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OBJETIVO GENERAL 

Implantar los beneficios del sistema AIB en una industria elaboradora de harina de tngo a 

partir del análisis de diferentes estándares de calidad y la evaluación sistemática de las 

actIvidades realizadas para satisfucer las expectativas del cliente 

OBJETIVO PARTICULAR 1. 

AnallZar blbliográficamente los estándares de calidad para planear un método adecuado a 

las necesidades de lffi molmo de harina. 

OBJETIVO PARTICULAR 2. 

Aphcar el sIstema de calidad a partIr de la Identificación de las operaCIOnes en las cuales 

puede eXistIr contaminación de la hanna 

OBJETIVO PARTICULAR 3. 

Evaluar la aplicación del sistema AlB en un molmo de trigo a partir de la inspeccIón del 

proceso con el objeto de contar con un sistema que de confianza al cliente 
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INTRODUCCIÓN 

En el pasado, el nivel de calidad de un artículo se defInía más por la expenencia del 

proveedor que por las necesidades especificas del cliente. Éste expresaba su necesIdad en 

términos generales y el proveedor producía un artículo que el consideraba satlsfactono 

Sólo cuando el producto estaba tennmado se decidía si cumplía o no con lo que se 

necesItaba 

En el caso de un molino de trigo la responsabilidad de calIdad, recaía en el maestro 

molinero El cual aplIcando sus conocimientos controlaba la humedad y ajustaba los bancos 

de mohenda para conseguir cIertas características físicas y reológicas, que cumplían con 

las expectativas de rentabilidad de la empresa. Las necesidades del clIente eran trasrnludas 

de fanna verbal y muy raramente el mohnero se enteraba de ellas, además de ser 

consideradas en segundo plano. 

Posterionnente se modificó el esquema de transmisÍón en fonna verbal a un modo de 

difusión escnto por medio de procedimientos de producclón, donde un mspector VIgtlaba se 

cumpheran de la mejor manera. Sin embargo en este punto todavía la comumcación con el 

cliente era madecuada y/o mcompleta. 

El resultado seguía SIendo que se descubrían los defectos en las etapas avanzadas de la 

producción, ocasionando fallas en las operaciones, demoras en las entregas, costos altos por 

reposiciones de matenales, etc. 

El sigrnente paso fue encannnado a que los fabncantes mostraran eVIdencIa real de que 

existía calidad no sólo en el producto tenninado SIDO en todas las actividades ImplIcadas en 

la producción y tenninacÍón de este articulo, para tener segundad de que cada actIVIdad se 

desarrollaba bien antes de comenzar la siguiente. 
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Finalmente se establecen sistemas de calidad como Control Total de la Calidad, 

Aseguranuento de calidad y más tarde la serie ISO 9000, entre otros que garantlzan que 

los productos o servicios proporcionados por el proveedor satIsfacen las necesidades del 

cliente. 

En cualquier programa de aseguramiento de calidad el cliente debe partIcIpar de forma 

drrecta o indirecta Además que todos deben ser responsables de la calidad del trabajo que 

producen y no depender de los inspectores después de descubrir cualqwer falla 

El propóSlto del programa de aseguramiento de calidad es 

" Establecer y mantener un rnvel de confiabIlidad en la organlzaclón para obtener un 

producto final de acuerdo con los requerÍnllentos del cOllswmdor 

o Desarrollar e implantar el programa de asegurmmenta de calIdad que sea 

compatible con los objetivos de la DireccIón y los requenrnlentos del consunuaor. 

\!I Establecer e mterpretar todos los récord de medlcIones de control de cahdad y 

proporcionar infonnación pertinente al departamento conccrmente 

" ImcIar y hacer seguinnento de acción correctIVa si así es requerido 

G Desarrollar e Implantar métodos específicos y procedmuentos para la mspeccIón 

Estos programas de aseguramiento de calidad desgracIadamente no conSIderan las 

características de seguridad e inocuidad del producto. De modo que SI se pretenden aphcar 

a una industria de alimentos nene que complementarse con HACCP ( AnálISIS de peligros 

y Control de Puntos Críticos) y con Buenas práctIcas de higiene y samdad 
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Es por esto que se crean las nonnas consolidadas del AlB (American Institute Balang) que 

fueron publicadas por e1 Instituto Americano de panIficacIón con el fin de contar con una 

serie de conceptos~ recomendaciones y acciones que buscan nnnimizar el nesgo para la 

salud en el manejo, uso y consumo de productos pamficables. 

La aplicación y práctica de las normas consolIdadas del AIB reduce significativamente el 

nesgo de intoxicación o daños a la salud de los consumIdores y pérdIdas del producto; al 

proteger contra adulteracIOnes o contarmnaciones, contnbuye fuertemente a dar lUla 

imagen de calidad y, adicionalmente evita al ernpresano sanciones legales por parte de 1a 

autondad sanrtaria. Es por ello que cada vez se hace mas común su uso en empresas de 

alimentos. 

Por otra parte en las normas consolidadas del AlB se establecen secciones referentes a: 

o Documentaclón de soporte al sistema 

e Métodos operativos. 

ti Programas de saneamiento adecuado. 

e Mantenimiento preventivo 

• Control de fauna nOCIva. 

Las nonnas consolidadas del AIB conhenen los cntenos y métodos de cahficac¡ón que se 

usan para asIgnar una cifra munérica (calificación) a la planta. A esta serie de acciones se le 

conoce como sistema para la Seguridad de los AJunentos. 

El presente trabajo propone la implantaClón de dicho programa consideran dos aspectos' 

• Satlsfacer las expectativas del cliente. 

x 



e Proporcionar productos en la forma más eficiente y efectiva en cuanto a seguridad 

del producto se refiere, introduciendo sIstemas administrativos 

Los objetivos de implantar un sistema para la Seguridad de los alimentos son: 

$ Aumentar la productividad de la empresa aplIcando sistemas de prevención. 

e Mantener la rentabihdad de la empresa controlando y eliminando riesgos que 

puedan conta'11if'.ar el producto 

o Cumplir con la responsabilIdad social de proporClOnar un producto seguro 

~ Promover el desarrollo del personal medIante la capacItacIón, motivación y 

asignaCión de responsabilidades. 

Es por eso que la implementación del sistema de ATB se ve favorecIda en la medida que los 

empleados adqUIeren una cultura de cabdad, misma que es mculcada al personal mediante 

la capacitación y el convenCimIento de la ventajas que esto representa. 

Al conducir los programas de mstrucclón de segundad de los ahmentos se promueve el 

entendimIento y la adopción de nuevas técmcas e iniCIar una calidad preventiva a través, de 

la organizacIón. 

En está etapa de camblO se crea en el personal lilla actItud y conciencIa propositwa, 

facilitando la comunIcacIón, el trabajO en eqwpo, aportando ¡deas y solucionando 

problemas. Con esto se aumentando la calidad de VIda en el trabajo y se refuerza así la 

cultura de Samdad 

El propóS1to de este trabajo es descnbir la implantaCIón del slstema para la Seguridad de los 

Alimentos durante el desempeño profesional en un molino de trigo para la produccIón de 

hanna. 
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En primera instancia para la aphcación de un sIStema como éste es necesano el 

establecimIento de una secuencia de pasos para lograr el objetivo. Es aquí donde el 

Ingeniero en Alimentos puede mcursionar ya que nene que aplicar sus conocimientos 

metódicos y técnicos para sentar las bases del sistema e implantarlo en la industria. 

Finalmente para verificar la efectividad de1 programa se reahzan auditorías externas AIB, 

éstas otorgan una calificacIón certificada siempre y cuando se cumpla con los 

requerimientos establecidos en las nOnDas. Además está certificacIón está sujeta a 

audItorías penódicas. En esta etapa se tiene otra posibihdad de desarrollo pa.ra el L'1gemero 

en Alimentos, ya que se cuenta con las bases para poder dar seguimiento y vigilar que el 

sistema se lleve de la mejor manera 

En este trabajO se pretende demostrar las expenencias adquiridas en el aspecto profeslOnal 

y humano durante la lITIplantaclón de un sistema de calídad, esperando que sea de utilidad 

para aquellas personas que pretenden aphcar el AlB y busquen la certificación del slstema. 

Cabe menCIOnar que la certIficación de una empresa en cualqU1cr programa de calidad verá 

reflejado los beneficlos en 

'" RedUCCIón de conlaminaclón de matena pruna y producto temrinado, e\11tando 

pérdidas de producto 

., Aumentando la Vlda útil del producto . 

., RedUCIendo desperdlctOS 'J reproceso. 

o Disminuyendo rechazos e Incrementando las ventas. 

Al crear una imagen de caltdad se genera confianza en el consumidor al adquirIr un 

producto certificado 
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1. SISTEMAS DE CALIDAD 

La ImplantacIón de lo,; procesos de cahdad en gran parte del mundo creó la necesIdad de 

establecer Lll13 terminología en común y rula metodología mínima para el aseguranuento de 

calIdad de los productos, procesos y servIcios Es entonces que se crean los SIstemas de 

caltdad 

Un sIstema de cahdad <;e refiere a un conjunto de actlvidades plaruficadas, con el objeto de 

bnndar la confianza de un producto medIante la mtegración de responsablhdades, 

estmctura organ!L3CiOnaL procedImIentos, procesos y recursos que se establecen para llevar 

a cabo la gestión de cahclad ·111 

Para la aphcacIón de cualqUIer SIstema de calidad es necesario que se reahce lill3 

adImmstraclón de aCClOnes para mejorar y asegurar de manera consciente la calIdad 

sobcitada por el chente. a esto se le llama AdmÍnistrac¡ón de la calidad para la mejOía 

continua 

1.1. Administración de la calidad. (1l)(12),(14) 

La planeacion o administraCión de la calidad, es un proceso de preparacIón para alcanzal 

obJctrvos de cahdad de un modo contmuo sm retroceder en ello. 

Cuando una orgaIllLaclón persIgue un fin común, como el trabajo en eqUipo, la 

prevenclón, el liderazgo partlcipatlvo, la búsqueda de satlsfacer al chente, la medICión y 

mejora continua planeada Necesita de lW conJlIDto de estrategtas aphcables en todos los 

departamentos de la compañía para llegar a un punto en el que todos henen el compromJSO 

de hacer su trabajO para contribwr a la sattsfacción del cliente 

Una e':>trategIa del éXIto para el mejoramiento de la calidad es el trabajO en eqUIpo que 

reqUIere del conocImiento y de las habilidades de cada uno de los IIltegrantes, así como de 

la utilJzación de una metodología de trabajo y herramientas de solución del problema_ 
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Al atacar el problema con eqUipos interdepartamentales, se enriquecen las habilidades y 

conocÍlmentos con los que cuenta el gmpo para resolver el problema. 

Los Circulas de Cahdad son un tIpO de trabajo en equrpo, para atacar áreas de oportumdad 

1.1.1. Circulo de Deming (1) (<¡J 

El circulo de Cahdad o Demmg PHV!\ (Planear. Hacer. Venficar y Actuar), representa 

los pasos de un cambio planeado, donde la:::. decl:::'¡OneS se toman científicamente, no con 

base en apreciaCIOnes. 

El cuadro N° 1, solución de áreas de oportunidad mediante PHV A, descnbe las cuatro 

etapas del círculo de cahdad, las aCClOnes necesanas para cada llll<l, así como las 

herramIentas que faclhtan el proceso de apllcacl0n de cualqUler slstema en tilla empresa 

1. Planear. En está etapa se desarrollan la.;; SlgU1entes actJ\lldadcs· 

" Definir la VIsión o metas. medIante el e~tableClmlento del objetlVo de mejora, 

apoyado esto en una estranficaclo!1 

& EstableCido el obJetiVO se realiza un dJagtlostlcO para detennmar la situaCión actual 

seleccIOnando las mas Importantes con ayuda de las Slete herramientas (Diagrama 

de causa efecto, dIagrama de parcto, hOJa de vcnficacioIl, hlstograma, dta!,;,'Tama de 

msperslón_ gráficas de control, estrahficaclón) 

" Definir una teoría de solución medJante una estratificación 

G Finalmente se define un plan de trabajO a Implantar y se prueba la teoría de 

solución. 
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Cuadro N° 1.- Solución de áreas de oportunidad mediante PIIVt\ 
r-- --- ---~--

I 

PROCEDIM1ENTO DE néCNICAS DE CONTROL 

SOLUCION DE PROBLEMAS CAUDAD 

! PLANEAR 1 FIJa! el obJetivo 

Ref. 1 



L Hacer. Se refiere a poner en práctlca el plan de trabaJo, estableciendo algún control de 

seguinuento y asegurando el apego al programa. Para llevar el control de la 

implantación, existen herramIentas como hOjas de verificación o la estrahficación 

3. Verifocar. Se vahdan los resultados obtenidos,! se comparan con los planeados. Para 

enos es importante que se hayan establecido mdlcadores de resultados tales como 

diagramas de pareto, hojas de venficacJón, hlstógramas y gráficas de control, ya 

que "lo que no se puede medIr no se puede mejorar. al menos en forma 

sistemátIca" 

4, Actuar Es deCIr que, SI al venflcar los resultados, se 10grmon los objetIvos deseados, 

es importante documentar los cambIos reahzados para asegurar la contInUldad de 

los beneficIos SI no se obtuV1eron los resultados se actúa replanteando la teona de 

solución, 

El círculo de calIdad se transfonna en Ull proceso de mejora contmua en la medida que se 

utilice de forma sIstemátlca 

1.1.2. Modelo de mejora continua "" "" 

No existe una regla especifica en cuanto a la selección de un modelo para resolver una 

problemática, a veces se deberán usar vanos modelos o combmar herramientas 

Algunas orgamzaclones desperrucian mucho tiempo tratando de decidIr cual es el mejor, 

pero lo más Importante no es la seJecclón de la metodología, sino la aphcaclón de está y el 

compromiso de todos los miembros para que a través de la metodología seleccIOnada, se 

logre poner en marcha un programa de adrnmlstraC¡Ón de la cahdad 

En este caso presentamos el siguiente diagrama para la So]uclón de problemas (cuadro NO 

2) el cual consiste en, 
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1. NominaCión del problema de calIdad - En esta etapa se analIZa el proyecto de 

mejora a realizar en una detennmada área de trabaJO. 

2. Prueba de la necesidad.- Se valida la eXistencIa del área de oportunidad que se 

pretenden atacar por medio del anáhsls de diferentes mdicadores tales como 

causas de reclamos, evaluacIón de muestras de la competencia, etc 

3 Priorizaclón del proyecto.- Se refIere a la seleccIón ordenada de proyectos de 

acuerdo con los beneficIos en cada uno de ellos 

4 Formac¡ón de un eqUIpo de ataque - Elecclón de un eqmpo de trabajO para los 

proyectos que se lmp1antarán 

5 Dmgnóstico del problema.- Anábsls de la problemátIca a resolver, con el fin de 

conocer a fondo las áreas de oportumdad 

6 SoIuclón del problema.- Desarrollo de una teoría de SOhJC1Ón de la problemática 

7 lmplantaclón de la solUCIón - Se reallza baJO un programa caIendanzado de 

acnvIdades donde se mcluyan responsables. 

8 Control del nuevO lllvel.- Una vez Implantado el proyecto de mejora, es necesarIO 

una etapa de mOJ1ltorco para asegurar SI se lograron los objetJvos propuestos 

micialnente 
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Cuadro N° 2. Modelo de mejora continua 

~,~~;::~~~~<~"~~, ~:~",!::~;::::~'~<:~OM'~_ <Mi 

'" ,'e< " ,,' "Ú" ","','" 1"w~ ,", ",," ", ,,,",,,,,,,,,, 
Formación de lll1 equipo de ataque ~ 

, "::"':"::~'::,'::::~I:::::::::'::::":::~'~::':: 
~--- .. Diagnostico del problema. 

(comprobación causa - efecto) . 

NO "':::'" ''''':'::::':C~'':~,:'~~=~'::::'::::,~': 
Solución del ProbleIl1a 

(Comprobación propuesta - electo) f 

,"," '",:::'=::':"';':C:;::~'~=,,~"':':'''''''''' 
¿La solución dio resultado? 

, """""","""" '("'" " """""""",,,,,,,,,,,' 

e<" ",,:9;, "" ,s ,",' m ,'e<' "e< 

, lrnplantación de la solución~_ 

""'''' "", "", ,,,,,, "'-"]::"::~:,~::~'~"'" 
Control en el nuevo nivel "-,--------
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Administrar la calidad es sólo lID paso en largo proceso para la mejOra contmua y de ello 

dependerá la apllcación adecuada de los recursos de infraestructura, humanos y 

económJcos_ Sm embargo un factor muy importante para cumpllr con el objetivo, es la 

seleCCIón adecuada del sistema de calidad 

Por 10 tanto para la selección de éste, debe partIrse del estudlO de los dIferentes sIstemas 

de cahdad para establecer el que cumpla con las necesidades propIas de la empresa, y así 

~atlsfacer los objetivos de cahdad propuesta 

1.2. Definición de ISO 9000, HACCr, 5'S, BrM y Normas AIB. 

EXIsten dIferentes sistemas de calidad que algunos autores prefieren llamarlos fílosofias, 

programas o estándares, tales como: Calidad Total, AseguramiCllto de la Cahdad, Los 14 

pasos de la adrmmstrac¡ón por la cahdad, el Justo a tIempo, Cero Inventanos, ISO 

(OrganJZaclón Intemacional para la EstandarizaCión), Cmco S, entre otros, además eXiste 

normatlvldad y procednnientos como las Buenas Prácticas de Manufactura o metodologías 

como el AnáliSIS de Riesgos y Control de Puntos CrítIcos Al fin de cuentas todo::. ellos se 

refieren a un conjunto de actIVIdades plamficadas para cumphr con un objetlvo de cahdad 

requerida por el cliente. 

A contmuación se definen algunos de estos 

El propósito de la serie ISO 9000 es lograr una dlSC1plina en la orgamzaclOn, basada en 

documentar lo que se hace y en hacer lo que se documenta, medIante una evaluación 

lmlf()Jme de sIStemas de admimstracrón de cahdad a nivel mundial, es dJnglda para 

aphcarse para cualqmcr tipo de industria. (13) 
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La.~ Buenas Prácticas de lv/anu/acrura BPM se refieren a establece las práctIcas adecuadas 

de higiene y sanjdad del personal, en el manejo de Jos alimentos para prevemr la 

contaminación del producto_ (7) 

El HACCP (Anábsls de Pehgros ~v COn/roi de Puntos Crílicos). Es un programa para la 

seguridad de los alimentos, mediante la IdentIficacIón y control de nesgos microbJOlógicos, 

físicos y quimiCOS.(4! 

El objetlvo del programa de las SS's (técllIca JaPonesa para establecer el orden y la 

lnnpieza del área) es desarrollar en el personal una acutud y mentahdad hacl3 la mejora 

contmua Además de crear trabajo en eqUlpo y hderazgo a través de la parnclpaclón con un 

sentido de integracIón (11) 

Las nonnas consolidadas del AIB es un estándar mternacIOnal compuesto por una mezcla 

de critenos y pnnClplOs denvados de leyes, normas y práctIcas adecuadas de manufactura 

de los Estados Umdos. El obJeuvo de la nonna es el de Implantar la práctJcas adecuadas 

para la seguridad en la fabricaclón, manejO y almacenmmento de los ahmentos tll! 

En el caso de la mdustna alnnentana, lo pnontarlo es que el producto no represente un 

nesgo para el consumIdor, por lo tanto debe establecerse un programa para la seguridad de 

los ahmentos. 

1.3. ¿Qué es un Programa para Seguridad de los Alimentos? 

Un programa para la seguridad de los alllnentos se refiere a la mtegraclón de 

responsabilidades, proceditnlentos, procesos y recursos que se establecen a partir de una 

secuencIa de pasos, apegados a una nonnatividad estableCIda naCional e 

mtemaclOnalmente, para la elaboracIón de productos que no pongan en riesgo la salud del 

consumidor al ser empleados por éste (6) 
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1.3.1. Elementos de ISO 9000, HACel', 5'S, BI'M que apoyan al 

Programa para la Seguridad de los Alimentos AIB 

El AIB (Amencan lnstltute of Baking), es un instituto no lucrabvo cuyo propóSIto es 

promo\ler la educación, la ciencJa y la tecnología en el campo de la mdustría alimentlc13 a 

través de una Norma Consohdada para la Segundad de Jos Ahmentos (7) 

Los cntenos expuestos por las normas de AfB están compuestos por una combmación de 

pnnc¡pJOs adecuados de maneJo, de la Ley Federal de Ahmentos, Drogas y Cosméticos, 

Buena~ hacneas Manufactura, AnálISIS de Pehgros y Control de Puntos erincas, ISO 9000 

Y la Ley Federal de InsectIcidas, FUllb'llicidas y Rodet!cldas de Estados Unidos (6) 

1.3.1.1. Elementos que otorga la serie ISO 9000 a las normas consolidadas de AIB. 

(111-1 ¡')_I)\l) 

La ISO otorga al programa los lmearnlentos y la documentacIón necesana para la cueshón 

de admimstraclón de calidad 

La Norma ISO 9001 establece 10s rcqmsitos que debe cumphr un sistema de calIdad cuando 

contractualmente debe demostrarse la capacIdad de un proveedor, y además establece la 

preparacIón de un manual de cahdad donde se haga reterencIa la los procedJmlentos dei 

Sistema y describIr la estructura de la documentación usada_ 

Esta compuesta por 20 categoría~ que son 

Responsabilidad de la dIreCCIón, 

2 SIstema de calidad, 

3. ReVIsión del contrato, 

4 Control del dIseño, 

5. Control de documentos y datos, 

6_ AdqmslclOnes, 
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7 Control de producto proporcionado por el cliente, 

8. IdentificacJón y trazabihdad del producto, 

9 Control de proceso, 

10 lnspeccJón y pruebas, 

11 Control de equipo de medicIón y pruebas, 

] 2 Estado de mspeccJón y pruebas, 

¡ 3 Control de productos no confonnes, 

14. AccIones preventivas y correctivas, 

15 ManeJo, AJmaccnamiento, conservacIón y entrega, 

¡ 6 Control de registros de CalIdad, 

17 Auditonas mtenas de CalIdad, 

18 CapacItación, 

19 SefVIclo y 

20 Técmcas estadístlcas 

Todos estos conceptos en menor o mayor grado son aplIcables en las normas consohdadas 

de AIB en la seCCión SufiCIencia del Programa de los AlImentos donde se establece el 

soporte docwnentado del sistema 

1.3.1.2. Eiementos que otorga ia Ley Federal de Insecticidas de Estados llnidos a las 

normas consolidadas de AlE. (7) 

La Ley federal de InsectIcIdas, hlIlgtllcldas y Rodettcldas, establece el manejO de esta:., 

sustancias y las condlcJones de empleo, tales como sustanc13S pennJt¡da~, grado de 

toxicldad, proced¡mJentos de aplicaclón, precaucIones de post aplicaCIón, entre otros (En 

MéXICO esto es reh'Ulado por salubridad) 
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1.3.1.3. Elementos que otorgan las BPM a las normas consolidadas de AIB. (7).(16) 

La..;; BMP establecen las acciones que deben de tomar el personal para no poner en riesgo 

la seguridad de los alimentos, además de caractenstieas de las mstalaclOnes. Por 10 tanto 

estas otorgan elementos tales corno: 

11 Establece las práCTIcas -personales para prevenlf la contarnmac¡ón del producto, por 

esta fuente. 

~ PrecauCIones a tomar en la construccIón y mantennTllenlo de la planta 

e Establece guía para mantener la planta en condlCloncs de sallldad aceptable 

III Establece precaUCIOnes necesarias para asegurar que el proceso de producción no 

contamine el producto 

@ Establece guías a segUIr, para mantener matena pnma y productos, durante su 

almacenaje y dIstrIbuCión 

Las BPM confonna en gran medlda las nonllas consohdadas del AlB en métodos 

operativos, prácticas del personal y mantenrmlento para la segundad alimentaria. 

La Nonna OfiCIal MexIcana NOM-120-SSAI-1994 referente a PráctIcas de hIgIene 'y 

samdad, para el proceso de alnnentos, bebIdas no a!cohóhcas )- alcohóhcas, es de carácter 

obhgatono en el territorio naclonai~ por jo que debe estar pre::.ente en todas las plantas de 

alimentos. (17) 
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1.3.1.4. Elementos que otorga el HACCr a las normas cOllsolidadas de AIB. 

E1 HACep establece un planteamiento sistemátIco para la identificación, valoración y 

control del riesgo (4) 

La aplIcaClón de análiSIS de nesgas y control de puntos criticos ofrece mayor certidumbre 

al sistema de Segwidad de los Alimentos al valorar todos los procedimientos relacionados 

con la producción, dIstribucIón, y empleo de matena prima. 

Los princIpios del HACCP son. (,4) 

.., Evaluar riesgos asocIados durante el proceso de un alnnento. 

$ Deternunar los PCC 

Of) Establecer los límites crítIcos que deben ser alcanzados en cada punto crítico 

ldentificado 

• Establecer los métodos de momtoreo en puntos críncos. 

• Establecer las medIdas correctlVas a ser tomadas cuando se encuentran 

desviacIones. 

• Establecer procedmlientos de registro 

• Establecer procedimientos de verificaCIón 

En las Nonnas AIB se solicita la elaboración de HACep en la seCCIón de Suficiencia del 

Programa de los Alimentos. 
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1.3.1.5. Elementos que otorgan las 5'S a las normas consolidadas de AIB. (11) 

Finalmente las S'S Otorgan al programa la disciplina para mantener el orden en el área de 

trabajo. (Prácticas del Personal y Prácticas de Limpieza). 

Las 5's son un conjunto de acciones en Japonés que tiene como significado: 

1. Seiri (organizar).- Los artículos que están en el área deben ser solo los necesanos, 

en la canndad necesana y en el momento necesario, por lo tanto deben ehmmarse 

todos los artículos mnecesarios del área. 

2. Seiton (ordenar).-Ordenar los artículos para tener un control identJ:ficando cada 

uno, saber su colocación y tener la cantidad necesaria. 

3. Seiso (limpiar).-Ehmmar las fuentes de basura y sucieda~ des.Ignar responsables 

para la limpieza y defimr procedimientos de limpieza. 

4. Seiketsu (mantener).-Mantener y cumplir las 3 primeras S's integrándolas en las 

actIvIdades dianas, por lo tanto se mantiene todo el tiempo un alto estándar de 

limpieza y organizacIón en el área de trabajo. 

5. Shitsuke (dísciplina).- Tener lllla actitud ante el cambio además de un 

entrenaIlllento y capaCItación continua. 

El objetivo del progmrna de las SS· s es desarrollar en el personallllla acritud y mentahdad 

haCIa la mejora contmua. Además de crear trabajo en equipo y liderazgo a través de la 

partlcipacÍón con un sentido de mtegración. 

En conjunto estos sistemas son el soporte de la creación de las nonnas consolidadas de AIB 
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1.3.2. Criterios expuestos por las Normas consolidadas del AlB. (6).(7) 

Los criterios expuestos por las nonnas consolidadas del AIB, son una guia para establecer 

las infracciones sanitarias que se presenten durante la manufactura del alimento. 

Para facilItar esta evaluación se crearon cinco secciones o categorias, en las cuales se 

establece lo siguiente: 

L SuficIencia del Programa de los Alimentos 

11. Control de fauna nOCIVa. 

1Il. Métodos Operativos y Prácticas del Personal. 

IV. Manteni.tn:iento para la Segu."ridad AJunentaria. 

V Prácticas de Limpieza. 

L3.2.l.Suficíencia del programa de los alimentos (6X9, 

En esta sección se describe la responsabthdad de la administracIón y documentos 

necesarios para establecer y mantener un programa efectivo de seguridad de los alimentos; 

consta de las siguientes consideracÍones: 

A Establecer un orgarugrama funcional donde se asigne personas responsables para 

garantizar el cumplimiento de lineamientos reglamentarios. 

B. Todo procedimiento deberá estar por escrito. 
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C. Se debe establecer un comlté multlrnsClplmario para la segundad de los alimentos, 

el cual deberá mspecclOnar la planta con UIla frecuencIa establecIda Se debe nevar 

la docwnentación de éstas y de los logros reales_ 

D_ Se debe seguir un programa diana de lnnpieza, en el cual está especIficado la 

frecuencia y responsabihdad, el cual debe estar actualIzado. 

E. ProcedImIentos docwnentados para la mspecclón de materia pnma de entrada y 

todos los mgredlentes brutos )' empaque Se deben mspeCClOnar todos los vehículos 

de entrada con el fin de eVItar una contammacIón durante la transportacIón y 

docmnentar los resultados 

F Establecer un plan HACCP (Anáhs1S de RlesgOs. de Puntos. Critlcos de Control), el 

cual debe constItuir los SIgUIentes pW1tOS 

l. Descnbir cada producto elaborado e Ident1ficar los pebgros mherentes a los 

productos elaborados 

2_ IdentIficar el procedImIento para controlar el peligro 

3. Identificar ios límItes crítICOS del pehgro. 

4. EspeCIficar la frecuencIa de superVISIón y deSignar a las personas 

responsable:., de la prueba 

5 Establecer procedImIentos de deSVIaCIÓn, además espeCificar programa 

fonnal para el retIro del mercado 

6 Establecer procedImIentos de venficaclón 

7 Corlservar la docwnentación de los procedmuentos. 
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G Deben establecerse procedinuentos para la capacItación en sarudad de todo el 

personal 

H Debe establecer un programa por esento para la evaluaclOn de quejas del 

consumIdor 

1.3.2.2.ControI de fauna nociva (6) 

1-:sta secclon reqUIere programas preventwos fonnahzados por escrito y regIstro de datos 

para eVItar la adulteraCIón de los ahmentos producida por las plagas, eVIdencIa de plagas o 

plai,,'UlcIdas 

La llom1a consolJdada de AIB propone lo slgtllcntc 

A Establecer un programa interno de control de fauna nociva, COil procedlmJentos por 

escnto para evitar la adulteraCión real o potenciaL 

B Cuando el control de fauna nocrva es externo se debe COnservar en archIVOS el 

contrato que bpeelflque los semclos que proporCIOna, mc111yendo productos 

químIcos, métodos y precauclOnes Además de etIquetas de la muestra y hojas de 

datos para la seguridad de los materiales, reg¡stíos y procedirruentos para el uso de 

plah'1Ucldas 

e DocumentacJOn de se1VlClOS y hcenc13S 

D Todas las msta!ac¡ones deben establecer programas preventIvos para la elurunaclón 

de plagas. 

Las estaciones externas de cebo de rodeticidas regIstrados por la EPA 

(Env1fonmental Protecrion Agency), deben estar etiquetadas, cerradas y 

fijas en un lugar, colocada." a intervalos de 9 a 15 metros alrededor del 

peTimetro de las instalaclOues 
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2. Conservar mapas o planos actualIzados que muestren la colocación de los 

díspoSÍtivos para el control de roedores y contar con un programa de servicio 

y/o limpieza de los dispositivos. 

3 De ser necesario deben Instalarse umdades eléctricas para los msectos 

voladores, no a menos de tres metros de una línea de produccIón 

4 Las aves deben controlarse Los aVIcldas están prohlbldos en el mtenor )' 

extenor de la planta 

5 Todos los plagUlCldas y eqUIpo de aplicacIón deben estar ¡dentJ[¡cados 

6. Los plagmcldas y el eqUIpo para su aphcación deben estar en un cuarto el 

cual debe permanecer cerrado e idenuficado 

7 El desecho de los plagulcldas, reSIduo y contenedores debe reahzarse de 

acuerdo con los reglamentos federales y estatales y respetar las lIlstrucclOnes 

de la etJqueta 

1.3.2.3. Métodos operativos y prácticas de limpieza (6') 

En la seccIón de metodos operatIvos y práctIcas de limpIeza se presenta una ]¡sta de 

programas y técnicas que protegen los ahmentos contra la adulteraCIón durante el proceso 

de manufactura en 10 que se refiere a apanencl3 operatIva y práctIcas de personal 

Estableciendo lo siguiente: 

A. Los procedllmentos para la recepcIón., almacenamiento y manejo de materia prima 

deben establecer lo siguiente: 
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En la recepción y almacenamiento de los materiales no se deben aceptar 

contenedores dañados y/o sucios o materiales embarcados en vehícuJos 

contarnmados 

2. Las fechas de recepción deben estar a la vista 

3 El aLmacenamiento debe ser apropIado para cada matenal y e~tar separados de 

los muros a una dIstancia de 45cm 

4 El empaque se debe rcabzarse en una area lunpla y estar protegIdo de 

condensaCiOnes, drenaje, polvo, mugre, productos químICOS tóxlCOS u otros 

contaminantes_ 

5 Deben reahzarsc una rotaCIón correcta de !odos los Ulgredlentes 

6 Mantener los mventanos en volúmenes razonables para eVItar envejecImIento 

excesívo o infestación por insectos 

7 Las tanmas y Jos patmes deben estar hmplOs :y en buenas condICIones 

8 Todos los productos químICOS que no sean producto, Incluyendo los de 

limpIeza; deben estar completamente ~eparados de todos los mgredJentes 

ahmentanos y matenaJ de empaque 

9 ProporcIonar lll13 área deSignada para el matenal de desecho para eVitar una 

posible contaminaCIón 

10 Todas las bolsas y mangas deben almacenarse en lll1 ambIente hbre de polvo 
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11 Todas las líneas o tapas externas de recepclón de mgredientes deben estar 

cerradas con candado e Identificadas. 

12. Se deben desarrollar procedimientos claros para la toma de muestras de control 

de calidad 

B Transferencia y manejo de materiales 

l. El personal debe elimmar los derrames, fugas y desperdlclos 

2 Todo contenedor debe Idennficarse correctamente 

3 Todos los cedazos, cernedores y separadores para harma y otros ingredIentes 

finos deben revlsarse penódjcamente y llevar regIstros de estas reVlsiones 

4. La basura, desperdIcIOs o desechos no comestibles deben transportarse y ser 

almacenados en contenedores etIquetado::., cubiertos de manera adecuada y 

vaClarse todo::. los días 

5 Todos 10:" contenedores de 11l!,l"fedlentes deben tener cucharones mdividuales de 

transferencJa Para evitar contammaclón queda prolubldo el uso de cucharón 

com(m para vanos mgrementes 

6 Todo producto y/o mgredlente deben e~tar fechado e IdentIficado. 

e ApariencIa operatIva 

1. Durante la operación se deben realizar de manera rutinaria las operacIOnes 

contmuas de orden y limpieza, para mantener las áreas de trabajo en un 

ambiente razonablemente samtano Es necesano proporcionar el equipo 

adecuado. 

20 



D. Prácticas Operativas. 

Establecer un programa formalizado para el control de microorgamsmos, en 

caso de ser necesano 

2 Se deben tornar medidas efectIvas para evitar una contarnmaóón por metal, 

madera y \"ldno y demás matenales extraños, supervisar y documentar con 

regularidad dichas medídas 

3 Todos los samtaIlos, regaderas, veshdores deben mantenerse lnnp:os libres de 

moho. msectos o roedores Quedan estnctalJ\ente prohibIdos alimentos o 

bebidas abIertos en ¡os casllleros. 

4 Las maqumanas, los contenedores y los utenSIlios empleados durante el proceso 

se deben constrUlf, manejar y mantener durante el procesmmento o 

almacenarrncnto de tal manera que -se eVite la contammacl.ón de matena pnma, 

alimentos de retrabaJo o terrnmados 

E PráctJcas de entrega 

Todo producto deberá tener un códIgo legible y permanente, que puedan ver con 

facilidad los consumidores 

2 Los productos deben ser transportados y manejados de tal manera que se evJte 

su contammaClón Exarnmar todo vehículo de transporte 

E Prácncas del personal 

Cumplir las políticas de la planta 
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2. Los empleados deben ser motivados para que pracnquen en todo momento 

buenos hábitos de blg:¡ene personaL 

:3 Cuando el personal está en contacto dlfecto con el producto debe usar ropas o 

uniformes limpIos, cofias, cubre barba o bigote No deberá traer Joyería 

mcluyendo reloJes, aretes, anillos con montaje, esmalte de uñas y Joyeria 

colgante 

4 Solo se pueden mgeD[ alimentos o bebidas en las áreas deSIgnadas y está 

prolllbldo masticar chIcle o fumar dentro del área de producción 

5 No se debe guardar plumas, termómetros, clgarros o cualqUIer otra cosa en los 

bolsIllos supenores de la camisa. Estos deberán guardarse en las bolsas debajO 

de la cmtura 

6 No debe pennitirse que nmguna persona con hendas o cualqUIer otra 

enfermedad mfecclosa o contagIOsa tenga contacto con los ahmentos 

7 Todo el personal externo debe cumplIr con las polítlcas de samdad de la 

compañía y de las prácl1cas adecuadas de elaboracIón 

1.3.2.4. Mantenimiento para la seguridad alimentaría (7) 

El mantemmlento para la segundad ahmentaria se refiere a la puesta en práctJca de un 

programa de mantenimiento preventivo y un dIseño samtario para las instaJaclOnes fislcas, 

eql11po y utensllJos para eVitar que los alimentos se contammen de estas fuentes, medIante 
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A Un programa de mantenimiento preventIvo y un sIStema de pnondades de 

mantenimiento estructura1~ de maquínaria o utensilios que pudIeran causar 

adulteracIón en los alimentos. 

B Mantener cammos y patios hbre de CQntarnmantes PQtencIales CQntar con un 

drenaje adecuado, y colocar nraderos 

C MantenimIento periódIco, de estructuras que estén p1lltadas para. eVitar 

descascaramientos 

D Los pISOS y techos deben estar constnndos de tal manera que puedan lunplarse de 

manera sencIlla y se encuentren en buenas condlciQnes 

~, Todos los fücüs, accesonüs, espejos, tragaluces y otros VIdnos suspendIdos sübre la 

area de proceso deberán ser del tipo de segundad o estar protegidos para eV1tar 

roturas. 

F Las umdades de reórcu]aclón de aire deben estar eqUlpadas con filtros ll1nplOS y 

contar con Lma compuerta para limpieza e mspecclón que los conserve j¡bres de 

moho y algas 

G Contar cün las barreras necesanas para la proteccIón efectrva de las aves, roedores e 

lIlsectos 

H I,os motores que se encuentren sobre las zonas de producto deben contar con 

charolas recolectoras 

Debe llevarse acabo una segregación de operaciones medIante el uso, de cortmas de 

31re, dlvIslones, puerta y/u otros sistemas de excluSlón. 
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J. Todo el eqUIpo o utensilios que estén en contacto en la producción de ahmentos 

deben diseñarse de tal manera que puedan hmplarse e mspeCClOnarse en forma 

adecuada. 

K. Las trampas y los filtros deben mspeCClOnarse con regulan dad 

L Las rejt1las del desagüe deben removerse con facilIdad para poder limpiarse 

M. Los estableCImIentos deben tener un abasto de agua potable de una fuente aprobada 

Para los SUffiIillstros de agua subterránea, se debe tomar una muestra del agua con la 

frecuencIa que establezcan Jos códIgos del departamento local de salud 

1.3.2.5.Prácticas de limpieza (6) 

Esta sección se refiere a tos reqUIsitos para la luoplcza programada de las mstalaCIones, y 

consta de lo siguiente: 

A La sanidad y limpieza detallada de los eqUJpo~ deberá estar documentada 

apropI3damente med13nte un PrOgldIlla Maestro de Samdad, el cual debe contener 

todas ¡as áreas de la planta aSl como todos los eqUIpos, perrectamente 

identificados En el cual se establecen responsables y pem.xhcldad de hmplez.a de 

cada área y/o eqmpo. 

B. Las cajas y paneles eléctricos !lO sellados deben limpIarse o mspecclonarse cada 

cuatro semanas Deben limpiarse los desechos de mantenimIento, así como las 

manchas y el lubricante exceSIVO, observando las práctIcas de higiene. 

c. Deben limpiarse con cierta penodicldad los eqmpos y utensilios que estén en 

contacto con el producto 
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D. Deben establecerse procedlmlentos de hmpleza por escnto 

1. Las operaclOnes de limpIeza no deben poner en riesgo la seguridad del 

producto Solo se deben usar detergentes de grado alimenticio no tÓXJCO 

cumphendo con las leyes Federales y Estatales. 

2. Sumüustrar el equipo necesano para la ilmplez.a mantcméndolo en buenas 

condiclones 

Dentro del programa de scgundad para los ahmentos que propone el AlE, establece un 

programa de AutoinspeccJOnes que tiene como finaildad venficar que se cumpla con todas 

las especificaciones de las Nonnas Consolidadas 

1.3.3. La Norma AlB y el equipo de Autoinspección \6X,,", 

Para la realizacIón de AutomspeCclOnes se forma un comIté de sanIdad compuestos por un 

representante de cada departamento 

o PrOduccIón 

e ManteIllmlento 

o Admmistraclón. 

o Recursos Humanos 

• Control de Calidad 
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De acuerdo con la norma AlB eXlsten dos tipos de Automspecclones: 

9 Autoinspecclón dIana. - Realizada por cada jefe de área de la cual es 

responsable 

10 Automspecclón penódica - Es la que realIza formalmente el eqUIpo 

multldlscIphnano (comIté de samdad) 

El eqUIpo debe mspeCClonar al menos lUla vez al mes las lllstalaClOnes de la planta 

Si la planta es pequeild o tIene solamente una línea de producción debe UlspeccJOnarse 

completa 

SI la pla.'1ta es grande, es necesano dlvldlrla en cuatro áreas o pa.rtes iguales e mspeCClOnar 

tma cada semana hasta completar todas 

Si la planta está drvrdlda en seccJOnes, es necesano defimr e mspeCClOnar Juntas las áreas 

lÓgIcas o secuenclales de la mIsma 

Los preparatl\"os para la Auto mspecclón penódica son los sl!:,'lllentes 

a) Vestnnenta adecuada 

b) EqUipo necesano tncluyendo Imtema, espátula, herraITIlentas para desarmar equIpo, 

papel para tomar notas y eqmpo de seguridad 

e) Asignar una persona para que tome notas durante la inspección 

d) Realizar la mspeccJón de manera SIstemática 
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La Autoinspección es un elemento que conforma el programa de Higtene y Seguridad de 

los alimentos, lo cual se refiere a la inspección planeada y documentada, para verificar que 

las actlvidades de calIdad cumplan con el obJetIvo y detenninar la efectividad del sistema 

para segundad de los alimentos_ 

Los beneficIOs de contar con un slstema de Higiene y Seguridad de los Alimentos es que 

las ClIlCO seCCIOnes de la nonna fueron elaboradas con el fin de contar con un programa 

mtegral el cual pueda ser empleado para producir alnnentos sanos y de calIdad Es por eso 

que se ehge éste Sistema como modelo para mantener el mejOTaJmento continuo en la 

empresa, con el cual se obtIene un control no solo a fllvel admimstratjvo, SITIO tambIén a 

nrvel operativo aprovechando los recursos eXIstentes 

Las bondades de este SIstema son que cuenta con un soporte documentado del programa 

como el pwpuestQ por la sene rso 9001, pero con 13. dlSciplllla y el orden como \o 

SOliCItan las 5' S_ Por otra parte se establece la necesidad de contar con el HACCP y BPM 

los cuales ofrecen al sIstema el aspecto samtano del proceso para eliminar los 

contammantes que pongan en nesgo la segundad del producto 

Fmalmente como se mencionó al pnnclplo de este capítulo el triunfo de un SIStema de 

cahdad conSlste en la adrmmstraclón o planeación para la mejora contmua En el capítulo 

2 se establecen los pasos necesanos para la apl1cación de un sistema de Higiene y 

Segundad de lo~ ahmentos 
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2. APLICACIÓN DEL SISTEMA PARA LA SEGURIDAD DE 

LOS ALIMENTOS. 

Para la aplicacIón de un Sistema para la Seguridad de los alimentos, se parte de establecer 

una secuencia de pasos o metodología de trabajo como se menClOna en ei capitulo 1, 

Achmrnstración de la cahdad, esto nos pemJitlrá reahzar una óptIma aphcaclón de los 

recursos 

2.1 Cuadro metodológico 

r ,3 Intención de establecer un cuadro metodológIco, es que SIrva como guía de las accJOnes 

a realizar durante la implantación de 1m programa admilllstrativo para la Seh'1.mdad de los 

Ahmentos, en nmclón de los objetJvos presentados al imclo de esté trabajo Por cada 

objetivo parncular Gomo lo muestra el cuadro metodológICo figUía N" 1, se estable¡,;e liIla 

etapa con el fin de cumphr con éste. 

La pnmera se refiere a la AdministracIón de la calidad y la revISión de los dIferentes 

sistemas, 1S0-900, HACep, 5'S, BPM, reVIsados ya en el capitulo 1 con la Intenclón de 

mostrar los elementos que estos otorgan a la Normas consohdadas de AIB Para la 

ap]¡caclón de un Sistema de Segmidad para los AlJmentos en una empresa productora de 

hanna de trigo, debe basarse en las nonnas consohdadas del AIB 

La segunda parte del cuadro se refiere a la Ilnplantaclón del Slstema t:.n pnmera mstancla 

se plantea los elementos necesanos para la preparación de un Sistema de CalIdad 

Consecutivamente se establece la elaboraclón del programa general y los pasos necesanos 

para la aplicación del sistema para la Segundad de los Alimentos En este capítulo se 

pretende establecer una secuencia lógica de accIOnes para su aplicacIón 

En la tercera etapa se presentan los resultados y el análJsls de éstos, es en este punto donde 

se estima, Sl el trabajo qLie se realizó es satisfactorio 
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CLADRO METODOLÓGICO 

Figura 'J" 1,. luad,'ü \letodológJCO 



2.2. Preparación de un sistema de Calidad. (13).'14, 

Son tres aCClOnes que deben realIzarse durante la etapa de preparaCIón, para una adecuada 

aplicaCIón de cualquier sIstema, éstas son: cultura de calidad, descnpc¡ón de puestos y 

compromiso del personal 

2.2.1. Cultura de calidad. (13) 

El éXIto y preshgio de una empresa son el resultado de la actitud conjunta de los mdlVlduos 

que la mtegran Es por eso que la implantación del sIstema se ve favoreCIda en la medda en 

que los empleados tengan una cultura de cahdad, ITusma que e-" conformada e iOculcada al 

personal a través de. 

MlSIÓN: Fm para el cual fue creada la empresa. 

VISIon Como se espera que se vea la empresa en el fUhlro 

VALORES Pnnciplos fundamentales de la énca de la compañia 

2.2.2. Descripción de puestos. (2) 

Las descnpciones de puestos y orgamgramas, ponen de mall1fie~to el alcance de la 

actividad que desempeña cada cual~ su relación con Jos que lo rodean, así como los 

conoclOuentos y expcnencias necesarios para su cumplimlento eficaz La experiencia nos 

dice que en este punto se pueden detectar duplicaCIón de actlv1dades y dIferencias de 

comuIllcación" que son el origen de muchos de los problemas de calidad y corno 

consecuencia de sanidad 
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Las descnpciones de puestos deben contener como mÍmmo 

G Nombre del puesto. 

• Actividades y 

corresponden 

producto. 

responsabIlidades del mIsmo, mcluyendo aquellas que 

a las actividades realIzadas en beneficlO a la samdad del 

'" Conocume:nto y expenencJa necesana para ocupar el puesto 

2.23. Compromiso del personal. (5) l>') el" 

El sistema para la Segundad de los alimentos se refiere a la Idea de que una compañía se 

orgamce y sIstematice de tal manera que pueda controlar los factores técnicos, 

admmistrativos y hwnanos que afecten la samdad del producto o serVICIO. Por lo tanto 

todos los esfuerLos deben orientarse hacia la redUCCIón, elnnmac¡ón y de una manera más 

jmportante alrededor de la prevencIón de los contammantes que afecten la samdad del 

producto, para cumplir o superar las expectatIvas del clIente El proceso Implica un 

compromIso y tm entendImIento desde la alta dIreccIón hasta el personal operativo de la 

empresa 

2.3. Elaboracióll del programa gelleral. <, 1) <", 

La elaboraclón de un programa general sirve como guia para OrIentar los esfuerzos del 

personal y deberá conformarse de manera general de acuerdo con las slgUlentes actIvidades 

l. EstablecImIento del compromIso de la dIreccIón 

2. CreacIón de un gmpo de trabajO 
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3. Establecimiento de las necesIdades y expectatIvas del cliente 

4 JdentIficaClón del problema y alternativas de solución 

5. Desarrollo de un plan estratég:¡eo 

6 Documentación del sIstema 

7 Capacitación del personal 

8 AudItorías mternas 

9 Audltorías externas 

2.3.1. Establecimiento del compromiso de la dirección. 

Para que la Implantaclón del slstema tenga éxno es Imprescmdlble que eXIsta un 

compromiso por parte de la alta dirección y entre sus pnnclpaJe~ obJetIvos están-

a) Docwnentar, difundrr y hacer que se entIenda y aphque una poiítlca de calidad. 

b) Documentar y d¡fundn ~us obJetIvo:, en matena de cahdad 

e) Proporc1ünar lo.') ¡ecursos necesanos para la l111plantaclón 

d) Efec...iuar reVIsiones penódJcas al sistema 
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2.3.2. Creación de un grupo de trabajo. (13).(10) 

El grupo de trabajo debe estar mtegrado con personal de los diferentes departarnentos de la 

empresa, preferentemente por los Jefes de cada área. 

Las princIpales actl\fldades de este grupo serán 

~ ReV1sar y establecer lli1 acuerdo sobre las actIVIdades y funciones que reahza la 

compafi.ía y que se deben controlar por incidir directamente en la calidad del 

producto 

G De acuerdo a lo resultante del punto antenOf, coordinan la elaboracIón de manuales 

)' procedImIentos respectivos que establezcan como se llevara el control requerido 

G Elaboíación de ilil pmgrama geneml de Implantación del sistema 

2.3.3. Establecimiento de las necesidades y expectativas del cliente (3) (0) 

Mediante una comUnicaCIón abIerta y bJ1ateral con el cliente se establecen las necesIdades y 

expectanvas de éste 

Para obtener mejores resultados en esta etapa del Slstema puede realizarse 10 si,gmente 

o Encuestas de cahelad 

o Negociación de reqUIsitos con los clientes 

" Recepción de quejas y sugerenc¡as externas_ 
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2.3.3.1. Recepción de quejas y sugerencias externas. (3) 

De los tres puntos anteriores se retoma el de recepción de quejas, ya que al no atenderlas se 

pierde una valiosÍSuna oportunidad de desarrollo del programa. 

Por 10 tanto es necesario tomar en cuenta los sigu1entes puntos cada que se reciba una queja 

J. Aceptar la queja pues son una medida para la calidad. 

2 Retroalnnentar la lnfonnaclón proporcionada por el diente 

3. Anahzar las quejas. 

4. El recIblr quejas representa una oportunidad para realizar una mejora a la 

calidad 

5 De ser posIble se elnnma las causas de origen del problema Llevar a cabo más 

inspecCiones no es una accIón preventIva 

6 lnfonnar los resultados obtcmdos en toda la InvestIgación así como la soh1Clón 

aceptada 

Para tener un control de las quejas puede hacerse uso de un registro de recepCIón de 

reclamos como Se mue~tra en el cuadro N{) 3, donde la ImportanCia de los datos es la 

slg\11cnte 

Fecha.- Día en que se recibe la muestra, con el fin de tener un control de recepción. 

Lote de recepción - ASIgnacIón de número o clave de control de la muestra enviada por el 

chente 
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Lote de envío - Se refiere al lote de producción del cual se extrajo la muestra enviada por 

el clíente 

ObservaclOnes.- Área asignada para especificar la razón de]a queja 

Anállsls a reabzar - Deben escnbirse el nombre de la técIllca a emplear para evaluar la 

queJa_ 

Fecha de entrega La mtenclón de regIstrar este dato es que exista un compromISO para la 

entrega de resultados, y con ello no retrasar la atención de la queja 

2.3.4. IdentiJkación el problema y alternativas de solución. 

Es aquí donde el grupo de trabajo Identifica los problemas y busca alternatIvas para la 

soluclón de éstos 

En pnmera Instancia se vahda la existencIa de una área de oportunIdad que se pretende 

atacar por medlO del análisIs de Jos dIferentes indtcadores o bJen de infonnacIón obtemda 

directamente de los chentes Durante la misma es importante el tamaño de mejora a 

cllanhficar 

En segundo ténmno se plantean las alternativas de SolucIón, medlante el establecImIento de 

un plan estratégIco 

2.3_~. Desarrollo de un plan estratégico. 

Una vez Idennficadas las áreas de oportunidad y definido el proyecto de mejora se 

establece la secuencia de actIVIdades a realizar, incluyendo acciones, metas, responsables y 

fecha compromiso 

36 



Cuadro N° 3.- Registro de recepción de reclamos 

RECEPCION DE MUE.STRAS DE RECLAMOS 

Fecha Lote de Lote de envío T Observaciones Análisis a Fecha de 

RecepCIón I i 

~----------+--------~--I- - I 
-~ --t 1--~--~~-

Realizar Entrega 

--

-~ 

-- ---r-~--~-- ._-

------- -~1----- ----~ 

i -. -~~- ----t- -----+-~ 

__ ~_..l ____ .. __ J _____ ~ __ ~ ____ . 
Recibió de ascgurmmento de Calidad 

Nombre y fínna 

_ _ _ _~ _____________ .l __ 



2.3.6. Documentación del sistema. (13).(15) 

En el punto 1.3 2 1 la sección Suficiencia del programa para la segundad de los alImentos 

de las normas consolIdadas del AlB, establece la documentaclón con la que debe contar el 

sistema 

La documentacIón de un sistema básIcamente la constItuyen el manual del sIstema, los 

procedimIentos y registros Su finalidad es enlazar la norma Con los docwnentos que 

mdican quienes y de que manera ejecutan las activIdades y con los reglstros que eVidencIan 

que se reahzo de acuerdo a lo establecido 

A contmuaclón se detallan las características de cada uno 

2.3.6.1. Características de un Manual del Sistema. (13), (2\) 

El manual del sIstema es áquel donde se describe las mtenclOnes con respecto a satlsfacer 

las necesidades del cliente, presentando los lineamientos de "qUIen" hace "que'" y "como" 

lo hace para asegurarse de que lo anterior sucede 

Las Nonnas Consolidadas de AlE en la secóón de Programa para la Segundad de los 

Alimentos establecen, que todo procesador de ahmentos debe contar con lUla evaluaclón 

SIstemática del proceso, para detemlmar los posibles riesgos biológIcos u otro opo de 

contarnma,'1te que pueda afectar o poner en nesgola sa,'11dad del producto {6l 

El Contemdo general del manual es 

Q Título 

'!!I Tabla de contenido 
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G Introducción 

G Descripción de la organización, responsabilIdades y autondades 

• Prerreqmsitos del programa. 

o DIagrama de fluJo del proceso. 

IP Programa de Análisis de Riesgos y Puntos CrÍtlcos de Control 

G Glosarios, guía del manual de calidad o apéndIce para mformaclOfl de soporte, ::'1 es 

necesano 

A TITULO. 

Debe menClOnarse brevemente el alcance del manual así como los elementos del sIstema 

de cahdad a que aplica 

B TABLA DE CONTENIDOS 

Mostrar los títulos de las secciones que contIenen así como su locahzaclOll La numeraCión 

de las subseccIOnes, pábrmas, figuras, diagramas y tablas deben ser claras y set,1Ulr un orden 

lógico 

e INTRODUCCIÓN 

Las págmas introductorias deben proveer de -informacIón general acerca de la orgamzaclón 

y del manual mISmo De la empresa se debe mencionar nombre, razón social y localización. 

Refeíeme al manual, debe Í.r¡rucaí fecha de emisión o de efeCTIvidad. 
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D. DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN 

En este punto se agregan los organigramas de la empresa para especificar las 

responsabilidades incluyendo lo que respecta a la sanidad del producto 

E. REQillSITOS DEL PROGRAMA 

AquÍ se refiere a los documentos que apoyan o complementan el sistema para obtener 

mejores resultados 

Como son 

... Contar con illl programa maestro de salUdad, 

~ Programa de trazablhdad y recoleCCión de producto 

It Programa de control de proceso_ 

ti Programa de control de fauna nocIva 

• Aphcación adecuada de buenas prácnca<:¡ de manufactura 

a.- Elaboración de un Programa Maestro de Sanidad. (6) 

Los programas de limpieza preventiva son claves para la elaboración de productos 

sanitariamente aceptables, por lo tanto es necesaI10 que se establezcan por escrito y se 

docmnenten_ 
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Para la elaboración de un Programa Maestro de Limpieza debe consIderarse lo sIguiente: 

1. Determmar ObjetIvoS de lImpIeza - Área, eqUlpo, utensilios ° superficie a Ihl1pmL Se 

recoIJllenda dividIr los registros en 

ti limpIeza de eqU1pos_ 

• LimpIeza de utensihos. 

G L:imp1eza de pisos, paredes, techos. lámparas, etc 

2. Establecer frecuencIa de lcmpleza La frecuencia de hmpleza se basa en funcIón de la 

observaCión que se tIene del eqUIpo, es decir (,cuanto es el lapso de 

tiempo que el eqUlpo permanece hmpJO'7 

3 DesIgnar re.\ponsah/es La limpieza de las áreas se aSigna en función de la complejidad 

de la tarea a realizar, es decIr cuando una área especrnca requiera de 

ciertos conOCImIentoS como son tIpO de sarntlzantes, matenal que 

puede emplearse para la hmpleza, etc> deberá ser realIzada por 

personal capacItado para este fin En el caso de la !tmpieza dIana se 

asigna al personal en tumo 

4 E.~lahlecer procedImIentos de lImpIeza y SantlIzau/m Los procedimientos de limpieza 

se elaboran para describir los pasos necesanos para la hmpteza o 

samtIzaC¡ón de la superficie a hmpJaf 

A los regIstros de acttV1dades de lunplcza se les llama Programa Maestro de Limpleza 

(cuadro N° 4), donde en el recuadro de óescnpclón de trabajo se anota el eqllJpo o área a 

limpiar. En límpleza se palomea el cuadro que corresponde al número del día que se 

realIzará la sanidad de dicho equipo. 

La -intenclón es contar cada mes con una hOJa donde se registren los días de limpieza de 

cada equipo o áiea Fi.\-¡rillda con el Vo. Bo del COITlité de Samdad y el responsable del área. 
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En el recuadro de observaciones pueden anotarse algunas mejoras que se le puedan hacer al 

programa maestro. 

Estos regl5tros deberán ser archwados en una carpeta exclusiva para el Programa Maestra 

de Limpieza. 

En la cuadro ~ 5 se describen las características que debe contener Wl procediImento de 

lImpieza 

Tanto el Programa Maestro de LImpieza como el tv1anuaJ de San¡dad deben reV1sarse y 

reahzar los cambIos necesarios para su mejor funclOnarnlento 

b Programa de trazabilidad y recolección de producto ,,> 

Un programa de trazablbdad se aphca para evaluar la capacidad que tIene la empresa para 

la recolección de productos fuera de especificación 

El sistema de recolección de producto debido a reclamos (Recall), conSiste en ehmmar 

sistemáticamente el producto en el mercado en funclón del grado de la desviación (9) 

El objetIvo del RecaH es para aislar el problema, qUitar el producto específico del 

mercado SI se reqruere, y entregar la mfonnaclón apropIada a los vanos elementos 

Involucrados. 
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Cuadro N° 4.- Registro Programa Maestro de Limpieza 
------~=-= -----------------

PROGRAMA MAESTRO DE LIMPIEZA 

f--------- ------- ---------------------------------- ------------------ MES _____ _ 

f----------------- ---- ----- ----------
LIMPIEZA 

---- ------------~ 
Rcf 6 



Cuadro N° 5.- Procedimiento de limpieza 

----- -----------~--- --------- ---~ "-- "--- -- --------- ---------- ._---

MANUAL DE SANIDAD 

I NOMBRE DEL EQUIPO] I CODIGO DEL PROcEDlMmNT~ 
-

MAII',RIALFS 
EQUll'() DE S¡'(¡URIDA1) 

OESCR1PL10N: I'CI~<;i\RI()S PA¡~A I,IJ:VAR ¡\CAB() I,A ACl IVIl)AD 

CARACI'F!(I,n lCM DC! 
I-QUIPO y su FlJNC]ON I~N 
El I'RrXJ':SO PROCED¡MIEN 1 () 

¡:N LstA ÁREA Sl~ ESTAIlI,I~CI·.N LOS PASOS 
Nl-.ChSARIOS PARA LA ADECUADA L1Ml'lEZ/\ DEI, 
¡-QUIPO 

l1EMPO ES17MADO lJE REALIZAR LAS ACTIVIDADE,\' 

FRECUfo.'NL1A DE UMPIEZA 

"" " 
lNSPI CCIO" 01 NI' RAI. 

I'I'I{S()N¡\! NFCI'~ARI() I'''RA I~EAt 1/ AR !~A ],:.'1'1 ABl LCJo'l{ I.A.) CARAC! I':JW~ rrCAS A 
AL I !VIDA!) INSI'!!C(!ONi\R 

.T""· ... "'"'"'.., .... ~=,"",. ..... "'~~ ~"~ 



El procedinuento a seguir para la aplicación del RecalI es el siguiente (8r 

Identidad del producto involucrado: marca y número de lote. 

2. Razón por la eliminación o conrncÍón del producto, la fecha y las circunstancIas 

baJO la cual la deficienc13 o posible deficiencia del producto fue encontrada 

3 Evaluación del nesgo aSOCiado con la deficiencia o posible deficiencJa 

4 Monto total de los productos elaborados y/o duraCIón de tiempo de la produccIón. 

5. Monto total eshmado del producto para estar en los canales de distribución 

6. Dlstnbuclón de la Ínfonnaclón. 

7 Una copla de la comunicación o propuesta para ser publlcada. 

8 Estrategia propuesta para conducir la recolección de producto" y 

9 Ei nombre y teiéfono de la Compañía OfiCIal quien deberia ser contactada con el 

recall. 

c. Programa de control de procesos. 

Para evitar sorpresas durante el proceso es necesario contar con un control de éste, el cual 

previene la calidad del producto ínhmamente ligada con la sanidad, medIante un momtoreo 

constante de las flUlc10nes involucradas durante la manufactura 
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Un programa de control de proceso mcluye una serie de aCClOnes con la finalIdad de 

mantenerlo bajo control evitando así desviaciones drásticas en las características fisicas y 

químicas del producto. 

F DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO. 

En este punto se establece la defimclón del producto, característIcas fislcas y qwrnlcas, y la 

descnpclón del proceso de manufactura mediante un diagrama de flujo. 

G ESTABLECER UN PROGRAMA DE ANÁLISIS DE RIESGOS Y 

PUNTOS CRiTICOS DE CONTROL 

Una vez que se cuenta con la descripción del proceso se IdentIfican los riesgos que puedan 

presentarse; es deClr toda aquella aCClón que puede contaminar y poner en riesgo la 

segundad del prodUCtO.(9) 

Es conveniente establecer un cuadro donde se ldentrfiquen los riesgos, así como la etapa, 

efecto en el producto, acción prevent1Va y frecuencia de valoracIón. 

Una vez detectado los riesgos se decide si se trata de W1 punto CritICO o no en fllflClón al 

árboi de decisiones. 

H PROGRAMA MAESTRO DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL 

El Programa Maestro de Puntos Criticos (cuadro N° 6), es un regIstro que se lleva con el 

fin de tener un control de las operaciones que ponen en nesgo la seguridad del producto Es 

una fonna de recabar los datos y de saber como se desarrolla el proceso. Con esto se puede 

detectar posibles problemas y aplicar soluciones o acciones correctivas. IS) 

Como se muestra en el cuadro .No 6 los elementos de! programa maestro son. 
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Punto Critico de Control (CCP). - Se reglstra el punto en que la pérdida de control puede 

provocar un riesgo sanitario inaceptable. 

Riesgos.- Registro de riesgos (mIcrobiológico, químico o fiS1CO) potenciales identificados 

para cada punto critico. 

Limites críticos.- Tolerancia preescnta (parámetros) que deben alcanzarse para asegurarse 

que el control de Wl PCC efectivamente controla el nesgo. 

il1onitlJreo - Frecuencia con la que se realizará la mspccción 

Acciones correctivus.- Establecer las aCCIOnes que deben ser tomadas en caso de que 

ocurra una deSV1aC1Ón en el PCc. 

A1 llevar un registro de venficaclón se detectan a tiempo cualquier desviacIón de la 

especIficación (pérdIda de control), al aportar esta informacIón a tiempo puede establecerse 

una accIón correctiva que pennlta volver a controlar el proceso antes de que sea necesano 

rechazar el producto 

L GLOSARlO, GUíA DEL MAlYLlAL DE CALIDAD O APÉNulCE PARA 

INFORMACION DE SOPORTE, SI ES NECESARIO (11) 

La guía de manual de cahdad se apbca dependiendo de la extenslón y contellldo del 

manual, debe considerarse la mc1usión de un índ1ce o referencia cruzada de conceptos/ 

números de pagina, facIlitando a los lectores la búsqueda de mfonnación específica 

El apéndice contendrá mformación que sirva de soporte al manual de calidad y se incluirá 

solo SI se neceslta 
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Cuadro N° 6.- Registro del programa Maestro de Control. 
~:~-----.~----._--

PROGRAMA MAESTRO DE CONTROL 
.. ' . 

. . 

UMITES· MONITÓREO ... ACTIVÍI?ADES CORRECTIVAS VERIFICACIÓN \ . 

.. CRITlCOS. 

, 

QUE COMO . FECHA 

.". 
00 

! 
I , 
~ 

1 

¡-----j-----+-.----- -.----1----1--------1-------------+------------1 

, , 
r--
I 

l _.~----~--- .- _ .. -- -- _ . .-._~_._~_.-.... --._-._--~----- -- -- .... -._--- _ ......... _-
Ref.8 



2.3.6.2. Características de un procedimiento de operación. (]1), ()4), (15) 

Los procedlllllentos comprenden la eVIdencia real de la calidad y se consideran obligatorios 

en todo Sistema de cahdad 

Para que un procedlIDlento pueda ser efeCTIVO deberá tener un formato convemdo, una 

forma convcllIente para su presentacIón se muestra en el cuadro N° 7, el contemdo sería el 

sigmente 

OBJETIVO - Aquí se bosqueja el objetivo o la intención del documento, en fonna clara y 

breve 

ALCANCE Se establecen las áreas" departamentos, procesos o funciones en las que se 

aplica el procedImiento 

REFERENCIAS Se Ulcluyen documentos relacionados con las actlV1dades dentro del 

procedImIento 

RESPOSABILIDAD: Es todo aquel personal involucrado con el procedmnento ya sea 

como ejecutor o como auditor de los datos 

ACCIONES Establece propIamente e! "qmen hace" y el "que hace" slgulendo el orden de 

ejecución del trámite objeto del procedimiento Se consIderan los "puestos" y las 

"acciones" que estos realizan, sin mchnr nombres de personas. El éxito en la elaboración 

de! procedumento dependerá de la participación activa en este punto, de todas las personas 

involucradas en el mismo, expomendo lo que hacen y dando sugerencIaS para simphficarlo 

o mejorarlo_ 
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ANEXOS: Se presentan todos los docwnentos de regIstro para la actIVIdad que especIfica el 

procedimIento. 

El desarrollo del procedlmiento en cualquier área debe cubrir los slgwentes pasos: 

1. Se reVJsa y analiza la práctica actual. Con esto se pretende detenmnar SI las práctIcas 

actuales son realmente satisfactorias o si deben modificarse. 

2 Se elabora llll borrador del procedimiento Documentar el método por el cual se realIza 

la actiVldad~ señalando qmen, como, cuando, donde y por que De acuerdo con el fonnato 

ya mencionado. 

3 DIstribuir el borrador a todo el personal rnteresado., para recIbIr comentarios 

4.Una vez reVlsado y correg¡:do se entrega para su aceptación. 

5. Se entrega postenonnente para el uso del personal mteresado 

8. Ponerlo en práctica. Incluyendo elementos de instrucción para que todo el personal 

rnteresado se famJharice con el contenido y los métodos de aplicacIón 

9 Supenllsar y re\f1sar. Después de llll detenninado tlempo, audItar la puesta en práctIca 

para venficar su cwnphmlento yefectiV1dad. 

Una vez puesto en práctIca estos procedImientos, se identifican con un número y/o letra 

para eV1tar confusiones y poder llevar un buen control de éstos. 

Todos los docmnentos que deben anexarse al procedmriento son todos aquellos formatos 

necesarios para el registro de datos, en función a las características que se deseen 

monitorear estará estructurado el fonnato. 
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Cuadro N" 7. Formato de procedimientos 

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: No de Idenhficación o i 

CÓdIgO 

Fecha de EdIción· Edición: SustItuye. 

PrOpÓSItO· (Para que fue creado) 

Alcance (Departamento o grupos lllvolucrados ) 

Referencias. ( Docümentos Illlplicados ) 

Responsabilidad ( Palabras claves que se incluyan ) 

1 Acciones (pasos a seguir) 

I A~, ".'."'"' -".o," ,,'"'",', ~, -", ~WO_ ) 
I Elaboró: I ReVISÓ 

i ------1 

Yo.'" I 

Ref 18 
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2.3.6.3. Caractensticas de los registros. 

Los regIstros son la evidencIa de como se esta llevando a cabo un detenninado 

procedimiento o si un artículo y/o servicio cumple con los requisitos predetennmados. Esta 

evidencia es la que el auditor buscará para confinnar que se cumple con el sistema de 

aseguramiento de calidad. 

Por lo tanto es importante la elaboración de regIstros, algunos ejemplos de estos son: 

" Informes de Auto InSpeCCIón. (Ver cuadro N° 13 RecapitulacIón de anáhsIs de 

audltoria) 

o Evidencias de capacItación. (Ver cuadro N° 1 i Registros de capacitación) 

• RecepcIón de quejas de clientes (Ver cuadro N" 3 Recepción de quejas.) 

s Prog:r:"..ma Maestro de Sanldad_ (Ver cuadro N() 4 PrograIna Maestro de Sarlidad) 

~ CertIficados de calidad. ( Ver cuadro -W 8 Características de certificado de calIdad) 

~ RecepcIón de matenaJes (Ver cuadro Nl
) 9 Recepción de rnatenal de empaque) 

A contmuaClón se descnbmll1 la Importancia de los certificados de CalIdad y regIstro de 

recepción de materiales, siendo que éstos no han sido revisados. 

G. Certificados de CalIdad 

El certIficado de calidad es la eVIdenCIa escnta de las característIcas del producto_ AJ 

rcclbir o CnVlaT cualquier matenal deberá Jr acompañado de un certrficado el cual consiste 

en una hoja de inspección que será el Justificante de que el matenal recibido se ajusta a las 

condiciones del pedido. 

El certificado de calidad puede contener la informacIón que muestra la cuadro N° 8, sin 

embargo lo más importante es que cuente con las características reales que presente el 

producto. 
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Cuadro N o 8.- Características de Certificado de Calidad 

NOMBRE DE LA EMPRESA' 

Nombre del documento 
CERTIFICADo DE CALIDAD: . 

! Destmatano. 
I 

I Fecha de expedicIón del certIficado 

! 

1 ! -
I Producto que se está envIando 
I 

i No de Folio 

: Clave del producto 

i Fecha de producción 
I está enviando. 

i 

¡ 

I 
dcl producto que se 1 

! Cantidad de producto en kilos 

__________ .. ___ . ___ .. __ . ____ i 

; Descnpclón o defimción del producto que se esta Cl1V13J1do 

i~. . . . 
! llpo de empaque en el que se esta enVlando. 

I I CondJciones de a\macenamien1.O en las cuales no sufre daños el producto 
I r------. 
I i VIda de anaquel en las antenores condiciones 

r---
i Reporte de resultados fisicoquíruÍcos, reo lógicos y samtarios solicitados por el c]¡cnte 
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b. Recépcu5n de matena/e,' 

Todo material que mgrese a la planta se le debe reahzar una m~pecclón ya sea visual y en 

casos necesarios quínuca. Estos resultados deben anotarse en un regIstro de recepCIón de 

matenales. 

El certificado que acompai'ie el matenal deberán COlllCldlT con los resultados de la 

mspccción )' las especificacIones del producto, ~J estos son desfavorables se anota en la 

hOJa de lIlspecclón "matenal rechazado" llldlcando la callsa 

Por ejemplo en el caso de reclbn malenal de empaque se revisan características como 

lmpresJOTI, costura, marca, etc (cuadro N" 9) 

Los registros deben realIzarse confonne a las necesIdades de la planta, SIn embargo 10 más 

importante es, no generar mfonnaClon que no se va a ,mahar, es deelf hay que tener muy 

claro el obye:tlVo para d cual se esta recaudando la mforrnaclón 

Lo.', regIstros de cahdad deben ser retemd05 por un periodo específico, determmado por la 

iey, el Contrato o ei slstema IndependIentemente de lo amenor, la mformaclón que 

conhenen puede servIr para ser analizada con el propÓSito de IdentIficar tendenCIaS de 

calldad, así como necesidades y efectl\'1dad de las accIOnes correctIvas. 
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Fecha 

Cu.1dm N° 9.- Recepción de I1wtcriHI de empaque 

RECEPCJON DE MATERIA PRIMA 

-- ----- -,--
, --------- ---------1 

Asegufat111ento de Cahdad ¡ 
1 

\1mc<l IlllpIC~IOIl ; CondlclO;ICS 1-- - -(~':;;;1-~- - 1. 

~,lIllt,\ll¡¡S 1 

I -1-
I 

I 
J __ _ 

--¡-

_____ .J 



2.3.7. Capacitación del personal. (11), (13), (19) 

En esta etapa del programa es importante explicar a los empleados las razones para poner 

en practica el sIstema de Seguridad de los Ahmentos y los beneficios del nusmo 

La mejor manera de lograrlo es sostener pláticas de sensIbilización a todos los mveies de la 

orgalllzaclón y se debe lDSlstlf en que cada persona es responsable de la calIdad del trabajo 

que produce 

SIendo que las práctIcas personales son Importantes en la manufactura de los alnnentos. 

además de que se COIlVlerten en tilla actrtud dentro del área de trabaJo, la gerencIa debe 

velar por el cumplllmer.to J mejoramiento de estás 

ObvIamente no puede eXIstIr un supefVlsor por cada trabajador pero lo que SI se puede 

hact':f es capacltar al persona; para que cada trabajador funj3 como supenlsor de cahdad 

El c\)mprom¡')o del área admInistrativa es la educación y capacItaCión de todo el personal 

~a que C~ el recurso mas vahoso de lma empresa 

POí lo lanh~ para la establecer un programa anual de capacItaclón se neceSlta lo slgUIente 1'1 

~) Establecer ]0') matenales a lmparttr en cada categoría 

2) Elegrr lideres para la capacltaC:lÓn_ 

:;) Calcular la ¡merS¡ón requenda en términos de dinero, instalaCión y 

personas 

4) Crear lill cronograma que incruya capaCltados, líderes y un horano 

5) Contar con reglstros de a5lStencra. 
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2.3.7.1. Establecer los materiales a impartir en cada catcgona.m 

Los materiales a unparnr en cada categoria se refiere a las necesidades de capacitación del 

personal según corresponda a los put:stos que desemj.>t:!ldll 

2.3.7.2. Elegir lideres para la capacitación. (31 

Los líderes para la capacItacIón no son otra cosa que mstniCtores, los cuales pueden ~er 

extemos o internos)' debe ser cahficado en base a su e-ducaClón, entrenamIento y/o 

expenencla 

2.3.7.3.Calcular la im:ersión requerida en términos de dinero, instalación y personal. 

El costo que ImplIca la capacitaCIón de todo el personal es enonne y para obtener 

resultados es importante que se establezca y mantenga un prOCedlITIlento pa:-a IdentIficar 

las necesidades de cada área, así como las mstalacJon(;s con las que se cuentan y el costo 

del Instructores de capacJtaclón Aun cuando sean mtemo'S porque tendran que lllvertir sus 

horas de trabajo en preparar o ImpartIr la capacItacIón ,2i1, 

2..3.7.4. Cl'eadón de un nonograma. (1) 

Todo este trabajO no bnnda resultados SI no hay una adecuada adm1l11straclón del tIempo y 

dc los recursos , lo cual ::,c consIgue mediante el cstablccJJlllCnlo de un cronograma dc 

actlvldades (cuadro N" 10), con las slgme.nte:s c,wac.terístJc.as 

• Titulo de la sesIón 

<) Fecha y hora 

" Instmctor 
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Los horarios se establecen con la intenclón de no afectar las actl\fJdades de los 

trabajadores, as! como la aslf,.maC¡Ón de instructores en funcIón de el terna que se va a tratar. 

Anexo a este cronograma es convemente colocar la 11sta del personal que debe estar 

presente en cada seSlón 

Cuadro '\" 10.- Cronograma de actividades de capacitación. 

TITULO DE LA CAPAClTACION 
r-

I I : , 
LUNES i MARTES ; MIERCOLES I JUEVES 

1 
VIERNES 

Hora 

i 

! 
, 

, 

! 

i------ - t - - ---.-- ------
, -l-------" -c------ I I I , , 

I 
! 

i 
¡ 

----- ---t--- - ,- -- - ----
___ 1 ___ . "-"--

-- - --- -- .--- --,-- -- T----- ----

---- ------ ---'--r--
~ 

1I 

STRUCTOR 

La finabdad dei cronograma es que el personal a capacltar organice su tiempo y con esto 

acudan a la sesión con la mejor aChtud, una mentalídad receptIva y propositlva. 
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2.3.7.5. Registro de capacitación. 

El reg:¡stro de capacItación (cuadro NI) 11), nene como función de contar con la evidencia 

de que se lleva al cabo ésta, además de contablhzar el personaJ que está particIpando en las 

seCClOne~ y darle lU1 seguírruento a los que no_ 

Cuadro ~o 1 L- Fonnato de capacitación del personal 

CONTROL DE CAPACJT AC1ÓN 

'\OMBRE ------ - - ---- , 

i 
I 

i , 

Pl'ESTO ,----- -- -----

DEPART .\jyJE ~TO 
--

, I TOTAL DE 

FECHA PuESTO TIMA lMPATlDO POR HORAS 

I 
, 

I 
OBSERVACIONES 

___ o -

.~---~-~ 

. -

El registro debe contar con el nombre, puesto y departamento en el que labora el personal a 

capacltar; éste puede llevarse por grupo o indiVldual como se propone en el cuadro N' 11. 

La ventaja de contar con registros indiVIduales es la de evaluar al capacitado durante la 

clase y anotar las observaciones tales como la actihld y la partIClpacióTl, en fLl11CIÓn de ello 

puede progra..'11arse ur..a recapacitación al personal que así lo necesite. 
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2.3.8. Auditorías internas (Autoinspecciones de Sanidad). (6) 

Las Auditorías rntemas son realizadas por el comIté de samdad, las responsabllIdades de 

este se describen en el punto 1.2 3 Norma AIB y el equipo de Automspección, SIO embargo 

es Importante agregar que las personas particlpantes en este eqwpo adqUIeren un gran 

compromiso de responsabllidad con lo que respecta a mantener y/o establecer los planes 

necesanos para la seé,ruridad del producto 

Para ello es necesano que se encarguen de realIzar las siguientes acnYIdades 

o CaJendanzaclon de AutomspeccJOnes 

'" Cahficación de la Autoinspecclón 

o Fonnato para el seguumento de las mejoras necesarias. 

2.3.8.1. Calendarización de las fechas de inspección de cada área. (7) 

Para detectar las necesIdades de cada área el comité se dedIca por completo y Slll 

mtemlpciones a la mspecclón, preparándose de antemano para esta actl'vIdad medmnte el 

estabieClrnlento de un caiendano de acovidades . 

Los fines de contar con la calendanzaclón de AutomspeCclOnes es 

t'> No afectar otras actn·'1dades de los m1embíOs del cmmté de sallldad o que ésto:, 

pierdan el mteres para atender otras responsabilIdades. 

~ Notificar al encargado de área cuando se nevará a cabo la inspección, para que de 

IgUal forma organIce sus actividades y esté presente durante el recorrido, y que de 

ser necesano exphque el porqué de algunas condIciones que afectan la samdad 
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\)1 Enfocarse en áreas o prácticas de la planta que presenten los nesgos más altos a la 

seguridad de Jos aJJmentos. 

Un formato recomendado para la caJendarización es el cuadro NI1 12, ya que en el se 

establece en pnmera mstanCI3 área a inspeccIonar, para subsecuentemente anotar el día en 

que se mspecclOnará, rellenando el cuadro Se recomienda anotar la hora de mJelO de! 

rccomdo, así como el punto de reunlón en la parte mfenor de el formato 

El recomdo no debe tomar más de dos horas ) es recomendable que se realIce en las 

pnmeras horas de la manana, ya que a esta hora las personas que mtegran ei comité de 

samdad se encuentran mas despejadas y se obtlenc mayor benefiCIO de la mspccclón 

2.3.8.2. Calíficación de Inspecciones (6) 

Durante la Automspecclón es nnportante que la persona que actué como escribiente anote 

todas la<; observaclones del conuté Este debe dlscutir las observaclOnes para que todos Jos 

mlembros del comné entIendan el peligro detectado y la correcclón nece~ana para nltar 

que vuelva a aparecer 

Todas las observaCiones por escnto deben tener el CÓdlgO de la categona de las Nonnas de 

AlB, ios códigos para la:; categorías son los SigUIentes 

(AS) SufiClenClJ del Programa de Segundad de los Ahmentos 

2 (pe) Control de fauna nOCl\·a 

3 (OP) Métodos OperatJvos y Prácticas de! Personal 

4 (MS) Mantenüruento para la Seguridad de los Ahmentos 

s. (e?) PráctIcas de hmpleza 
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6_ (COM) Comentario- No es lila deficiencia, smo una exposIción de hechos 

que nO reqUlere nmguna aCC¡ÓlL 

El escnbJente debe codInca¡ cada observacIón con la desIgnación de palabras, como Seno 

o No sattsfactorio" SI la observacIón de la inspección concuerda con la definición de las 

Nonnas ATB, descritas a contmuaclón 

Seno Riesgo potencIal Ifnportante en la segundad de los alimentos o riesgo de falla del 

programa 

No Satlsfactono Peligro 1I1Jllmente de sq,>undad de los alimentos, falla del programa o 

desvlaclon de las PráctIcas Adecuadas de ElaboraCIón 

Debe Un requIsito de la Nonna Al13 

Debería Una recomendaClOl1 de la Norma AlB 

Cuando se termme la ll1specc¡ón. el escnblente debe numerar todas las observaclOnes de la 

ll1specc¡ón )- anotarla~ (número de partldas en el infonne) a la hOJa de Recapitulación del 

AnálJsls de cahfícacJón (cuadro N" 13)_ l,as pa. ... ndas deben anotarse en la recapItulación 

baJO la categona correcta CualqUIer partlda con \a indicación de "Seno" o '''No 

satisfactorio" debe colocarse en \a co\wmm de claSIficación baJO la deSignación 

correspondtente 

El número total de defíclencla.s de cada categoría debe colocarse en la columna de TBC 

(totaJ de partldas por categoría) 

Esto es necesano para que el escnblente pueda aSlgTlar calificaciones correctas para cada 

categoría (no mclUlf nmguna partida de comentarios) El escribiente y el comité deben 

volver a leer }as observacJOncs de la mspecclón para garantizar que se S1gnÓ la categoría y 
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claslficac¡ón correctas Estos pasos ayudaran al equipo y al escribIente a anahzar las notas 

de la JI1SpeCc1Ón contra los cntenos de las Normas AIB y a traducIrlas en una cahúc3Clón 

numénca 

Después el escnblen1e aSIgna tma calificación munénca a cada categoría dentro del 

mtef'.alo de la peor partIda de segundad de los alimentos en cada categoría La descnpcIón 

de mtervalos se usaran para aSignar las calificacIOnes de las categorías 

Se neceSItan mejoras menores 

No hay potencIal para contaminacIón .180-200 

Se neceSItan algunas mejoras: 

PelIgros potencíales 160-175 

DeficIencIas senas 

(ver defimc¡ón) 140-155 

DetlclenClas no satIsfactonas 

(Ver defil1lClón) <140 

El númew total de partldas y ta gravedad de la peor partida decIdirá SI la calIficaclón de la 

categoría está en el intervalo supenor o infenor de cahficaclón. Si la partida de una 

categoría está codIfícada como Sena o No satlsfactona, los puntos aSIgnados a esa 

categoría deben de caer dentro de ese intervalo 
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Las cahficaclOoes se asignan en incrementos de cinco puntos 

51 se ha identificado una partida no satisfactoria O SI una de las categorías nene una 

calificacIón mfenGr a 140 puntos~ la calIficación de la inspeCCIón será no sansfactona , 

mdependJentemente del total de plUltoS 

La calJf¡caclón total de la inspeCCIón de la planta eS la ~uma de las ca]¡ficaclones de la 

categoría 

La planta recIbirá un estatus a partir de Su cahficaclón total, tornando en base la slgmente 

categoría 

Superior- .900-1000 

Excelente. 800-895 

5atlsfaetono. . .. 700-795 

No satlsfactono <700 

Después de aSIgnar la calificacIón y ruseutlf ei mfonne, es necesano reaUzar un plan para 

reduclf los nesgos de la seguridad de los alImentos. Con el fin de mejorar el SIstema 

admmJstratrvo y eYllar que se repitan deficiencIas 
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Cundro Nh 13.- Recapitulnción de la Auditoría . 
.... - _ .. _~---~~--- .. _--'- ._ .... _._._._.~_.------_ .. _--~-~~~-

RECAPITUlACION DE ANAllSIS DE CALIFICACION 

NO DE INFORME 

SITIO 

MEJORAMIENTOS MAYORES QUE NfCf.SITAN EN EL AREA 

----~---_._-- --_._-_. 

REALIZADO POR 

FECHA 

ClAS\fICACION DE PARTIDAS 

CATEGORIA fH,PQflTE OE: O~FICIE:NCIAS POR E~ NLJMtRO OE PI-RTIOA 

ESTIMACiÓN TOTAL 

(140 155) 

PARTiDAS 

S E: R I~ S 

> 140 

PARTIDAS NO 

CAllFICACION 

oee 

Ref. 6 



2.3.8.3.Elaboradón del formato para el seguimiento de las mejoras necesaria 

detectadas en cada área. (6) 

Una forma de reduo! la mCldencl.3 de las des'v'1aC10nes, es mediante llil formato para ei 

seguiIJl1ento de las mejoras necesarias (cuadro N° 14), el fm de este es facllitar la 

notificación de fanna clara y no se preste a confusiones 

Al elaborar un registro corno el cuadro N° 14 se pretende contar con todos los datos 

necesarios para corregtr el hallazgo, tales como. categona del nesgo, área, observacJOnes, 

respuesta , compromiso y seguImiento, además de los datos que deben contener todos 

formato de not1n.caclón como son fecha, hora y área 

Los aspectos relevantes del formato son· 

('ategorfa de de5VJQUÓn,- Se aSIgna e1 npo y efecto que tJene la área de oportumd.ad con 

respecto a la segundad del producto, para de este modo aSlgn3f 

responsables 

Ohservacronc.s - Establecer las condicIones fa\lorab!es, con lenguaje claro y entendlble 

para que no se preste a confUSiones o malos entendidos 

Rnpunta y compromf<;O - Es aquí donde el encargado de la mejora anota las acciones a 

tomar y la fecha de cumphmlento 

S'c?:wm¡ento - En esta seccIón el inspector anota el segUImiento que se le dio a la 

desVlación, destacando las mejoras que se observan al corregu-la 

Toda la mformación recaudada en este fonnato servirá también corno historial de 

IncidenCiaS y con ello se puede valorar de cierta medIda los avances que se van obtemendo 

en la implantación del plar:L 
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2.3.9. Auditorías externas de A1B. (6), (7) 

Las auditorías de AJB se reahzan por personal extemo capacltado en ei lnstituto Amencano 

de Panificación con sede en Kansas, su compromiso es el de venficar que las cosas se estén 

rea1Izando correctamente refendo a las condlc1ones samtanas del producto 

Tomando en cuenta el papel tan Importante que desempeña el audJtor dentro del SIstema, se 

eX1gmi que este tenga la preparaclón y la experienc13 adecuada Además del entrenannento 

apropíado 

1Jna auditoría es una actlVldad planeada y documentada reahzada de a<:uerdo con 

procedimientos y lIstas de venficaclón por escnto Su-ve para comprobar medJante la 

mvestl.gaclón que se ha puesto en práctIca con eficienCIa el Slstema 

La pnmera audltana debe hacerse para confinnar que se cuenta con el manual y todos los 

procedImientos e mstrucclOnes relevantes en los lugares de la actiVIdad, y de que el 

personal esté conscíente de su responsabilIdad dentro del programa En este caso hablamos 

de una auditoría de "slstema" Después, se deberán efectuar auditorías profundas o de 

"cumphmJento" para confim13r SI en reahdad se está ejecutando o no illl procedImiento o 

llL,>trucción de trabaje 

El proPÓSJto de la audltoría es evaluar las neceSIdades de mejorarmento, a través del 

estableclInJento de aCClones correctivas, pOI lo !;:mto no debe caerse en el error de tratar de 

encubnr desviacIones del SIstema 

El audítor se encarga de hacer recomendacIOnes durante el recomdo y la re\-lsión de 

docmnentos, las cuales entrega por escrito en el reporte de la aurutorÍ3_ 

Dada la ImportanCla que representa para la compañía esta Auditarla, ya que es la imagen de 

calidad presentada a los clIentes, se debe preparar al personal con espeCIal cuidado_ 
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Como es lógico hay personas que dadas las circunstancIas, se ponen nerviosas y cometen 

erroreS. Es común que a las preguntas fonnu!adas por el audItor se den respuestas largas, 

mcJuyendo infonnación no nccesana o mostrando documentos que no competen. Tamblén 

sucede que al encontrarse alguna insufíciencla inmedlatamente se busque Justlficación o se 

acusa a otra área 

En este caso ayuda mucho que el personal que partIclpe en la audItoría este capacltado 

sobre cual será el desarrollo de ésta, hacIendo una enUmeraCJon tanto de que se neceslta 

conocer, así como de Jos documentos que pueda rcquenr para mostrar cVldencla ObjetIva 

del cumplimIento de la norma 

Las respuestas a las preb'1lntas del auditor deben ser claras y conClsas, para eVItar 

complicaClOnes o malos entendidos. 

La auditoría consiste en dos etapas, Preparación y reahzaC16n 

2.3.9.1. Preparación de la auditoría. (l '1-(}I) 

lnmedtatamente después de haberse Implantado el SIstema de cahdad, debe llevarse al cabo 

la preparación del programa, prevlO a efectuarse ía audnoría 

La preparacIón del programa debe contener 

a) SeleccIón/asignación de aüditor o grupo audItor Una vez deslgnado, el audItor 

tiene la obhgaclón de planear" preparar e mformar sobre la auditarla 

b) Defínlr alcance de la auditoría y revisión de documentos aplIcables 

c) Notificación de las áreas y personal a ser audItado. Debe hacerse por escnto, por lo 

menos Siete días antes del probable mielO de la audiToría La notificaC1ón se 
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hará medJante un memorándum que debe inclUlr la siguiente mforrnaclón: 

fecha y tiempo de la audltoria, Alcance de la audltoría, Nombre(s) del (de 

los) audltor (es) 

d) Identlficar, obtener 'y edJtar toda la documentación relacionada con la auditoría Si 

ya se ha realIZado una auditoría antenor" el mforme de esta debe formar 

parte de la documentacIón 

e) Preparar las llstas de venficaclón a ser utilIzadas para la aurotoría. Deberán 

elaborarse con cnterios del sistema o de los procedImIentos y darle al 

auditor la flexibilidad para deternllnar SI la actividad es aceptable o no 

mediante eV1dencIas obJetIVas, información esenc13l, detalles específicos, 

condlclones adversas; junto con cualqUler referencia aphcable 

2.3.9.2. Realización de la auditoría. (13) (21} 

En esta parte se van a reahzar actlV1dades propIas de la auditoria, tales como-

1) Reunión de apertura Una vez en el lugar de la audItoría, el audItor debe concertar una 

breve reumén entre él y los audttados con los siguientes propósitos 

41 Que el audltor (o eqUipo de audJtoría) presenten a los representa!1tes del (los) 

audnado (s), SI es que no se conocen 

" Confirmar, en breve, el prOpÓSIto y alcance de la audItoría. 

5 ReVIsar el alcance de la audítoria, el programa de tiempos y la agenda. 

o Convemr una fecha tentaTIva para una junta de cierre 

$ Nombrar a los que acompañaran al (los) auditor (es)_ 
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2) Auditoría Esta se debe llevar utilizando como pauta las hOjas de venficaclOll 

preparadas. En \a audltona se detenmnará si se esta cumphendo los reqmsltos 

especrficados Yo o detennmar la efectiVIdad de la puesta en práctica del Slstema 

La eVIdencIa objetiva del incumplImjento de los procedimientos aprobados, los 

requisItos documentados, ti otros documentos aplicables deben consIderarse como 

JustificacIón vá]¡da para un hallazgo de auditoría 

3) Junta de cIerre de audItoria En esta reumón el auditor ( dirigente del grupo) debe 

presentar una VISIón general de los resultados de la audítoría y mostrar los 

hallazgos 

4) Reporte de auditoría Se deben presentar en fonna umfonne, al igual que cualquJer otra 

sene de documentos Conteniendo lo slgUlente' 

HOJa principal o portada 

HOJa de mfonne 

So]¡cttud de accIón correctrva 

Los resultados de la audItoría deben reswmrse en la hOja pnnc!pal y los hallazgos 

de la audItoría se entregan como complemento del reporte 

Una vez recibidas la'.; respuestas a los hallazgos de las audItoría., ei audItor debe realIzar 

actnndades de segunmento, nonnalmente con otra audItoría, para venficar que se hayan 

corregido las defiCIenCIas y ejecutado las acciones para evitar que se repitan, 
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3. EVALUACION DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD DE 

LOS ALIMENTOS 

En el capítulo dos se describen los pasos a seguir para la aplicación de un sistema de 

seguridad para los alunentos Una vez nnplantado el SIstema es conveniente proceder a la 

evaluación de éste. 

En este capítulo se presentan jos resultados obtenidos de las diferentes actividades 

realizadas durante la implantacIón del SIstema en un molmo de trigo para la producción de 

harina, y el análIsis de éstos 

En la experiencia se observa que las etapas de preparación, elaboración del programa 

general comprormso de la dirección y creación de un grupo de trabajo: la mayor 

responsabilidad para que esto se lleve acabo, recae en Jos altos ejecutivos de la empresa 

porque son ellos quienes declden si la empresa está en condiciones para la aplIcacIón del 

sistema El personal se mvolucra a partir de la etapa para establecer las necesidades y 

expectativas del chente hasta la auditoría externa 

3.1. Atención a quejas del cliente 

Conforme a las encuestas de ca11dad y la recepción de quejas se observa el slguiente 

comportamiento 

Son cuatro las pri..!lcIpales causas de quejas del chente derivadas de lo sigmente' 

.. Variación de las caracteríshcas del producto por proceso (VP) 

• Materia prima contaminada (CIM) 

9 Actitud del ¡::.ersonaL (AP) 
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Q InstalacIOnes de la planta. (IP) 

Los porcentajes de incidencia están graficadas en la figura ~ 2. 

Fuentes de contaminación 

40% 

!OVP 
! 

¡OCIM 
!['lAP 
OIP 

fig.]\"O 2.- Porcentajes de Fuentes de contaminación 

La recepclón de quejas por vanación del proceso (VP) fueron de 10% ocupa el cuano lugar 

en JI1cldencías, lo cual se refiere a característIcas presentes en el producto que variaban en 

función de condiclOnes de proceso inadecuado, como son: humedad, granulometría, 

ceruzas, % de almidón dañado, entre otras~ 10 cual se d-ismmuye mediante un control 

estadÍsnco de proceso 

Ei tercer lugar de reclamos se debe al control mcorrecto de matenales (CLM) con un 15% 

Refiriéndose al producto que resultaba contarnmado por un madecuado almacenamiento de 

aditivos, empaques, matena prima, etc. 

La segunda razón de quejas con un 35% se debe a contaminaciones ocasionadas por el 

personal (AP), no entrenado, o con actitud negativa y baja moral. Refiriéndonos con ello a 

malas práctIcas de manufactura. 

75 



La razón más importante por la que se recibíeron el mayor número de quejas (40%) se 

refiere a afectaciones del producto que tenían que ver con la falta o madecuado 

manterumiento de las instalaciones (IP). 

Además de los trastornos físicos que pueden ocasiOnar los contarnmantes, esto impacta en 

la confiabihdad del producto y a su vez en el decremento de ventas Para abatrr el número 

de quejas de los chentes, en base a los resultados se concluye: 

lIiI Existe la neceSIdad de establecer un programa de mantemmiento preventivo para 

eVItar la contaminacIón del producto por pintura descarapelada, presenC13 de aceItes 

en el producto, limaduras de metal, etc Ya que en esté punto se recibIeron el mayor 

número de quejas. 

o Capacltar al personal en lo que se refiere a BPM. 

~ Elaborar controles con el fm de evitar contaminaciones en el mtenor de la planta 

Una vez detectadas las áreas de oportumdad se estableció un plan estratégico para la 

So\uclón de estás. 

3.2. Objetivo de aplicacióll de un plall estratégico. 

El objetivo de aphcar un plan estratégICO es que conforme se tomen aCCIones en pro de la 

seguridad de] producto el número de quejas se verá reducido. 

En la industria se observa que confonne aumentar la calificación de las AutoinspecClones 

se dismmuye número de quejas (figura N° 3) Es decÍr una calificacJón superior a 800 

puntos en Autoinspección se reñere a que se tiene una aplicación adecuada del sistema y 

con ello un programa preventIvo. 

76 



Con la figura N' 3, se pretenda establecer mas claramente que confOIme aumente la 

calificación en las Autoinspecciones de Sanidad, disminuye el nUmero de quejas recibidas 

por los clientes tendiendo a cero. Es decir para el caso de un molino de trigo con una 

calificación de 760 puntos, obtenida en el séptimo mes se reciben 28 quejas aprox en mil, 

sin embargo para una calificación 840 puntos en Auto mspecclón el número de quejas 

recibIdas es menor a 5 en miL 

900~ 

880-

860 ~ 

~ 820 ~ :g , 
• 5 800 • 

1780 
1j 

760 . 

740 

720 . 

700 .,--

. 40 

~35 

~ 25 

'l' 

2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Figura N' 3.- Porcentaje de quejas vs. Inspecciones de Sanidad. 
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En la aplicación del plan estratégico existen dos aspectos ímportantes para alcanzar el 

objetivo de Sanídad de la planta y son: documentación de apoyo al sistema y capacitación, 

estos dos aspectos impactan fuertemente en la calificación final de Autoinspección. (Ver 

2.3.8.2. Calificación de lnspecclón.) 

3.3.Documentación elaborada de apoyo al sistema 

Se a mencionado en repetidas veces la nnportancia de contar con el soporte documentado 

del sistema, sin embargo en la práctIca se presentan algunos problemas tales como. 

elaboración de dos o tres controles para una rrustna actividad y se olvtdan otras, se 

desatiende la elaboraCIón de procedlffilentos por escnto para el llenado de foonatos, los 

fonnatos no son aphcables o necesitan íntérprete para su llenado, entre otras carencias 

Por 10 tanto es Importante que para la elaboración de cualquier control se sienten a platicar 

los involucrados en éste. Está por demás declrlo que sea con toda caltna y se llegué a un 

acuerdo. 

En el punto 2 3.6. documentaclón del sIstema, se establece la documentación requenda, es 

importante que se cumpla con toda ésta para obtener los mayores beneficios del mismo 

En toda esta espesura de ÍnfonnacJón, ocaslOnalmente se pueden 01vidar documentos, para 

que esto no suceda se elaboró el cuadro N'"' 15 en base a los documentos solicitados por las 

Normas consolidadas del AIB Está guía de documentación del sistema es muy útJI en la 

práctica, ya que para una consulta rápida puede hacerse uso de ella. 

Los docwnentos contemplados en está hsta se reVlsan una vez al mes por el coordinador de 

Sanidad de la planta. para confinnar que se están empleando adecuadamente. 
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Cuadro N° 15.- Guía para la revisión de Documentación. 

L 0rgánigraIDa cóniptetó yacmá!íiadp.(ÍiJcJnít~ Oe sanldad) 

2. Proglama~o;~ífACcp;·,:., ..•..... 

:~il~f:¡~~];~ 
6. HojáS técnicaS Ydé~daddé quúÍ:lÍeos .de!ñnpiéZay.lubriCantes,. ..' .< 

, , • '. <',', ," ',\" .. ',' , ',.', ' ~,' ~,~',}', , 3 

17. Registro del control. d~ ~S<Í. (~~aciÓÍí yp~océdimieDtós de múestr~ de 

1: 5~~~~;"'" 
I ~~: :=:=:j:~:tz~~Ólldeacti~dadesoorrecnVas 

Los documentos CItados en el cuadro ~ 15 se presentan en los puntos subsecuentes. Cabe 

menCIOnar que los cuadros que soportan está informacIón fueron realízados durante el 

proceso de implementaCIón del sistema y confonne a las necesidades específicas de un 

molmo de tngo, no con ello quiere deCir que no puedan aplicarse en otros procesos. 

3.3.1.0rganigrama compieto de; comité de sanidad aduaiizado. 

Las ventajas de contar con un organigrama (figura ~ 4) del cOlruté de sanidad son. 

• Establecer la Jerarquía o grado de responsabilidad que se tiene con respecto a la 

sanidad del producto 

~ Establece las actiVIdades que debe desempeñar cada quien 

79 .,; ... '\ ::;, ".~ 

• _ '7 .o_' .... ~_'-:..,. _-,, __ _ 



Comité de Sanidad 

i GERENTE DE LA PLAN1 A 
l" _____ ~_~ __ ,. _____ 0'_ 

. I 

, COORDlNADOR DE SAI'{!DAD' , ' 

L \ \ 
:-'-_._--~---~-----, ~---- --~----"---"--

,_ o', , ____ ~ ___ ~_. _________ _ 

Prodocción i Aseguramiento de Calidad' , Trigos Mantenimiento 

Figura ~ 4 .- Organigrama del comité de Sanidad 

Al gerente de la planta es a. quien el coordinador de samdad muestra las deficIencias que se 

presentaron durante las Automspecciones. 

El coordinador se encarga de organizar al COI11Ité de sarndad, para que de éste se obtenga el 

mayor beneficIo. 

Las personas de cada área que conforman el COffilté son los responsables de verificar, medlr 

y segurr el desempeño de las actividades reahzadas para la segundad del producto. 

3.3.2. Programa documentado de HACCP 

Con el programa docwnentado se obtiene por así decirlo la radJografia del proceso en 10 

que respecta a la sanidad del producto El cual consta de lo sigUIente: 

• Caracteristicas químicas y fiS1Cas de la harina 

e Diagrama de flujo del proceso. 
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G Establecimiento del programa de AnálislS de RIesgos y Puntos erihcos de Control 

3.3.2.1. Definición de harina de trigo. 

La harina es un polvo blanco amanUento,. con sabor caracteristico, libre de matena extraña 

y/o aduherantes_ Es la obterrida de la moJíenda del trigo del grano maduro, entero, 

quebrado, sano y seco del género TntJL'Um; en que se elünlDa gran parte de salvado y 

germen y el resto se tritura hasta obtener un grano de finura adecuada(j'lOM-i47-SSN-\<}%) 

\ , 

3.3.2.2.Composición química y análisis de harina de trigo 

La composición quínuca de las hannas es variable dependIendo de la extracción y de la 

mezcla de trigos_ En el cuadro N° 16 se presenta el porcentaje de los compuestos quimicos 

de la harina de trigo y el método de análisis empleado 

Cuadro N° 16.- Composición química de la Harina de Trigo. 

I 
Composición Porcentaje Método de análisis Referencia J 

Química 

13-15.5 AACC44-

I Humedad 

I Humedad por estufa 
154 I 

i 65-70 AlmIdón dañado Manual FT 

I AJnudón 
Chopin 

I 
8-13 Oetenmnaclón de la cantidad de rutrógeno Manual de 

Kjeldabl Alveografo 
Proteína (N·S.7) Pruebas reologicas: Alveograma y y farinografo 

Farinograma 
0.8-\.5 Por mes prácticos no es determinado en el 

Grasa laboratorio. 
1 5-2 O Por fines prácticos no es determinado en el 

I Azucares laboratorio 

! O 3-0.6 Calcinación por mufla ICC No.l04 I 
, ""'" .... 

81 



3.3.2.3. Diagrama de flujo del proceso de barina. 

El proceso de manufactura de la harina de trigo está descrito en el diagrama de flujo, el cual 

se resume en las sIgUIentes etapas- recepción y análisis, almacenamiento de trigo, limpieza, 

acondicionannento, molienda y cemido, y finahnente el empaque (figura N" 5). 

Recepción y análisis. En ésta primera etapa del proceso, el trigo es muestreado y 

anahzado, para verificar que se cumplan las normas de calidad establecIdas dependiendo 

del TIpo de trigo que se está recibiendo 

Almacenamiento Una vez que se ha venficado que el trigo cumple con los requisitos 

especificados, se deSIgna un lugar para su almacenamiento; se debe monitorear el estado 

del grano para asegurar que el momento de ser transportado a1 molino se encuentre en 

óptimas condIciones 1151Cas, químicas y de sarndad. 

Limpieza_ En está etapa se separan todas las impurezas del grano tales como piedras, 

arenilla, palos, paja, otros granos, etc. Está separación se logra aprovechando las 

diferencias de peso, fonna, resistencia a esfuerzos mecámcos, magnetISmo, etc. entre los 

granos de trigo y los contaminantes 

Acondicionamiento. Dunmte el acondicionamiento se agrega ~oua al tngo limpio y se 

deja reposar el grano hasta que se alcanza illllllvel óptimo de humedad para ser molido. 

MoHenda y cernido La molienda es la etapa de reducCIón del grano de tngo Inicialmente 

el grauo es tnturado con roolHos estriados que giran con velocldadcs diferentes, esto con el 

fm de conservar el salvado en trozos del mayor tamaño posible y hacer salir el endospermo 

que es separado en forma de partículas gruesas. Con tm.a combinación de cribado y 

aspiración se separan los trozos mayores o más ligeros del salvado, y después se reduce de 

tamaño progresivamente los trozos de] endospermo hasta el polvo que llamamos harina 

Podríamos decn- que la molienda es una combinaCIón de trituraciones y separaciones. 
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ELABORACION DE HARINA DE TRIGO. 

I 
MAr.ERlA I J SILO!> DE 

I PRE-UMPlA ALMACENAMlEN10 
PRIMA 

1 I DE MATERIA PRIMA 
TRIGO 

,-1 SEPARADOR ~ 

¡ DOSIF1CACIOl' I UMPlA I 
DE H20 r DESPEDREGADORA r-

H CEPILLADORA ¡---

--l ASPIJ<.ACJON 1----

I ROSCA DOSIFICADOR Dr I MEZCLKADORA lI20 

r SILOS DE 1 
'1 ACONDICIONAMIENTO 

I ROSCA I JE<!. REPOSO MEZCLADORA 

1 TRITURACIÓN ¡-
BANCOS DE MOLIENDA '>ILOS DE I , 

ACONDICJONAMlfNTO I J 
I 

20 REPOSO L-l COMPRESION ~ 

--¡ 
I Cr:RNEDORl:~ 

PURlflCAC¡ON I 
.1 DOMFlCACJON DI: l 

----l>j ADITIVO:' 

PESADO i SILOS Y TOLVAS ! 
C.LASlfICAC1ON DE EMPAQUf 

DE HARINAS y EMPACADO-f.----- ¡ DERIVADOS 

W CüD'iGO ~ PRODUCTO 

I 
1 ERMINADO 

ALMACENA)!: 
DISTRlBUCION y 

V<;NTA 

Figura N" 5. Diagrama de flujo de elaooración de harina de trigo 
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Empaque: Ésta es la etapa final del proceso en la que la hanna de trigo es empacada o 

embarcada dependiendo de las necesidades del cliente. Al igual que durante todas la etapas 

anteriores del proceso, es importante asegurar la mtegridad y samdad del producto. 

3.3.2.4. Resultados de la aplicación de HACCr 

En el cuadro N" 17 se establecen los nesgos que ya son consIderados como PCC, hay que 

tomar en cuenta que para la eleCCIón de puntos crítIcos de control, se considera todo e\ 

proceso desde la recepción de materia prima hasta el empacado y saJ.¡da del producto de la 

empresa 

DebIdo a que se trata de un sistema cerrado y de un producto no perecedero, fueron 

considerados dos puntos eriheos de contro~ en el proceso. Uno es el detector de metales en 

la etapa de empaque. Otro es el agua empleada en el proceso que es extraída del subsuelo y 

la carga microblOlógica varia y esta puede ser U1l vehículo de ffilcroorgamsmos patógenos. 

Para cada punto de control se aplican aCCIOnes de momtoreo y especlficacJOnes Todo esto 

se encuentra descrito en el cuadro N" \8. 

Un problema muy común en la eiaboración del HACCP es que se consideran mas PCC de 

los que realmente existen, provocando con esto la generaclón de un mayor número de 

mfonnación que en muchos casos no es del todo útd 

Por otra parte cada que se real~cen cambüJ$ en el prif~so (como una nueva li..1.ea de 

producción), es conveniente volver a revisar si los pce que estaban siendo considerados lo 

siguen siendo. 
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I';,Al'A DI'; 

ll.ECEf'CIÓN DE 

Tlt¡GO 
-~----~--~~-

RecepCIón de materia 

ptima 

AcondICIonamIento 

Molienda 

Empaque 

, 

-
FREClJENCIA 

---'"~~~r: •• ~::;;:i]~~"~=,,,,,,r 
'¡',igo p,cado () quemado -j NO lontamlnac,oll '1 R~ahzar anáhsls selectl\o y 

miclOblOlóglca y fislca ¡materia ligera 

" 

Por embarque 

i RecepCIón de adltwol:, ! NO Cont~\n\ma{;lOn Hs,ica:;, Cnbado 

El agllfl con alta cJlga de ,i SI ContaminaClOll t;on alto r Venficar la concentracIón de 

________ -i ________ nesgo ~~1~ _el_~~~~~~~1l_10, J~~~ __ ~~~n_~~~.,~,~~~~_, 
pl1ltura! NO ContaminaClO11 t1~Jca I Mantenumento preventIvo , 

1111croorgan ISlllOS 

DesprendlllllclJto de 

en bilJlWS I .' ......... , ,. 

~--~-~~----
\ Por etnbmqne 
I----~ .. _---,·-

I Todos los dlas 

1 ----i CaeJa seis meses 

! 
, 

f,xces() de lubncantt: en:, NO l Contamma.clon th;\ca 
I 

Tl'odo-~r qLV.~--e:rtJ ColacaClón de ;;hmola:-; debajO 

equIpos 

Pnlctlcas 

Buenas 

de lunplc¡:a 

Pnktlcas 

Manuhctura 

ClIbJcrt<t de silos 

de los !notores i sobre el árca de proceso 

'r"a vez al mes. 

Por 10 ntenoS una voz al 

afio. 

-- - - - - ---

y NO ContamlllaCJOll 

de: tTIlcrobio16gica 

_ .. - -- ,._, ---,_. --, - --- -- - -- ----~ ._---
fiS1C;:L Capacitación a todo el personal 

O! 

Mantenimiento preventivo. 
,~ _____ ~uj¡~~ca_____ 

I NO Contmnmacion flS1CO 

- --- -- ------ -~----- ------------- '1------ ------- - ---~--.---- .------ ------- ---- ---"-----------------------
No USar detector de metales ¡ SI No apto para su Revisi6n del funcionamiento Cada turno 
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metales 

Cada tumo 
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Cuadro ~y(I 18.- Puntos críticos de control en la producción de harina de trigo 

A ESPECIFICACIONES ¡ ATRIBLTJ"O 

I CONTROLA..'l. 

¡MONlTOREO 

l\.d1cIon de , ap13 ! DosIficacIón de doro en l'v1.áxímo_ 3 ppm 1 DIana 

ircc 
: \ el agua 1 ! 

i Apariencia y Olor delj fnsaboro e incoloro I Dtano 

\ 
1 agua \ 

¡Empaque­

lPCC 

¡ Rechuo del cernldo de 1
1 
Exento de partes metálIcas 1 Por t~-~--

, I i control I ¡ 
1 

1 Re\' isióll de Ullanes de \ < 1 % en funCIÓn a Jo que se \ Por hmlO 
, I I 
: empaque r empacó. i 
i------- --- ----------}--------- ---------. --t-------
i Detector de metales j AcnvacKm irll'TIcdiata en i Por tUJTlO 

i 
pasa la barra I 

¡ 
\ cuanto se 
I .j. ¡ meta lea , 

3.3.3. Plan maestro de Sanidad dellllll% de la Planta 

El Plan Maestro de SanIdad se elaboro al 100% de la planta ( edtficJO, eqUIpo, ütenStlJOs_ 

etc. 'L una hOJa de este lo consutuye el cuadro N' 19. 

Esté registro del programa Maestro de limpieza (cuadro N' 19), se elaboró para los sIlos en 

donde se incluye la frecuencia de limpieza y de fumigación En casos particulares como 

éste es recomeI;:dable realizar ambas actividades para ase~Uíar la s311itización del equloo 
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Algunas veces aún cuando se nene un programa maestro de limpieza debe asegurarse de 

que es el adecuado, por 10 tanto es recornendab;e que antes de reahza la sanidad, se 

inspeccJOne el área para observar las condiclOnes; Sl está muy sucia qUiere decir que es 

necesano lImpIar más frecuentemente e\ área. 

Son muchas las áreas a limpiarse, por lo tanto no deben establecel se frecuencias con las 

cuales no se pueda cumpllr ya que esto será merecedor a una sancIón en la audltoría 

3.3.4. Procedimientos de limpieza. 

Los procedJmlentos de hmpJeza de la planta se realizaron por cada una de las actividades a 

reahzar 

El cuadro N" 20 es UD ejemplo de un procedimiento de hmpleza para cernedores, estos se 

establecieron en general para todos los eqUipos que existan en planta de este opo En casos 

muy excepclOnales donde se trate de eqmpos con diferente mtensldad de uso, la frecuencJa 

de lnnpleza queda estableclda solo en el Programa Maestro de Sanidad 

En ia práchca se observa que es conveniente reallzar un Manual de samdad con estos 

procedJJlllentos_ el cual contenga archivados las todas las actlvJdades que se reahzan de 

lllglene y samtlzaclón 

Para tener un mayor beneficio de este marmal se deja al alcance dei personal que realJza ias 

actividades? para que si durante el desarrol1o de alguna acnvidad surgen dudas lo consulten. 
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Cuad,'o No 19.-Programa Maestro de Limpieza y Fumigadon. 

SILOS y TOLVAS DE HARINA Y ACONDICIONAMIENTO DE TRIGO 
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Cuadro N" 20.- Manual de Sanidad. 

MANUAL DE SANIDAD 
MACEN DE GRANOS I I CODlGO: PL-031] 

SILOS 
AL 

DESCRIPCION: EQUIPO 
Escoba, franela, asplfadora de mochila, lampara, caSCO 

Cilindro de 15 metros de altura con 5 metros de de seguridad. mascanlla, columplO, arnés y cepillo con 

diámetro, empleado para el almacenamlCnto de manga telescópica 

trigo PROCEDIMIENTO 
\ VacJar el silo e lnformar al personal de producclón de su 

Innpleza. 
2 Colocar el columpio y el arnés ala persona que se 

-. ., .'¡=,i~ HU" 41"''''"''"'''''" , -- introducirá al s!lo, esté debe portar casco de 

TIEMPO ESTIMADO: 4 Horas 
seguridad y mascarilla. 

3 Los techos se limpian con cepillo de barra telescópica, 
empezando del centro hacia los extremos. 

=,v""w*,*"*g. f%h5" .""'''''''' ;o;;;","", , 4 Limpiar las paredes con el cepillo con barra, empezando 
de la unión con el techo hacia abajo y de las 
esquinas hacia el centro. 

5 El cono se limpia con una escoba empezando de las 
esquinas hacia el centro. 

FRECUENCIA: Mensual 6. Recoger con la aspiradora lo que reste en el centro del 
cono. Limpiar y guarda todo el material utilizado. 

7 Fumigar el silo como lo establece el procedimiento de 
fumigación por personal capacitado. 

PERSONAL NECESARIO: 2 
IN~PEcCION uENEKAL: 

- Que no exista trigo ni polvo derramado, orden y 
limpieza. 
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3.3.5. Programa de fumigación 

En las instalaciones de la planta se aplicó un programa interno de control de fauna nociva 

mediante un contransta externo y personal interno 

El contratIsta externo es un aplicador certificado por los reglamentos locales, federales y 

estatales de plagU1cidas, éste se encargaba de la fmnigacÍón de la planta mediante la 

aplicacIón de plagUlcidas de "uso restringIdo" y la co1ocación de trampas para roedores y 

aves. 

Cada seIS meses se realrzaba una fumigación con bromuro de metilo para evitar el 

desarrollo de gorgojos y palomillas, efectuada por el aplicador externo. Para ésta 

furrugac¡ón se desarmaban y hmpiaban todos los equipos. La planta permanecía cerrada por 

un periodo de 48 horas y J 2 horas para la ventilación Para comprobar la efectividad de la 

fUlmgaclón se colocaban muestras testigos en diferentes puntos. 

Los plagUlcidas de uso general eran aplicados por personal interno de la planta capaCitado 

por un aplicador autonzado. Éstos tenían la experiencia necesaria y los conOClITuentos 

sobre el uso correcto y seguro de los plaguicidas 

El personal interno era el encargado de la aplicación de K -biol nebuhzado para la 

funugaclón de cajas de tráileres, tolvas de pIpas, tolvas de proceso y s110s de harina o de 

tngo Por cuestlOnes prácticas la frecuencIa de fumigaCIón se mcluye en el Programa 

Maestro de Samdad pas."'"a cada eqUipo y se hlruca en el procedImiento de lImpIeza. 

Se elaboraron procedinnentos por cada actividad de TIll111gacióll. 
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3.3.6. Hojas técnicas y de seguridad de químicos. 

La hOjas técmcas y de seguridad de químicos fueron elaboradas porque en caso de que 

exista un derrame en el área o el producto, se contará con las medidas llecesanas a tomar, 

tanto por seguridad de] alimento como por la del personal 

Se elaboraron hOjas técnicas por cada una de las SUstanClas quimicas presentes en el área de 

producción incluyendo detergentes y sanitizalltes, las características en común que tenían 

las hOjaS del producto quÍImco eran: la descnpción del producto, su princIpio activo, áreas 

pennindas para su aphcaclón, grado de toxIcidad y ia dosis máxima tolerada. 

Una ejemplo de estas hojas es la cuadro ~ 21 de tipo de insecticida o rodeticida por área, 

Que -funcIonaba como una guia rápida de consulta para el personal interno que se enclli"gaba 

del control de fauna nociva. 

Una vez detectada el área con presencia de plaga se seleccionaba e\ pesticida a aplicar, upo 

de aphcaclón (R/G, manchas o general) y dOSIS con ayuda de la hoja técruca cuadro N' 21 

En la hOJa se estableció la categoría de toxicidad, en donde los altamente tóxicos son 

conslderados como plaguicidas de "uso restringido". 

Por otra parte el cuadro l\rl'.I 21 hace referencia a la toleranCIa en alimentos de estos 

msectlcldas Lo cual le servía al apbcador en caso de Que el área a funngar estuviera en 

contacto con el alimento~ los productos no tolerables por lo tanto no deberían ser aphcados 

en el área de proceso sino en perímetros o área de manternmiento lEjos de herratmentas y o 

partes de equipo que entrarían más tarde en contacto con el alimento. 

9\ 



'C> 
N 

-

--.············.n··;·-
. -

TIPO DE INSECTlCU>Á Y RODETICII>A POR ÁREA 
-

Producto Técnica de Tipo de Dosis Insecto a combatir DL-50 oral Categoría Tolerancia en 

aplicación Aplic aCión Pirata alimentos 
- - ---- ----- - ---------- -- -- - -' - -- - - -- ~----_._-

K-biol Asperjar Geo eral 100 miligramos!! O Gorgojos y palomillas 535 miligramos Ligeramente tóxico SI 

htros de agua Ikllo 
--r-- -.------------- ¡--

Moderadamente, tóxico NO '- 12 gramos/5 litros de Moscas y cucarachas Flcam w 

has agua 
---- -_._---~--

Amdro Cebado Mane has 20-25 gramos I honnigas Ligeramente tóxico NO 

hormiguero 
--- -._,--~- . - ---'-~--

Phostoxin Fumigación eral 16-20 gramos Imetro< Gorgojos y palomillas Altamente tóxico SI 
----------

B. de Metilo Fumigación R!C i _ 20-40 gramos Gorgojos y palomilla Altamente tóxico SI 

Mane has Itonelada 

Talon Estación 
- ---.--do 1-2 bloques por Rata techera, Noruega I 3 miligramos Ligeramente tóxico NO Ceba 

estación /kilo 

Contrac-Blox Estación 
- - ---_ .. _--- ----- NO--do 2-3 bloques por Rata techera, N omega 1124 Ligeramente tóxico Ceba 

estacIón mlligramosl kilo 
----~-~- .----" -~- --- - -------
Liqua-Tox Estación Ceba do 10 mililitros! IOlitros Rata techera, Noruega Ligeramente tóxico NO 

------
Rodet Cake Estación 

± de agua i ± 
NO ~ 3 bloques por estacl~~ Rata ~echera, N~~l~.ega '-:~ Ceba 

Rla = Aplicació-;ct;P~ei'i~s cantl 

MANCHAS ~ Aplicación a 'Olertas 

exceder de I o 2 metros_ 

'dades de insecticida en las ranuras y gdetas en las cuales los insectos se esconden o pueden ingresar a la estructura 
------ ----

áreas en las cuates- tos insectos se encuentran pero no estén en contacto directo Con los alimentos-;-está área no debe 

~ -------------- --"---- ,- -------~--- - - - -- ------------ --- -- .. - - -- ----------- - -----~-----

s extensiones de superfiCie como parcdes, plSOS y techos, 
-----------cc----c-.--
GENERAL = La aplicación a grande 

- '"~---~------~ ---- _. 
_._---~-~----- ._--~ - ----------------- - ------------~----------



3.3.7. Registro del control de proceso. 

El control de procesos no se refiere exclusivamente a la sanidad, sm embargo no se puede 

conseguir ~a excelencIa del sistema si no se controlan otros aspectos que pud\eran afectar la 

calidad del producto. 

La ruta para asegurar el proceso que se muestra en el cuadro ~ 22, establecen las 

actividades y las frecuencias en las que se realízan los controles 

En el aspecto sanitario se aplicaron actividades tales como: rechazo de cernIdo de control 

de producción en la etapa de la molienda. reVIsión de urudades de transporte y rechazo de 

cernIdo de control de envíos (granel y sacos) en la etapa de embarque de harÍna. 

En el caso de un molino de trigo la revisión de los cernedores es realizaba una vez por tumo 

como 10 metica la ruta para asegurar el proceso (cuadro N" 22) Esto se realIzaba con el fin 

de que cuando la muestra obtenida del cernedor presentaba matenaJ extraño inrucaba que 

exístia una etapa en el proceso que estaba contaminado el producto Por lo tanto se tornan 

medidas necesarias para ehminar la contanunación. 

La revisIón de trasporte se reahzaba con el objeto de preverur que el producto se 

comaminara por está vía 
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Cuadro No.22.- Control de Procesos 
ETAPA DEL PROCESO FRECUENC\A EJE.CUTA AUDiTA 

RECEPCION DE TRIGO 

Análisis ñsicos del Trigo: Humedad, impurezas, grano Por CamlÓi1 AnaHsta Ana lista 

dañado, quebrado, peso específico, carbón, etc, 

AnálisIs químicos de! Trigo: Falling numoer, proteína Por cam IÓI1 Ana lista Jefe 

AnálisIs reológtcos del Trigo: Molienda expenmental Por silo Analista Jefe 

Alveograma y farinograma (programar consumo) 

LIMPIA DE TRIGO 

Control de altura de trigo en nodnzas 1 vez por turno Operador Supervisor 

Carga de limpia constante cada 2 horas Operador Supe rvisor 

p orciento de mezcla de trigos cada 2 horas Operador Ana lista 

Registro de Información de la hmpl8 Cada 2 horas Operador tng.Procesos 

Registros de lI'lformaclón de básculas y medidoras Cada 2 horas Operador Ing.Procesos 

ACONDICIONAMISNTO Dé TRIGO 

Control de humedad de tngo antes de acondiCIonar Cada hora Operador Supervisor 

Control de carga en nodrizas (puntos de abertura) Cada hoca Operador Supervisor 

I Contrel de fluJo de agua en M Y FA Itsfhr Cada hora Operador Supervisor 

Control de humedad en pnmer reposo Cada hora Operador Supervisor 

Control de cantidad de agua agregada en 20 re pos o Cada hora Operador Supe rvisor 

Controlar tiempos de reposos Cada 2 horas Operador Supervisor 

"MOliENDA DE TRiGO I 

Humedad T1 Cada 2 horas Operador A na lista 

Granulometrfa de bancos T1,T2yT3 1 vez por turno O pe ra dor Supervisor 

Rechazo de cernedor de control de prodúcclón 1 vez por turno Operador Ana lista 

Granulometria de hannas Cada 2 horas A na lista Jefe 

Humedad harina MYRA Cada hora Operador Ana lista 

Cenizas hanna MYRA Cada hora Operador A na lista 

Proteína harina MYRA Cada hora Operador Ana lista 

,A'osorc\ón y almidón dañado MYRA Cada hora Operador A. na lista 

PRODUCTO TERM INADO 

AnallSIS fislcoquímlcos: Humedad brabender, cenizas 1 vez por lote A na lista Jefe 

granulación, proteína, glúten, fatling, almIdón dañado 

filth test. 

Análisis reológlcos: Fannograma, alveograma, 

\ : '"' po r lote A na lista 

I 
Jefe 

extensograma. mlxograma. 

Pruebas funCIOnales: Prueba de ga!!eta, pr..leba. de pan vez por lote Anajista Jefe 

prueba lje tortilla. 

Tiempos de reposo de harinas Por lote Jefe Jefe 

EMBARQUE DE HARINA 

Revisión de unIdades de transporte Por Unidad Analista Jefe 

Rechazo de cemido control de envíos (granel y empaque) 1 vez por turno Operador Analista 

ReVIsión de imanes en envíos 1 vez por turno Operado( Analista 

Humedad, proteína y ceniza (NIR) Por embarque Ana lista Jefe 

A\W!ograma del envio de harma Por pipa A na lista Jefe ,. 
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3.4. Resultados de capacitación del personal. 

Para la capacItación del personal se elaboró un cronograma de actividades (cuadro Ni) 23). 

Durante la práctica se observó que los dias más converuentes para llevar a cabo la capacÍtaclón 

son los días martes, mIércoles y Jueves, ya que íos hmes son días con mucha actividad. mientras 

que Jos viernes las personas se están preparando pSIcológicamente para las actividades que 

realizaran el fin de semana 

Por otra parte las horas más indlcadas para la capacitación son 

$' Para el primer turno es converuente tU13 hora antes de Su salida ya que al mielo de la la 

Jornada la carga de trabajo es muy alta 

• Para el segundo y tercer turno es conveniente que se realicen al iniCIO de la jornada de 

trabajo ya que al final tiene la mqmetud de irse a su casa 

Otra característica de este cronograma es que, en el cuadro que corresponde a la plática en la 

parte snpenor izquierda se coloca el grupo al cual se va a capacitar y en la esquina -inferior 

derecha al inStruCtOL 

Cada tilITlO se diVIde en dos grupos con ia intenCIón de no dejar el área sin personal el ] a y 1 b 

refiere a las listas del personal del primer turno y asi sucesivamente 

Las letras mayúsclúas (A, B, e, etc) se refieren al instructor que nnparte la capacitacIón 
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Cuadro N° 23.- Cronograma de Capacitación de Buenas prácticas de manufactura. 

LUNES 
\ 

i MARTES 

I i 
MIERCOLES I JUEVES ¡VIERNES 

I 
Hora 

~·_-·----b---k---+----+----lI 
1a. 1b. 

13:0().14 00 

1', I 
~~~--.--+---t-----f----+----I 

1600-1700 i 

-:::_::_1 ~-o ·.·-----l'---1.t=----r-t;1 ~--~+-I ----1 

_. __________ ~ ____ ~ ____ i-_____ ~ ___ ~ 

GRUPO~ 

~TRUCTOR 

3.4.1. Evaluación de la capacitación del personal.'I') 

Para comprobar que la capacitación fue provechosa se e\,raluó lo siguiente: 

ID Porcentaje de conocimientos 

• ActJtud del personal. 
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o EvaluacIón de rendimiento. 

a) Porcentaje de conocimientos. 

El porcentaje de conocinuentos adquiridos durante la capacitación se evaluó mediante la 

apJicaclón de cuestionanos de elección múltiple al iniciar y finalizar ésta, med1ante una regla de 

tres se establecIó el porcentaje de ganancia. 

I La figura. N° 6 muestran los porcen~es de avance que el personal tuvo en las sesiones de 

, capacitacIón, la gráfica nos muestra que el mayor porcentaje de conocinuentos se obtuV1cron 

durante los temas dos y tres. 

Sm embargo esto no quiere deór que las personas que obtuvieron mayor número de 

conOCImientos son los que presentaran mayor desempeño en el área laboral, porque muchas 

veces las personas son muy receptIvas pero su actitud en el trabajO no es muy posItiva, así 

aunque sepan mucho no son de gran ayuda para la empresa. 

Porcentaje de Conocimientos 

li:~ li~~~~~~~-'-~'--------"--'-----'-''''c--------'''C'''---~--~--'-'' -_-~'-~'-~-_';¡;-.. "-<;-_'_-'_'_--_'_' -:-~~_--' 

im .¡.............~-----c--;---'-:--:--"c---CT-';----:-""S~~-;-'-,--,"'----'--cc--' 

,1() t-----c~---c'--~---:7"é-7'_-c~'c'--'-".-c_cc.:.:,=_,_~';c_+c'_'_-_; 

'0 t-I ~~--'c---"-;;;''''-:-----C7-:-7~'::-'-~7C'~:-'---'-'-~i'c--7~~ 

o 2 secciones 3 4 5 
, _____ ~~ ______ .J 

Figura r-,-<l 6.- Porcentajes de Avance. 
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b) Actltud del personal. 

La actitud se midIó mediante un cuestionano de valores donde se establecen dIferentes 

sltuaclOnes con diversas soluciones para que el trabajador elIja la que consIdera como la 

mejor Al Igual que los cuestionarios de conocimientos. los de actitud también se realIzaron 

antes y después de la capacitación. 

En la figura ~ 7 se observa que el personal entró con un 40 a 60 por Clento de aCtltudes 

pOSltIVas AJ finalJzar la capacitación la persona que más la aprovecho fue la número uno, 

ya que está tubo una meJora en las actitudes de un cuarenta por Clento. Las personas dos y 

tres obtuvieron un porcentaje de mejora símilar. Mientras que la persona CinCO fue qwen 

muestra el más mínuno porcentaje de mejora al respecto. 

100 

lIO 

2 .. , 
.J 

Personal 
4 

'.' 
.' ~ 

Figura N° 7.- Evaluación de actitud. 
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e) Evaluación del rendimiento. 

El porcentaje de conocimientos y la actitud resolutiva adquuida durante la capaótación se 

proyectan en el rendimiento en el área de trabajo 

De una población de 175 empleados se observó distintos nIveles de rendinnento. Con lo 

que se refiere a BPM un 5<'/0 no presento mejoras en lo que se respecta a su aplIcación; 

esto se debe a que consideraban que las cOSas se habían realizado así durante mucho tIempo 

sin la aplicación de éstas, es decir eran innecesarias. Además de que no se les rerutuaba 

económicamente. 

Un 25% del personal presentaron un cambIO de actitud y el uso de algunas BPM, sm 

embargo no les quedaba muy claro el objetivo de éstas. 

El 40% de la población presento un rendImiento equilibrado aplicaban conSClentemente las 

BPM en su área. 

Otro 25% aplicaba conscientemente las BPM y 10 consIderaban como un valor agregado a 

su persona. 

El 5% restante presentaba un rendimiento mas destacado que el resto de los empleados ya 

que además de aplicar la BPM, se observaba que trasfería las habilidades en el área de 

trabajo a sus demás compañeros, es deCIr cuando se presentaba una deSVlaClón tomaba 

cartas en el asunto para corregirlas 

La vanación en el rendimiento que tiene WlOS y otros trabajadores se debe a que se está 

trabajando con personas y no se pueden moldear como un pedazo de arcilla, por 10 tanto 

con estos datos no puede concluirse si la capacitación estuvo mal encausada. Un indicador 

que nos muestra si el personal esta capacitado es la AutomspecClón mensua1. 
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3.5. Calificación de inspección. 

Durante la implantación del sistema se realizaron Automspecciones de sanidad cada mes 

para observar los avances que se obtuVIeron 

Cada inspecc1ón generaba un reporte, el cual se archiva para ver las mejoras que se 

presentan en cada área mes tras mes SI graficamos las calificaclOnes que se obtuVleron 

durante un periodo de seis meses (figura N° 8) obtenemos un comportamiento ascendente 

con sólo lID decremento en el tercer mes del semestre Para determinar cual es \a seCCIón 

que impacta la cahficación de éste, es necesario reVlSar las calificacIOnes obtenidas por 

cada sección en el tercer mes del semestre (cuadro r(' 24). 

Comparativo de Autoinspecciones 

800 
t: 
-o 
¡¡ 
~ 780 " !E 
1ii 
" 760 

2 3 4 5 6 

mes 

Figura N° 8.~ Comparativo semestral de Autoinspecciones 
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En el tercer mes, confonne al cuadro NI) 24, se observa una disminución en la calIficación 

otorgada a la sección de Control de fauna nociva, pero también se observan decrementos en 

la calificación de otras secciones_ Esto puede deberse a dos razones: 

1. Cambio de apuntador.- Existen apuntadores más estnctos que otros otorgando menor 

calificación,. y ello puede traer desventajas como ]a desmotivación del personal que 

de lID mes a otro observa una dráshca disminucIón en la calificación. 

2. Presencia de plaga o anidación.- Que afecta en si \a calificación de Control de fauna 

nociva, pero además las de otras seCClOnes 

Cuadro N° 24.- Calificación por secciones. 

SECCION 

JO. 

l35 
150 160 I 1.6.~0 I 

i I I I '-i-r--¡-
Mantenimiento para la segundad de 

[lOS alimentos .. 

Métodos operaTIvos y prácncas del 145 
I 

145 155 155 160 , 165 
! I 

, personal i I i I 
, 

I 

Control de fauna nOC1va 

I 
170 I 170 I 155 165 1 170 170 

I i I 

Prácticas de limpieza ISO ! 160 I 155 160 -¡ 160 , 165 , 
I 

, I I 

i i I 

I ¡ I 
¡Suficiencia dei programa de I I 

155 , 140 155 160 170 
I 

165 

I I seguridad de los alimentos '. , 
I Total , 755 770 765 ' 790 820 825 

I i 
I Categoría 1 S S I S S 1 I 

I 
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GraJicando los datos del cuadro N" 24 obtenemos la figura N" 9, en la cual observamos que 

control de fauna nociva, mantemrniento para la seguridad de los alimentos y suficiencia del 

programa de seguridad de los alimentos obtuvieron la menor cahficaclón en el tercer mes 

del semestre. 

La figura N° 9 nos muestra que durante el semestre las calificaciones más altas se 

obtuVIeron en control de faMa nociva (pe), excepto por el tercer mes. 

En métodos operahvos (OP) vemos un incremento gradual, esto se debe a que la 

capacitación fue aprovechada y asnnlsmo nevada al area de producción. 

Las prácticas de limpIeza (CP) de cIerto modo se mantIenen constantes, obviamente que no 

bajen es bueno ya que se da por h~ho que las prácticas se están realizando de cierto modo 

adecuadamente, el aspecto negativo de esta calificación es que no se palpa un mejoramiento 

consIderable en el área. Por jo tanto seria conveniente revisar que es lo que está frenando 1a 

excelencia en esté punto. 

Por otra parte en la categoría de manten:imiento para la seguridad de los alimentos (MS) se 

obuenen las calIficaciones más bajas, por lo tanto esto quiere decrr que se deben realizar 

mayores esfuerzos en esta área 

Las Autoinspecciones de sarndad son por así dec·irlo un motor que genera la mejora 

continua en la p\anta, sm embargo el lflSpector mterno puede caer en io que se nombra 

'''ceguera de taller" Por lo tanto es importante contar con Aud..-itorias externas realizadas 

por el AIB para que cernfiquen SI el programa de Seguridad de los alImentos es adecuado, 

además de que ésta es la calificación que le interesa al chente 
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3.6. Evaluación del sistema mediante Auditoria AlB. 

Las auditorías del AIB se llevaron al cabo como se menciona en el punto 2.3.9.2. 

Realízación de Audltonas Una vez tenninado el recorrido se valoraba Junto con el auditor 

las observaciones apuntadas durante el recorndo, éste entregó un reporte escrito de los 

hallazgos al gerente de la planta 

El cuadro N" 25 se refiere a la tabulaclón pTesentada por el auditor en la segunda audltona 

del sistem~ éstas eran realIZadas dos veces por año con el objeto de trabajar durante los 

seis meses postenores a la Inspección externa, en resolver de forma permanente 1as áreas 

de oporttmidad rndícadas durante está 

De las cinco secciones del programa no se obtuvieron partidas insatIsfactorias, sin embargo 

fueron bajas las cahficaclOnes asignadas, esto se debe a que se presentaron hallazgos senos 

mostrando que eXIsten deficiencias en el progrfulia. 

A SImple VIsta se observa en el cuadro ~ 25 que la sección que presento mayor número de 

partidas senas es la de mantenimiento para la seguridad, a la cual se le asigno una 

callficación de t 40 puntos, en las normas consolIdadas del AlB se establece que una 

calificación como ésta es mentoria a consIderar insarisfactono el programa, sm embargo es 

en esta etapa en la que entra el sentido común y la valoración de la falla por parte del 

auditor. 

Evidentemente fueron ] 5 partidas serias que se presentaron en esta sección pero ninguna de 

eHas ponia en riesgo la seg\ll.J.dad del aiimento. 

Por 10 tanto para facilitar el análisis en cada seCCIón se elaboraron cuadros de criterios por 

cada una de ellas, a partir de los comentarios del auditor, experiencia obtenida durante las 

Autoinspecciones y sobre la base de lo que establecen las normas consolidadas de] AIB. 
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Cuadro N<.l- 25~- Calificación de auditoría AlB . 

. CAL1FICACIÓN.OBtENIDA DURANTE LÁ AUDitORÍA Am" 
jlnsatisfuctorio Seno 

I 
ME<)ora. Comemtano C,hf 

I , 
1 

I ~ograrna para la seguridad O 4 

I 
1 I O 150 , 

! de los alimentos ¡ i 
: Control de fauna nociva. I O I 5 , O O 165 , 

1 \ ¡ 

I I Métodos operativos. O 6 O O 155 . 

-----:--~-t_____;:____j-=--_t_---;------t-~__+_I ~ 
I I 

I 
I 

I I Manteoillllento para la O 15 O 

I \ ¡ segundad. 

I f~tlcas de limpIeza. O 2 O 
I , I 

F---'~' 32 1 1--
Suma O 3 

1 

O 

I 155 I 

. I 
I ' 

I 765 

3.6.1. Criterios de Evaluación para el programa de seguridad de los 

Alimentos. 

Para el caso de Programa para la seguridad de los alimentos se obtuvo una cahficación de 

auditoría 150 puntos (cuadro N° 25) con 4 partIdas senas, 1 mejora, cero comentan os y fue 

considerada satisfactoria. 

Según el cuadro ~ 26, donde se estab1ecen 10s criterios de evaluación para esta seCCIón, se 

observa que la calificación asígnada se debió a que no se cuenta COn toda la documentación 

que establecen las normas y/o no están actualizadas. 
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Una calificación como está indica que no fue realizada adecuadamente la supervisión de la 

documentación por parte del encargado de sanidad de la planta ya que los empleados no 

llenaban los formatos y nadie se daba cuenta. 

Por lo tanto las áreas de oportunidad a atacar en este punto son dos: 

19 Capacitar y concienciar al personal para el llenado correcto de la documentación. 

o Los encargados de cada área tengan el háblto de revisar periódicamente los 

formatos para comprobar que se nevan los registros. 

Cuadro ~ 26. Criterios de Evaluación para el programa de seguridad de los 

alimentos. 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

Adecuación del programa de seguridad de los ahmentos 

Observación 

I No se cuenta con documentación que soporte el programa de seguridad de 

,los alrrnentos 

I Cuenta con algunos programas, pero no actualizados sin darle segulOuento 

I neceslta algu.l'J.as mejoras. 

Cuenta con el registro sin embargo es necesario la revisIón de éstos. 

I Cuenta con toda la documentación apropiada documentada y reVlsada 

I periódicamente. 
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3.6.2. Criterios de Evaluación de Control de fanna nociva. 

En la sección de control de falD18. nociva se obtuvo una calificación de 165 puntos en la 

Auditoría, no se considera necesaria ninguna mejo~ pero se presentan cinco partidas 

Evidentemente no se detecto ningún upo de plaga dentro o fuera de las instalaclOnes, con 

esto se concluye que el programa para control de fauna nociva que actualmente se lleva está 

funcionando bien, sm embargo es necesano confonne a los cntenos de evaluación del 

cuadro N° 27 realizarle adecuaciones. porque se presentaron áreas que no estaban slendo 

consideradas por lo tanto fue necesano incluirlas en el programa 

Cuadro ~ 27.~ Criterios de Evaluación Control de fauna noclva 

.. 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

Control de fauna nociva Puntos 

! Presenc12 de cualqUIer tIpo de plaga o madriguera dentro del área de 1

1 

< J 40 

I proceso que es un peligro mmmente p¡]fa los alimentos o no se cuenta con. 

ObservacIón I Calificació~ 

J rnngún tipo de control de fauna nOCIva ! 

1 Uso mcorrecto de plaguiCl(jas o cebos que pongan en riesgo ;erio la 1--1-40-150-

i aplicación., del producto, así como registros incompietos de diluClones de 

I aplIcación o un control de fmma nOCiVa mínimo 

·1 Cuenta con un programa integral de pJagas~ sin embargo falta tomar 

i cwdado en áreas que no están en contacto con el producto. 

Existe un programa integral de plagas se lleva acabo y está actualizado. 
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3.6.3. Criterios de Evaluación Métodos Operativos y Prácticas del 

personal 

La calificación obtenida en la Auchtoría fue de 150 puntos para métodos operativos y 

práctIcas del personal, con seIS partidas serias. 

En la que respecta a esté punto el cuadro N° 28 indica que Se presentaron serias fallas en la 

apiicaclón de BPM esto se debió a que el personal no está siendo capacitado 

adecuadamente porque eXiste gran rotación de personal y/o un mal lIderazgo ya que no se 

prestó atenCIón en la actitud de los empleados 

En este plmto evidentemente lo que hIZO falta fue una adecuada onentación de recursos 

humanos, recordemos que el más alto preclO que paga una empresa es por fallas. Por lo 

tanto fue necesario que se revisara 511a capacitación estaba siendo recibida adecuadamente. 

Cuadro N° 28.~ Criterios de Evaluación métodos operativos y prácticas del personal 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

Métodos operativos y practicas del persol1al 

ObservaCIón 

;El personal representa un riesgo inmmente de contaminación del producto o 

1 con malos o nulos conoclDllentos en BPM 

, Serías fallas en las buenas prácticas de manufactura 

Aplicación de las buenas prácticas de manufactura desviaciones menores 

i El personal está consciente y capacitado en el importante papel que 

) desempeña en la elaboración del producto. 
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3.6.4. Criterios de Evaluación para Mantenimiento para la Seguridad de 

los Alimeutos. 

Esta secci6~ mantenímiento para la segundad de los ahmentos obtuvo la menor 

calificación con 140 puntos y 15 partidas serias. 

En el cuadro N° 29 expone que cuando se obtiene una calificación de este tIpo se debe a 

que no se cuenta con un programa preventivo, o peor aún las condiCIones de la planta no 

son higiénicamente adecuadas para el procesamiento de alimentos. 

Para aumentar la cahficac¡ón es necesano la aplIcación de recursos humanos y económICOS. 

Cuadro NQ 29.- Criterios de evaluación para mantenimiento para la seguridad de los 

alimentos 

CRlTERIOSDE EV ALUAClÓN 

Mantemmiento para la segundad de los alimentos Puntos. 

ObservacJón Calificación 

1 No existen evidencias de que se esté llevando un mantenimIento preventivo 

i o las condiciones de la planta son deplorables , 

<140 

¡ Uso de lubricantes o grasas que no son de grado alimennclo ° una eventual 

I aplicación de mantenimiento preventivo o nulo seguuniento de 
i I mantenimiento. 

, Programa de mantennniento con algunas deficiencias 

[

1 El programa de mantenimiento está disponible y perfectamente coordinado 

para cualquier improvisto, las condiciones de la planta lucen bIen. 
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3.6.5. Criterios de EvaluaciólI para Prácticas de Limpieza. 

En la sección Prácticas de LImpieza, se obtuvo tilla calificación de 155 puntos. Confonne a lo 

que establece el cuadro N' 30 se observa que en esta sección se presentaron las siguientes 

situaciones: 

1_ Falta de capacltación del personal 

2. Programa Maestro de LlITIpleza no fue acorde con las necesidades de la planta o 10 

observado en la planta, es decir, se establece que las tarimas son limpIadas diano y en 

la práctIca resulta un tanto dlflclI que se reabcen y peor aún cuando se observan 

fiSlcamente estas tanmas se encontraron resIduos de producto con varios días de 

envejecimiento. 

3. Administrativamente se cuenta con todos los planes y proceduníento, pero no están 

dJspombles en el área de aplícac1ón. 

Cuadro N° 30.- Criterios de Evaluación para Prácticas de Limpieza 

I am""'" DE "ALUmÓN 

I Prácticas de limpieza. .-------------r---~=c_~____1 
i Observaclón I Calificación 

l
i No se cuenta con llll progra.l11a maestro de limpieza, nI de un manual de: <140 

sanidad Se detectan puntos que ponen en riesgo inminente al producto POI I 
i falta de hmpieza. I I 
E-l-pe-rs-o-nal-~---Carg;d~-d-e -li;-p"ieZ; n-o-a-p-lica;i-p-r-o-grama---·~y-n-o-e-X1·~-s-te-ev¡---de-n-c-ia --l1--14-0~ i30-'--l 

de un manual de sanidad. La mformación no corresponde con lo que se ve en I 
área 

No es aplicable al 100 el programa maestro El programa necesita revisión de la 

periodicidad de limpIeza o sanitización del equipo 

. Se cuenta con los controles y el personal está capacitado. 
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Si comparamos la primera auditona del sistema en la que se obtuvo una calificación de 

730 plllltos insatisfactorio, contra la segunda con 765 puntos satisfactorio, se observa un 

incremento del 5.2 %. Esto qmere decir que se trabajo en resolver los puntos prioritarios, 

así como eliminación de los Insatisfactorios. 

Considerando que la primera Automspecclón del semestre (cuadro ~ 24) se realizó el 

mismo mes en que se llevo acabo la segunda audItoría del sistema, tenernos lllla diferencIa 

de calIficación de 1.4 %. Esto no qwere decir que una u otra fue realizada incorrectamente, 

ya que hay que consIderar que se realIzaron en el mismo mes pero no el mismo día. 

La primera Autoinspección obtuvo una cahficaclón de 759 puntos insatisfactoria, menor a 

la de la segtrnda auditoría, lo cual se debe a que está se realizó con anterioridad y se 

corrigieron áreas que posiblemente hubiesen otorgado una cahficación insatisfactoria a la 

planta 

Si consideramos que la calificación de las Auditorías de AlB es proporcional a las de las 

AutomspecclOnes se espera obtener más de 840 puntos satIsfactonos, en la sigUIente 

inspección externa ya que la calificación de la sexta Autoinspección fue de 825 (cuadro N° 

24). 

Al graficar Automspecciones contra audItorías se obtuvo la figura ~ 10. 

Es decir en lUl lapso de seIS meses se pretende alcanzar la calIficaCIón mayor a 800 puntos 

para ser catalogado como un proveedor confiable certificado Esto se logra mediante el 

segmmlento y venficac1ón de la CünS1stenCla y además del mejoíain1ento del nivel de 

sanidad y protección del producto. 
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Autoinspeccions VS uditonas externas 

86() 

8<0 

820 

8ao 
o 
~ 

~ 780 o 

'" ~ 
U 76() 

740 
'~ '\ 

-, :' 

720 'i:~ .. ':-: 

700 

ler Auditoría ler Automspccc!ÓIl 2a Alxhtooa Ga. Automspecc¡ón Jet Auditoría 

Tipo de inspeccion 

Flgura 10 - Audltonas contra Automspecclones 

3.7. Reconocimiento Publico 

El auditor de AIB entrega un diploma, el cual es la tarjeta de presentación que hene la 

empresa de imagen de cabdad ante sus compradores, con lll1a calificacÍón de 765 puntos 

satisfactono solo se otorga un recanOCllntento de participacIón y el compromiso de los 

empleados para llegar a la meta de 850 plliltos sahsfactonos. 
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DISCUSIONES 

A. La implantación del sistema para la seguridad de los Alimentos garantizó un 

producto seguro con las caracteristicas requendas por el cliente. Esto es porque 

todos los empleados tenían el compromiso de hacer las cosas bien y a la primera, ya 

que cada uno con una actltud proposrtiva, recepnva y resolutiva era responsable del 

trabajo que desempeI1a 

El proceso que se tuvo en la aplIcación del sistema en un molino de harma y las 

ventajas que se consiguieron de éste se debe al intenso trabajo de un grupo de 

personas comprometidas con la obtenclón de productos de calidad y sanitariamente 

aceptables. Es por ello que no se puede asignar un solo responsable en la 

funcionalidad o fallas del programa 

Sm embargo para ello fue necesano convencer al grupo gerencial de que al aplicar 

un programa como éste se garantizaba un producto confiable. La gerencia por si 

sola no consigue el obJetIvo, por Jo tanto debe apoyarse de un grupo guía, ya que 

éste es el encargado de pennear las ventajas del sistema al resto de los trabajadores. 

B La doclL.'1lentaClón fue tm punto clave para el funCiOnamiento adecuado del 

programa de asegurall1lento de cahdad y se establecIeron controles en etapas que 

anterionnente provocaban problemas sanitarios, ésta fue una guía para que los 

empleados realIzasen adecuadamente su trabajo Además de contar con la evidencia 

de que se están realizando actividades para la protección del producto. Sin embargo 

al revisar otros sistemas y debido a que se retomaron conceptos de éstos para la 

elaboración de las normas consohdadas del AlB, éstas presenta algunas fallas y 

requiere de mejoras en tos siguientes puntos: 

lt Debido a que se trata de lID sistema estadounidense se hace mayor referencia a 

las leyes de este país. por lo tanto es necesario que se adecué para la aplicación 
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de nonnatividad mexicana en el acaecimiento de control de fauna nociva y 

buenas prácticas de manufactura En el caso de que la intención de contar con 

este sÍstema sea para la exportación de productos a Estados Unidos es 

importante que se complemente con ambas nonnatividades. 

• Las Nonnas consolidadas del AlB no establecen la elaboración de un programa 

anual de auditorias y las caracterishcas con la que debe contar lUl auditor. 

• Es necesario el establecimIento de criterios de evaluacIón más específicos y 

guías para no caer en situaciones preferenctales o manejables. 

111 En la sección de suficiencIas del programa para la seguridad de 105 alimentos 

establece que se debe contar con el HACCP sm embargo faltan las herramientas 

necesarias para la aphcacIón de éste y no se le da la importancia que deberla 

tener-

• Es importante que en la sección de práctIca de limpieza y del personal se 

establezca como eXIgencia la apllcaclón de la NOM-120 de buenas práctIcas de 

higiene y sanidad ya que son obligatorias en el terntono nacional. 

• No se establece un SIstema para la certIficación de proveedores conÍlables. 

CI Falta establecer el método de calibración de lllstrumentos analitIcos. 

G Es necesario estabiecer cntenos puntuales con respecto de lUl programa integral 

de verificación de procesos. 

Las mejoras que se proponen otorgarian un mayor valor para que éste se aplique a 

cualquier otro tipo de empresa productora de alimentos, porque sin duda es un 

sistema que no muesua graJldes lagunas en e} aspecto sanitano como otros. 
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y finalmente el compr01DlSO de todo productor de alimentos es que éstos sean 

seguros para el consumo humano y no provoquen daños a la salud. 

C. Al no elaborar programas de capacitación adecuados no se logran suplir las 

deficiencias del personal que pueden estar incidiendo más de una vez en la IlliSma 

falla. Por 10 tanto fue importante durante la capacitacIón establecer las ventajas que 

adquiría el personal al capacitarse para su trabajo y que no lo vieran como una carga 

más sino como un valor agregado a su persona. 

Por otra parte el mejor incentivo para el trabajador es el económICO, debIdo a que 

sin el convencimIento de éstos no se lograría nada es necesano que se convenza al 

personal que al captar mayores ventas por la confianza que tIene el cliente en el 

producto, esto se vera reflejado en su bolsillo. 

D. Las auditonas externas del AlB ofrecieron datos confiables de la sItuación real de la 

compañia~ por Jo tanto eran realiza perióchcamente para con ello contmuar el plan 

de mejora continua 

La retroalimentación que de las auditorías se obtuvo sIrvió para detectar nuevas 

áreas de oportumdad y establecer un plan de aCCIOnes preventIvas y correctivas. 

E Al evaluarse la aphcación del sistema AIB en un molino de harina, medIante 

auditorías externas se considera como un proveedor confiable condicIOnado por la 

obtención de 765 plmtos satlsfactorios. Esto sigrnfica que se requerirá alcanzar los 

800 puntos con un nivel excelente para ser catalogado como un proveedor confiable 

certificado. Es decrr la evaluación del sistema y la calificación obtemda cwnple con 

el objetivo de otorgar confianza al cliente de que está consuIIuendo un producto 

confiable~ sin embargo es necesario segurr trabajando en la mejora continua para la 

optimizaCIón del sistema. 
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CONCLUSIONES. 

1. La implantación del sistema para la seguridad de los Alimentos garantizó un 

producto seguro con las características requeridas por el cliente. 

L La documentacIón fue llll punto clave para el funcionamiento adecuado del 

programa de aseguramIento de calidad. 

3 Se establecIeron controles en etapas que anterionnente provocaban problemas 

sarutarios. 

4 Las Normas consohdadas del AIB no establecen la elaboración de un programa 

anual de auditorías y las características con la que debe contar un auditor. 

5 Es necesario el establecnmento de enterios de evaluación más especificos y 

guías para no caer en situaclones preferenciales o manejables. 

6 Es Importante que en la seCCIÓn de práctica de limpieza y del personal se 

establezca como exigencia la aplIcacIón de la NOM·120 de buenas prácticas de 

higtene y samdad ya que son obligatorias en el territorio nacionaL 

7 Falta la calibración de instnnnentos analíhcos. 

8 Es necesano establecer cntenos puntuales con respecto de un programa integral 

de ve."';uf],cación de procesos 

9. Al evaluarse la aplicación del sistema AIB en un molino de harina, mediante 

auditorías extemas es considerado como un proveedor confiable condicionado 

por la obtencIón de 765 puntos sausfactorios 
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