12/06/2009 12/07/2009 12/08/2009
Irdevalvacion  2dy.evohsacion  Jraevaluacidn 2 evaluacion
GRAFICO 7 - AGOSTO DE 2009
PORCENTAJE DE CONSUMO MENSUAL
720 GRAMOS ES EL 100% u Lraevaluacion
18/05/2009
2da.evaluacidn
18/06/2009
2 3ra evaluacion
18/07/2009
" St evaluscion
22.480% 1R/08/2009
GRAFICO - AGOSTO DE 2009
PORCENTAJE DE ACTIVIDADES DE VIGILANCIA VECTORIAL
36 PUNTOS DE RODENTICIDA ES EL !p“
%% 20.8% © lraevaluacion
0% by 18/05/2009
243 cvalsacion
5% 12/06/2009
20% 15. 8% " 3ra.eviluatéa
) 14% ] 12/07/2008
» &ta.oveluscén
1% 18/08/2009
% 2.8% 28%2 2%
s rsas O o% %9 o - =
“ — - - — - C—
consemo deterion sustraccidn restitucion
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QUIMICA INDUSTRIAL 2, igo e decwmmcnle ~ Fstado de cevisidn

MONTES BOLIVIAS R i
Registro 0
REGISTRO DE CAPACITACION
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