INTRODUCCION



1. ANTECEDENTES

Es una realidad que en Bolivia una gran cantidad de empresas dedicadas a la
produccion de alimentos no cuentan con ninguna certificacion, ni implementacion
relacionada a control ni aseguramiento de la Inocuidad de los Alimentos. La
responsabilidad de asegurar unos alimentosinocuosy nutritivos alo largo de la cadena

alimentaria incumbe atodos | os interesados.

La produccion de alimentos inocuos, requiere que todos |os participantes en la cadena
alimentaria reconozcan que la responsabilidad principal corresponde a quienes
producen, elaboran y comercializan los alimentos

L as buenas practicas de manufactura (BPM) constituyen una herramientainicial basica
para lograr productos alimenticios inocuos y de calidad, fueron introducidas en los
EE.UU. a mediados de los afios 60, como iniciativa reglamentaria para reducir los
incidentes de adulteracion en la manufactura y distribucion de alimentos y bebidas.
Estas précticas han sido adoptadas en més de 100 paises, para lograr cadenas
agrodimentarias higiénicas e inocuas de forma documentada. Constituyen una
importante herramienta que involucra a todas las personas que intervienen en la
manipulacion de aimentos, quienes deben cumplir con ciertas condiciones, tanto
personales como de hébitos, medidas de higiene en los establecimientos donde se

elaboran y comercializan los alimentos.

Esta ya plenamente demostrado, por la experiencia de su aplicacién en e mundo, que

las BPM son sumamente Utiles para:

» Disefar adecuadamente la planta y las instalaciones de un establecimiento de

elaboracién de alimentos

» Redlizar eficaz y eficientemente los procesos y operaciones de elaboracion,

almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos

» Lograr productos alimenticios inocuos y con la calidad deseada



» Ganar y mantener la confianza y la adhesion de los clientes, usuarios y

consumidores de los productos alimenticios que el abora cada establecimiento.

Uno de los aspectos de importancia en la adecuada aplicacion de las BPM a la
elaboracion de vinos lo congtituye la capacitacion y concientizacion del personal
vinculado con los procesos y operaciones pertinentes, |os que podrian ser afectados si

no se los capacitara e informara en forma adecuada

La Norma de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) es un instrumento
administrativo en virtud del cual €l estado se compromete, a peticion de una parte

interesada a certificar que:
» Estaautorizadalaventa o distribucién del producto.

» Las instalaciones industriales donde se fabrica el producto estén sometidas a
inspecciones regulares para comprobar si € fabricante se gjusta a las buenas

préacticas de manufactura e inspeccién de la calidad.

En Bolivia, las enfermedades transmitidas por alimentos, afectan principal mente alos
sectores més vulnerables de la poblacién como ser los habitantes del érearura. Entre
las causas de ETA"s tenemos |a deficiente higiene en la manipulacion de aimentos, la

contaminacion cruzada, entre otros, como se muestraen lafigura 1.

Fig. 1. Causasde ETA sen Bolivia
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Se estima que un 20% de las causas de las enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA’s) se deben a una deficiente higiene en la manipulacion de alimentos y
aproximadamente un 14% es por la contaminacion cruzada. La causa més frecuente de
los brotes de tal es enfermedades es | a defi ciente mani pul acion de los alimentos, debido
ala mala aplicacion de procedimientos higiénicos a la hora de prepararlos, no saber
leer una etiqueta conforme exige la normativa vigente, identificar productos vencidos
y las condiciones de deterioro de los envases y las malas condiciones de
almacenamiento que se dan en mercados, puntos de venta ambulantes y en |os propios

hogares.

Con respecto al vino en Bolivia, e 50% que se consume en €l pais es de contrabando,
adulterado o elaborado clandestinamente. De los 8.5 millones de litros que se produce,
solo & 1% se exporta. En cuanto a mercado interno, un adulto consume en €l pais 1.5
litros a afio en promedio, cantidad muy reducida comparada con los 71 litros anual es
por persona que se consumen en el Vaticano, en Argentinason 23 litrosy en Chile son
16.

Mediante la correcta aplicacion de la BPM se pretende estandarizar y mejorar €
proceso de produccién del vino, asegurando de esta manera un producto inocuo y de
mayor calidad a los consumidores, evitando de tal forma sanciones econdmicas hacia
la bodega Juan Diablo.

1.1.Datosdela empresa

El presente trabgjo es desarrollado en la bodega Juan Diablo, empresa dedicada a la
produccion de vinos en € departamento de Tarija. Bodegas Juan Diablo nace de un
proyecto de tradicion y de pasion por la actividad vitivinicola. Cuenta con una
millonariainversién en maguinariay equipo, asi como también con material enol égico
francés de primera calidad y con la construcciéon de las Unicas Caves enterradas

naturales



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1.Descripcion del problema

Toda persona que adquiere un aimento o una bebida, espera que éste haya sido

elaborado en las mejores condiciones de inocuidad y que estén aptos para su consumo.

Es por este motivo que unavez realizado el andlisis de la situacion actual de labodega
Juan Diablo, se constata que, la empresa cumple de manera parcial con los requisitos
en buenas précticas de manufactura, por lo cual, se tiene un problema fundamental en
lo que respecta a las “Inadecuadas condiciones de higiene en € &rea de recepcion de
materiaprimay en laproduccion de vino”, cuyo problema puede influir negativamente
en la confianza de los consumidores, provocado pérdidas de ingreso alaempresa, y €
desempleo de los trabajadores.

La identificacion del problema en la realizacion del proyecto, se basa en lo que
establece la normativadel SENASAG 019/2003 siendo e mismo complementado con
las especificaciones de lanorma NB/NM 324.

A continuacién, se realizalaidentificacion de las causas principales que ocasionan €

problema citado.

1. Secuentaconinsuficientes unidades de recoleccion deresiduos, y |os existentes
no cumplen con los requisitos legales vigentes.

2. Labodega Juan Diablo no tiene establecido e plan de manegjo de los residuos
liquidos. El agua utilizada es evacuada en inmediaciones de la bodega,
ocasionando un impacto negativo a medio ambiente, poniendo en riesgo la
licenciaambiental con la que cuentala empresa. Dicha anulacion delalicencia
podria generar sanciones economicas considerables

3. Una parte de los materiales empleados para el proceso primario del vino son
inapropiados y no se encuentran en un buen estado. Por tal motivo genera que
se presente mermas en la produccién, demora en actividades de | os trabajadores
y por este motivo & cansancio del mismo.



4.

5.

7.

La infraestructura no se encuentra en las mejores condiciones por la falta de
mantenimiento, ya que se pudo identificar que, por gemplo:

e En € &reade recepcion de materia prima, no se tiene pavimentado las
vias por donde ingresa el transporte que traslada la uva a la bodega,
ocasionando que este sector sea un &rea sucia, con presenciade polvoy
lodo.

e El desagiie presenta una desfavorable inclinacion y recibe unalimpieza
precaria.

e Los espacios abiertos como agunas ventanas no se encuentran
protegidos, promoviendo lapresenciade avesen el interior delabodega.
Dichas aves contaminan las instalaciones con plumas y sus
deposiciones.

e Setiene paredesy pisos con rajaduras, € cual ocasionalaacumulacién
de suciedad.

e No esta debidamente delimitado el area de embotellado con las demés
areas.

La empresa no tiene documentado los procedimientos de limpieza y
desinfeccion destinados a mantener las condiciones de higiene de los equipos e
instal aciones.

El personal no recibe capacitacién en técnicas de limpiezay desinfeccion.
Cabe recalcar que la empresa recibe de manera trimestral nuevos estudiantes
que realizan su practica pre profesional en la bodega. Los estudiantes son una
parte importante del equipo de trabgjo, los cuales no reciben la capacitacion en
cuanto atemas de inocuidad y se evidencia unafalta de conciencia por parte de
algunos.

Algunos recipientes como baldes, son utilizados en distintas &reas del proceso,
provocando €l riesgo de contaminacion cruzada. Se pudo evidenciar que
algunos baldes que son utilizados paralalimpieza son deigual formautilizados

pararealizar |las preparaciones del vino.



8. Laempresano tiene establ ecido |las metodol ogias de inspeccion en cuanto alos
criterios de aceptacion y rechazo de materia prima, ingredientesy embalgje. Es
importante tener en cuenta los fitosanitarios empleados por |os proveedores de
la materia prima, ya que los mismos pueden llegar a ser perjudiciales parala
salud del consumidor y la calidad del vino.

9. Seidentificaescases de pictogramas o sefial éticas en diferentes areas de trabagj o.
Como, por gemplo; no se tiene identificado € &rea de producto conforme y
producto no conforme, ocasionando que exista la probabilidad de que un

producto no conforme llegue a ser distribuido para su venta.

Todos estos aspectos hacen que las condiciones de elaboracion de vino no sean las
mejores y que la calidad del vino pueda ser afectado, para ello se pretende proponer
mejoras para asi obtener un vino de mayor calidad, garantizando a los clientes que los

procedimientos de el aboracién son higiénicos



2.2.Arbol de problemas

Fig. 2 Arbol de problemas
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2.3.Formulacion de problema

¢Culd seria e beneficio de cumplir con los requisitos de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) para corregir las condiciones de higiene en € &rea de produccion
de vino en la bodega Juan Diablo?

3. OBJETIVOS:

3.1.0bjetivo general
Disefiar un plan de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) para la Bodega Juan

Diablo, con € fin de asegurar procesos higiénicos en la produccion de vino segin la
NB/NM 324/2013.

3.2.0bj etivos especificos

» Redlizar un diagnéstico de la situacion actual en que se encuentra la

Bodega Juan Diablo

» Elaborar e manua de buenas practicas de manufactura segin los
requisitos delaNB/NM 324:2013

» Elaborar procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES)

» Disefiar planillas, registros para controlar la inocuidad en la produccion

primariadel vino
» Proponer un plan de capacitacion sobre laimplementacion de las BPM
» Redlizar €l presupuesto paralaimplementacion de las BPM

4. JUSTIFICACION

4.1 Justificacion econémica

El proyecto tiene como objetivo disefiar un plan de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) para mejorar los procesos realizados en las instalaciones de la Bodega Juan
Diablo, efectuando de tal forma e cumplimiento de las exigencias de la autoridad

competente “SENASAG” segun la resolucion administrativa 019/2003, de esta manera



se busca garantizar productos de calidad e inocuidad hacialos clientes, generando ala
vez la disminucion de las pérdidas econdmicas que éstas generan, incrementado su
participacion en el mercado y haciéndola méas competitiva, para de este modo lograr

aumentar sus ventas de la empresa.
4.2 Justificacion social

Se pretende ofrecer productos que sean elaborados en las mejores condiciones de
inocuidad hacia la poblacion consumidora, incrementando de esta manera la

satisfaccion de los clientes y por ende las ventas en la bodega Juan Diablo.

La aplicacion de las BPM procura lograr la concientizacion del personal respecto en
coémo se desempefian durante e proceso de produccion del vino, pero también busca
que el personal los apliques en su vida diaria como un hébito.

La empresa Juan Diablo se beneficiaria al obtener una propuesta que podria ser

aplicada mejorando asi € proceso que desarrollan actualmente
4.3.Justificacion tedrica-académica

Para la redizacion del proyecto, se hardn uso de los diferentes conocimientos
adquiridos durante formacion académica en la carrera de ingenieria Industrial,

realizando un diagndstico profundo atodo |o relacionado con € tema

Para la gjecucion del proyecto se aplicara la informacion de fuentes primarias por
medio de las entrevistas, visitas realizadas a la empresa; y fuentes secundarias por
medio de revisién bibliografica referente a tema de las buenas précticas de
manufactura. Con la redlizacion de este trabajo se beneficiaran los estudiantes de la
carrera de ingenieria industrial ya que formara parte de la biblioteca virtual de la
facultad de cienciasy tecnologia

4.4 Justificacion legal

Parael desarrollo del disefio de las buenas précti cas de manufactura se sustentara segun
la resolucion administrativa N° 019/2003 del SENASAG, en complemento de la
Norma Boliviana NB/NM 324:2013
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1. Marco teorico.
1.1.Buenas practicas de manufactura

L as Buenas Practicas de Manufactura (BPM) forman parte de los Principios Generales
de Higiene de los Alimentos, establecidos por el Codex Alimentarius. “Las Buenas
Practicas de Manufactura se aplican a toda la cadena alimentaria, desde la produccion
primaria hasta el consumidor final, y establece condiciones higiénicas necesarias para
producir alimentos inocuos y saludables”. (Organizacion Panamericana de la Salud y

Organizacion Mundial de la Salud, 2015).

Segun Algandra Diaz (2009,pag. 15) La pérdida de inocuidad es causa de multiples
problemas, de salud, reduccion de vida Util, pérdida de valor comercial, sobrecostos

pOr reprocesos, restricciones, retenciones, sancionesy otros problemas comerciales.

Segun Duran y Dias, (2006). Las BPM son Utiles para € disefio y funcionamiento de
los establecimientos, € desarrollo de procesos y productos relacionados con la
alimentacion. Es indispensable que estén implementadas previamente, para aplicar
posteriormente € SistemaHACCP (Andlisis de Peligrosy Puntos Criticos de Control),
un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o un Sistema de Calidad como SO
9000

La aplicacion de las BPM constituye una garantia de calidad e inocuidad que genera
beneficios tanto para e empresario, como para € consumidor de los alimentos
producidos; tomando en cuenta que las mismas comprenden aspectos de higiene y

saneamiento, aplicables en todas | as etapas de procesamiento de |os productos.

El manua de BPM describe la manera como una empresa de alimentos desarrolla la
funcion de asegurar la calidad sanitaria de sus productos (Calderén y Castafio, 2005).
Paraello, se elaboran Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) con € objetivo
de describir las operaciones del proceso y se pueda proceder en orden para lograr
obtener una produccién que asegure la inocuidad y salubridad del producto (Serray
Fernandez, 2010).
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Las Buenas Practicas de Manufactura segin el IBNORCA son los procedimientos
necesarios para lograr alimentos inocuos. SENASAG a través de la resolucion
administrativa de 019/2003 define las BPM como:

“Requisitos sanitarios de fabricacion, amacenamiento, transporte y fraccionamiento

de alimentos y bebidas de consumo humano”

Tanto las normas del SENASAG y la norma 324 tienen coincidencia debido a que
ambos estén basados en el CODEX.

Es asi que se consideran los siguientes factores:

Fig. 1-1 Factores que consideralas BPM

1. Produccion primaria

v

* El control de los peligros alimentarios debe hacerse lo largo de toda la
cadena alimentaria (desde la produccién primaria hasta el consumidor
final), para lograr € objetivo de que los aimentos sean inocuos y
aptos para e consumo humano. Todas las empresas que se dedican a
la produccion de alimentos deben tomar en cuenta las condiciones en
gue se produce la materia prima

2. Instalaciones

« Esta seccion presta atencion a aspectos relacionados con la ubicacion,
la construccion y el disefio que deben tener los edificios, € equipo y
las instalaciones de una sala de procesamiento de alimentos, desde el
punto de vista sanitario. El propdsito es reducir la contaminacion
proveniente del exterior, facilitar las labores de limpieza y
desinfeccion y evitar e ingreso de plagas.

3. Control delas operaciones

« Esta seccion se refiere alas condiciones que deben prevalecer durante
la elaboracién de los alimentos y la importancia de aplicar sistemas de
control eficaces para asegurar la produccion de alimentos inocuos y
aptos para e consumo humano. Todas las operaciones, desde la
recepcion hasta e transporte y la distribucién, deben controlarse y
apegarse alos Principios Generales de Higiene del Codex.
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[ 4. Mantenimiento y Saneamiento |
« Esta seccion recuerda la importancia de implementar sistemas eficaces
gue aseguren & mantenimiento y la limpieza adecuados, € control de
las plagas, @ manejo de los desechos y la vigilancia de la eficacia de

| os procedimientos de mantenimiento y saneami ento.

{ 5. Higiene personal

 Esta seccion pone énfasis en la higiene del persona encargado de
manipular los aimentos. Si no se le capacita en aspectos relacionados
con la higiene y si no se instauran medidas de control, e personal se
convierte en la principal fuente de contaminacion de los alimentos. Al
implantar medidas de aseo personal y vigilar la salud de quienes
manipulan los alimentos, se busca evitar la contaminacion de los
alimentos y latransmision de enfermedades alos consumidores.

[ 6. Transporte

« Esta seccion se refiere a las medidas de higiene y a cuidado que hay
gue tener con los aimentos durante e transporte. Por mas
precauciones gque se tomen en las etapas anteriores, si las condiciones
sanitarias se descuidan durante e transporte, los aimentos corren un
riesgo muy alto de deteriorarse o contaminarse.

7. Informacién sobre los productosy sensibilizacién de los consumidores

J

» Esta seccién es de especia importancia porque a través de la
informacion que se brinda en la etiqueta, se pretende asegurar que la
persona siguiente de la cadena alimentaria disponga de informacion
suficiente y accesible para poder manipular, amacenar, elaborar,
preparar y exponer € producto en condiciones inocuas y correctas.
Igualmente, permite identificar y retirar rapidamente el producto, s
fuera necesario.

8. Capacitacion

» Esta seccion busca dejar en claro que las BPM se basan en una
adecuada capacitacion e instruccion del personal. Por lo tanto, todas
las personas que laboran en actividades relacionadas con alimentos, ya
sea gue estén en contacto directo o indirecto con los alimentos, deben
ser capacitadas.

9. Documentacion

» Los establecimientos que elaboran alimentos deben demostrar que
aplican las BPM. Esto no es posible si no documentan las tareas que
[levan a cabo.

Fuente: (Codex Alimentarius, 2021)
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Bolivia cuenta con la NB/NM 324 (Industria de los alimentos-Buenas practicas de
manufactura-Requisitos), que establece |os requisitos generales de higiene y buenas

précticas de elaboracion de alimentos para el consumo humano
Dentro los requisitos se establecen |os siguientes:

Fig. 1-2 Requisitos NB/NM 324

Fuente: (Requisitos NB/NM 324, 2013)
1.1.1. ObjetivosdelasBPM

e Establecer normas generales y especificas para la operatividad de una

organizacion.
e Asegurar que los productos sean de calidad y estén libres de contaminacion.

e Asegurar que el personal conozcalaimportanciade lasanidad y esté entrenado

en higiene personal y laboral.

e Cumplimiento de disposiciones sanitarias de |os alimentos
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e Elaboracion de aimentos salubres.

e Proteccion de los mercados.

e Proteccién del consumidor.

1.1.2. Implicaciones delas Buenas Practicas de Manufactura

Reconocimiento de un proveedor seguro.
Instalaciones, Equiposy Utensilios adecuados.
Materias Primas bajo estrictas reglas a recibir del proveedor

Receta estandar, parala estandarizacion de cantidad y calidad, aminorar
la merma y tener en cuenta los procesos y productos potencialmente

peligrosos.
Personal capacitado.
Higiene de Elaboracion.

Almacenamiento adecuado y con registro de hora, fecha, personal
responsable.

Control de Procesos.

Documentacién y registros.

Para las (BPM), los puntos mas importantes para la capacitacion del persona son que

se conozca €l control de las operaciones (temperatura, almacenamiento, refrigeracion,

produccion, y condiciones de recepcion de materia prima), lalimpiezay desinfeccion,

el mantenimiento y saneamiento de las instalaciones, la importancia de la higiene
personal. (Alfredo, 2015)

1.1.3. Beneficiosdelas BPM

Obtencion de alimentos inocuos para el consumo humano.

Llevar un control de procesos higiénicos.
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Crear un habito de buena manipulacion de alimentos e higiene para

personal.

Mejoramiento de las condiciones sanitarias para las instalaciones y
equipos.
Asegurar € prestigio de laempresa.

Proveer un sistema de auto inspeccién continua.

Conocimiento de la procedencia de la materia primay € cuidado que

reciben de sus proveedores.
Protege lasalud de los clientes.

Previene los problemas relacionados con la seguridad de alimentos y,
por lo tanto, las ETA.

Aumentalacalidad y elimina el desperdicio

Permite cumplir las expectativas de | os clientes

Protege lasalud de los clientes

Simplificalos métodos de trabajo através de procedi mientos.
Ahorro detiempo y disefio por medio de | as recetas estandar.

Implementacion de estandares que asegura que los puntos importantes
no sean pasados por ato u olvidados en las operaciones diarias ni

cambios del personal.

Asegura el esfuerzo continuo de la empresa hacia una mejor seguridad

delos alimentos.
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1.2. ANTECEDENTES
1.2.1. Buenas practicas de manufactura

Histéricamente, las Buenas Précticas de Manufactura surgieron en respuesta a hechos
graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y

medi camentos.

L os antecedentes se remontan a 1906, en Estados Unidos, cuando se cred el Federa
Food & Drugs Act (FDA). Posteriormente, en 1938, se promulgd € Acta sobre
alimentos, Drogas y Cosmeéticos, donde se introdujo € concepto de inocuidad. El
episodio decisivo, sin embargo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al conocer |os efectos
secundarios de un medicamento, hecho que motivo la enmienda Kefauver-Harrisy la
creacion de la primeraguia de buenas précticas de manufactura. Esta guiafue sometida
a diversas modificaciones y revisiones hasta que se llegd a las regulaciones vigentes
actualmente en Estados Unidos para buenas practi cas de manufactura de alimentos, que
pueden encontrarse en €l Titulo 21 del Codigo de Regulaciones Federales (CFR), Parte
110, Buenas précticas de manufactura en la fabricacion, empague y manegjo de
alimentos para consumo humano. (MOLLO, 2017)

Por otro lado, ante la necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar la
higiene de los aimentos a lo largo de la cadena aimentaria, € Codex Alimentarius
adoptd en 1969, € Cdbdigo Internacional Recomendado de Précticas - Principios
Generales de Higiene de los Alimentos, que relne aportes de toda la comunidad
internaciona. (MOLLO, 2017)

En Bolivia, las enfermedades transmitidas por alimentos, afectan principa mente alos
sectores més vulnerables de la poblacion como ser los habitantes del érea rural. Se
estima que un 20% de las causas de las enfermedades transmitidas por aimentos
(ETA’s) se deben a una deficiente higiene en la manipulacion de alimentos y

aproximadamente un 14% es por la contaminacion cruzada.

La causa mas frecuente de los brotes de taes enfermedades es la deficiente
manipulacion de los aimentos, debido a la mala aplicacion de procedimientos
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higiénicos a la hora de prepararlos, no saber leer una etiqueta conforme exige la
normativavigente, identificar productos vencidos y |as condiciones de deterioro de los
envases y las malas condiciones de almacenamiento que se dan en mercados, puntos

de venta ambulantes y en |os propios hogares.
1.2.2. El Codex Alimentarius

La Comision del Codex Alimentarius fue creada en 1963 por laFAOy laOMS con €
proposito de desarrollar normas aimentarias, bajo e Programa Conjunto FAO/OMS
de Normas Alimentarias. Los objetivos principales del Programa son, la proteccién de
la salud de los consumidores, asegurar practicas equitativas en €l comercio de
alimentos y promocionar la coordinacién de todas las normas alimentarias acordadas
por las organizaciones gubernamentales y no gubernamentales. (Organizacion de las
Naciones Unidas, 2005)

El Codex Alimentarius, que en latin significa “Cddigo sobre alimentos”, consiste en
una recopilacion de normas dimentarias, codigos de préacticas y otras
recomendaciones, cuya aplicacion busca asegurar que los productos alimentarios sean
inocuos y aptos para € consumo. El acuerdo MSF de la OMC reconoce a Codex
Alimentarius como organismo de referencia en materia de inocuidad de los alimentos.

(Organizacion mundia del comercio, 2021)
1.2.3. Situacién en Bolivia

Las enfermedades transmitidas por aimentos, son un problema evidente en la salud
publica no solo en Boliviasino a nivel mundial. Segun la Organizacion Mundial de la
Sdud se estima que cada afio mueren 420.000 personas por ingerir alimentos

contaminados. (Organizacion Panamericana de la Salud, 2021)

En base a datos del Ministerio de Salud y el Sistema de Vigilancia Epidemiol 6gica,
Bolivia presento una fluctuacion ascendente de los casos por ETA’s en los tltimos 6
anos, siendo la poblacién mas afectada entre los 21 y 59 afios. (Ministerio de Salud,
2015)
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En Bolivialas méas comunes son: la salmonella, la gastroenteritis, la deshidratacion,

desnutricion por parasitos, laamibiasisy la hepatitis A, entre otras.

Segun datos del SNIS-VE, Santa Cruz, La Paz y Chuquisaca son los departamentos
con mayor nimero dereportesde ETA. Delostres solo LaPaz tiene cifras en ascenso
de 1.259 en 2016 a 1.413 en los primeros dos trimestres de 2017.

Si bien Santa Cruz aln ocupa el primer lugar en laincidencia de las enfermedades por
alimentos, las cifras muestran que bgjo de 3.960 registros en 2016 a 2.535 hasta
septiembre de 2017. Con similar comportamiento Chuquisaca reporta 767 casos en la
gestion 2017 en comparacion de los 1.318 del afio 2016. (Hoy Bolivia.com, 2022)

Los departamentos gque presentaron un decremento en los casos de intoxicacion por

ETA’s durante el periodo 2011 y 2016 son Tarija, Cochabamba, Potosi y Pando

Fig. 1-3 Enfermedades transmitidas por alimentos ETA en Bolivia

W Afo0 2017 mAfo 2016

Santa Cruz

La Paz

Chuquisaca
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o

Fuente: (Datos del Sistema Naciona de Informacion en Salud-Vigilancia
Epidemioldgica (SNIS-VE)
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1.3.BASESLEGALES
1.3.1. Resolucion administrativa N°. 019/2003

Requisitos Sanitarios de Elaboracion, Almacenamiento, Transportey Fraccionamiento
de Alimentos y Bebidas de Consumo Humano.

1.3.1.1.0bjetivo

Asegurar alapoblacion el abastecimiento de alimentos, el aborados dentro lanormativa

nacional vigente.

Mejorar el sistema de aseguramiento de la inocuidad alimentaria en las industrias

procesadoras.
1.3.1.2.Alcance

Estan sujetos a este reglamento |os establ ecimientos industriales de procesamiento de
alimentos y bebidas sean estas artesanales, semi industriales o industriales, las
fraccionadorasy envasadoras, asi como lasimportadoras de productos alimenticios. No
estan sujetos a esta horma los lugares de expendio de alimentos, ni los servicios de
alimentacion.

1.3.2. Norma Boliviana NB/NM 324:2013

Industrias de aimentos-Buenas préacticas de manufactura-Requisito - Instituto
Boliviano De Normalizacién Y Calidad (IBNORCA)

1.3.2.1. Objetivo y campo de aplicacion

Establecer los requisitos generales de higiene y de buenas practicas de manufactura

para alimentos el aborados e industrializados para el consumo humano

Esta norma es aplicable a establecimientos en los cuales se realicen agunas de las

actividades siguientes:
e [ndustrializacion

e FElaboracion
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e Fraccionamiento

e Almacenamiento

e Transporte

e Y distribucién de alimentos e insumos en contacto con ellos
1.3.3. Resolucién administrativa SENASAG N° 019/2018
Requisitos y procedimiento para la certificacion de buenas practicas de manufactura
1.3.3.1.0bjeto

El presente reglamento tiene por objeto establecer los requisitos y procedimientos
aplicables para la emision de la Certificacion de Buenas Précticas de Manufactura de
Empresas del Rubro Alimenticio que cumplen con la normativa sanitaria vigente.

1.3.3.2.Alcance

Sin perjuicio de o establecido en otras normativas especificas, €l presente reglamento
es aplicable a todas las empresas del rubro alimenticio que cuenten con registro
sanitario vigente y que soliciten la emisién de esta certificacion.

1.4BASESTEORICAS
Para el desarrollo del presente proyecto se empleard diferentes herramientas que son

de utilidad para la investigacion y realizacion del mismo, es por ese motivo que a

continuacién se presentan las siguientes bases tedricas a considerarse
1.4.1. Observacion

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenémeno, hecho o caso, tomar
informacion y registrarla para su posterior andisis. La observacion es un e emento
fundamental de todo proceso de investigacion; en ella se apoya € investigador para

obtener el mayor niumero de datos.
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1.4.2. Entrevista

Segun (Torrecilla) laentrevistaes latécnicacon la cual e investigador pretende
obtener informacion de una forma oral y personalizada. La informacion versara en
torno a acontecimientos vividos y aspectos subjetivos de la persona tales como
creencias, actitudes, opiniones o valores en relacion con la situacion que se esta
estudiando.

1.4.2.1.Estructura dela entrevista

Segun (Torrecilla) existen distintos tipos de entrevista, dependiendo de qué tan
estructurada se encuentre, sin embargo, la més adecuada es la semiestructurada, pues
facilitala sistematizacion de lainformacion y priorizala perspectiva de los actores, sin

perder profundidad.

Tablal-1. Estructura de la entrevista

ESTRUCTURA

Entrevista no Entrevista Entrevista

estructurada o abierta semiestructurada estructurada o cerrada

e No existen preguntas e Requiere una guia de e Preguntas cerradas,

preestablecidas: sigue preguntas o temas exactamente iguales
el discurso de los e Grado de paa todos los
entrevistados o entrevistados
profundizacion que
e Mayor profundidad permite conocer Menor profundidad

Andlisis cuditativo

vivencias, percepciones,

motivaci ones,

€mociones.

Andlisis cuditativo de

|os datos

Fuente: (Torrecilas,2011)

Andlisis cuantitativo
(estadistica)
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1.4.3. Herramientadelos5 por que

Esta técnica se utilizd por primera vez en Toyota durante la evolucién de sus
metodologias de fabricacion. La estrategia de los 5 porqués consiste en examinar
cualquier problema y realizar la pregunta: “;Por qué?” La respuesta al primer “porqué”
va a generar otro “porqué”, la respuesta al segundo “porqué” pedira otro y asi
sucesivamente, de ahi el nombre de la estrategia 5 porqués. La técnica es sencilla, no
tiene gran dificultad de aplicacion, es una herramientafacil y muchas veces eficaz para
descubrir laraiz de un problema. Se pretende utilizar esta herramienta para conocer del
porqué de algunos problemas presentes en la bodega para haci conocer € causante de

los mimos (Arteaga, 2021)

Tablal-2 Herramientas de los 5 por que

Problema a W3 W4 W5 Resultado de
estudiar

Fuente: (Progressa lean,2015)

Donde:

e P: Representael PROBLEMA, de 1 hasta n(n nimeros)
e W: Representad POR QUE, de 1 hasta5

1.4.4. Hojadeverificacion

Unahojade verificacion es un formato predisefiado paralarecoleccion estructuradade
datos. Se puede adaptar a gran cantidad de usos mas alla de recolectar datos,

principalmente como ‘“‘check list” para actividades, proyectos e instrucciones de
trabajo. (HUGO, 2021)
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Se usa para
» Recolectar mediciones de forma estructurada.
» Recolectar frecuencias de defectos y otros problemas.

» Recolectar frecuencias de eventos como por ejemplo tipos de servicios

solicitados por los clientes.
» Recolectar datos sobre la localizacion de defectos y problemas de calidad.

» Recolectar datos que pueden indicar patrones de eventos, defectos y
problemas.

» Como lista de chequeo (check list) para dar seguimiento a una serie de

actividadesy tareas
1.4.4.1.Pasos para hacer una hoja de verificacion
1- Decida cud evento, proceso, situacion o problema va a observar.

2- Desarrolle definiciones operacionales claras de lo que va a observar (en €
giemplo anterior hay gue definir de previo cada defecto) incluyendo fotos,

dibujos, esquemas, y todo lo que pueda facilitar la recoleccion de |os datos.
3- Decida sobre el periodo de tiempo de recoleccion de los datos.

4- Disefie la hoja, formato o plantilla. Si va a recolectar frecuencias disefie su
formato de tal formaque solamente requieramarcas. Si vaaescribir nUmeros
asegurese de tener € espacio adecuado y de indicar € nimero de decimales
correcto.

5- Pruebe la hoja por un periodo corto de tiempo con las personas que van a

tomar lainformacion.

6- Agregue las decisiones que deben tomarse cuando se registran problemas
particulares o se llega a una frecuencia acordada
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145. Lay out

La palabralayout sirve para hacer referencia ala manera en que estén distribuidos los
elementos y las formas dentro de un disefio. Es un vocablo del idioma inglés que no
forma parte del diccionario delaReal AcademiaEspafiola. Setraduce a espafiol como
'disposion’, ‘plan’ 0 'disefio’. Sedice que e layout eslarepresentacion de un plano sobre
el cual sevaadibujar la distribucion de un espacio especifico o determinado. Cuando
se hablade layout o distribucion de la planta nos estamos refiriendo aladisposicion de
los elementos de la planta, es decir, las maguinas, |as estaciones de trabgjo, las &reas
de amacenamiento, los pasillos y los espacios comunes que Se compone una
instalacion productiva. Se trata de un aspecto estratégico para cualquier tipo de

empresa, sea de manufactura o de servicios. (Significados, s.f.)
1.4.5.1.Factoresdeladistribucion dela planta

Seguin (El nuevo empresario, s.f.) cuando se decide realizar ladistribucién de la planta
siempre sera necesario conocer y disponer de toda la informacién posible de los

factores 0 elementos que conforman la planta, dichos factores son:

e La maquinaria Es importante determinar el tipo de proceso productivo que
lleva, el espacio, € utillgje u otros elementos que necesita

e Losmaterides: Setendraque disponer de informacién del tamafio, € volumen,

el peso, laforma, asi como la secuenciay orden en € que son incorporados

e Mano deobra: Serd preciso disponer del nimero de empleados. Determinar los

baremos de seguridad en €l trabajo (luz, sonido, temperatura, etc)

e Servicios de seguridad: Tanto para € persona (accesos, protocolos, etc),

material (inspeccion, control de calidad, etc) y maguinaria (mantenimiento)
e Edificios. Si es de nueva construccién o no

e El movimiento: El flujo que siguen lamano de obray los materiales (métodos

de transporte, recorridos, horarios, dotaciones, &tc).

En e disefio deladistribucion deben estar perfectamente definidas |as siguientes zonas:
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Zonas de cargay descarga

. Zonade recepcion

Zonade amacengje

Zonade preparacion de pedidos

Zonade expedicion

Diagrama de procesos

El andlisisde un proceso esladescomposicion de este en sus diferentes fases de trabajo,

afin de estudiarlas y averiguar su eficiencia. (Meza, 2015)

Este es € punto de partida para mejorar los procesos. Existen distintos tipos de

diagramas que permitan realizar este andlisis.

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)
Diagrama de andlisis del proceso (DAP)
Diagrama de Recorrido

Diagramade Flujo

Tabla|-3. Simbolos de los Diagramas de Proceso

N° FIGURA DESCRIPCION

Operacion

Representa toda accion de modificacion de las
caracteristicas fisicas o quimicas de un material.
También representa acoples 0 separacion de piezas o
preparacion de material para otra operacion (transporte,
inspeccion o amacenamiento) también se define como
operacion, aquellas actividades de planeacion o acopio
de informacion.
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N° FIGURA DESCRIPCION

Transporte

Representa e desplazamiento fisico de material, no se
incluyen aquellos movimientos que hacen parte de una
operacion o de unainspeccion.

I nspeccion

Representa toda accion de inspeccion o verificacion del
material, también puede ser la revision de las
caracteristicas de calidad del mismo.

Espera

Estaocurre cuando aexcepcion de que se estérealizando
alguna operacion sobre e material se requiere una
detencién transitoria del proceso a espera de un
acontecimiento determinado.

Almacenamiento

Este ocurre, cuando un objeto es mantenido en espera
para efectos de conservacion o reposo de acuerdo a lo
definido en & proceso.

Operacion-Inspeccion

Ocurre cuando se egecutan dos actividades
simultdneamente, representa la combinacion de las
actividades de operacion e inspeccion.

<o nl

Fuente: (Camacho, Manuel (2008) Universidad Naciona Abiertay a Distancia—
UNAD - Colombia)

1.4.6.1.Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

Segun (Meza, 2015) & diagrama de andlisis de operaciones es larepresentacion gréfica
de la secuencia de las operaciones e inspecciones redlizadas y de los puntos en que
entran los materiales al proceso; este diagrama facilita una répida visualizacion del
proceso a fin de ssmplificarlo. EIl DOP representa en lo posible € proceso ided,
normal mente es utilizado en operaciones secuenciales.
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1.4.6.2.Diagrama de analisisdel proceso (DAP)

(Meza, 2015) Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones y amacenamientos que ocurren durante el proceso, asi
mismo incluye informacion necesaria para e andlisis del proceso como: tiempos y
distancias recorridas; este diagrama representa €l proceso real. Con la ayuda de este
diagrama buscamos identificar y mejorar las actividades que no agregan vaor a

producto (transporte, inspeccion y amacenamiento)
1.4.6.3.Diagrama de Recorrido

Es la representacion objetiva de la trayectoria del proceso en el plano a escala de la
planta, este diagrama es Util para mejorar € flujo de materia y la distribucion de la
planta. Al elaborar e diagrama de recorrido, se debe identificar cada fase del proceso
por medio de un simbolo y un nimero que correspondan alos utilizados en el DAP, asi
mismo se deben utilizar flechas cada cierto tramo para indicar la direccion del

recorrido, se deben utilizar diferentes colores, parafacilitar su andlisis. (Meza, 2015)
1.4.6.4.Diagramadeflujo

Para Edwin garro ¢Qué es un proceso? Es unaforma sencilla de definirlo es. una serie

de acciones o pasos hechos en un cierto orden para acanzar un resultado particular.

El diagrama de flujo es una descripcion de los pasos de un proceso en su orden
secuencia. Incluye la secuencia de acciones, |os materiales 0 servicios que entran y
salen, | as decisiones que se deben tomar, |as personasinvolucradas, € tiempo que toma

cada paso y otras mediciones que sean importantes. Se usa para:

e Entender como se hace un proceso.

e Estudiar un proceso para mejorarlo.

e Comunicar aotros cOmo se hace un proceso.

e Llegar aun consenso antes de estandarizar un proceso.
e Documentar un proceso.

e Disefiar un proceso.
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Las figuras o iconos béasicos del diagrama de flujo son los siguientes:

Tablal-4. Iconos bésicos del diagrama de flujo

N° FIGURA SIGNIFICADO
1 .. .
- Inicioy final
2 - -
3
‘ Decision
4 ' Direccion del flujo

Fuente: (7 herramientas de la calidad; Edwin garro, 2017)
Pasos para hacer un diagrama de flujo

1- Definir el proceso que se vaadiagramar.

2- Definir los limites del proceso, donde empiezay dénde termina.

3- Definir e nivel de detalle que se vaaincluir en € diagrama

4- Listar las actividades que forman parte del proceso.

5- Ordenar las actividades en la secuencia apropiada.

6- Cuando todas las actividades estén incluidas agregar |as flechas de flujo.

7- Revisar € resultado con los duefios del proceso. Preferiblemente caminar el

proceso si no se hizo antes.
1.4.7. Matriz RACI

LaMatriz RACI también se conoce como una matriz de asignacion de responsabilidad
o un gréfico de responsabilidad lineal. (Rockcontent, 2019)

Describe € uso de varias funciones relacionadas con |as actividades realizadas en una

empresa. Las siglas significan:
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e Responsible (Responsable);
¢ Accountable (Autoridad);
e Consulted (Consultor);

e Informed (Informado).

La funcién de la matriz es definir los roles y responsabilidades de cada persona

involucrada en los proyectos y procesos de la empresa

Tablal-5 Matriz RACI

Persona 1 Persona 2 Persona 3 Persona “N”

Tareal

Tarea 2

Tarea3

Tarea “N”

Fuente: (Laboratorioti,2016)

Tablal-6 Colores de lamatriz RACI

Abreviatura Descripcion

Responsable
A Aprobador
C Consultado
I Informado

Fuente: (L aboratorioti,2016)
1.4.8. Matriz| PER

laMatriz IPER es una herramienta de gestion que se utiliza para la Identificacion de
Peligrosy Evaluacion de Riesgos, esta estructurada bajo la descripcion detalladade los
peligros, riesgos, severidad, probabilidad, controles y planes de tratamiento, bajo un
enfoque que le otorga a la organizacion la optimizacion de la evaluacion, control y

monitoreo de los factores de riesgo identificados. (1so Tools)
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1.4.8.1.Definiciones
148.1.1. Peligro

Cuando hablamos de peligro, hablamos de la fuente que tiene potencial para causar
lesionesy e deterioro de lasalud.

14.8.1.2. Riesgo

Un riesgo parala seguridad y salud en € trabajo, es la combinacion de la probabilidad
de que ocurran eventos o exposiciones peligrosas, relacionadas con € trabajo y la
severidad de lalesion y e deterioro de la salud que pueden causar dichos eventos o

exposiciones.
1.4.8.1.3. Severidad

La severidad del riesgo es definida como las consecuencias posibles o condiciones

inseguras, tomando como referencia el peor escenario previsible

1.4.8.1.4. Probabilidad

Es la probabilidad de que la exposicion a factor de riesgo genere consecuencias no
deseadas, dicha probabilidad esta directamente relacionada con los controles que la
empresa haya establecido paraminimizar o eliminar € riesgo.

1.4.8.2.Evaluar la Probabilidad y Severidad

La probabilidad de que ocurra un evento o incidente se relaciona con lafrecuenciay la
severidad, factores a evaluar después de listar los diferentes niveles de riesgos
identificados para cada proceso, parasu gestion laMatriz IPER establece los siguientes

umbrales;
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Tablal-7 Probabilidad

PROBABILIDWAD P
[y iImprofpabla (Sowrrs Inusualiments) N
12ala Probabllldad (Dcurrs rargs veces).

2

Puede syceder (ooyrrs en alzunas ocasionss). 2
|F'ru-hahle locurre casl slempre).

IMuy probable (Oourre siempre]. 5

Fuente: (Matriz de riesgos; Felipe Hernan,2016)

e Laseveridad

Tablal-8 Severidad

5 GEVERIDAD
pinlmg (Leslones syperficlales o enfermedades que no requisren
1 hospitalizacion.)

Moderado Leve [Leslonss o enfermedades con Incapacidad
ranstorl3- lesiones moderadas). Requisren pocos dizs de descanso.

2
Moderado (Lesiones o enfermedades graves, regquleren muchos dias
3 He desanso medico).
2 Moderado ahto [pusden causar dafos permgnentss).
5 Mayor (Leslonss o enfermedadss faales. Incapacidad wowal,

ncapacidad permanente, fallecimiento.

Fuente: (Matriz de riesgos; Felipe Hernan,2016)

e Determinacion del nivel de riesgo

Tabla -9 Determinacion del nivel de riesgo

Muy Improbable (1) 5
Baja Probabilidad (2) 6 8 10
g Puede Suceder  (3) [ 9 12
% Probable 4) 8 12
Muy probable  (5) 10
Minima [ Moderada | Moderado | Moderado |  Mayor
(1) Leve (2) (3) Alto (4) (5)
SEVERIDAD

Fuente: (Matriz de riesgos; Felipe Hernan,2016)
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1.4.9. Documentos
1.4.9.1.Manuales

Son instrumentos que apoyan e funcionamiento de la organizacién ya que concentran
informacion acerca de | as bases juridicas, atribuciones, estructura orgénica, objetivos,

politicas, responsabilidad, funcionesy actividades de la misma.

El objetivo de un manual es proveer los lineamientos, reglas o normas de como utilizar

algo de unaformasistemética, explicitay ordenada
1.4.9.1.1. Manual de procedimientos

Un manua de procedimientos es € documento que contiene la descripcion de

actividades que deben seguirse en larealizacion de las funciones.

Este contiene la informacion detallada, ordenada, sistematica e integral sobre las
actividades y responsabilidades que se redlizan en un érea especifica de la

organizacion.
1.4.9.1.1.1.Ventajas de contar con un manual de procedimientos
e Ahorratiempo

El manual de procedimientos se convierte en un documento de referencia para los
empleados que tienen preguntas sobre algin proceso en especifico. Es € lugar de
consulta al que pueden acudir de forma rapida, esto les permite ahorrarse tiempo en
unalarga capacitacion. Paralos gerentes comerciales esto también representa una gran
ventgja, ya que € manual de procedimientos permite la capacitacion de nuevos

empleados en la empresa.
e Control interno

Un manual de procedimientos favorece e control interno de los procedimientos que
ayudan aidentificar irregularidadesy evitar que se produzcan fallas; por lo tanto, ayuda

atomar decisionesy prevenir cualquier obstaculo que se presente en € camino.
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e Optimizalos procesos

Para mejorar los procesos es necesario conocerlos y € manua de procedimientos
permite a las organizaciones comprender a fondo e desarrollo de cada uno de los
procesos gue se llevan a cabo dentro de la empresa, a fin de saber cuando y como
hacerlos mas eficientes.

e Mgoralacomunicacion

Mantener una buena comunicacion es fundamental para llevar a cabo un flujo de
trabajo Optimo en tu empresa. EI manual de procedimientos es una herramienta de
comunicacion que informa sobre los estandares de calidad, 1o que es importante para
tu empresa, pues ayuda atener procesos méas agiles al evitar intermediarios que puedan

distorsionar lainformacion.
e Dedimitalaresponsabilidad

El manua de procedimientos es el documento que contiene los procedimientos
estandares que ayudan a prevenir accidentes. En caso de que llegara a ocurrir un
problema, este documento servirdcomo evidencia de que se hizo unaevaluacion previa
sobre las regulaciones, seguridad y control de calidad del procedimiento y que hay
acciones ya establecidas y reguladas.

e Mgoralaimagen

La implementacién de un manua de procedimientos mejora la apariencia de tu
organizacion, ya que € conjunto de normas y acciones que contiene garantiza que tu
empresa cumpla con todas | as regulaciones y normativas pertinentes. Ademas, muestra
unaimagen profesional de tus capacidadesy, por |o tanto, te permite adquirir mejores
relaciones comerciales y reputacion en el mercado.

e Establece expectativas

Independientemente del tamafio de tu organizacién, contar con un manua de
procedimientos permite a tus empleados seguir las normas y acciones adecuadas para

reducir riesgos y falas, ademas de que les comunica acerca de sus responsabilidades
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de forma efectiva. Con €lo se liberan de fasas expectativas y se gustan d

cumplimiento de las regulaciones y controles internos de la organizacion.
e Puedeser utilizado parala capacitacién de nuevos empleados

El manual de procedimientos ayuda a las empresas a optimizar la capacitacion de los
empleados; por lo tanto, impulsa e crecimiento del negocio, ya que permite acelerar

procesos de toma de decisiones y aumentar |a productividad.
1.49.1.2. Manual defunciones

El Manual de Funciones para una organizacion es €l instrumento o herramienta donde
estédn consignadas todas las normas y tareas que debe desempefiar cada funcionario en
sus actividades laborales diarias y su elaboracion esta basada técnicamente en los
procedimientos, sistemas y normas que resume el establecimiento de guias y

orientaciones para el desarrollo de dichastareas.
1.4.9.1.2.1.Elementos de un manual de funciones

e Andisisde cargo: recolecciony seleccidn de datos para comprender €l puesto
de trabgjo. Intervienen factores intrinsecos y extrinsecos
e Descripcion del cargo: documento formal del contenido del cargo que

comprende |os aspectos, deberesy responsabilidades
1.4.9.1.2.2.Beneficios de un manual de funciones

e Facilitainformacion para que latoma de decisiones sea mas objetiva

e Organiza eficazmente €l trabajo

e Comunica a ocupante de un cargo de sus funciones, responsabilidades y
requisitos del cargo

e Informaalos jefes sobre las labres de los cargos que estan bajo su supervision,
como una medida de evaluacién de desempefio

e Favorece € desarrollo de un eficiente proceso de seleccion, evaluaciéon de
cargo, ademés de ubicarse como un principio basico para la deteccién de

necesidades de capacitacion y seguridad ocupacional
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¢ Promueve e desarrollo de las estrategias de las empresas, ya que establece |os
campos de actuacion de cada cargo

e Proporciona, a cada colaborador, un mayor conocimiento de su rol dentro dela
empresa, |0 que ayuda en € proceso de comunicacion, integracion y desarrollo

e Eliminadesequilibrios en cargas de trabajo, omisiones, duplicidad de funciones
y circuitos de trabgjo irracionales

e Permite la planificacion del recurso humano, anticiparse a la posible variacion

de los puestos de trabgjo y ayuda en la definicidn de planes de carrera
1.4.9.2.Instructivosdetrabajo

Son descripciones detalladas de como redlizar y registrar las tareas. Las instrucciones
de trabajo pueden ser, por gemplo, descripciones escritas detalladas, diagramas de
flujo, plantillas, modelos, notas técnicas incorporadas dentro de dibujos,
especificaciones, manuaes de instrucciones de equipos, fotos, videos, listas de
verificacion, o unacombinacion delas anteriores. Lasinstrucciones de trabajo deberian
describir cualquier material, equipo y documentacion a utilizar. Cuando sea pertinente,

las instrucciones de trabajo incluyen criterios de aceptacion
1.4.9.3.Formularios

Es un documento utilizado pararegistrar los datos requeridos por €l sistema de gestion
de la calidad. Un formulario se transforma en un registro cuando se le incorporan los
datos.

Los formularios deberian llevar un titulo, nimero de identificacion, estado de revision
y fecha de modificacion. En el manua de calidad, procedimientos documentados y/o
instrucciones de trabajo deberia hacerse referencia a los formularios o bien incluirlos

COMO anexos.
1.4.9.4.Registros

Los registros del sistema de gestion de la calidad muestran los resultados obtenidos o
proporcionan evidencia que indica que se estan realizando las actividades establecidas

en |os procedimientos documentados e instrucciones de trabgjo. Los registros deberian
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indicar el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestion de la calidad y de los
especificados para e producto. Las responsabilidades para la preparacion de los
registros deberian ser consideradas en la documentacion del sistema de gestion de la
calidad

1.4.9.5.Fichatécnica

L as fichas técnicas siempre se han visto como un documento puramente informativo
que se utiliza para detallar las caracteristicas y especificaciones técnicas (de aqui su
nombre) sobre un producto determinado como, por € emplo: su composicion quimica,
peso, dimensiones, tipo de almacenamiento, etc., y disefladas especialmente para las

areas comerciales, logisticas y departamentos técnicos de una empresa
1.4.9.6.Cur sograma analitico

El Cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que
corresponda. Este diagrama utiliza, ademas de los simbol os de operacién e inspeccion,
los de transporte, espera'y almacenamiento (Organizacion Internacional del Trabgo,
1998). A su vez, se puede hacer respecto a

e Operario: seregistrague hace la persona que trabaja
e Material: seregistracomo se manipulao trata el material

e Equipo: seregistracomo se usa el equipo



Fig. 1-4 Ejemplo cursograma analitico

Cursograma analitico Opesasrio/Material/Bauwipe
Diagrama nim 4 Hojanum. 7 de 7 Resumean
Objato: Actividad Actual | Propuesta | Economia
Cajén de piezas BX 487 Operacién =) 2 2 -
(10 por cajon, en cajas de cartdn) Transporte = 11 € 5
Actividad. Rspacs ¢ 4 o .
Recibir, comprobar, inspeccionar y numerar Inspeccién o 2 1 1
prezas; almacenarias con los cajones Almacenamienta © 1 1 -
Métado: Astual/Propussto Distancia {m) 56,2 322 24
z Tie _196 1,16 0,50
Operariolsi: Ficha ndm. Costo por cajon
| Véase columna de observaciones | Mano de obra §$10.19 $8,03 $4,16
Compuesto por: Fecha: Material - - -
Aprobado por: Fecha: Total $10.19 56,03 S4.16
Canti| Dis- Simbolo
Descripeion dad | tancia [Tiempo Observaciones
Tcajal ‘M |(min) | O} =) O
locado en i 1.2 2peones
Deslizado por plano inclinado s 1t 5 2 peones
| Colacado en carretiila 1 2 peones
| Acarreado hasta luger de desembalaje g 5 2 1pedn
| Destapado - 5 1pedon
| Acarreado hasta banco de recepcion s 5 1 peon
ra hasta desca 5
| Cajas carton extraidas y abiertas: it A\
|__colocadas sobre banco, —rt 20 Inspector
contadas y cotejadas con disefo ,/
| Piezas numeradas y colocadas de nuevo #n cajon - - Podn g gimacen |
carrotil - 5 >
| Cajn llevado al tugar de distribucion 5 L 1pedn
| Puesto en depdsito = =
Total 322)| 65 (2|6| 2

Fuente: Manual delaOIT (1998)
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1.4.9.7.Cur sograma sinéptico

Representa gréficamente un cuadro genera como se realizan procesos O etapas,
considerando Unicamente las principales operaciones e inspecciones. Por ende, se
utilizaran solo simbol os de procesos e inspecciones. (Jananina, 2008, p. 41)

Fig. 1-5 Ejemplo de cursograma sinoptico

Fuente: Jananina, Manual de Tiemposy Movimientos, (2008)
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1.4.9.8.Diagrama bimanual

Diagrama que muestra todos los movimientos realizados por la mano izquierda y
derecha, a igual que la relacion que existe entre ellos. El diagrama bimanua sirve
principalmente para estudiar operaciones repetitivas, en este diagrama se registra un
anico ciclo de trabgjo. (Garcia, 2006, p. 79)

Tablal-10 Iconos del diagrama bimanual
FI GURA DESCRIPCION

Oper acion

Usado para los actos de sujetar, utilizar, soltar, etc., una
herramienta, pieza o material.

Transporte

2 Representa e movimiento de la mano hasta € trabajo,
herramienta o material desde uno de ellos.

Espera

Indica € tiempo en que la mano no trabaga, aunque
trabaje la otra.

Almacenamiento o sostenimiento

Indica el acto de sostener alguna pieza, herramienta o
material con la mano cuya actividad se esta
consignando.

Fuente: Garcia, Estudio del Trabajo, (2006)



CAPITULO I

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
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2. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
2.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA
2.1.1. Antecedentesdelaempresa

En el afio 2000, el Ingeniero Luis Michel Mendoza, funda en Tarija “Bodegas y
Vinedos Casa Grande”, una bodega de arquitectura vanguardista rodeada de vifiedos,
alague se incorpora la tltima tecnol ogia etnol 6gica para hacer vinos de altagama. La
bodega y vifiedos Casa Grande iniciaron su produccion con los vinos finos de mesa

“Casa Grande tinto y blanco”
En marzo de 2016, comenzd |la elaboracion de los siguientes productos:

» Vino varietal Cabernet Sauvignon.
» Tempranillo.

» Chardonny.

» Burbush rosado.

En los proximos afios se implementaron més productos al inventario como ser:

» TR3S: Gran Corte Trivarietal .

» Napoleon: Tannat, Syrah y Cabernet Sauvignon.

» Luz LunaTorrontes.

» Sangria

» Burbushh Tinto.
En el afio 2017 la bodega pasa a nuevos accionistas bajo la razén social de “Juan
Diablo”, los cuales readecuaron la maquinaria de la bodega, mejorando la eficiencia
productiva, pero en la actualidad hay bastante por mejorar. Actualmente la industria
tiene una capacidad instalada de 600 000 litros.



2.1.2. Presentacion delaempresa
2.1.2.1.Informacion general

A continuacion, serealizala presentacion de los ITEM masimportantes referente ala

informacion de la empresa

Tablall-1 Informacién de laempresa

ITEM DESCRIPCION

Razén Social Ind. Alimenticias Reina Madre
Sociedad comercial SR.L.

Gerentepropietario  Ing. Fernando Ruiz Martinez
Registro SENASAG 090103140011

NIT 189854020
Ubicacion ZonalaPintada
CarreteraaBermgo Km 12
Departamento Tarija
Pais Bolivia
Numero dereferencia 62853001
Sitio Web https://www.facebook.com/BodegaluanDiabl o/

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
2.1.2.2.Logotipo y slogan de la empresa

Fig.2-1 Logotipo y slogan de laempresa

JUDN DIAE

Dejde Terdeot

Fuente: (Pagina de la empresa,2021)

El nombre Juan Diablo hace referencia a unaleyenda, € cual se dice que Juan Diablo
fue un poeta errante, un sanador de almas que camind todos los caminos. Pasaba la
noche en distintas posadas. Enigmético y solitario, siempre bebia e mejor vino del

lugar paraluego dormir y desaparecer en la madrugada como un fantasma.


https://www.facebook.com/BodegaJuanDiablo/

2.1.2.3.0rganigrama

En la estructura organizacional de la empresa Juan Diablo estd compuesta por € Ing.
Fernando Ruiz Martinez como gerente general de labodega, lagerenciaadministrativa

acargo laLic. Claire Ruiz y lagerencia productivaacargo del Enol. Pablo Cieri.

Posteriormente siguen los jefes, encargados y auxiliares como se muestra a

continuacion en €l organigrama.

Fig. 2-2 Organigrama de la empresa

[ Gerente general ‘

Gerencia
administrativa

Gerencia productiva

I I | 1 I 1

ventas almacen operaciones

Auditoria [ Contaduria

[ Turismoy

Jefe de ‘ [ Jefe de [Laboratorio

Asesor o,
—_— L

Auxiliar Auxiliar

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracion propia




2.1.3. Ubicacion Geografica dela empresa

La bodega Juan Diablo, donde se realiza la produccion de vino, se encuentra ubicada
en Cercado-Tarija, carreteraaBermegjo en el Km 12

Fig. 2-3 Ubicacién Geogréficade laempresa

5 T A
Observatorio gy =

‘Astronémco'Nacional

F\BODEGAS @

AUANIDIABLOS

202171/6 14431

Fuente: Google Earth
Elaboracion propia
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2.1.4. Importanciadelaindustria en €l contexto regional y nacional

La bodega Juan Diablo es una industria de produccion de vino industrial en la ciudad
de Tarija, € cua apoya a desarrollo de la economia del departamento y aporta en la
participacion del Producto Interno Bruto de Bolivia. En dicha bodega se redliza la

produccion de vino industrial y es distribuido alos departamentos de Bolivia.
2.1.5. Andlisisdelosbienesy servicios

A continuacion, se reaizala presentacion de los productos que ofrece la bodega Juan
Diablo.

Tablall-2 Descripcién detallada de los productos ofrecidos
PRODUCTOS

N NOMBRE IMAGEN DESCRIPCION

o

A la vista color rosado tenue con tintes
cobrizos, con burbujas pequefias y
persistentes. Posee un delicado aroma
frutal, acompariados con toques de pan
tostado y nuez debido al contacto del
vino con sus lias. Es un vino fresco con
“¥ unaequilibrada acidez. Suavey refinado
*{ final de boca
Vino espumante de uva Chardonnay y
| Malbec, obteniendo en forma natural,
| por el Methode Champenoise gracias a
la segunda fermentacién entre 4, 5 a 6
atmosferas de presion
Color: Rojo ruby intenso, con tonos
negros a tonalidades violaceas en
| contornos
Nariz: Frutos rojos con notas florales a
Y. i violetas, algo de chocolate con perfil
| eucalipto. Se perciben notas a tostado
i | ahumado provenientes de su crianza en
roble francés
Boca De entrada intensa, estructura
mediaaalta, con acidez equilibrada. Los
taninos son dul ces e intensos

OSADIA
Vino
espumante
750ml
12% vol

Vino varietd
Napoleon
Contenido

neto: 750 mi

°Gl 14,5 %

2 viv




N

NOMBRE

IMAGEN

a7

DESCRIPCION

Vino Tri Color: Rojo ruby, con centros de copaen
varietal tonos negros
TR3S Nariz: De aroma a frutos rojos y negros
Contenido maduros, como ciruelasy casis
3 | neto: 750 ml Boca: presenta una buena entrada, con
°Gl 13,9 % personalidad la acidez va dejando lugar
viv alos marcados taninos, que estan firmes
y dulces de un fina largo, complgo
armonioso Yy distinguido.
Vino de mesa Vino clasico de bodega juan diablo
Juan diablo
Tinto
Juan diablo
4
Blanco
Contenido
neto: 700ml
° Gl 12%v/v
Sangria Bebida alcoholica elaborada en base a
3 litros vino, de uvasfinastal como tempranillo,
°Gl 6% v/v carmenere, garnacha, ruby Cabernet y
5 Syrah, a demas con jugo de frutas como
naranjay pomelo
Burbushhh Ingredientes: Vino tinto, azlcar y jugos
296cc i defrutilla, limén y naranja.
Contenido Bebida alcohdlica gasificado, elaborado
6 | neto: 700ml en base a uvas de gran calidad con
matices de frutas frescas y aromas
juveniles.
Vino Noble como las uvas mas finas, fuerte
Luz Luna como el mas potente de los vinos
Vino blanco
7 de atura
Contenido
neto: 750 ml
°Gl 12,2 %

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracién propia



2.1.6. Descripcion dela materia prima einsumos

La materia prima fundamental para la elaboracion de vino, es la uva, a continuacion,
se especifica € tipo de uva que ingresa como materia prima a las instalaciones de la

bodega Juan Diablo

» Cabertnet sauvingon
Rubi cabernet
Marcelan
Moscatel
Tannat

Syrah

Pinot

vV V VYV VY V V VY

Chardonnay

A continuacion, serealizala presentacion dela Tablall-3 sobrelosinsumos empleados

en el proceso del vino dentro de las instalaciones de la bodega Juan diablo

Tablall-3 Insumos empleados en la bodega Juan Diablo

INSUMOS
N° NOMBRE IMAGEN DESCRIPCION

levaduras
1 LEVADURA

m|croorgan|smos
unicelulares responsables de
transformar los azlicaresdela
uva en acohol, lo que se
conoce como Fermentacion
Alcohdlica




TO DE
POTASIO

METABISULFI

CLARIFICANT

3 ES

METABISULFITO DE
POTASIO es una s
sulfurosa  admitida  en
vinificacibn 'y en los
tratamientos preventivos y
curativos del vino. es un
potente  desinfectante y
antioxidante

La bentonita se utiliza para
eiminar  proteinas  que
podrian  enturbiar  vinos
blancos

La gelatina se ha utilizado
para la clarificacion del vino
tinto

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)

Elaboracién propia
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. NOMBRE IMAGEN DESCRIPCION



2.1.7. Descripcion de maquinaria, equiposy herramientas utilizadas

A continuacion, seredlizalapresentacion delaTablall-4 en € cual se presentan lamaguinariay equipos que se usan en labodega
Juan Diablo.

Tablall-4 Maguinariay equipos

MAQUINARIA'Y EQUIPOS

NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

Material: Acero Equipo por e cua permite

inoxidable determinar la cantidad de uva
Capacidad: 15t entrante ala bodega

1 BALANZA

MECANICA
Material: Acero Cinta transportadora  para
inoxidable trasladar la uva hacia e equipo
Marca: Techtongda despalillador
CINTA Potencia: 120 W

2 TRANSPORTADORA Voltge: 110v
Peso del rodamiento:
33.1Lbs

50



NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

DESPALILLADORA

3
INTERCAMBIADOR
4 DE CALOR
BOMBA DE
5 TORNILLO CON

TOLVA'Y SIN FIN

Material: Acero
inoxidable

Marca: Revinzavega
Potencia: 2,6 kw
Capacidad: 450kg

Material: Acero
inoxidable
Temperatura: -20°C
Voltge: 220V/380V
Marca: APV

Presion maxima: 10 Bar

Material: Acero
inoxidable

Voltge: 220V / 380 V
Velocidad: 30 a 230
rpm.

Potencia:45 KW

La uva ingresa por la parte
superior y cae a un canasto
cribado q gira a gran velocidad.
Por fuerza centrifuga los granos
se desprenden del escobgo
pasando a través los agujeros
hacia una bomba que los
tresladarda a las cuba de
fermentacion. El raspon cae
Separado por otro extremo.
Necesario para cuando las uvas
llegan a altas temperaturas desde
los vifiedos

Se colocan debgo de la
despalilladora por donde cae €
grano ya separado del raspon.
Son las encargadas de
transportar € mosto en su
primera etapa

51



NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

7

8

PRENSA

EQUIPO DE FRIO DE
AMONIACO

CALDERO DE
GENRACION DE
VAPOR

Material: Acero
inoxidable

Voltge 220V / 380V
Potencia: 7 Kw
Capacidad: 450kg

Material: Acero
inoxidable

Marca: Airs

Potencia: 4Kw

Voltge 220V y 380 V

Material: Acero
inoxidable

Marca: livering
Potencia: 7 kw

Voltge: 220V y 380 V

Las prensas tienen por finalidad
separar las fases solida de la
liquida

Se usa para enfriar e mosto en
fermentacion y producto
terminado

La fermentacion y la destilacion
son los dos usos principales de
las calderas en industria de vino.
Sirve para destilacion de singani
y proceso de sanitizacion con
vapor
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NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

TANQUES DE
9 ACERO
INOXIDABLE

EQUIPO DE
10 FILTRACION DE
PLACAS

11 BOMBA DE PISTON

Material: Acero
inoxidable

Marca: Mgoro
Capacidad: 11 000 litros

Material: Acero
inoxidable

Marca: AUSAVIL
Potencia: 0,4 KW
Voltge: 220V 380V

Material: Acero
inoxidable

Marca: LIVERANI
Potencia: 4,1 Kw
Voltge 220V 389V

Tanques de acero inoxidable
donde se produce la
fermentacion

Capa filtrante con poros muy
finos donde se quedan retenidas
particulas

Una bomba de piston es una
bomba hidraulica que genera €l
movimiento en & mismo
mediante e movimiento de un
pistén
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NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

BOMBA
12 CENTRIFUGA DE 2
PULGADAS

13 HIDROLAVADORA

LLENADORA

14 ISOBARICA

Material: Acero
inoxidable

Marca: Liverani
Potencia: 1,7 kw
Voltge: 220y 380 V

Material: acero
inoxidable
Marca:Gretech
Potencia: 3kw

Presson maxima: 210
bar

Material: Acero
inoxidable

Marca M Maq
Potencia: 1,49 Kw
Capacidad: 300 litros
hora

Utilizada paravarias operaciones
unitarias como  remontgjes,
trasiegos.

La hidrolavadora en frio y
caliente es ideal para desprender
suciedad, manchas u otros
elementos ajenos

Llenadora  isobarica  para
productos como e burbushh y
Vino espumante



N° NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

15

16

17

OLLA DE
PASTEURIZACION

ENCAPSULADORA
Y ETIQUETADORA

HORNO

Material: acero Ollade pasteurizacion del jarabe
inoxidable de sangriay burbushh

Marca: livering

Potencia: 3 kw

Capacidad: 50 a 650 It

Material: Maguinaria para encapsular y
Marca: Eccopac etiguetar vinos

Potencia: 3 KW

Capacidad: 750 litros

hora

Voltge: 220V y 380 V

Material: acero Equipo para el empaguetado del
inoxiable producto terminado

Marca: None

Potencia: 8,5 kw

Veocidad: 5 paguete

por minuto

Voltge: 220V y 380V
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NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

ENCAPSULADORA
DE VINO

18 ESPUMANTE

19 FILTRO DE TIERRA

Material: acero Equipo de uso para € vino
inoxidable espumante

Marcalivering

Potencia:1,5 kw

Capacidad:10 botellas

por minuto

Voltge: 220V y 380V

Material: Acero Se utiliza para € desbastado y
inoxidable abrillantado de los vinos

Marca: triver

Potencia:3 kw

Capacidad: 50 It

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracién propia

A continuacién, serealizala presentacion delaTablall-5 en € cua se presentan |os accesorios, herramientas e instrumentos que

son utilizados en la bodega Juan Diablo
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Tablall-5 Accesorios, herramientas e instrumentos

ACCESORIOS, HERRAMIENTASE INSTRUMENTOS

NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

1

2

MONTA CARGA

ALCOHOLIMETRO

BURETA

Marca: Mebegotti
Capacidad:3000kg

Movimiento: transpaletas

Marca: Allafrance
Precision: +-0,1
Temperatura
calibracion: 20°C
Rango 0-10
Unidad: % volumen

Marca: proserquisa

Capacidad: 50ml
Material: vidrio
borosilicato

Con llave de paso
Tolerancia: +-0,1 ml

de

de

Equipo para e transporte
del producto u otros
materiales

El acoholimetro, que sirve
paramedir €l porcentaje de
alcohol en mezclas
liquidas.

Su uso principal se daentre
Su uso volumeétrico, debido
alanecesidad de medir con
precision volumenes de
liquidos
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N° NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

6

PIPETAS

VASO DE
PRECIPITADOS

REFRACTOMETRO

Materid: vidrio
Capacidad: 10, 20, 25,
50ml

Tolerancia: 0,1 ml

Marca: verf

Capacidad: 25, 50 ml,
250M|

Tolerancia: 0,1 ml

Marca GTER
Rango dual: 1.000-1.120 y
brix 0-32%

La pipeta de laboratorio se
usa para medir la alicuota
de un liquido con mucha
precision

El vaso de precipitados es
un recipiente de
laboratorio, generalmente
de vidrio, de forma
cilindrica con un pico en €
borde para facilitar €
vertido de su contenido

El refractometro para vino
se utiliza para determinar
con precision el contenido
de azticar en el mosto
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N° NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

7 PROBETAS

8 PH-METRO

9 MATRAZ
ERLENMEYER

Marca: FERTY
graduacion: 0,2ml
Material: Polipropileno
Capacidad: 10 ml

Marca: Wanbang
Precision: 2%

Rango de medicion: 0,00-

14,00 de ph

Marca: proserquisa
Capacidad: 250 ml
Material: vidrio
borosilicato

Cudllo estrecho

de

Es usado parala medida de
volimenes

El  ph-metro se ha
desarrollado para
determinar directamente el
valor de ph en soluciones
acuosas, como € vino.

El ph-metro se utiliza para
determinar el valor ph de
formargpiday precisa

El matraz es un recipiente
generalmente  de vidrio
donde se mezclan las
soluciones quimicas

59



NOMBRE IMAGEN ESPECIFICACION DESCRIPCION
TECNICA

10

11

12

MANGUERAS

PALETS

CANASTILLOS

Marca: Union

Tipo: flexible
Temperatura de trabgjo: -
10°Ca20°C

Marca: Woo Pallets

Tipo de entrada: 4 vias
Material: madera
Dimensiones. 1,50x1,50mt

Marca: wenry
Material: acero inoxidable
Capacidad: 300 botellas

Fuente: (Bodega Juan Diabl 0,2021)
Elaboracién propia

Mangueras de grueso
calibre utilizadas para todo
tipo de trabgo que
implique movimiento de
liquido.

Utilizada para transportar
materiales o el producto

Fundamentales para
agrupar producto
envasado
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2.1.8. Descripcion del proceso productivo
2.1.8.1.Proceso del vino

A pesar de que e proceso de elaboracion del vino se ha vuelto muy complejo, en
esencia es basicamente € mismo que se empleaba afios atras. Ya que, todo gira

arededor de la fermentacion.
2.1.81.1. Lavendimia

Lavendimia esta dentro del proceso de elaboracion del vino porque es imprescindible
la recoleccion de la uva. El viticultor debe decidir cudl es e mejor momento para

vendimiar, tienen lugar entre los meses de febrero a abril.

Recogemos la uva cuando tiene un nivel de azGcar adecuado para obtener un buen
grado alcohdlico y alavez un nivel de &cidos que resalte |os aromas, Sin ser excesivo

aladegustacion.
2.1.8.1.2. Pesado delamateriaprima

La uva recolectada es pesada en la balanza mecénica que se encuentra en las
instalaciones de la bodega Juan Diablo

2.1.8.1.3. Recepcion de materia prima

La uva se vierte en unatolva de recepcion mediante la basculacion del remolque o €

volcado delas cgjas.
2.1.8.1.4. Despalillado

Este proceso es por el cual se separan las uvas ddl resto del racimo, que se conoce como
raspon. El objetivo de separar las uvas de las ramas y/o hojas es porque aportan sabores

y aromas que son amargos.
2.1.8.1.5. Estrujado

Desgranado el racimo, es la operacion que provoca que se rompa la piel de la uva,

[lamada hollgjo. Asi se extrae €l jugo parafacilitar e siguiente paso, pero no se debe
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estrujar demasiado para evitar que se rompan las semillas de las uvas, que aportarian

amargor
2.1.8.1.6. Maceracion prefermentativa

La maceracion pre fermentativa es e contacto entre liquido y partes solidas de la uva.
Es un proceso que se inicia en e momento en que € mosto entra en contacto con los
hollg os de la uva, en este momento se colocafrio entre los 14°C y 16°C para que no
fermente de inmediato. Posteriormente se le agrega las levaduras y los nutrientes

necesariosy de inicie lafermentacion alcohdlica.
2.1.8.1.7. Fermentacion alcohdlica

La fermentacién es el proceso por €l cual e azicar del mosto se convierte en alcohol
etilico. Esto sucede mediante la accion delaslevaduras naturales presentesen el hollgjo
de lauvay en la propia bodega. Se trata de uno de los momentos fundamentales del

proceso de elaboracion del vino.

Durante la fermentacion, la levadura interactiia con los azlcares del mosto para crear
etanol (comunmente conocido como acohol etilico) y diéxido de carbono como un
subproducto. En la elaboracion del vino la temperatura y la velocidad de la
fermentacion son factores importantes, asi como 10s niveles de oxigeno presentes en €l

mosto al inicio de lafermentacion.

En vinificacion en tinto, los depdsitos no se llenan totalmente. Cuando arranca la
fermentacion alcohdlica, se produce acimulo de la parte solida en la parte superior del
depdsito debido al empuje producido por e gas carbonico desprendido en la
fermentacion. A esto se le llama sombrero. Por ello, los depositos en la elaboracion en

tinto se llenan a un 80% de su capacidad.

Si sellenara el deposito completamente, cuando arrancara la fermentacién alcohdlica,
el carbdénico empujaria todos los hollgjos y semillas hacia arriba y terminarian

saliéndose del deposito.
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Es necesario dgjar un espacio para que esto no ocurra y también para facilitar los

trabaj os de remontado.

Fig. 2-4 Sombrero en los tanques de fermentacion

B Sombrero

80%
del mosto

Fuente: (La cata de vinos,2008)
2.1.8.1.8. Remontado

Es la operacion en bodega que consiste en extraer el liquido de la parte inferior de los
depdsitos y afiadirlo de nuevo a la parte superior para regar € sombrero y conseguir
extragr del mismo las sustancias que nos interesan para que los vinos tengan ciertas
cualidades o propiedades organolépticas. Este proceso se realiza todos los dias hasta

gue termine la fermentacién alcohdlica.
2.1.8.1.9. Descube

Es separar € liquido delo solido es sangrar € vino. Consiste en sangrar € depdsito por
la parte inferior del tanque por gravedad. Extrayendo € liquido para llevarlo a otro

deposito, donde continuara su fermentacién si alin no ha terminado.
2.1.8.1.10. Primer trasiego

El trasiego consiste en cambiar de tague a vino. Durante este proceso, se separael jugo
de los sedimentos solidos almacenados en el fondo durante lafermentacién como lo es
la borra. La borra da malos olores a vino, y se encuentra presente la bacteria

acetobacter €l cual se come todos |os écidos buenos, bajala acidez total, sube laacidez



64

volatil provocando que el vino se haga vinagre. Al mismo tiempo, €l vino se oxigena
para que los aromas evolucionen de forma controlada por € endlogo. Este proceso
generalmente se redliza alos 10 dias de haber realizado € descube.

2.1.8.1.11. Fermentacion malolactica

La fermentacion maloléctica es e proceso por € cua e &cido mélico se transforma
quimicamente en &cido | actico por medio de bacterias, € acido lactico esmas agradable
en boca.

El principal efecto de la fermentacién maloléctica en la elaboracion de vinos es la
reduccion de la acidez. En los vinos con mucha acidez, |a fermentacion malol acticaes
deseable.

2.1.8.1.12. Clarificacion

Una parte fundamental en la elaboracion del vino llega en este momento. El vino debe

ser clarificado para poderlo embotellar.

Después del proceso de fermentacion, los vinos se muestran turbios por tener en
suspension diversas materias naturales como levaduras muertas o bacterias que caeran

al fondo del envase o depdsito si € vino estatranquilo y no se remueve.

La clarificaciéon consiste en afiadir al vino un clarificante para que mediante cargas
el ectrostaticas se una a particulas en suspension de carga contraria, formando fl6culos

mayores que precipitan por accién de la gravedad.

La clarificacion se realiza por medio de la bentonita para vinos blancos y la gelatina

para clarificar vinos tintos.

Una clarificacion excesiva, con métodos muy agresivos, puede implicar que € vino
guede muy limpio, tanto que se retiren del mismo los elementos que le desprotegen

(taninos) o que le quitan las propiedades de sabor que se habian buscado.
2.1.8.1.13. Estabilizacion dd vino

El método de estabilizacion tartarica por medio del frio implica disminuir la

temperatura hasta conseguir la precipitacion del bitartrato de potasio, debido a la
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disminucion de la solubilidad de esta sal. El acido tartérico, principal acido de lauva,
formasales con el Potasioy el Sodio que son lostartratos. Esto explicala disminucion

de la concentracion de K+ en los vinos estabilizados por frio.
2.1.8.1.14. Filtrado detierra

Los filtros de tierra se utilizan para retirar todas las particulas finas del vino. En la

bodega se realiza €l filtro primeramente con tierra gruesay luego con tierra fina
2.1.8.1.15. Filtracion por placas
El sistema de filtracion por placas es cerrado y puede automatizarse a 100%.

Se basa en la utilizacion de placas prefabricadas con diferentes grados de porosidad
gue funcionan como material filtrante, obteniendo una amplia variedad de resultados.
Es otro de los procesos que se utilizan para eliminar 1os sedimentos en €l vino.

2.1.8.1.16. Embotellado y tapado

El proceso de elaboracion de un buen vino termina con el embotellado, Se recomienda
utilizar botellas de las tonalidades verdes o amarillo ambar ya que son las mas

apropiadas parala conservacion del vino.

En € caso de los vinos con crianza en botella se realiza en ausencia casi total de

oxigeno, salvo la que entra por los poros del corcho.

Latemperaturaideal parallevar a cabo lacrianza en botellaacabo se sitiaentrelos 12
y los 16 grados. Labotella debera estar tumbada, paraque asi €l vino empape el corcho

e impidala entrada de oxigeno.
2.1.8.2.Desperdicios y desechos generados en e proceso

El orujo de uva es @ residuo que se obtiene después de la extraccion del jugo de uva
mediante el prensado, el cual representa entre e 20 a 25% de la uva prensada. Es €
principal residuo generado en el proceso de elaboracion del vino. Esta constituido por

cascaras (pieles) y semillas (3 a4% de pesos de las uvas).
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El raspén eslaparte lefiosadel racimoy la estructuraque permite que las bayas se unan

aéd; formaentreel 2y e 5% del peso del mismo segun €l tipo de variedad.

Fig. 2-5 Desperdicios generados

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracién propia

2.1.8.3.Diagrama deflujo del proceso

A continuacion, se muestrael diagramade flujo del proceso de produccion del vino de
la bodega “Juan Diablo” el cual comienza con la recepcion de la materia prima y

termina con €l almacenaje del producto terminado paraluego ser distribuido.



2.1.8.3.1. Diagramadeflujo vino blanco

Fig. 2-6 Diagrama de fujo vino blanco

VINO BLANCO EMBOTELLADO
Vifiedo Recepcion
Variedades | —» deuvas
deuva blancas
blanca
A 4
Seleccion y Desencajado
escogido botellas
, v y
Descargo de
Deﬁpall_adoy » Escobajos botella a
estrujado .
linea
Sulfitado ¢
y
Prensado . —» Hollgos [lenado
A 4
y
Fermentacion Encor chado
alcohdlica
v A 4
Deshorre Ethggtadoy
codificado
A 4
v
ler trasiego —» Microfiltrado
Empaquetado

Clarificacion

v

Estabilizacion

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracién propia

v

Almacenaj e
previo a

distribuciéon
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Vifiedo
Variedades
tintas

2.1.8.3.2. Diagramadeflujovinotinto

Fig. 2-7 Diagramade fujo vino tinto

VINO TINTO

Recepcion
deuvas

Sulfitado

A 4

tintas

v

Seleccion y
escogido

v

Degspalillado >

y molienda

T

Encubado

v

M aceracion
pre
fer mentativa

v

Fermentacion
alcoholica

'

Escobajos

Descube

A4

Hollg os

ler trasiego

'

Clarificacion

'

Estabilizacion
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EMBOTELLADO

Despaletizado
botellas

!

Descargo de
botellasa
linea

!

Enjuagado
botellas

!

llenado

Filtracion
por placas

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)

Elaboracion propia

A4

!

Encorchado

Etiquetadoy
codificado

A

Empaquetado

N
Almacenaj e
previo a
distribucion




2.1.8.3.3. Diagrama grafico del proceso del vino

Fig.2-8 Diagrama de flujo del proceso de vino

C_ D

A 4 l
[ -
I_ Vendimia I I[Intercambiador de calor II

I[ Adiciéon de levaduras y nutrientes Il

A 4

|[Fermentaci6n alcohdlica ||
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2.1.8.4. Cursograma singptico del proceso

El cursograma sindptico del proceso de elaboracion de vino, presenta las operaciones principales, asi como las inspecciones
efectuadas para comprobar su resultado. Lacolumnaprincipal del proceso esladel envasado, en el cua laoperacion 1 (OP1)
es larealizacion de lalimpiezay desinfeccion de la linea, este con € fin de evitar algan tipo de contaminacion cruzada a
producto terminado y como operacion final setiene el empaguetado del producto. A esta columna se conectan procesos como
lo es la limpieza de tanques de fermentacion (OP8) para la recepcion del mosto (OP9), € cua fue anteriormente

inspeccionado a momento de larecepcion de la materia prima (IN3) y sulfitado (OP16).
A continuacion, se presenta la secuencia de los pasos arealizarse parala elaboracion de vino en la bodega Juan Diablo

Tablall-6 Cursograma sindptico del proceso
CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

Diagrama num. 1 Hoja num. 1del |M etodo: Original
Producto: Juan Diblo comun Operarios: Bodequero, encargada de laboratorio, encargado de linea de embotellado
Lugar: Area de Producccion
Proceso: |Elabormion de Vino Elborado Por: Y esenia Esdenka Lazcano Perez
Aprobado Por: Fecha:
PiezalMaterial | Pieza/Material |Pieza/Material| Pieza/Material | Pieza/Material | indice Descripcion SIMBOLOS
LAVADO DE MATERIA LINEA DE LINEA DE ENVASADO Operacion
BOTELLAS LABORATORIO PRIMA FERMENTACION ENVASADO |OP1 |Limpiezay Desinfeccion de Linea O
OP2  |Filtro

17 8 1 OP3  |Llenado de Botellas
IN1  |Verificar Correcto Llenado Inspeccion

OP4  |Encorchado
OP5  |Encapsulado l
OP6  |Etiquetado
IN2 | Verificacion Correcto Encorchado, Encapsulado y Etiquetado | REALIZO
ﬂ ° o OP7  |Empauetado

OP8 -Il_-if\n,;igl;%e Tanque Yesenia
OP9  |Recencion de Mosto Esderka
OP10  |Fermentecion Lazcano Perez
OP11 [Remontado

19 4 OP12 |Trasiego FECHA

MATERIA PRIMA

11212021

IN3 |Inspeccion de Materia Prima
OP13  |Pesado de Materia Prima NOTAS
OP/IN1 | Seleccion e Inspeccion de Materia Prima
OP14  |Despdillado y Estrujado
LABORATORIO

OP16 |Sulfitado

OP15  |Preparecion de Levaduras

IN4  |Inspeccion de Levaduras

LAVADO DE BOTELLAS

OP17  |Descarguio de Botellas

IN5  |Inspeccion de Botellas

OP18 |Lavado deBotdlas

IN6  |Insperccion de Integridad de Botella

- OL@

PROCESO DE ELABORACION DEL VINO

JURN DIABLD
Yenlay,

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)

Elaboracion propia



2.1.8.5.Cursograma analitico del proceso
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A continuacién, se redliza la representacion grafica del orden en que se readliza las operaciones para la

elaboracion del vino en la bodega Juan Diablo

Tablall-7 Cursograma analitico del proceso

Fuente: (Bodega Juan Diabl0,2021)
Elaboracion propia

CURSOGRAM A ANALITICO DEL PROCESO
HojaN°__ 1  De_1 DiagamaN°_1 |Operar| X | Mater. | Maqgui. |
Proceso: Elaboracion de vino RESUMEN
Fecha: Diciembre 2021 SIMBOLOQO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
El estudio I nicia: Cuando llega uva a la bodega ’ Operacion 14 12| -14%
M étodo: Actual;_ 1 Propuesto; 1 =) Transporte 8 8| 0%
Producto: vino comun B Inspeccién 11 8| -27%
Elaborado por: Y esenia Esdenka Lazcano Perez D Espera 5 4| -20%
A 4 Almacenaje 4 3| -25%
Total de Actividades realizadas 42 35 |-17%
Distancia total en metros 422 203 |[-52%
Tiempo minvhombre 39.487 | 21.343 | -46%
% g 2 S § SIMBOLOS PROCESOS
Z, = c
% DESCRIPCION DEL PROCESO _§ E § (% ‘ :> B . \ 4
=z
1 |Inspeccion de materia prima 60,0 _®
2 |transporte a balanza mecanica 17,0 50
3 |transporte al area de recepcion de materia prima 128,0 240,0 +
4 |Descargo de materia prima a cinta transportadora 50 o
5 |Seleccién de materia prima 3,0 —e
6 |Despdlillado y estrijado 40| e |
7 |Analisis de grado baume 300,0 —e
8 |Recepcion de mosto en tanques de fermentacion 27,0 60,0 o
9 [Maceracion pre fermentativa 120960,0 —@
10 |Prepacion de levaduras 3000 e |
11 |reaccion de levaduras 600,0 —e
12 | Transporte de levaduras a tanques de fermetacion. 21,0 180,0
13 |Adicion de levaduras y nutrientes 7,0 e
14 | Fermentacion alcoholica 604800,0 . Pe
15 |Remontado 30580 e |
16 | Descube 1809,0| @
17 |Trasado de vino a otro tanque 15 20,0
18 |Trasiego 18900 &
19 | Tradlado de vino a otro tanque 15 15,0
20 |Maceracion malolactica 542857,0
21 |Clarificacion y estabilizacion 2589,0 e
22 |Inspeccion de clarificacion y estabilizacion 5,0 5\
23 |Descargo de botellas a la linea de envasado 2,0
24 |lavado de botella 180,0 e
25 [Inspeccion de integridad de botella 2,0
26 |Preparacion de filtro para envasar vino 600,0 Q/
27 |Llenado de vino 30| @
28 |Encorchado 20| o
29 |Encapsulado 20| o
30 | Etiquetado 30| e
31 |Inspeccion de encorchado, encapsulado y etiquetado 1,0 e
32 [Empaquetado de vino 70| e—
33 |inspeccion de empaquetado 1,0 e
34 | Transporte de vino a amacen 7,0 20,0 o=
35 |Almacenamiento de vino 3,0 —®
Tiempo Minutos 21343,2 m 203,0] 1.280.593,0]s



2.1.8.6.Diagrama bimanual

A continuacion, se presenta el diagrama bimanual de seleccion de uva en la cinta transportadora.

Tabla|1-8 Diagrama bimanua de seleccion de la materia prima

DIAGRAMA BIMANUAL HojaN°_1 de 1 DiagramaN°;_1 DISENO DE LA PIEZA
Seleccion de materia prima SIMBOLOGIA [ ZQUIERDA] DERECHA ‘.
Fecha: Diciembre 2021 ACTIVIDAD |Oper.[ Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: llega materia prima @ |operacion 6| 150 6| 130
M étodo: Actual: _X__ Propuesto;_____ |:> Transporte 0 0,0 4 8,6
Producto: Vino B |Espera 5| 116 1 5,0
Elaborado por: Y esenia Esdenka Lazcano Perez W |sostener 1) 50 1 5,0
Totales 12 31,6 12 31,6
> | MANO IZQUIERDA MANO DERECHA ;
% DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS ‘§> ‘§> DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS %
= MANO IZQUIERDA E @ | = DY ® | = (N 4 g MANO DERECHA =
E = = E
1 |toma de guantes 20 e_] 4 2,0|toma de guantes 1
2 |sostiene un guante 5,0 —e L\ 5,0|instroduce mano al guante 2
3 |instroduce mano al guante 50 e—] —e 5,0|sostiene gaunte 3
4 |espera 23 -~ /o/ 2,3|mueve mano hacia boton de la cinta 4
5 |espera 1,0 1,0|enciende cinta transportadora 5
6 |espera hasta que la uva llegue al operador 5,0 > —e 5,0|espera hasta que la uva llegue al operador 6
7 |extiende los racimos de uva 20| 2,0|retira escobajo 7
8 |extiende los racimos de uva 20| o > 2,0|desecha escobajo 8
9 |extiende los racimos de uva 20 o 2,0|retira escobajo 9
10 |extiende los racimos de uva 2,0 > 2,0|desecha escobajo 10
11 |espera 23 \? /L 2,3|mueve mano hacia boton de la cinta 11
12 |espera 1,0 ‘ o 1,0|apaga la cinta transportadora 12
Tiempo Minutos. 0,53 31,6 N\ / 31,6 Tiempo Minutos: 0,53

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)

Elaboracién propia
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A continuacion, se presenta el diagrama bimanual en la operacién de etiquetado

Tabla1l-9 Diagrama bimanual del etiquetado

DIAGRAMA BIMANUAL

HojaN°_1 de 1 DiagramaN°®_ 1

DISENO DELA PIEZA

Etiquetado SIMBOLOGIA [IZQUIERDA| DERECHA
Fecha: Diciembre 2021 ACTIVIDAD |Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: Cuando se detectamal etiquetado ‘ Operacién 1| 10l 1] 30
Método: Actua:__X__ Propuesto;____ :> Transporte 1l 30l 1| 10
Producto: vino D |Evea o] oo 2| 40
B abor ado por: Yesenia Esdenka Lazcano Perez v Sostener 2l 40 ol 0,0
Totales 4 [ 80] 4 | 80
0 (ﬁ’ MANO IZQUIERDA MANO DERECHA §: 0
£ | DESCRIPCION DEMOVIMIENTOSMANO| @ ) DESCRIPCION DEMOVIMIENTOSMANO i
= IZQUIERDA 5 5 DERECHA 2
5 2 O DVe= D V| E :
1 |recibe botellacon etiqueta defectuosa 10| @ @ 1,0|espera 1
2 [Sostiene botella 30 \? ( 3,0|Retira etiqueta defectuosa 2
3 |Sostiene botella 1,0 /‘ 1,0|desecha etiqueta 3
4 |Transportabotellaa etiquetadora 30 - 3,0|espera 4
Tiempo Minutos;_ 0,13 8,0 \ £\ / 8,0 | Tiempo Minutos:_ 0,13

N

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)

Elaboracion propia
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2.19. Layout delaempresa

A continuacion, se presenta la distribucion de planta de la Bodega Juan Diablo. Las medidas de lainstalacion se encuentran en metros.

Fig. 2-9 Lay out de Bodega Juan Diablo
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Fuente: (Bodega Juan Diabl0,2021)
Elaboracién propia
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A continuacion, se presenta la descripcion de las secciones identificadas en € Lay out

de la empresa Juan Diablo

Tabla |1-10 Descripcién de las secciones

SECCION DETALLE DESCRIPCION

Recepcién de materia

A .
prima
Embotellado y
B etiquetado de
producto
. Almacén de insumos
(piso superior)
D Lavado de botellas
. Almacén de botellas

vacias

La seccion A es en donde se rediza la
recepcion de la materia prima, en esta &rea se
encuentran las maguinas como lo es €
intercambiador de calor, ladespalilladoray la
prensa. Esta area se encuentra expuesta al
ambiente.

La seccion B es € érea en donde € producto
serd embotellado, etiquetado y codificado
para luego posteriormente pasar a érea de
amacén.

Laseccion C se encuentraen la parte superior
de la seccion B, en esta &ea se tiene €
amacén de los insumos utilizados durante el
proceso de produccion de vino como lo son
las levaduras, taninos, etc.

L asinstal aciones de |labodega cuentan con un
espacio parael lavado manual de las botellas,
es en este mismo lugar en donde se colocan
las botellas a la cinta trasportadora para
posteriormente ser embotelladas

Se cuenta con un espacio para €
amacenamiento de los pallets de botellas

vacias
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SECCION DETALLE DESCRIPCION

F Caldero

G Tanques de
fermentacion

H Depdsito de
herramientas

Cava

J Equipos defrio

K Bafio y vestuario

L Salade cata

Laboratorio (piso

superior)

Laseccion F es el &rea en donde se encuentra
el cadero, equipo fundamental para las
actividades que se realizan en la bodega

La seccion G es € &ea en e cud se
encuentran ubicados los tanques de
fermentacion, la totaidad de los tanques
suman una capacidad de produccion de
600.000 litros

Laseccién H es € lugar en € cua se tienen
todas las herramientas que serén de utilidad

parala g ecucion de ciertas actividades.

Laseccion | esel areadestinadaalaguarday
conservacion delashbotellasy barricasdevino
para que estas continten su evolucion.

En esa seccidn se encuentran los equipos de
frio necesarios para el proceso del vino.
LaseccionK esel areaen e cual setienen los
casillerosy €l bafio de mujer y varén.
Laseccion L esel dreadestinadapararealizar
la cata de los diferentes vinos producidos en
la bodegajuan diablo

Laseccion M seencuentraen la parte superior
delaseccionL, esel areaen el cua serediza
los andlisis pertinentes para obtener un vino
adecuado.
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SECCION DETALLE DESCRIPCION

Oficinadel jefe de Laseccion N es en e cua setiene la oficina

N . .
operaciones del jefe de operaciones.
Almacenamientode | Laseccion O es el areaen € cua se aberga
0 producto cas el producto aun por terminar, .e§to puede
_ deberse a que ain falta codificarlos y
IS etiquetarlos,
Almaceén de producto | El ailmacén de producto terminado es el area
= terminado P, esta seccion tiene € producto listo parala

distribucién alos diferentes puntos de ventay
gue estos sean adquiridos por € cliente final.

Fuente: (Bodega Juan Diablo,2021)
Elaboracion propia

2.1.9.1.Instalaciones de la empresa
Las instalaciones de la Bodega Juan Diablo constan de |as siguientes areas
o Areade recepcion de lamateria prima
» Areadelavado de botellas
o Areadefermentacion
» Areadelaboratorio
o Areadedestilacion
o Areade amacén de producto terminado
o Areade almacén de producto casi terminado
o Areadeenvasadoy etiquetado
 Areade amacén deinsumos
» Areade herramientas

o Areade equipos defrio



o Areadebafiosy vestuario

e Sadadecata
e Cava
e Oficina

2.1.10. AndlissFODA

79

Para el diagndstico de la empresa Juan Diablo se elabora la matriz FODA, en € cual

se pretende realizar un andlisis interno (fortalezas y debilidades) y un andlisis externo

(oportunidades y amenazas) en cuanto alas buenas practicas de manufactura.

Tablall-11 Matriz F.O.D.A.

MATRIZ FODA

Fortalezas Debilidades

Producto no perecedero Fata de un manual de buenas

N : précticas de manufactura.
o interés de gerencia 'y personal parala
o) implementacion de las BPM Personad no capacitado en la
= N
z Buen ambiente labordl correcta aplicacion de BPM
2 Falta de la documentacion sobre los
‘® | Caracteristicas antisépticas
< POES

Propiedadies beneficiosas paralasalud Faltade un plan de mantenimiento a

lamaquinaria.
Oportunidades Amenazas

° Oportunidad de reorganizaciéon y de | Ascenso del contrabando
= ' el d duccion. .
oo Mejora en & proceso de producaion Competencia de  productores
?) Incremento de los productores de la | informales
1 .
S | maenapima Pérdida de clientes
c . . .
< | Aumento delamejoraen lainocuidad, :

productividad y competitividad. Sanciones del SENASAG

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



CAPITULO Il

DIAGNOSTICO DE BUENASPRACTICAS
DE MANUFACTURA EN LA PRODUCCION
DE VINO
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3. Diagndstico de la empresa Juan Diablo

3.1. Diagnéstico de las buenas préacticas de manufactura segin la resolucion
administrativa 019/2003

L as buenas précticas de manufactura son de vital importancia para obtener productos
inocuos y de buena calidad, es por este motivo que es fundamenta llevar a cabo una
inspeccion ala bodega Juan Diablo sobre e grado de cumplimiento de los requisitos
referente a las BPM seguin la resolucién administrativa 019/2003. Se redliz6 una
evaluacién alabodega Juan Diablo por medio del check list (Ver Tablalll-3) enlo que
refiere a las buenas practicas de manufactura segun la resolucion administrativa N°
019/2003, para de esta formaidentificar la situacion actual conforme a cumplimiento
de los requisitos establecidos. Para tal efecto se toma en consideracion los siguientes

tres criterios:
Tablalll-1 Criterios de cumplimiento en check list

CRITERIO ABREVIATURA
Cumplimiento total CT

Cumplimiento Parcial CP
No cumple

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

A continuacién, se hace la descripcion detallada del cumplimiento segiin € acta de
inspeccion de buenas préacticas de manufactura en proceso de aimentos, que lleva a
cabo el personal de SENASAG en sus visitas rutinarias a la empresa. Posteriormente

se presenta | os resultados de dichainspeccion.

3.1.1. Descripcion detallada del cumplimiento de las BPM segun € acta de
ingpeccion del SENASAG

3.1.1.1. Infraestructura

El diagndstico actual alabodegaJuan Diablo en € primer requisito delainfraestructura
(Ver Tablalll-3) contiene 10 puntos a evaluar, en € cual se representa en la Figura 3-

1 & porcentaje de cumplimiento que setiene.
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Fig. 3-1 Requisito N°1: Infraestructura

ECUMPLIMIENTO TOTAL OCUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
Esto es debido alos siguientes motivos que se detallan a continuacion:

3.1.1.1.1. Ubicacion de areas circundantes

Se verifico que la ubicacién de la planta no se encuentraen un lugar insalubrey quela
misma no tiene algun tipo de conexién directa con algunavivienda o local que realice
otra actividad distinta ala que realizala bodega juan diablo. Es importante mencionar
gue la bodega se encuentra a una distancia de 200mt aproximadamente de una laguna

de aguas residual es generada por la misma empresa.

[lustracion 111-1 Laguna de aguas residuales

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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En lo que refiere a las vias de acceso de la bodega juan diablo se evidencio que las
mismas no se encuentran pavimentadas, provocando € levantamiento y riesgo de

ingreso de polvo, barro o lodo alas instalaciones.

llustracion 111-2 Vias de acceso

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
En las zonas que conforman el perimetro de la bodega se constatd que existe un ato
riesgo de proliferacion de plagas, ya que en temporada de vendimia se rediza la
acumulaciéon del raspdén, que es e residuo generado durante la molienda. Esta
acumulacién esrealizada al lado de las instal aciones de produccién generando también

malos olores alos arededores.

llustracion 111-3 Desperdicios generados

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)



84

Se evidencio gue existe la acumulacién de equipos en desuso, escombros, entre otros.

Todos estos factores favorecen la proliferacion de plagas

[lustracion 111-4 Equipos en desuso, escombros
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Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
3.1.1.1.2. Edificios

Las instalaciones de la bodega no presentan una adecuada inclinacién hacia los
desagties, provocando que exista acumulacion de agua, € cual puede durar entre varios

dias generando malos olores dentro de | as instal aciones.

llustracion 111-5 Piso y desage.

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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Las paredes en la seccion G (area de tanques de fermentacion) no se encuentran en
buenas condicionesy éstas no son de un material que eviten el desprendimiento de las

particulas.

[lustracion 111-6 Paredes

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
Por otro lado, las paredes de la seccién B (embotellado) y seccién M (laboratorio) s

son en un 50% de cerdmica, facilitando de esta formala limpieza de los mismos.

[lustracién 111-7 Seccidn de embotellado y laboratorio

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)



86

Las puertasy ventanas del establecimiento no son defacil limpieza, no tienen un cierre
hermético y favorecen la acumulacién de polvo. Se evidencio que existen ventanas
rotas las cuales provocan la entrada de aves a establecimiento.

[lustracion 111-8 Puertas y ventanas

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
El piso del area de fermentacion no es de cerdmica, presentan grietasy no son de f&cil

limpieza

[lustracion 111-9 Area de fermentacion

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
Se verifico que las escaleras son metalicas y no tienen una adecuada limpieza. Los
techos no se encuentran en buenas condiciones y favorece el ingreso de aves, de agua

en temporada de lluvia
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[lustracion 111-10 Escaleras metdlicas de la empresa

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)

3.1.1.1.3. Iluminacién

La iluminacion que existe en la bodega es mayormente natural la cual posibilita la
realizacion de las tareas, pero en agunas éreas no es suficiente esta iluminacion, por 1o
tanto, serecurre alailuminacion artificial. En algunas areas de la bodega se evidencio
la ausencia de protectores contra rupturas de los focos leds instalados, como ser la

seccion de lavado de botellas.

[lustracién 111-11 Focos leds de la empresa

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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3.1.1.1.4. Ventilacion y humedad

La ventilacién de las instalaciones es aceptable, pero no cuentan con la correcta
proteccion de las mismas

3.1.1.1.5. Instalacionespara € personal

L os servicios higiénicos de la bodega Juan Diablo no tienen una conexion directa con
el area de proceso, estan diferenciados por sexos, y los mismos son de fécil limpiezay

desinfeccion.

[lustracién 111-12 Servicio higiénico del persona

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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Esta &rea presenta problemas de mantenimiento, es por este motivo que se evidenciala
existencia de fuga de agua en esta seccion.

[lustracion 111-13 Lavamanos de | os barios

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
Se evidencio de igual forma que la empresa no cuenta con vestidores para el personal,

pero si cuenta con casilleros dentro del areadel servicio higiénico.

llustracién 111-14 Casilleros de la empresa

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
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3.1.1.2.Materias primas e insumos

En el segundo requisito de materias primas e insumos (Ver Tabla I111-3) contiene 7
puntos a evaluar, en lafigura 3-2 se representa el porcentaje de cumplimiento de este
requisito.

Fig. 3-2. Requisito N°2: Materias primas

®CUMPLIMIENTO TOTAL =~ CUMPLIMIENTO PARCIAL = NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de | os siguientes factores:

En lo que respecta a ingreso de la materia prima a las instalaciones de la bodega, esta
esverificaday registrada sobre el estado en € que esta ingresando.

Si la uva presenta alguin tipo de deterioro de igual formaingresay es registrada como
uva maa. (Ver ANEXO 10. Instructivo de criterio aceptacion y rechazo de materia
prima).
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[lustracion 111-15 Recepcion de materia prima

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)

Las instalaciones de la bodega cuentan con un suministro de agua dura, no setiene el
abastecimiento de agua potable. Este tipo de agua desfavorece en la vida Util de las
méquinas y la inocuidad en la realizacion de algunas actividades como el lavado de
botellas.

llustracion 111-16 Lavado de botellas

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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La bodega a pesar de tener los espacios para el almacenamiento de insumos, producto
terminado y en proceso, se evidencio que tiene dificultades para la realizacion de
inspeccion y limpieza

[lustracion 111-17 Almacenamiento de producto

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)

3.1.1.3.Procesos

En e tercer requisito de procesos (Ver Tabla I11-3) contiene 6 puntos a evaluar, en la

figura 3-3 se representa el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-3 Requisito N°3: Procesos

= CUMPLIMIENTO TOTAL CUMPLIMIENTO PARCIAL = NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
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Estos porcentgjes son a causa de | os siguientes factores:

Se evidencia que existe riesgo de contaminacion cruzada, ya que se tiene circulacion
de personal, de equipo, utensilios de un area suciaa un arealimpia. Se verifico que en
las &reas de procesos existen el ementos, articul os, etc. que no deberian estar en dichas
areas

llustracion 111-18 Desorden en &rea de embotellamiento

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
Existe un cumplimiento referente al seguimiento de variables de control, como los
andisis de laboratorio realizados a cada tanque de fermentacion. El proceso de
envasado es controlado; €l envase ofrece una proteccion adecuada; en €l caso de quela
botella sea reutilizada esta es lavada y desinfectada en las piletas con las que cuenta la

bodega.

llustracion 111-19 Lavado de botellas manual

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
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3.1.1.4. Maquinaria, equiposy utensilios

En el cuarto requisito de maquinaria, equiposy utensilios (Ver Tablall1-3) contiene 3

puntos a evaluar, en lafigura 3-4 se representa el porcentaje de cumplimiento de este
requisito.

Fig.3-4 Requisito N°4: Maguinaria, equiposy utensilios

= CUMPLIMIENTO TOTAL CUMPLIMIENTO PARCIAL m NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de | os siguientes factores:

Los utensilios utilizados en algunos casos no son |10s mas apropiados ya que dificultan
su limpiezay desinfeccion

[lustracién 111-20 Maquinariay utensilios

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)



95
Para la realizacion de ciertas actividades se tiene utensilios como baldes que no se
encuentran bien identificados para los procesos que son de uso exclusivo.

[lustracion 111-21 Baldes de la empresa

Fuente: (Elaboracién Propia,2021)
Los baldes no tienen un estante para su almacenamiento, por lo cual son situados en

los pisos.

llustracion 111-22 Almacenamiento de baldes

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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Se evidencio que existe maguinaria en desuso, utensilios y otros artefactos en areas

donde lalimpieza es fundamental, como por € emplo la seccién de envasado.

[lustracion 111-23 Desorden y falta de limpieza en area de embotellado

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
3.1.1.5.Personal

En e quinto requisito del personal (Ver Tablalll-3) contiene 6 puntos aevauar, en la

Figura3-5 serepresenta el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-5 Requisito N°5: Personal

= CUMPLIMIENTO TOTAL =~ CUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia

Estos porcentgjes son a causa de | os siguientes factores:
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L os operadores no reciben capacitaciones. ES importante mencionar que la empresa
recibe nuevos pasantes en un promedio tres meses. Los pasantes no reciben ninguna

capacitacion referente a aseguramiento de lainocuidad del producto.

[lustracion 111-24 Operarios en &rea de embotellado

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
El personal no cuenta con el carnet sanitario y la indumentaria de algunos operadores
gue es proporcionada por la empresa no se encuentra en buenas condiciones, las
mismas en ocasiones son ubicadas en sectores que aumentan la probabilidad de una

contaminacidn cruzada.

llustracion 111-25 Indumentariay utensilios de la empresa

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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3.1.1.6.Producto terminado

En el sexto requisito de producto terminado (Ver Tabla 111-3) contiene 8 puntos a
evauar, en lafigura 3-6 se representa el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-6 Requisito N°6: Producto terminado

= CUMPLIMIENTO TOTAL  CUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia

Estos porcentagjes son a causa de | os siguientes factores:

El almacenamiento de materias primas y producto terminado son almacenados de
manera separada en areas destinadas. En lo que respecta a producto terminado y casi
terminado no cumple con larespectiva separacion esto debido a que no setieneletreros
gue indiquen al persona donde debe ir € producto terminado, cas terminado, no

conforme o producto devuelto.

[lustracion 111-26 Almacenamiento de producto

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
Se constata que la empresa no cuenta con un sistema documentado de control del

proceso productivo desde €l punto de vista sanitario
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3.1.1.7. Servicios

En el séptimo requisito de servicios (ver Tablalll-3) contiene 3 puntos aevaluar, en la
figura 3-7 se representa el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-7 Requisito N°7: Servicios

5 CUMPLIMIENTO TOTAL = CUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de |os siguientes factores:

A pesar de contar con registros de control del agua, estos no son realizados y e agua
amacenada no registra una limpieza peridica establ ecida.

En lo que respectaalavamanos, no todos funcionan en 6ptimas condiciones, solo existe
un lavamanos en las instalaciones de procesos y en ocasiones no cuentan con los

productos de desinfeccion correspondientes.

llustracion 111-27 Lavamanos de la empresa

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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3.1.1.8.Mangjo de desechos

En el octavo requisito de manejo de desechos (Ver Tabla I111-3) contiene 2 puntos a
evauar, en lafigura 3-8 se representa el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-8 Requisito N°8: Mangjo de desechos

= CUMPLIMIENTO TOTAL  CUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de |os siguientes factores:
No se cumple con una correcta recoleccion y eliminacion de efluentes liquidos, a
consecuencia de esto se generdé unalaguna de todas las aguas resultantes del proceso y
servicios higiénicos.

[lustracion 111-28 Laguna de aguas residuales

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)

No se cuenta con los suficientes contenedores, y los existentes no se encuentran en

Optimas condiciones
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3.1.1.9.Control de plagas.

En el noveno requisito de control de plagas (Ver Tabla I111-3) contiene 2 puntos a
evauar, en lafigura 3-9 serepresenta el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-9 Requisito N°9: control de plagas

= CUMPLIMIENTO TOTAL CUMPLIMIENTO PARCIAL m NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia

Estos porcentgjes son a causa de |os siguientes factores:

Se cuenta con un procedimiento escrito con uso de registros y los insumos para €l
control de plagas son almacenados y manipulados tomando en cuenta todos los

cuidados para evitar contaminacion del producto alimenticio.

[lustracion 111-29 sefial ética de control de plagas

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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3.1.1.10. Transporte

En & décimo requisito de transporte (Ver Tabla I11-3) contiene 2 puntos a evaluar, en
lafigura 3-10 se representa el porcentaje de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-10 Requisito N°10: Transporte

= CUMPLIMIENTO TOTAL  CUMPLIMIENTO PARCIAL = NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de |os siguientes factores:

La empresa cuenta con vehiculo propio para la distribucion del producto y se
encuentran en buenas condiciones, pero también requiere € servicio de transporte
externo para € traslado de sus productos a otros departamentos, |os cuales en algunos
casos no Ilegan en buenas condiciones, como por jemplo la presenciade malos olores.

En lo querespectaalacargay descarga del producto se toma los cuidados respectivos

[lustracion 111-30 Transporte

Fuente: (Elaboracion Propia,2021)
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3.1.2. Procedimientos operacionales estandarizados de sanidad
3.1.2.1.Limpiezay desinfeccion

En e requisito de los procedimientos operacionales estandarizados de sanidad (Ver
Tabla 111-3) contiene 4 puntos a evaluar, en lafigura 3-11 se representa el porcentaje

de cumplimiento de este requisito.

Fig. 3-11 Requisito B: Procedimientos operacional es estandarizados de sanidad

= CUMPLIMIENTO TOTAL  CUMPLIMIENTO PARCIAL m NO CUMPLE

Fuente: Elaboracion propia
Estos porcentgjes son a causa de | os siguientes factores:

La empresa no tiene e documento respectivo de un programa efectivo de limpiezay
desinfeccion de instal aciones, equipos, utensilios y medios de transporte que prevenga

la contaminacién de los productos elaborados y no se cuenta con dichos registros.

Los implementos de limpieza son utilizados para cualquier &rea
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3.2.Resultados del diagnostico del acta de inspeccion de BPM

A continuacion, se presenta gréficamente el grado de cumplimiento de las buenas
précticas de manufactura de manera detallada sobre los requisitos del acta de

inspeccion en la bodega Juan Diablo.

Fig. 3-12. Grafica detallada de cumplimiento en los requisitos establecidos por €
SENASAG segun la resolucion administrativa 019/2003
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Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Como se puede observar, |os requisitos que tienen mayor porcentaje de incumplimiento
a las BPM en las instalaciones de la bodega Juan Diablo son referentes a la

infraestructura, € personal y € aspecto de limpiezay desinfeccion

De la misma manera a continuacion se realiza la presentacion de la gréfica general del

porcentaje de cumplimiento referente alos requisitos evaluados en €l actade inspeccién
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Fig. 3-13. Graficagenera por porcentaje de cumplimiento en los requisitos
establecidos por el SENASAG segun la resolucion administrativa 019/2003

= CUMPLIMIENTO TOTAL  CUMPLIMIENTO PARCIAL mNO CUMPLE

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Como muestraen lagréfica, € grado de cumplimiento respecto alas BPM en labodega
Juan Diablo esdel 41%



CAPITULO IV

PROPUESTA DE BUENASPRACTICASDE
MANUFACTURA
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4. Disefio del plan de buenas practicas de manufactura.
4.1.Introduccion

A continuacion, se hace la presentacion del capitulo 1V, en € que se presenta la
propuesta de mejora mediante € disefio de un plan de buenas practicas de manufactura
conforme a la norma NB/NM 324:2013. Mediante €l disefio propuesto de las BPM
segun la NB/NM 324 en este capitulo, se pretende cumplir de igual forma con la
normativa boliviana mediante los requisitos establecidos por e SENASAG, debido a
gue tanto & SENASAG y la NB/NM 324 tienen coincidencia ya que ambos estén
basados al CODEX.

A partir de este disefio del plan se redlizara cuadros comparativos de un antes y un

después en cuanto alas BPM de la empresa.
4.2.0bjetivo

El presente capitulo tiene como objetivo disefiar € plan de buenas préacticas de
manufactura para mejorar la higiene en la elaboracion del vino de mesa en la bodega
Juan Diablo, mejorando de esta forma la calidad del vino y logrando incrementar la

competitividad del producto con |os otros vinos que se encuentran en el mercado.

4.3.Estructuradelas BPM segiin NB/NM 324:2013

Lanorma NB/NM 324:2013 establece los requisitos generales de higiene y de buenas
précticas de manufactura para alimentos elaborados e industrializados parael consumo

humano y la estructura general de norma es la siguiente:

a) Requisitos generales de lamateria prima

b) Requisitos generales del establecimiento

¢) Requisitos de higiene del establecimiento

d) Requisitos sanitariosy de higiene personal

€) Requisitos de higiene en la elaboracion

f) Almacenamiento y transporte de materias primasy producto terminado

g) Otrosrequisitosde calidad
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4.4. Propuestas de megjora NB/NM 324:2013

La propuesta de mejora se basa en realizar |as recomendaciones pertinentes conforme
al estado actual en la que se encuentra la bodega Juan Diablo. En base a la NB/NM
324:2013 se redlizan las siguientes propuestas de mejora para los requisitos que no se

cumplen en laempresa:

4.4.1. PROPUESTA DE MEJORA DE LOS REQUISITOS GENERALES DE
LASMATERIASPRIMAS
4.4.1.1. Areas de procedencia

Para el requisito de &reas de cultivo o cosecha se disefia un registro del control de la
inspeccion realizada a area de cosecha (Ver Tabla 1V-1), esta &rea debe encontrarse
libre de sustancias nocivas como ser fungicidas, herbicidas e insecticidas.

Para € requisito de proteccion contra la contaminacion por residuos se propone
inspeccionar el &rea de cosecha semestralmente verificando que cumple con las
condiciones de proteccion contra residuos de origen animal, domésticos, industrial y/o

agricola, esta verificacion debe ser registrado (Ver TablalV-1)

Para la proteccion contra la contaminacion por el agua se propone tomar muestra del
aguautilizadaen el riego y registrarlo en el formulario IACMP-001 (Ver TablalV-1).

A continuacién, se muestra el registro de inspeccién de éreas de cultivo de materia

prima



. Formulario IACMP-001
JUIK I]TMBU! AREAS DE PROCEDENCIA Version N° 1
e Towin—— .
Fechade revision oct-21
Inspeccionde | Prevencion contra | Prevencion contra la
. o, ., Control de plagesy
areadecutivo | lacontaminacion | contaminacion por el
o ) enfermedades
demeteriaprima|  deresiduos agua
0 % e z‘
8 |3 o|d
Fecha | Proveedor | Variedad de wa E—g B _% g E ° ,% HERE 5 responsable de inspeccion | Observaciones | Firma
2l €|l |E |5 |@ 2| 8r> (g3
gl 8 g 2| 3[2 |28 |2 |5 | 5|28 |s®
2l 5| 8l 2| S|S_|B [Sc|lec| 2 B[gglEs
21 =l | 3| 3|3 ®|IT sE|SF| B |23 g
2 8|57 B|BEIRel5Y 5 9 §leElct
c| S| 2| x| | 5|OR|FE|IZE| | $|2B|E

Tabla V-1 Registro de inspeccion de areas de cultivo de materia prima

Nota: A:BUENO B:REGULAR C:MALO

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.1.2. Cosecha, produccion, extraccion y faena

Se propone inspeccionar 10s equipos y recipientes utilizados en €l area de cosecha 'y
registrarlo en el formulario ER-001 (Ver TablalV-2)

Tabla V-2 Registro de equipamiento y recipientes

- COSECHA, PRODUCCION

ER-01

JUAN DiABL0 ' W1

—hili— EQUIPAMIENTO'Y RECIPIENTES . L

Fata | Py Malmd@gequposy Equposyreap@rmde Materid dgequpodgfaal limpiezay ecoreo o Fing b EES
recipiertes UsD exclusvo desifecoion e nelterale

Nota: A:BUENO B:REGULAR C:MALO

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se recomienda que parala cosecha se utilice cgjas de pléastico (bins) en colores claros.

llustracion 1V-1 Bins

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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44,1 3. Transporte

El transporte a bodega, es una operacion muy importante en vinificacion ya que va
determinar lafuturacalidad del vino. Se propone que lamateria prima transportada por
el proveedor debe realizarse mediante cajas de pléastico (bins) de 15-20 kg. y no a
granel, yaque se debe evitar el aplastamiento excesivo de las uvas, debido aque puede

iniciar lafermentacion delauva, y su suciedad durante el transporte.

Se propone verificar que e transporte de la materia prima protege la uva de la

contaminacion del ambiente.

Se establece inspeccionar las condiciones de higiene del transporte antes de la
recepcion de acuerdo al registro presentado en e Manual de Buenas Précticas de
Manufactura (Ver TablalV-4 Medios de transporte)

Tabla V-3 Transporte con proyecto y sin proyecto

Sin proyecto Con proyecto
PUAST . )

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



TablaV-4 Registro medios de transporte

- MT-00L
JURN DiARL0 MEDIOSDE TRANSPORTE N°1
— oo
oot-21
vehiculo CqasdeUva
Fecha  (Nombredel proveedor| L . Proteccion de - _ Insumos Firme, Obsgrvaciones
L Desi | | L Desir
impieza | Desifeccion | Inumos uiizados wiokoCbit impieza gsifeccion Jiims

Nota A:BUENO B:REGULAR C:MALO

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.2. PROPUESTA DE MEJORA DE LOSREQUISITOSGENERALESDEL
ESTABLECIMIENTO

4.4.2.1.Instalaciones
a) Emplazamiento

La empresa se encuentra emplazada fuera de éreas con polucion ambiental o de
actividadesindustrial es que representen una amenaza de contaminacion alos productos

gue elabora, por tal motivo no se realiza ninguna propuesta de mejora.
b) Viasdetransitointerno

Dentro de la cerca perimetral se recomienda que la superficie sea duray pavimentada,
apta para el trénsito rodado, por lo cua en lo que respecta a las vias de acceso de la
bodega Juan Diablo, se recomienda mejorarlas con recubrimiento solido, como puede

ser el recubrimiento con adoquines o losetas.

La recomendacién de recubrimiento con este materia es debido a que es apta para €
transito rodado € cua evitaria que la tierra ingrese en las instalaciones cuando se

realizalarecepcion de materia prima e insumo y embarco de producto terminado.

TablalV-5 Vias de transito interno con proyecto y sin proyecto

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



Estas vias deberan disponer de desagliesy |as mismas deben recibir e mantenimiento correspondiente, dicho mantenimiento debera
ser registrado en el formulario PMCOI-001 (Ver TablalV-6)

Tabla V-6 Plan de mantenimiento correctivo y/o preventivo de infraestructura

Formulario PMPCIE-001
Version N°1
Fecha de revision Oct-21

IUAN DIABLD PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y/O
e ==l CORRECTIVO DE INFRAESTRUCTURA EXTERNAS

Principa Responsable
Infraestructura Cumplimento |  defecto a de Supervisor Firma Observaciones
corregir | mantenimiento

Vestuarios y cuartos de aseo

Instalaciones de limpiezay
desinfeccion

Instalaciones para lavarse las
manos

Grifos
Almacenamiento de resduos

Nota: ABueno B:Reguar C:Malo

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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c) Construccion de edificios e instalaciones

La construccion del edificio e instalaciones de la empresa son solidas, y para asegurar

condiciones sanitariamente adecuadas se propone o siguiente:
e Instalacion general

Distribucion: Sedisefio unanuevadistribucion delas areas paraevitar posiblesfuentes
de contaminacion y una separacion fisica entre areas limpiasy sucias. Se identificaron

estas &reas suciasy limpias las cuales se presentan en laFig. 4-1

Fig. 4-1 Lay out de bodega con identificacion de zonas limpiasy zonas sucias
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Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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M antenimiento: Para evitar € deterioro del edificio e instalaciones se recomienda
realizar el mantenimiento preventivo.

Ventanasy puertas. Se recomiendarealizar con frecuencialalimpieza de ventanasy
puertas de acuerdo al procedimiento POES establecido (Ver ANEXO 4)

llustracion 1V -2 Documento POES

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Para |as ventanas se recomienda instalar mallas milimétricas para evitar € ingreso de

vectores

llustracion 1V-3 Mallamilimétrica

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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e Areadelavado debotélas

Se recomiendainstalar protectores atodas las luminariasy que las luminarias sean de
tipo led.

Tabla|V-7 Luminarias

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
e Areadefermentacion

Se recomienda una enumeracion de los tanques en un orden cronolégico como se
observaen € Lay out propuesto (Ver Fig. 4-2), y que los mismos tengan una placa con

lainformacién del vino.



Fig. 4-2 Lay out numeracion de tanque
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Se propone que el orden de los tanques sea la siguiente:

Tabla V-8 Enumeracion de tanques de fermentacion

COLUMNA DE NUMERO DE NOMBRE DE
TANQUES TANQUE TANQUE
A 1 Al
A 2 A2
A 3 A3
A “n” numeros (Como corresponda)
B 1 Bl
B 2 B2
B 3 B3
B “n” numeros (Como corresponda)
“n” columnas “n” numeros (Como corresponda)

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se propone que lainformacion en la placa de cada tanque sea el siguiente:

e Capacidad detanque
¢ Tipo de uva amacenada

e Vino amacenado

Tabla V-9 Enumeracion de tanques

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



120

Se propone que realizar |a sefializacion correspondiente alas vias de trénsito interno, y
que las mismas tengan el espacio correspondiente de 1,5 mt parala circulacién de una

persona. (Ver Fig.4-3)

Fig. 4-3 Sefializacion de vias de transito internas
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Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

TablaV-10 Sefiaizacion de vias de transito internas

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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e Areadeembotdlado

Se recomienda que en la zona de embotellado se tenga una iluminacion de 540 lux, y
parael control de este requisito se debera contar con un luxdmetro. Se recomienda que
el area de embotellado se encuentre fisicamente delimitado de las otras areas de trabgjo

gue pueden considerarse como sucias.

Tabla1V-11 Separacion fisica del &rea de embotellado

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
Se propone ampliar el espacio del area de embotellado como se muestraen € Lay out
propuesto (Ver ANEXO 14). Se propone instalar un almacenamiento de utensilios e
indumentaria utilizada en esta area.

TablaV-12 Almacenamiento de indumentariay utensilios del areade
embotellado

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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d) Abastecimiento de agua

Se dispone de un abastecimiento de agua dura en las instalaciones de |la bodega Juan
Diablo ya que la red de distribucion de COSALT no llega a esta ubicacion, por ta
motivo se recomienda que se disponga de un almacenamiento de agua potable, e cual
puede ser suministrado por cisternas, €l uso de esta agua potable puede ser para los

procesos mas criticos.

[lustracién 1V-4 Abastecimiento de agua potable

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
Se recomienda que la empresa realice minimamente 2 andlisis a afio de acuerdo ala
NB 512-Agua Potable-Requisitos (Ver ANEXO 3) alafuente de agua que en este caso
seria el agua de pozo, el primer andlisis debera ser realizado en temporada de lluviay
la otra en temporada seca. Otro andlisis que se debera hacer es en e punto de uso del

agua, para saber en qué estado esta llegando a las instalaciones.

A continuacion, se muestra el instructivo de latoma de muestra de agua
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Tabla1V-13 Instructivo de toma de muestra de agua

- INSTRUCTIVO Formulario: (;giv' A-
W vason oot
i I nstructivo de toma de muestra de agua e ocio1

Toma de muestra del agua

Preparar |os frascos de vidrio de boro silicato 6 de polipropileno, de boca ancha, con tapa rosca
de plastico

La capacidad de los frascos debe ser de 500 ml paralos ensayos en membrana filtrante.

Caodificar € frasco de muestreo (pone lafechay € cadigo de la muestra correspondiente).

Verificar que e grifo seleccionado, sea de uso constante y no presente deterioros.

Eliminar del grifo cualquier adherencia o suciedad mediante una pinza con una torunda de
algodén empapada con acohol, descartando este material

Abrir el grifo paradgar correr aguade 1 min a3 min, eliminando impurezas y agua estancada
en latuberia

Destapar el frasco esterilizado y llena con lamuestra, sujetando con unamano latapa con €l
capuchon protector y con laotra pone el frasco bgjo el chorro de agua, evitando e contacto del
grifo con laboca ddl frasco.

Tapado del frasco

Registrar en las planillas de muestreo, lafecha, hora, temperaturay otros datos que puedan
influir en las determinaciones analiticas

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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€) Evacuacion de efluentesy aguas residuales

Se recomienda que |la empresa cuente con una fosa séptica, y que la misma sea tratada
por el personal competente y con una frecuencia que no exceda la capacidad de la

misma.

[lustracion 1V -5 Evacuacion de efluentes y aguas residuales

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

f) Vestuariosy cuartos de aseo

Legamente la empresa debe contar con sanitarios separados por sexo, no deben

compartir un acceso o salida entre mujeres y hombres.
Seguin €l reglamento del SENASAG es necesario tener:

e 2 lavamanos cada 10 personas

e 2 bafios cada 10 personas del mismo sexo
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Es por eso que serecomiendaalaempresarealicelaconstruccion de estas instal aciones

como se propone en € lay out. (Ver ANEXO 14)

Fig 4-4 Vestuario y cuarto de aseo

= e Ty

e e S| S Ho i

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

g) Instalaciones para lavarselas manos en la zona de elaboracién

Se propone establecer 6 lavamanos en la zona de elaboracion las cuales estarén
distribuidas 1 lavamanos en €l ingreso de la planta de elaboracién, 1 lavamanos en €
&rea de envasado, dos lavamanos en e area de fermentacion, un lavamanos en e area
de recepcion de materia primay un lavamanos en € &rea de lavado de botellas, como
se muestraen e lay out propuesto (Ver ANEXO 14). Estos lavamanos propuestos no
son los comunes, sino que son lavados de mayor profundidad €l cual permite lavarse

los codos y preferiblemente se opta por |os lavamanos de accionamiento indirecto.

Tabla1V-14 Instalaciones para lavarse las manos

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



126

Se propone que los lavamanos cuenten con desinfectantes sin color ni olor, con
secadores de manos

Tabla1V-15 Instalaciones para lavarse las manos

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
Para cada |avamanos se recomienda colocar instructivo del correcto lavado de manos
como se muestra en la figura. Dentro de las capacitaciones realizadas se tiene la
explicacion del correcto lavado de manos (Ver ANEXO 7)

Fig. 4-5 Letrero del lavado de manos

»0s para una efectiva higiene de manos y antebrazos

ANTISEPSIA
LAVADO A
RAPIDA
Accione la llave Frote bien sus manos Seque sus manos y
E y antebrazos durante rere—— antebraxzos con Aplique
20 a 60 segundos Ao toallas desechables alcohol gel
abundantemente 2
2 © secador de aire
“ «:,": N ~ W\ N ‘
Humedezca sus g\\.&(‘,.}'&
manos y antebraxos (l;"i,-‘ 3
8 ; S
Bx.,. Frote sus manos y
% x“'.’rc( antebrazos durante
) o v r
NG § [ ) /3 \ Si fuera necesario 30 segundos hasta
 gall o 5 Remueva todo cerrar la llave con que el alcohol se
oy ‘I resto de espuma una toalla evapore
Aplique jabon 0 T descartable
UN SOLO PUSH \
(Presionar una vex) B 0 . . -
n /ol G
o \ ~
\ ﬂ»,"7; .
\ K5

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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h) Instalacionesdelimpiezay desinfeccion

Se recomienda que € area de lavado de botellas y utensilios sea de uso exclusivo con
las respectivas sefidizaciones que indiquen que no se puede redlizar otro tipo de

actividad como € lavado de manos

Tabla1V-16 Instalaciones de limpiezay desinfeccion.

Sin proyecto Con proyecto

ZONA DE LAVADO

OFe S

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

i) luminacion einstalaciones eléctricas

Se recomienda que todas las luminarias sean led y que cuenten con la correspondiente
proteccion. Especificamente parael areade elaboraci dn se recomiendaunailuminacion
de 540 lux, para redizar este control de la intensidad de la iluminacién, también se

recomienda que la empresa adquiera un luxémetro.
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Fig. 4-6 Luxémetro

Fuente: (Mercado libre)
Se propone realizar un mantenimiento en las instalaciones el éctricas y no dejar cables

colgando para evitar riesgos laborales y la misma debe estar debidamente sefializada.

TablaV-17 Instalaciones el éctricas
Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
j) Ventilacion

Debido a que la ventilacién en las instalaciones de la bodega es la mas apropiada se
establece que no hay propuestas para este requisito
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k) Almacenamiento de residuosy materiales no comestibles

Referente al residuo generado durante la molienda se recomienda que esta sea ubicada
a 100 metros de las instalaciones de produccién. Se recomienda a la bodega que
adquiera 8 contenedores de almacenamiento como e que se muestraen la Tabla IV-
18, los cuales cada uno tendria una capacidad de 1100 L.

Tabla 1V-18 Propuesta de manejo del raspon

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
[) Devolucién delos productosy productos no conformes

Se recomienda implementar |etreros en los que seindica el area de producto conforme
y producto no conforme para evitar que un producto no conforme llegue a ser

distribuido paralaventa.

[lustracion 1V-6 Letreros de producto conforme y producto no conforme

BODEGA
PRODUCTO TERMINADO

PRODUCTO
NO CONFORME |{Ix]37e]Ielle][35

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.2.2. Equiposy utensilios

a) Materiales

Se recomienda que e material empleado (escoba y trinche de madera con metal) para

el proceso de descube, y trasiego sea remplazado por otro material que evite la
acumulacion de residuos y que se facilite su limpieza.

TablalV-19 Materiales

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracién propia, 2021



4.43. PROPUESTA DE MEJORA DE LOSREQUISITOSDE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

4.4.3.1. Conservacion

Se propone & cronograma de mantenimiento para las instalaciones de la empresa, para una mejor conservacion de los mismos, €
mantenimiento realizado debera ser registrado en el formulario MCPRGE-001 (Ver TablaV-20)

Tabla1V-20 Mantenimiento correctivo y/o preventivo de requisitos generales del establecimiento

MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y/O PREVENTIVO DE REQUISITOS
GENERALESDEL ESTABLECIMIENTO

Equipos, utensilios o estructura

JUAN DIABLO

——Dyine T

tipo de mantenimiento | Actividad

Fecha
Area

Nombre

R nsabl
Prevertivo |Correctivo redlizada &P ©

Formulario MCPRGE-001
Version N°1
Fecha de revision oct-21
Supervisor Firma Observaciones

NOTA: marcar con una X

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.3.2. Limpieza y desinfeccién

Se establece un ‘“Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES)” para asegurar que los equipos y ambientes se mantengan en condiciones
higiénicas (Ver ANEXO 4)

Se recomienda realizar capacitaciones en las técnicas de limpiezay desinfeccion (Ver
ANEXO 7) a fin de concientizar a los operarios, la importancia de la limpieza y

desinfeccion de los equipos e instal aciones.

Acondicionar un ambiente para € almacenamiento de productos de limpieza e
implementar letreros o pictogramas especificando que debe entrar personal autorizado
(Ver ANEXO 12). Identificar mediante colores y rotular los envases con

especificaciones de uso para cada producto de limpieza

Respecto a los baldes se recomienda instalar estantes de almacenamiento adecuados

paralos utensilios utilizados en el area:

La coloracion de baldes se propone que sea la siguiente:

TablalV-21 Coloracion de baldes
Baldes Sin proyecto Con proyecto

Baldes de
remontado y
descube
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Baldes Sin proyecto Con proyecto

Baldede
preparaciones

para€l vino

Baldes para
preparacion
de aditivos
parael vinoy
levaduras

Bade de
limpiezade

mangueras = :
Limpieza de
Mangueras |

Baldesde
limpieza

Balde de limpieza )
de instalacion

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.3.3. Manipulacion, Almacenamiento y Eliminaciéon de Residuos

Se recomienda implementar un manual de plan de limpieza para recipientes utilizados
en el proceso de retiro de residuos y amacenamiento de residuos (VER ANEXO 5)

[lustracion 1V-7 Manual de manipulacién, almacenamiento y eliminacion de residuos

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
4.4.3.4. Ausencia de animales domésticos

En la bodega no se tiene la presencia de animales domésticos por tal motivo no se

realiza ninguna propuesta de mejora

4.4.3.5. Sistema de control de plagas

Se recomienda solicitar informes a la empresa contratada y |levar un control interno
propio por lo que se establece un “Procedimiento de Control de Plagas” (Ver ANEXO
6). En este procedimiento se detalla | as actividades necearias para controlar y hacer el
seguimiento a la empresa de modo que se evite € ingreso de insectos, roedores ala
planta de elaboracion. Se debera pedir a la empresa contratada € permiso o

autorizacion del organismo oficial SENASAG
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Se recomienda implementar un manual de control integral de manejo de plagas (VER
ANEXO 6)

[lustracion 1V-8 Manual control de plagas)

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se recomienda colocar |as trampas conforme al lay out presentado (Ver ANEXO 14)

Fig. 4-7 Distribucién de trampas en instalaciones

®

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.3.6. Almacenamiento de sustancias peligrosasy contaminantes

Se recomienda gque & amacenamiento de sustancias peligrosas y contaminantes sean
guardadas bgjo llave, en un estante especificamente para este tipo de sustancias, se
recomienda que € acceso a mismo sea restringido, solo manipulado por persona
competente y autorizado.

[lustracion 1V-9 Almacén de sustancias peligrosasy contaminantes

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Fig. 4-8 Area de amacenamiento de sustancias peligrosas y contaminantes

—— b

—
l

”
\
\
\
\
\
\

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



137

4.4.3.7. Ropay Efectos Personales

Se recomienda capacitar a personal y tener sefializacion para que no dejen su ropay
efectos personales en &reas no permitidas.

[lustracién 1V-10 Letreros de advertencia sobre ropay efectos personales

PROHIBIDO PROHIBIDO
ng:.?EsTIB‘;n LLEVAR JOYAS
Y BISUTERIA |

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
4.44. PROPUESTA DE MEJORA DE LOSREQUISITOSSANITARIOSY DE
HIGIENE DEL PERSONAL

4.4.4.1. Ensefianza de higiene

Se recomienda, establecer capacitaciones frecuentes y continuas. Programar
capacitaciones trimestralmente. El personal eventual debe recibir unainduccion antes
deiniciar sus actividades y capacitaciones en temas de higiene en la manipulacion de
alimentos, parareducir € riesgo de contaminacion de los productos. Los temas que se

abarcaran en |las capacitaciones son |las que se presentan en la Tabla 1V -22

Tabla1V-22 Temas de capacitacion de BPM
1-Introduccién a las Buenas précticas de manufactura
1.1-Por qué aplicar las BPM

1.2-Campo de aplicacion de las BPM
1.3-Tipos de contaminacion

1.4-Beneficios de las BPM




2-Factores que contribuyen a enfermedades alimenticias
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2.1-Instal aciones

2.1.1- Condiciones minimas bésicas

2.1.2- Localizacion

2.1.3- Disefio y construccion

2.1.4- Condiciones especificas de las &reas, estructuras internas y accesorios

2.1.5- Servicios de planta

2.2-Equiposy utensilios

2.2.1- Requisitos

2.2.2- Instalacion y funcionamiento

2.3-Requisitos higiénicos de fabricacion

2.3.1-Persond

2.3.1.1- Estado de salud

2.3.1.2- Higiene y medidas de proteccion

2.3.1.3- Comportamiento

2.3.1.4- Sefidéticay proteccion

2.4-Materias primas e insumos

2.4.1- Condiciones

2.4.2- recepcion y amacenamiento

2.4.3- Agua

2.5-Operaciones de produccion

2.5.1- Directrices ambientales

2.5.2- Verificacion

2.5.3- Identificacion y rastreo

2.5.4- Proceso de fabricacion

2.6-Envasado, etiquetado y empaquetado

2.6.1-Disefio y materiales

2.6.2- |dentificacion codificada

2.7-Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

2.7.1- Almacenamiento

2.7.2- Transporte




139

2.7.3- Comerciadizacion y exhibicion
2.8-Aseguramiento y control de calidad
2.8.1- Laboratorio

2.8.2- Sistemas de aseguramiento de calidad
2.8.2- Método y proceso de aseo y limpieza
2.8.3- Planes de saneamiento

3-Medidas higiénicas para prevenir la contaminacion del producto

3.1- Frecuenciadel lavado de manos

3.2- Técnicaparae lavado de manos

3.3- Limpiezay desinfeccion de equipos e instalaciones
FIN

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
4.4.4.2.Estado de salud

El persona de la empresa deberd contar con € carnet sanitario. Se recomienda
actualizar el mismo con anticipacion previa, paraevitar sanciones. El control del carnet
debera ser registrado en el formulario CCP-001. (Ver Tabla1V-23)

[lustracion 1V-11 Carnet sanitario

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



JUAN DIABLD
&

ewds Tosiort

Fecha

Nombre del trabajador

Tabla1V-23 Control de carnet del personal

REGISTRO

CONTROL DEL CARNET DEL PERSONAL

Area

Carnet de sanidad

Fecha de emision

fecha de caducidad

Formulario CCP-001

Version N°1

Fechaderevision oct-21
Firma Observacion

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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El persona que presenta lesiones o heridas, debe ser designado a otras actividades en las que no se tiene contacto directo con €l
vino, y debe ser registrado en el formulario CAIT-001. (Ver TablalV-24)

Tabla1V-24 Control de accidentes e incidente de trabajo

JURN DIABLO

Do Tk

REGISTROSDEL PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

CONTROL DE ACCIDENTESE INCIDENTESDE TRABAJO

Fecha

Lesion/

Nombre del trabajador | accidentes/

incidentes

Tipo

Andlisis
de
causas

Acciones
correctivas

Implementacion
delasAC.
Correctivas

Formulario CAIT-001
version N°1
fechaderevision oct-21

Verificacion

V°B° del jefe de produccion

Apto

No apto

Leyenda: R: Riesgoso, NR: No riesgoso

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.4.3. Lavado de manos
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El persona debe lavarse las manos a iniciar sus actividades de manipulacion de

alimentos y cada vez que sea necesario como indica @ instructivo (Ver Tabla 1V-25).

Se recomienda que en cada lavamanos se tenga e pictograma del correcto lavado de

manos.

TablaV-25 Instructivo de lavado de manos

T | NSTRUCTIVO DE LAVADO
T DE MANOS

El lavado de manos deberarealizarse:

Formulario: ILM-001
Version N°1
Fecha oct-21

Procedimiento de lavado de manos

Antesdeiniciar el trabgo

No tener anillos, manillas, reloj, etc.

Durante las actividades redizadas en €
trabajo

Accionar lallave

Después del descanso

mojar las manosy brazos con e agua
potable

AL ingresar y salir del &rea de elaboracion

Aplique jabdn

Cada que se manipulen utensilios sucios

Frote bien sus manos limpiando los
dedos, palmas, ufiasy los brazos en
caso gue se encuentren descubiertosy
en contacto con e alimento, durante 20
segundos

Después de utilizar objetos personales
como celular, dinero, etc.

Enjuagar con abundante agua

Después de estornudar, toser, limpiarse la
nariz

Seque sus manos 'y brazos con toallas
desechables o secador de aire

Si fueranecesario cerrar lallave con la
toalla desechable

Desechar latoalla de papel en los
basureros con € cuidado de no tocar
areas sucias

Aplicar alcohol en gel

Frotar las manos y brazos hasta que €
alcohol se evapore

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.4.4.4. Higiene del personal

Se recomienda no retirarse de la empresa con e uniforme ni a otras areas. Se
recomienda que &l supervisor controley registre en el formulario CHP-001 (Ver Tabla
IV-26), que € personal no transite con e uniforme por otras areas que puedan causar

contaminacion cruzada.

TablaV-26 Control de lahigiene del personal

Formuario CHP-001
ONTROL DE LA DEL PERSONA Verson N°l|
Fechaderevison oct-21]
Aseo persondl Indumentaria de tragjo
; 8|5 x AN
: gIE | g > | 2|83 VoBe JEFE DE
Fecta | Apelidosyrorres | Aress | & |s olo| 5 [8 | & | & 3 o | 3|8 | 57y |oesmRuaciones .
g, |8 Bz sl |83 s |85 |8 |E |25 Produccion
ez = 23| g (88| |3 S8 8|8 eolg|ge
:g ogklB| 15|l e |8 |e|e|S|e|ET|E 7
T HHHEHHHR L HE
ki c = c=
Ss108slala (eS| |38 |33 |8|3|58|a]|a5

Nota: A:BUENO B:REGULAR C:MALO

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se propone identificar las areas de trabajo conforme si son &reas sucias 0 areas limpias.
(Ver ANEXO 14)

4.4.4.5. Conducta personal

Se establece que €l persona dentro de las &reas de envasado del vino no debe efectuar
tareas que ponga en riesgo la contaminacién. Por 1o que se describen las conductas
requeridas del personal en |as &reas de procesamiento en el Manual de Buenas Practicas
de Manufactura
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4.4.4.6. Guantes

El personal que usa guantes como ser en el &reade recepcion de uva, area de envasado,
se recomienda supervisar que los guantes estén en perfectas condiciones de higiene y
gue e personal no se exima de lavarse las manos. Como se pudo evidenciar la bodega
usa guantes quirurgicos para sus actividades, dichos guantes no resisten alos procesos

y Se rompen, es por eso que se propone implementar |os guantes de silicon

TablaV-27 Guantes

Sin proyecto Con proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
4.4.4.7. Visitantes

Se propone que los visitantesinternosy externos deben cumplir con ciertas condiciones
paraevitar lacontaminacion del vino, el cual sedetallaen el manual de buenas practicas
de manufactura (Ver ANEXO 3).

4.4.4.8. Supervision

Setiene asignado un supervisor de planta quien verificasolo e proceso de produccion.
Se recomienda que también verifigue e saneamiento de los equipos e instalaciones,
ademés de la higiene del personal, para garantizar una elaboracion inocua de los
productos. Se recomienda capacitar a supervisor, para que e mismo tenga un buen

criterio sobre las buenas précticas de manufactura.
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4.45. PROPUESTA DE MEJORA DE LOS REQUISITOS DE HIGIENE EN
LA ELABORACION

4.4.5.1. Requisitos aplicables ala materia prima

Realizar un control de calidad de materia primaen €l ingreso en amacenes en caso de

encontrar gran cantidad de productos en mal estado se procede a la devolucion

JUAR D0

i

INSTRUCTIVO

Instructivo de Criterio de Aceptacion NEE[Y

de Uva

Tabla1V-28 Instructivo de criterio de aceptacion de uva

Formulario: | ICAU-001
N°1
Fecha oct-21

CRITERIO
Momento de
colsecha de Si la uva fue cosechada en
auva : . . )
Se aceptalauvas llegasinresiduos de| momento de lluvia, se
presencia de agua rechaza por |la existencia de
aguaen lauva
Se rechaza s llega una
Variedad de | Se acepta la uva s es la uva que se variedad _de uva diferente a
) la requerida. Se rechaza la
uva requirié S
uva s existe mezcla de
variedad
Uvabuena Uvaregular Uvamaa
Estado dela ' i
uva Si se evidencia la presencia
& | |de este tipo de racimos en
W |una cantidad considerable
serechaza
Grado Brix | Entre 23° a24° Menor a23°

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.45.2. Prevencion dela contaminacion cruzada

Se asegura la prevencion de la contaminacion cruzada, con la aplicacion del “Manual

de Buenas Practicas de Manufactura”
4.45.3. Empleo del agua

Se establece un andlisisfisico quimicoy microbiol 6gico del agua, de modo que cumpla
con laNB 512-Agua Potable-Requisitos. Se recomienda que este andlisis se realice 2
veces a afio, como se detallaen € Manual de Buenas Précticas de Manufacturas (Ver
ANEXO 3)

4.45.4 Elaboracion

La elaboracion del vino se realiza por el persona debidamente capacitado, por ende,
no se realiza ninguna observacion.

4.455.Envasado

Se recomienda que todas las botellas utilizadas para el embotellado del producto sean
botellas nuevas. Se recomienda que las botellas tengan un espacio exclusivo que
garantice las condiciones higiénicas del mismo como se observa en e Lay out (Ver
ANEXO 14)

4.4.5.6. Direccion y supervision

Se recomienda delegar como responsable en la supervision del cumplimiento de las
buenas préacti cas de manufactura al jefe de produccién.

Se recomienda que el equipo pase por un periodo de capacitacion para que todos los
miembros conozcan sobre:

e Buenas préacticas de manufactura
e Tecnologiay equipos utilizados en la elaboracién

¢ Fujo del proceso

El jefe de Produccion se recomienda que sea asignado como Lider del Equipo de

inocuidad por la Gerencia Generd, y se le asigna las siguientes funciones:
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e Evaluar lacomposicion del equipo y de sus tareas

e Solicitar expertos, cuando sea necesario

e Coordinar y distribuir las actividades

e Programar reuniones regulares, para informar el desempefio del sistema de
BPM

e Todas las reuniones deben ser registrada en un acta.

e Asegurar que el plan de BPM se establezca, se implemente y se mantenga.
4.4.5.7.Subproductos

Los subproductos generados por la empresa como e raspén, orujo deben ser
manejados como se indica en el manua de buenas précticas de manufactura. (Ver
ANEXO 3)

4.4.5.8. Documentacion y registro

Se propone implementar formularios para el control de elaboracion de productos,
almacenesy distribucién. (Ver ANEXO 9)

44.6. PROPUESTA DE MEJORA DE ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DE MATERIASPRIMASY PRODUCTO TERMINADO

Se propone implementar un plan de limpieza para vehicul os. Sefidizar el area de carga

y descarga de productos como se muestraen €l lay out propuesto. (Ver ANEXO 14)
4.4.7. PROPUESTA DE MEJORA DEL CONTROL DE ALIMENTOS

Se redliza efectivamente el control del vino como los andlisis de grado brix, acidez
volatil, etc.

4.48. PROPUESTA DE MEJORA DE OTROSREQUISITOS

Se propone implementar criterios de evaluacién para proveedores mediante encuestas.
Realizar controles periodicos a érea de cosecha para verificar que ese cumple con
buenas préacticas agricolas. Implementar una linea telefonica de quejasy reclamo



4.5. Resultados esperados mediante la aplicacion de la propuesta

Conforme a las propuestas realizadas a la bodega Juan Diablo segin la NB/NM

324:2013, se observa una mejora en el porcentaje de cumplimiento de los requisitos,

en el cua se muestraen laFig. 4-9

Fig 4-9 Grado de cumplimiento de los requisitos una vez implementado el proyecto

propuesto
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Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

L os resultados muestran que, mediante la implementacion de la propuesta de mejora

delosrequisitos de las BPM, se lograalcanzar un 93% en cumplimiento total y un 7 %

en cumplimiento parcial. (Ver Fig-4-10)
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Fig. 4-10 Grafica general por porcentaje de cumplimiento de los requisitos unavez

implementado el proyecto propuesto

7%

= CUMPLIMIENTO TOTAL CUMPLIMIENTO PARCIAL =NO CUMPLE

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

A continuacion, serealizala comparacion del porcentgje de cumplimiento delos

requisitos con proyecto y sin proyecto

Fig. 4-11 Comparacién de cumplimiento de |os requisitos con proyecto y sin proyecto

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%
CUMPLIMIE CUMPLIMIE NO CUMPLE

NTO TOTAL NTO
PARCIAL
SIN PROYECTO 30,77% 69,23% 100,00%

CON PROYECTO 69,23% 30,77% 0,00%

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.6. Propuesta de auditorias de Buenas Practicas De Manufactura

Una vez aplicado las propuestas de mejora en cuanto a las buenas précticas de
manufactura se propone redlizar auditorias internas, para asegurar e seguimiento y

mejoramiento de |as buenas préacticas de manufactura.
4.6.1. Equipo auditor

Pararedlizar |as auditorias internas se debe contar con el equipo encargado en realizar
dichalabor. El equipo debe estar conformado por un lider que represente ala direccién
y sea miembro de la organizacion, con capacidad de liderazgo, con responsabilidad y
autoridad definidas y con adecuada capacitacion en BPM. Parala bodega Juan Diablo

se propone que € jefe de produccién sea asignado como Lider del equipo deinocuidad.
El jefe de BPM debera cumplir con las siguientes responsabilidades:

e Asegurar que las BPM se establezcan, se implementen y se mantengan de
acuerdo con los requisitos establecidos.

e Evaluar lacomposicion del equipoy de sus tareas.

e Solicitar expertos, cuando sea necesario.

e Programar reuniones regulares para informar respecto del desempefio de las
BPM aladireccion, de modo derevisarlo ainterval os definidos con lafinalidad
de mejorar. Todas |as reuniones deben estar registrados en un acta.

4.6.1.1.Conformidad del equipo auditor
La conformacion del equipo de inocuidad sera de la siguiente manera:

Tabla1V-29 Conformidad del equipo auditor

Area detrabajo ‘ Funcién ‘
Produccion Jefe de produccion
Almacén Encargado de almacenes
Laboratorio Encargado de laboratorio
Control de calidad Encargado de control de calidad

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.6.1.2.Principios del equipo auditor

El equipo auditor deberd cumplir con los principios de auditoria los cuales son los

siguientes:

Fig. 4-12 Principios del equipo auditor

Integridad
(Profesionalidad)

Presentacion
Imparcial

Debido cuidado profesional

Confidencialidad, seguridad
delainformacion

Independencia

Enfoque basado en la
evidencia

Enfoque basado en riesgos

Trabgar con honestidad, diligenciay
responsabilidad.

Demostrar competencia.

Ser ecuanimidad, imparcial y sin sesgo.
Ser sensible a cualquier influencia.

Obligacién de informar con veracidad y
exactitud. De manera precisa, objetiva,
oportuna, claray completa.

Aplicacion dediligenciay juicio a auditar.
Capacidad de hacer juicios razonados en las
situaciones de auditoria.

El auditor debe proceder con discrecion en el
uso y proteccion de lainformacién ala que
tenga acceso en la auditoria. Incluye
informacion confidencia

Imparcialidad en laauditoriay objetividad en
las conclusiones. Auditor interno:
independiente del responsable operativo del
area que se audita

Método racional para acanzar conclusiones
delaauditoriafiablesy reproducibles.
Importante el uso apropiado del muestreo

Consideralos riesgos y oportunidades

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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4.6.1.3.Formacion del equipo auditor

Se recomienda que € equipo pase por un periodo de capacitacion en las siguientes
normas de referencias:

e Resolucién administrativadel SENASAG 019/2003

e Buenas practicas de manufactura

e Flujo del proceso del vino

e Codex dimentario
4.6.2. Planificacion dela auditoria mediante e Ciclo PHVA

Para el control de la aplicabilidad de las buenas practicas de manufactura en la bodega
Juan Diablo, se proponetrabajar con €l ciclo de Deming yaquetodaauditoriasereaiza

paralograr un objetivo, que es evaluar € grado de cumplimiento y realizar mejoras.

Fig. 4-13 Planificacion de la auditoria mediante el Ciclo PHVA

Planificar Hacer
« Establecimiento del * Implementacién del
Programa de Auditoria. Programa de Auditoria.
(objetivos, (calendario, auditores,
responsabilidades, actividadesy registros
recursos, de auditoria)

procedimientos
Actuar Verificar

*Mejoradel Programade

Auditoria.

* Seguimiento y revision

del Programa de
Auditoria (necesidad de
acciones correctivas y
preventivas,
oportunidades de
mejora)

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)



4.6.2.1.Programa de auditoria

Tabla1V-30 Programa de auditorias
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Cédigo. PA-001
JUAR DIABLD PROGRAMA DE Version. 1
Do Toint AUDITORIAS Emisién. 2022

Objetivos

e Determinar e grado de cumplimiento de las BPM

e Verificar é grado de implementacion de las BPM

e Identificar las mejoras de las BPM
Alcance

e Laboratorio

e Almacén

e Produccion
Formacion del equipo auditor

e Capacitacion en norma 324

e Conocimiento de laresolucion administrativa del SENASAG

e Capacitacion en lanorma 19011
Asignacién de equipo auditor

Areade proceso
Auditores Areade Areade Areade
Laboratorio almacén produccion
X

|aboratorio

Encargado de amacén

Encargado de

produccion

Encargado de
\
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Criteriosde auditoria

e NB/NM 324/2013 Buenas précticas de manufactura requisitos
e Procedimientos-instructivos-Programas propios de la empresa.
e Requisito legal SENASAG

Cronograma de realizacion de auditorias

A continuacion, se presenta € cronograma propuesto para € control de las auditorias
internas. En un periodo de 6 meses se deben realizar por |o minimo tres auditorias internas
para controlar, mantener y mejorar € modelo de implementacién de BPM.

Cronograma de realizacion de auditorias.

Area Fecha Equipo
auditada auditoria Requisitos auditor Reprogramacion L

| Areade |
|aboratorio

Areade
amacén

Areade
produccion
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PLAN DE AUDITORIA

TIPO: AUDITORIA INTERNA | CODIGO Al | FECHA:

OBJETIVO DEL PLAN:

de PRODUCCION

Evaluar el grado de cumplimiento de las BPM en el proceso

ALCANCE DEL PLAN: Al proceso de PRODUCCION DE VINO

CRITERIOS DE NB/NM 324:2013
S RIIOIR Lt RESOLUCION ADMINISTRATIVA 019 (SENASAG)
EQUIPO AUDITOR: Auditor A: encargado de laboratorio

Auditor B: Encargado de almacén

Auditor C: Encargado de produccion

CLASIFICACION DE NO | NC MAYORES

CONFORMIDADES

Nc MENORES
OBSERVACIONES
OPORTUNIDADES DE MEJORA

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

FECHA | HORARIO | REQUISITO | AUDITOR

AUDITADO

REUNION DE
APERTURA

RECORRIDO A
LAS
INSTALACIONES
(PRODUCCION)

REUNION CON
PRODUCCION

ALMUERZO

CONTINUAR
CON )
PRODUCCION

FIN DEL PRIMER DIA

REUNION DEL
EQUIPO
AUDITOR

REUNION DE
CIERRE
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INFORME DE AUDITORIA INTERNA

Tipo deauditoria

Objetivo dela auditoria

Alcance dela auditoria

Fechas derealizacion

Equipo auditor

Criteriosde auditoria

Clasificacion de hallazgos (no
conformidadesy confor midades)

CONFORMIDAD,

NO CONFORMIDAD MAYOR =NC
NO CONFROMIDAD MENOR =Nm
Oportunidades de megjora= OM

REQUISITO TIPO DE HALLAZGO
CONFORMIDAD NC Nc OoM
NO CONFORMIDAD N° 1
Evidencia
Requisito

No conformidad (incumplimiento)

NO CONFORMIDAD N° 2

Evidencia

Requisito

No conformidad (incumplimiento)

OPORTUNIDADES DE MEJORA

OM1L

OM2:

OM3:

CONCLUSIONESDE AUDITORIA
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PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS

Causadela .,
. . No . Accién
Evidencia Correcciones no .
correctiva

conformidad confor midad

Responsable  Plazo

Fuente:(Elaboracion propia,2022)

4.7.Propuesta de carta para solicitud de Certificacién en BPM

Segun la resolucion administrativa SENASAG  019/2018 en sus articulos menciona

que la certificacién en BPM es de cumplimiento obligatorio.

Tabla 1V-31 Resolucién administrativa 019/2018

Resolucion administrativa 019/2018

- |. APRUEBESE, € "REGLAMENTO PARA LA
ARTICULO PRIMERO. | EMISION DE LA CERTIFICACION DE BUENAS
(OBJETO) PRACTICAS DE MANUFACTURA”

L a presente resolucion administrativa sera de aplicacion
obligatoria, en todo €l territorio Nacional y sera aplicable,
ARTICULO SEGUNDO. | atodaslas personas naturalesy juridicas, nacionales o
(AMBITO DE extranjeras, sean estas publicas o privadas, con o sin fines
APLIACION).- de lucro, que tengan intereses o desarrollen sus actividades
principales o secundarias en € dmbito de la sanidad
agropecuaria e inocuidad alimentaria.

La presente resolucion entrara en vigenciay serade

ARTICULO TERCERO. cumplimiento obligatorio a partir del 19 de febrero del
(VIGENCIA).- 2018.

Fuente:(Resolucion administrativa 019/2018)

Para ello se readliza la propuesta del modelo de carta para la solicitud de certificacion

en buenas practicas de manufactura emitido por el SENASAG.
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Tarija, XX de XX de 2023
Sefior:
Ing. Michael Chogue Molina
Jefedistrital SENASAG- TARIJA
Presente. -
REF.: “Solicitud de certificacion de buenas practicas de manufactura”
De mi mayor consideracion:

El motivo de la presente es para solicitarle, autorice a quien corresponda la
Certificacion de Buenas Précticas de Manufactura emitido por e SENASAG, parala
empresa “INDUSTRIAS ALIMENTICIAS REINA MADRE SRL”, con Registro
Sanitario NUmero XX-XX-XX-XX-XXXX, vigente hasta 20X X, y adjuntamos la
documentacién establecida en los requisitos establecidos para este servicio. Sin otro
particular me despido de su persona, esperando una respuesta dentro de los plazos

establ ecidos para dicho tramite. Atentamente,

Ing. Fernando Ruiz

Cl.:
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4.8.Certificacion de Buenas précticas de manufactura (NB/NM 324:2013:
Industria de los alimentos)

Fig. 4-14 Logos marca IBNORCA

Fuente: (IBNORCA, 2022)
Se recomendacion de que labodega Juan Diablo, despuésderealizar laimplementacion

de las buenas practicas de manufactura, inicie con e proceso de certificacion en BPM
gue otorga IBNORCA

Esta norma establece los requisitos generales de higiene y buenas précticas de
manufactura para la elaboracion e industrializacion de alimentos para € consumo

humano, donde:
e Seaseguray garantizalainocuidad de los alimentos.

e Congtituye un instrumento eficaz para comunicar e compromiso de la

organizacién en asegurar lainocuidad de sus productos de manera sostenible.

o Constituye las condiciones operacionales minimas para la elaboracién de

alimentos inocuos.
4.8.1. Beneficiosdela certificacion en IBNORCA:

¢ Proporciona evidencia de una manipulacion seguray eficiente de alimentos.
¢ Reduccion de reclamos, devoluciones, reproceso y rechazos.
e Aumento de la competitividad y de la productividad de la empresa.

e Crecelaconcienciadel trabajo con calidad e inocuidad entre los empleados.
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4.8.2. Proceso de certificacion:

La Certificacion de Buenas practicas de manufactura puede ser solicitada por €

representante legal y deberdllenarse el siguiente formulario.

Tabla|V-32 Cuestionario de evaluacion

Instituto Boliviano de Normalizacion y Calidad

REGISTRO

CUESTIONARIO DE EVALUACION PREVIA - INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

REG-PRO-TCS-02-01B.01

[.DATOS DE LA ORGANIZACION |

Razén Social: NIT:

Direccion principal:

Ciudad: Departamento:
Teléfono: Fax:
Correo electrénico: Pagina Web:

Datos del responsable de la Organizacion o Maxima Autoridad Ejecutiva

Nombre:

Cargo:

Teléfono y extension:

Correo electrénico:

Datos de la persona de contacto con IBNORCA

Nombre:

Cargo:

Teléfono y extension:
Correo electrénico:
cslLaorganizacion es sucursal, filial, dependencia, etc. de algun grupo? En caso afirmativo ¢Cual?

O s [ Nno Cual:

Detalle los productos o servicios que brinda la organizacién en general:

Indique los principales clientes a los que dirige su actividad

[1. DATOS TECNICOS |

2.1. Norma de referencia para la cual solicita la certificacion

O NB/AsO 22000 [ nB/NM 323 | 1 NnB/NM 324 [ otra:

2.2. Dispone de algun tipo de Certificacién de Sistemas, Producto y/o Servicio?
O s O ~no
En caso afirmativo, indicar qué tipo de certificacion, el
organismo de certificacién y la fecha de vigencia del
certificado:
2.3. ¢Utiliz6 los servicios de consultoria para el disefio, implementaciéon o mantenimiento de su sistema de gestion de
inocuidad? En caso afirmativo, podria indicarnos el nombre del consultor:

2.4. Detalle lareglamentacion aplicable alos productos/servicios suministrados por su organizacion.

2.5. Detalle las principales materias primas/insumos utilizados y que afecten a la calidad del producto.

2.6. Detalle las actividades y procesos realizados por terceros dentro del alcance de la Certificacion.

2.7. Describa el alcance de la Certificaciéon que solicita la organizacion:

2.8. Detalle la cantidad de planes HACCP:

2.9. Detalle las lineas de produccién dentro del alcance de la certificacion:

Fuente: (IBNORCA,2022)
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El Area de Evaluacion de la Conformidad de IBNORCA analizara la informacion
brindada en €l cuestionario de evaluacion previa, pararevisar s IBNORCA cuenta con
la competencia y los recursos para brindar € servicio, garantizando la imparcialidad,
objetividad y la confidencialidad. Si como resultado de la revision, € servicio es
factible, se procedera a la elaboracién de una oferta contrato, caso contrario se

comunicara al postulante la negacion del servicio.

Una vez realizada la auditoria de certificacion € equipo auditor elaborara e informe
en el cua se registran los hallazgos de auditoria, 1os cuales pueden ser conformidades,
no conformidades (mayores y/o menores), oportunidades de mejora y fortalezas. El
equipo auditor entregara una copia del informe de laauditoriaal postulante. Enel caso
de no presentarse no conformidades e equipo auditor podra recomendar la
certificacion.

En caso de existir no conformidades menores y/o mayores, € postulante debe enviar
un plan de acciones correctivas, que debera ser presentado en un plazo no mayor a
quince (15) dias calendario a partir del dltimo dia de auditoria. El plan de acciones
correctivas debera ser aprobado por € auditor lider.

Para el caso de las no conformidades mayores € postulante debe presentar adicional a
plan de accion evidencias que den solucion a las correcciones y acciones correctivas
planteadas, en un plazo no mayor a noventa (90) dias calendario a partir del ultimo dia

de auditoria. Las mismas deberan ser aprobadas por € auditor lider.

El Areade Evaluacion de la Conformidad de IBNORCA, deriva la documentacion del
proceso para su revision técnica a un experto en certificacion, quien en base a los
resultados de su evaluacion recomienda o] no la
otorgaci én/renovaci 6n/ampliacién/reduccién de lacertificacion de BPM alaDireccion
Ejecutivadel IBNORCA.

Si ladecision es favorable se emite un certificado que tiene una vigencia de un afio



4.9.Beneficios del proyecto

49.1. Incremento deventas
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Para conocer |os beneficios de laimplementacién de | as buenas practicas de manufactura se realizé una encuesta a personas mayores de 18 afos. Lainformacion recopilada mediante |a realizacion de encuestas, muestran:

Tabla 1V-33 resultados de encuesta

Pregunta

¢Usted consume preferentemente vinos de mesa de la bodega Juan Diablo?

Resultados

El 33,9 % son personas que actualmente prefieren
consumir vinos de mesa de la bodega juan diablo

El 66,1 % son personas que prefieren consumir vino de

Z:> otra empresa 0 que no probaron €l producto de la

bodega Juan Diablo.

Pregunta

cUsted preferiria consumir vino de mesa de la bodega Juan Diablo si éste contaria con un

N

certificado en BPM?

(Este certificado en Buenas Précticas de Manufactura"BPM" garantiza que |la empresa elabora su

producto en condiciones higiénicas, logrando un vino de mejor calidad sanitaria e inocuidad)

Resultados

/)

@ Si
@ No

Dd total de personas que preferian consumir vino de otra
empresa o que no probaron e vino Juan Diablo, el 87,2%
de ellos estan dispuestos a consumir preferentemente
productos de la bodega Juan Diablo si lamismase

encontraria certificada en BPM

Fuente: (Elaboracion propia,2022)

Esta encuesta muestra que las personas preferirian consumir productos certificados (Ver ANEXO 15). La certificacion en BPM de la bodega Juan Diablo haria que los clientes prefieran consumir sus productos, gerando

e incremento de ventas.



4.10. MatrizlPER

A continuacion, se presentala matriz IPER de la bodega Juan diablo

TablaV-34 Matriz IPER

PLANILLA DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS
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Elaborado

Y esenia Esdenka Lazcano Perez

Revision

Fecha

2022

Pagina

1

Proceso

Elaboracion de vino

MATRIZ IPER
® | CLASIFICACIO EVALUACION DE
% N IDENTIFICACION DEL PELIGRO EFECTOS POSIBLES RIESGOS
= DEL PELIGRO
o a 5
< o
3 ) o} < < 8 o] o
Q 2 2 > i S| g | S S S © AR g g PLAN DE ACCION
o < < = < S| = @ 5 '3 fsje) = T =
o Z O O = T| & c 3 § o s > =53
& o < || £ 5 = = (3] e 51 0|5 N0
N s 5 = ?; 0 < [ o S °
QX o 2 § 2 o} (ﬁ = £o)
© Z a O S 1 9 2
Cargafisica por
levantar/Manejar Movimiento repetitivo .
objetos pesados 0 ergonémico | en descargo de uvacon | Lumbalgia 4 | 2| 8 | MODERADO (;Péa:ﬁtggignessomblrsg rinar?l .tgagjc(;r as
hacerlo rastrillo & 9
inadecuadamente
eGqﬂﬁ) eosso cortes con Se recomienda para las actividades como
© ; - Peligro de corte o golpe . €l descargo de uva sea mediante las cajas
% 2;:2;' entas u Mecanico con € rastrillo Fracturas, contusiones 1133 de binsy no agranel ya que se puede
© i L . .
E gscr?;ti:?g Bodeguer | Recepcion de [l)szgrg(:] ge X ] « | punzocortantes presentar riesgo corte al usar latrinchera
% prima 0 ua transportadora . . -
S Temperaturas Exposicion aravos del Se recomienda que el area de recepcion sea
o P Fisico P &y Estrés térmico 4 | 1] 4 un areadelimitada en el cua se pueda
ambientales sol durante el descargo asegurar lainocuidad del producto.
Capacitar al personal sobre ergonomia,
_Posturas ergonémico Mala posturaen trastornos - 5] 2 | 10 | MODERADO | paraquerealice€l trabgjo con las posturas
inadecuadas descargo de uva muscul oesquel éticos correctas
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Calda de camién al

fractura, golpesy

Uso de plataformas elevadoras.
Mantencion de latolva.
Elaborar protocolosy procedimientos

Auxiliar

Auxiliar

Bodeguer

Caida distinto nivel momento de la 9 | MODERADO | seguros
hematomas. .
descargadelauva de descargay que sea conocido dentro de
los
trabajadores.
Mala postura el Mejorade las posturas en el trabgjo y
Posturainadecuada | ergonémico | momento de Lumbalgia 5 | MODERADO | capacitacion sobre manejo de cargas alos
seleccionar uva trabajadores
Se recomienda que €l personal recibala
» Contacto con recomendacion respecto alos fungicidas
Seleccion de Sustanciastoxicas | Quimico fi L Muerte/Desmayo 5 | MODERADO | que recibade lamateriaprima, y que el
uva itosanitarios X
proveedor presente |0s registros
pertinentes.
Caidadel personal por Utilizar sel empr_ed(gl gado de seguridad, que
Caida de personas a - €l uso de cgjasde fractura, golpesy posea suela antidesiizante. Optar por
o ; Mecanicos 10 | MODERADO | plataformas estables. Mantener |os lugares
digtinto nivel botella para alcanzar la | hematomas. .
. de trabagjo en correctas
cinta transportadora - I
condiciones de orden y limpieza.
Uso correcto EPP (guantes anti corte). No
retirar las protecciones originales de la
Corteen ; o h ias/ estrujadora.
extremidades por Atrgpamiento en emorragias No reparar ni manipular lamaquina
punto de operacion de | amputacién de 8 | MODERADO
contacto con la ; . cuando
S lamaquina extremidades <
maquinaria ésta se encuentre en marcha
Sefidlizar en todo momento & peligroy las
especificar prohibiciones.
Despdlillado y
molienda de uva Capacitar al personal sobre ergonomia,
Posturas - trastornos ) .
. ergondémico | Mala postura L 5 | MODERADO | paraque realice el trabajo con las posturas
inadecuadas muscul oesquel éticos
correctas
Inmediatamente emplear € uso de guantes.
L L Si se utiliza este producto en disolucién
Exposicion - dafio alos pulmones, . . ;
X . - uso de anhidrido ; St usandose siempre de protectores de vias
sustancias nocivas o | Quimico inconcienciaen lugar de . ; ; s
e sulfuroso, SO2 . respiratorias, como mascarillas con filtros
téxicas trabajo . S
guimicos. Aplicacién de este producto solo
por el personal capacitado.
Caida del versonal al Cuando €l personal tenga que colocar las
Caida de personas a - P Muerte/Fracturas/Contus mangueras para el llenado de los tanques,
o : Mecéanico | conectar lamangueraal | . 10 | MODERADO . -
distinto nivel .| iones deber4 tener precaucion a momento de
tanque de fermentacién ;
Encubado en subir por las escaleras.
tanques d? Las barandillas se conservaran en buen
fermentacion Desplome o Caida del personal por M uerte/Fracturas/ Contus estado, revisandose periéddicamente. Las
=P . Locativo el derrumbe de las . 5 | MODERADO | escaleras deben recibir el mantenimiento
derrumbe las vias iones

escaleras elevadas

correspondiente y deben encontrarse con la
sefial ética correspondiente.
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Ubicar labomba de tal forma que no sea

las maguinas

. Mecanico Fracturas/Contusiones 3 un gran obstaculo por donde € personal
atrapamientos bombas .
tenga que transitar
riesgo de contacto Deben estar dotadas de proteccion sus
Carga eléctrica Eléctrico | eléctrico d usar las Muerte, quemaduras 5 | MODERADO | conexiones
bombas y circuitos eléctricos frente ala humedad
Si se utiliza este producto en disolucion
usandose siempre de protectores de vias
Rlesg(_) an Actuar sin las medidas M lferte por intoxicacion, respi ratorias, como mascari [las con filtros
Fermentacion exposicion a Quimico de proteccion. no tener dafio alos pulmones, 5 | MODERADO |auimicos. Aplicacién de este producto solo
sustancias nocivas o proteccion, inconcienciaen lugar de por el personal capacitado. El personal
. experiencia . .
téxicas trabgjo. responsable de mangjar este
producto conozca |os riesgos de su
exposicién
Caidaal mismo caida del persond al fractura. golpes Revisar la estabilidad de la escalera que se
Tanques de Bod Elaboracié distinto nivel y Mecénico |redlizar el trasiego, hem atc?m%S Pesy 6 | MODERADO | utilizaparalas operaciones de acceso a
fermentacio | = OCcIUer d oracion descube y/o remontado ) depédsitos o fosos
n 0 evino Ubicar labomba de tal forma que no sea
Golpes, - Golpes al usar las . .
. Mecanico Fracturas/Contusiones 2 un gran obstaculo por donde e personal
. atrapamientos bombas .
Trasiego, tenga que transitar
remontado y riesgo de contacto Deben estar dotadas de proteccion sus
descube Cargaeléctrica Eléctrico eléctrico al usar las Muerte, electrocucién 5 | MODERADO | conexiones
bombas y circuitos el éctricos frente ala humedad
Exposicion Actuar sin |as medidas 'c\jﬂalrjﬁce)rtael ggr IJtr%)gr?éasc o Usar proteccion de vias respiratorias, como
sustancias nocivas o | Quimico de proteccion, persona | . 10SP ’ 10 | MODERADO pr - &P "
o P : inconciencia en lugar de mascarillas con filtros quimicos
e téxicas no capacitado trabajo
= .
) Posturas Descargo de botellasa Capacitar al personal sobre ergonomias,
5 inadecuadas ergonémico | lalinea con mala Lumbalgia, fracturas 10 | MODERADO | paraqueredice €l trabajo con las posturas
3 postura correctas
= areaque no esta ) o
]
o areareducida Locativo disefiado para €l Fracturas/Contusiones 8 | MODERADO e recomi enda una nueva d|§tr| bucion de
S P las areas de elaboracion de vino
Areade Des Descargo de descargo de las botellas
descargode | auxiliar | paletizadode| botellasala Seguir las instruccionesy orden correctos
botellas botellas linea Caida de objetos por - Caida de botellas del fractura, golpesy parael des paletizado. P
Mecanico 6 | MODERADO | Asegurarse que las cargas estan bien
derrumbe pallet hematomas S .
equilibradas. Se recomienda uso de botas
de seguridad con puntera reforzada.
movi _rr_nento ergonémico faltade rotacion del lumbalgia 10 | MODERADO Se recomlendaque el personal rpte
repetitivo personal conforme alos tiempos establecidos
Obietos en caidade botellas en 1a Se recomienda que lalinea de envasado
) E10S Mecanico . heridas, hemorragias 10 | MODERADO | tengaun paro inmediato en cuanto se
movimiento linea :
presente un quiebre de botella
- Explosién de botella . . Utilizar equipos de proteccion adecuados,
Recipientesa - . heridas, hemorragias, : :
s Mecéanico |y/o descargadel vino a . como guantesy botas, o bien protecciones
Areade Jefe de presion altapresion dafio ocular respiratoriasy oculares.
produccié | Embotellado Llenado prest = Y .
envasado Atrapamiento a . - .
n : - : : Atrapamiento por o Proteccion frente a atrapamientos y sus
atrapamiento Mecanico | intentar retirar una ; . e S
. entre objetos conexionesy circuitos el éctricos
botellade lalinea
Exposicion aruido vor Se recomienda realizar rotacion del
Ruido Fisico P P Hipoacusia 5 | MODERADO | persona expuestoy que & persona que

cubra el &rea use proteccion
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contacto eléctrico con Deben estar dotadas de proteccion sus
Contacto eléctrico | eléctrico | . Muerte, electrocucion 1| 5| 5| MODERADO |conexionesy circuitos eléctrico, €l
amaguina . !
personal debera ser capacitado
- Explosién de botella .
Rem_q entesa Mecanico |y/odescargadel vino a | heridas, hemorragias 5| 4 El uso de gafas de seguridad, y ropa que
presion alta presion cubratodo € cuerpo.
o . Se recomienda usar guantes con fibra de
Enc_orchado Yl X - | Contactos Eléctricos | Eléctrico Contacto eléctrico con Quer_nadurag heridasy 3| 4| 12| MODERADO | carbono. Conocer losriesgosdela
etiquetado el horno perdida de piel. maguina
Exposicion aruido de Se recomienda realizar rotacion del
Ruido Fisico | posicion Hipoacusia 5] 1| 5| MODERADO | persona expuestoy que €l personal que
amaguinaria b !
cubra el &rea use proteccion
Contacto eléctrico con | Quemaduras, heridas Se recomienda usar guantes con fibra de
Contactos Eléctricos | Eléctrico . ! y 3 | 4 | 12| MODERADO | carbono. Conocer losriesgosde la
el horno perdidade piel. X
maguina
Proteccién frente a atrapamientos y sus
-% Caida elementos de mecanico caidadebotellasenla | Atrapamiento por o 11111 conexionesy circuitos el éctricos
= Empaguetado | 1 X - | manipulacion linea entre objetos debidamente protegidos frente ala
% humedad.
= . Se recomienda que para el embotellado se
% Intentar cargar realice el empaquetado previamente si es
S Sobreesfuerzos. ergonémica | demasiadas botellas de | cortaduras, hemorragias | 3 | 2 | 6 | MODERADO ; N
g Empaguetad ) . ; necesario antes de que se a distribuido para
e} . vino a mismo tiempo
s 0 del vino laventa
o -
o] o Mantener los lugares de trabajo en
8 g?';ﬁod:]ﬁ;gto y Mecanico | caidadel persona gg;’éz’qgg pesy 21112 correctas
& ) condiciones de orden y limpieza
§ Sobreesfuerzos ergonémico | posturasinadecuadas | lumbalgia 4 | 2| 8 | MODERADO (;Péa:ﬁtiignessomblfg rinar?l 't(;ackj)gc%r as
8 . Jefe de Producto | Almacenamient - ! gas _
£ | Almacen b . 1 X - Corregir las posturas en € trabajo, realizar
amacén terminado 0 . ;
® pausas habituales, rotar al operario,
Posturainadecuada | ergonémica mala postura al lumbalgia 4 | 2| 8 | MODERADO cambiar de movimi ento_ Intermitentemente
transportar €l producto y seformard alos trabajadores sobre
higiene postural en el movimiento de
cargas.
PROBABILIDWAD P
Muy Improbable (1) 5
Muy Improbable (Ocurre Inusualments) . s beveribap Baja Probabilidad (2) 6 8 10
pAinlma (Leslones superfiiales o enfermedades gue no regquisren g
: 1 hospiaizacion | e S [Puede Suceder  (3) 6 9 12
Eala Probabllldad [Dcurre raras veces).
> hoderado Leve (Lesionss o enfermedades con Incapacidad
branstorla: lesiones moderadas). Requisren pooos dizs de descanso. Probable (4) 8 12
Puede sycedear (oourre en algunas ocasionss]. 2
e su locu alglings ooa 3 hoderado (Leslonss o entermsdades graves, requleren my chos aras
Probable (ocurre casl slempre) : pe descanso medicol M protabe 9
\ = prel. 4 " Ni00arad0 altd (PLEdEn Ca0ear danoe permanentes) Minima | Moderada | Moderado | Moderado |  Mayor
(1) Leve (2) (3) Alto (4) (5)
A ) la (Ccurre slempre]. Payor (Leslones o enfermedades facales. Incapacidad votal.
uy probable [Ocu o 5 2 Incapacidad permanem, fallscimizneo. SEVERIDAD
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4.10.1. Resultadosdela Matriz | PER

En e IPER redizado, se pudo identificar que las actividades més vulnerables a sufrir
accidentesy que tienen un nivel de Riesgo Alto son las siguientes

e Durante larecepcion de materiaen e momento de lamolienda en la aplicacion dela
sustancia anhidrido sulfuroso
e Embotellamiento del producto, debido ala existencia de explosion de labotella

e Encorchado y etiquetado, debido ala existencia de explosién de la botella

Dichas actividades no deben desarrollarse sin laimplementaci 6n de las medidas de seguridad,
es por ello que se redliza las propuestas para evitar € riesgo alto en estas actividades, las

cuales son las siguientes:

e Inmediatamente emplear el uso de guantes. Si se utiliza este producto en disolucién
usandose siempre de protectores de vias respiratorias, como mascarillas con filtros
quimicos. Aplicacion de este producto solo por el personal capacitado.

e Ultilizar equipos de proteccion adecuados, como guantes y botas, o bien protecciones
respiratoriasy oculares.

e El uso de gafas de seguridad, y ropa que cubratodo € cuerpo.

Mediante la aplicacion de estas mejoras se podrareducir € nivel deriesgo de ALTO aBAJO
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411. Listado maestro de documentos

A continuacion, se realizala presentacion del listado maestro de documentos presentados en la propuesta del disefio de las BPM

Tabla|V-35 Listado maestro de documentos

Listado M aestro de Documentos

LMD-001 Elaboracion devino -

Cddigo Documento de procedimientos d EoE Nombre del documento
ocumento
IACMP-001 Inspeccion de areas de cultivo de la materia prima 1 dic-21 X
ER-001 Equipamiento y recipientes 1 dic-21 X
MT-001 Medios de transporte 1 dic-21 X
CHP-001 Control de lahigiene del persona 1 dic-21 X
RMP-001 Recepcidn de materia prima 1 dic-21 X
CE-001 Control de envase 1 dic-21 X
PMMP-001 Procedimientos de manipul acién de la materia prima 1 dic-21 X
PMCPI-001 Plan de mantenimiento correctivo y/o preventivo de lainfraestructura 1 dic-21 X
PMPCIE-001 | Plan de mantenimiento preventivo y/o correctivo de infraestructura externa 1 dic-21 X
Formulario | cRry-001 Control de recepcion de insumos 1 dic-21 X
RCAI1-001 Registro y control de almacenamiento de insumos 1 dic-21 X
DPT-001 Despacho de producto terminado 1 dic-21 X
- Mantenimiento correctivo y/o preventivo de requisitos generales del
OSSR Manual de buenas practicas de MCPRGE-001 | establecimiento 1 dic-21 X
001 manufactura . . o :
[1E-001 [luminacion e instal aciones eléctricas 1 dic-21 X
PMCPEU-001 | Plan de mantenimiento correctivo y/o preventivo de equiposy utensilios 1 dic-21 X
CCP-001 Control del carnet del persona 1 dic-21 X
SE-001 Sospecha de enfermedad 1 dic-21 X
CAIT-001 Control de accidentes e incidentes de trabajo 1 dic-21 X
ILM-001 Instructivo de lavado de manos 1 dic-21 X
ICP-001 Instructivo de conducta del personal 1 dic-21 X
V-001 Instructivo de visitantes 1 dic-21 X
Instructivo IDCP-001 Instructivo de los cuidados atener con los plaguicidas 1 dic-21 X
ITMA-001 Instructivo de toma de muestra de agua 1 dic-21 X
|UCP-001 Instructivo del Uso Correcto de Plaguicidas 1 dic-21 X
IMEVP-001 Instructivo de Manegjo de Envases Vacios de Plaguicidas 1 dic-21 X
IPAPCO-001 Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas entro en Contacto con los Ojos 1 dic-21 X
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Fecha de Almacenamiento
emision Fisico | Virtual

Tipo de

Cadigo Documento de procedimientos
documento

Cadigo Nombre del documento Version

Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas entro en Contacto con los
IPAPCO-001 | Qjos 1 dic-21 X
IPAPCP-001 Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas entro en Contacto con la Piel 1 dic-21 X
IPAPI-001 Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas fue Ingerido 1 dic-21 X
ICAU-001 Instructivo de Criterio de Aceptacion de Uva 1 dic-21 X
ICAI-001 Instructivo de Criterio de Aceptacion de Insumos 1 dic-21 X
LDA-001 Limpiezay Desinfeccion de Areas 1 dic-21 X
PMCPI-001 Plan de mantenimiento correctivo y/o preventivo de lainfraestructura 1 dic-21 X
LEU-001 Limpieza de equiposy utensilios 1 dic-21 X
POES.001 POES Formulario CLDSHM-001 |Control de Ifmpi ezay deﬁ nfecci (?n delos serv? ci 0S h?g?e::n?cos de mujeres 1 d?c-21 X
CLDSHV-001 |Control delimpiezay desinfeccion de los servicios higiénicos de varones 1 dic-21 X
CTC-001 Control de tachosy contenedores 1 dic-21 X
CDD-001 Control del deposito de desechos 1 dic-21 X
LV-001 Limpieza de vehiculo 1 dic-21 X
MAER-001| Manipulacion, macenamientoy InstrUctivo IMR-001 Instructivo del Manegjo del Raspon 1 dic-21 X
eliminacion de residuos IMV-001 Instructivo del Manejo de Vidrio 1 dic-21 X
Formulario PCP Plan de control de plagas 1 dic-21 X
IDCP-001 Instructivo de los cuidados atener con los plaguicidas 1 dic-21 X
IUCP-001 Instructivo del Uso Correcto de Plaguicidas 1 dic-21 X
CDP-001 Control de plagas _ IMEVP-001 Instruct?vo deM f':\nejo de Enygsas Yacios dg If’laguici das 1 dic-21 X
Instructivo Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas entro en Contacto con los
IPAPCO-001 | Qjos 1 dic-21 X
|PAPCP-001 Instructivo de Primeros Auxilios si el Plaguicidas entro en Contacto con la Piel 1 dic-21 X
IPAPI-001 Instructivo de Primeros Auxilios si €l Plaguicidas fue Ingerido 1 dic-21 X
PDC-001 Capacitaciones Formulario RFP-001 Reg?stro deformacion de plersg?al - 1 d?c-21 X
RCCNI Registro de curso de capacitacion a nuevos integrantes 1 dic-21 X
ELABORO APROBO
NOMBRE Y esenia Esdenka L azcano Perez
CARGO Estudiante
FIRMA

Fuente: (elaboracion propia, 2021)



CAPITULOV

PRESUPUESTO DEL PROYECTO



171

5. Presupuesto del proyecto

La evauacion econdmica del presente proyecto se toma en cuenta la inversion de la
implementacion de las buenas précticas de manufactura considerando |os aspectos de

activos fijos necesarios y los activos diferidos
5.1.Activosfijos

El proyecto de Buenas Précticas de Manufactura cuenta con activos fijos que son
indispensables para el cumplimiento con los requisitos establecidos por el SENASAG.
El andlisis respecto a la inversion en activos fijos se toma en consideracion los

siguientes items que se muestran en las siguientes tablas:

TablaV-1 Instalaciones

. : , Costounitario Costo total
ltem Unidad Cantidad
(Bs) (Bs)

Par ed para éarea de embotellado

Pared m2 71,5 150bs 10.725
Puerta Pza 2 800 1.600

Sub Total 12.325

I nstalaciones para lavar se las manos
Grifo a pedal Pza. 3 800bs 2.400
lavamanos Pza. 3 110 330
Dispensador de jabdn _
o Unidad 3 150 450
liquido
Sistema de secado de _
pieza 3 200 600

manos con papel

Sub Total 3.780
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I nstalaciones de servicio higiénico
Juego de bafio GL 2 1150 2.300bs
Sistema de secado de
Pza. 2 200 400bs
manos con papel
Dispensador de jabon _
o Unidad 2 150 300bs
liquido
Ducha Pza. 2 150 300bs
Sub Total 3.300
TOTAL 19.405
Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
A continuacion, se presenta latabla de los costos en equiposy utensilios
TablaV-2 Equiposy utensilios
OS(O al |0 OSLO (Old
S gdad antidad i S
Baldes Pza. 15 35 525
Estante Pza. 3 594 1.782
Mesa de  aceo
inoxidable Pza. 1 3500 3.500
Contenedores de
basura Pza. 8 200 1.600
Carro de aceo
i noxi dabl e Pza. 1 1500 1.500
TOTAL 8.907

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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Como se establecio en € capitulo de disefio de las BPM, la implementacion de las
buenas précticas de manufactura requiere de refacciones y acondicionamientos de la

infraestructura.

Tabla V-3 Inversion en refacciones y acondicionamiento

Costo unitario Costo total

Unidad Cantidad

Colocacion de piso de
cerdmica en € &ea de M2 108 89 9.612
recepcion de MP
Refaccion del piso ml 8 39 312
Malla milimétrica m 15 70 1.050
Focos con canastillos 5 Pza. 150bs 750bs
Extractores de aire Pza. 4 250 1.000
Empedrado de vias de

_ . m2 2.268 88 199.584
acceso ainstalaciones

TOTAL 212.308

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
A continuacion, se presenta la tabla de los costos en instrumentos

Tabla V-4 Instrumentos

Costo unitario  Costo total

Unidad cantidad
(Bs) (Bs)
Luxdmetro Pza 1 385 385
Proyector Pza. 1 930 930
TOTAL 1.315

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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A continuacion, se presenta latabla de los costos en inversiones en letreros.

Tabla V-5 Inversiones en letreros

_ . Costo unitario Costo total
Cantidad Unidad

Letrero de zonas limpias 5 Pza. 40 200
Letrero de zonas sucias 5 Pza. 40 200
Letrero de lavado de manos 3 Pza. 40 120
Letrero delazonade limpieza
_ _ » 2 Pza. 40 80
y desinfeccion de utensilios
Letrero delazonade limpieza
_ . 1 Pza. 40 40
y desinfeccion de botellas
Letrero delazonade limpieza
y desinfeccién de equipos de 1 Pza. 40 40
trabajo.
Letrero de producto no
1 Pza 40 40
conforme
Letrero de producto devuelto 1 Pza. 40 40
Letrero de producto
. 1 Pza. 40 40
terminado
Letrero de producto semi-
_ 1 Pza. 40 40
terminado
Letrero de ropay efectos
personales en zonade 2 Pza. 40 80
produccion
TOTAL 920

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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5.1.1. Total deactivosfijos.

A continuacion, se presenta el total de los activos fijos paralaimplementacion de las
buenas préacti cas de manufactura en la bodega Juan Diablo

TablaV-6 Tota en activosfijos

CONCEPTO TOTAL (BS)

Instal aciones 19.405
Equiposy utensilios 8.907
Inversion en refacciones y acondicionamiento 212.308
Instrumentos 1.315
Inversiones en letreros 920
TOTAL 242.855

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se obtuvo que lainversion en activos fijos paralaimplementacion de las BPM es de
242.855 Bs

5.2 Activosdiferidos

Enlo que respectan | os activos diferidos paralaimplementacion de las buenas précticas
de manufactura se considera las capacitaciones al personal y la compra de la norma

boliviana. A continuacién, se presentalatabla de |os costos en capacitaciones
Tabla V-7 Capacitaciones

Costo unitario Costo total

Unidad Cantidad

(Bs) (Bs)
Capacitacion a equipo de
. ® . =P personas 3 300bs 900
inocuidad
Buenas précticas de
personas 12 50 600
manufactura al personal
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Enfermedades
transmitidas por  los | personas 12 40 480

alimentos a personal

Otros costos

Videos Unid 3 5 15

refrigerio Unid 15 5 75

Material de escritorio urid 15 4 0
TOTAL 2.130

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
5.2.1. Total activosdiferidos

A continuacion, se realiza la presentacion de la tabla de los costos totales en activos

diferidos

TablaV-8 Total activos diferidos

Costo Unitario Costo total

Cantidad
(Bs) (Bs)
1 | Capacitacion Gl. 2130
2 | Comprade normaNB/Nm 324 1 220bs 220bs
TOTAL 2.350

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Se obtuvo que lainversion en activos diferidos para laimplementacién de las BPM es
de 2.350 Bs
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5.3.Inversion total

A continuacion, sereadlizala presentacion de lainversion total que requiere el proyecto

TablaV-9 Inversion tota

CONCEPTO COSTO TOTAL (BS)

Inversion en activos fijos 242.855
Inversion en activos diferidos 2.350
TOTAL 245.205

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)

Paradar cumplimiento alosrequisitos de las BPM setendriaquerealizar unainversion
de 245.205 Bs



5.4.Cronograma de g ecucion de inversiones

El cronograma propuesto para la gjecucion de las inversiones necesarias en la implementacion de las mejoras se presenta a

continuacion:

Tabla V-10 Cronograma de gecucion de inversiones

Nombredetarea Comienzo Duracién L) mar. 2023 |
VI 81 151 221 200 52 122 192 262 53 123 193 2653 24

1 Cotizacion deletreros 3/1/2023 3/1/2023 [

2 Compra de letreros 4/1/2023 4/1/2023 1d [

3 Cotizacion pararefacciones y acondicionamiento 3/1/2023 3/1/2023 1d []

4 Compra de materiales paralas refacciones y el acondicionamiento. 4/1/2023 4/1/2023 1d [

5 Cotizacion de equiposy utensilios 3/1/2023 3/1/2023 1d []

6 Compra de equiposy utensilios 4/1/2023 4/1/2023 1d [

7 Cotizacion deinstrumentos 3/1/2023 3/1/2023 1d [

8 Compra de instrumentos 4/1/2023 4/1/2023 1d [

9 Compra de normas 3/1/2023 3/1/2023 1d [|

10 Desarrollo delas capacitaciones 3/1/2023 9/1/2023 1s [

11 Colocacion de piso de cerdmicaen €l &rea de recepcion de MP 5/1/2023 9/1/2023 3d [

12 Refaccion de piso 10/1/2023 12/1/2023 3d [ |

13 Emplazamiento de malla milimétrica, focos con proteccion. 13/1/2023 13/1/2023 1d [

14 Emplazamiento de extractores de aire 16/1/2023 16/1/2023 1d [

15 Empedrado de vias de acceso ainstalaciones 17/1/2023 31/1/2023 2s1d |

16 Construccion de pared &rea de embotellado 1/2/2023 7/2/2023 1s I

17 Emplazamiento de puerta en area de embotel lado 10/2/2023 10/2/2023 1d [|

18 Congtruccion deinstalaciones para lava manos 13/2/2023 17/2/2023 1s [

19 Construccion de instalaciones de servicio higiénico 20/2/2023 3/3/2023 2s [
20 Congtruccion de camara séptica 6/3/2023 24/3/2023 3s I
21 Congtruccion de instalaciones para almacenamiento de resi duos 21/3/2023 29/3/2023 1s2d |

Fuente: (Elaboracion propia, 2021)
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6. Conclusionesy recomendaciones

6.1.Conclusiones

A continuacion, se realiza la presentacion de las conclusiones del proyecto realizado

en la bodega Juan Diablo

El presente proyecto fue realizado en base ala norma NB/NM 324:2013 para
dar cumplimiento alos requisitos de dichanormay alos requisitos establ ecidos
por e SENASAG de la resolucion administrativa 019/2003, mejorando asi la
situacion de laempresay garantizando lainocuidad y calidad de los productos
elaborados en la Bodega Juan Diablo.

Se elaboro satisfactoriamente e diagnéstico de la situacion actual en la que se
encuentra la bodega Juan Diablo, para llevar a cabo este diagnostico se utilizo
la herramienta “check list” del acta de inspeccidn establecido por la normativa
vigente, con €l fin de determinar € porcentaje de cumplimiento de las BPM en
la elaboracion del vino, en dicho diagnostico se tomaron como base tres
criterios de evaluacion, los cuales son CT=cumplimiento total (aplica
requisito), CP=cumplimiento parcia (Se cumple con algunos requisitos) y

NC=No cumple (no se cumple € requisito).

Conforme e diagndstico realizado a la empresa se determing, que €l nivel de
cumplimiento de los requisitos en la bodega Juan Diablo es de un 41% en
requisitos que si cumple, un 16% en cumplimiento parcial y en un 43% en
requisitos que no cumple. A partir de este diagndstico serealizad disefio deun
plan de buenas précticas de manufactura segin la NB/NM 324:2013 para
mejorar la situacion de la empresa en cuanto a cumplimiento de los requisitos

identificados como cumplimiento parcial o que no cumple.

Conlafinalidad deincrementar e porcentaje de cumplimiento de los requisitos
de Buenas Précticas de Manufactura se elabord la documentacion necesaria

paralareaizacion y control de los procesos, de esta manerala empresa puede
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ofrecer un producto mas competitivo al mercado. También se redizo las

propuestas de mejora de | as instal aciones de la bodega Juan Diablo.

Se elaboro satisfactoriamente el manual de buenas précticas de manufactura
seguin la NB/NM 324:2013, ya que este documento es indispensable para que
todo € persona conozca y eecute los pasos apropiados que aseguren la

obtencion de productos inocuos.

Gracias ala disposicién del manua de BPM, la empresa tiene mayor facilidad
de informacion para la toma de decisiones de una manera mas objetivay los
operarios pueden recurrir a este manua para informacion en cuanto a
procedimientos en e que se garantizalas condiciones de higiene.

Se elaboro satisfactoriamente el documento de los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento (POES), e cua permite que el personal pueda
recurrir a este documento para la gecucion correcta de las actividades de

sanitizacion en la bodega Juan Diablo.

Se disefio las planillas, registros y fichas para que éstas abalen € control y
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en la elaboracién de vino

dentro de la bodega Juan Diablo.

Se elabord & plan de capacitacion en cuanto al cumplimiento delas BPM seguin
la NB/NM 324:2013 debido a que se evidencio que el persona no recibe
ninguna capacitacion, dicha capacitacion lo recibiran todos los trabajadores y
estudiantes queingresen aser parte delaempresaen el areade produccion. Esta
capacitacion se realizard de manera constante con una frecuencia de 3 meses,
ya que la empresa recibe de manera trimestral nuevos estudiantes, |os cuales
desarrollan sus actividades en el proceso de elaboracion de vino

Se elaboro € cronograma de actividades en que se detallael tiempo de duracion
de las actividades a llevarse a cabo por la empresa para redizar la

implementacion de la BPM, en dicho cronograma se tiene establecido que €



182
tiempo requerido es de 3 meses, siendo lafechadeinicio € 3 de enero de 2023
y finalizando & 29 de marzo de la misma gestion.

Para e cumplimiento de las buenas précticas de manufactura se elaboro el
presupuesto, en el cua se tiene un monto de Bs 242.855.

6.2.Recomendaciones

A continuacion, se presenta las recomendaciones pertinentes para el proyecto

Se recomienda implementar las buenas précticas de manufactura en su
totalidad, para cumplir con los requisitos establecidos segun la norma NB/NM
324:2013 y por ende dar cumplimiento a los requisitos de la resolucion
administrativa 019/2003 del SENASAG

Se recomienda que toda la documentacion como €l manual de Buenas Précticas
de Manufactura, POES, etc. sea evaluada y actualizada en cada gestion, para
gue de esta forma se tenga una mejora continua en la bodega.

Se recomienda hacer € uso de los registros, planillas y formularios en el
momento que corresponda, para que la bodega pueda controlar € proceso de
elaboracion de vino.

Se recomienda que la empresa se comprometa a realizar las capacitaciones
pertinentes a persona para que de esta forma genere una concientizacion
continua en ellos y que sus procesos sean mas productivos.

Se recomienda acceder a la certificacion de las BPM, la cual generaria una
ventgja competitiva y mayor prestigio a la bodega, ya que en € rubro
vitivinicola pocos cuentan con esta certificacion

Se recomienda a la empresa que socialice con sus proveedores para gue estos
cumplan las buenas précticas agricolas, para de esta forma garantizar que la
materia prima ingresante a la bodega se encuentra en ptimas condiciones de
inocuidad.

Se recomienda que la documentacion sea de facil acceso parael persona y que

tengan conocimiento de la existencia de los mismos.
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Se recomienda realizar el mantenimiento correspondiente a las instalaciones y
maguinaria de la bodega Juan Diablo, para evitar demoras en el proceso de
produccion.

Se recomienda que una vez ya implementado las buenas practicas de
manufactura, se inicie @ estudio para la implementacion del Andisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en el proceso de elaboracion
devino.

Se recomienda realizar |as inversiones necesarias para € cumplimiento de los
requisitos de las BPM, para de esta forma poder proseguir con la
implementacion de HACCP y una vez cumplida ésta se pueda analizar la |SO
22000, con € fin de ser una empresa competitiva en e mercado, ofreciendo
productos de calidad.



