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CBJETIVO GENERAL-

Implantar los beneficios del sistema AIB en una industria elaboradora de harmna de trigo a
partir del analisis de diferentes estandares de calidad y Ja evaluacion sistemdtica de las

actrvidades realizadas para satisfacer las expectativas del cliente

OBJETIVO PARTICULAR 1.

Analzar bibliograficamente los estandares de calidad para planear un método adecuado a

las necesidades de un molmo de harina.

OBJETIVO PARTICULAR 2.

Aphcar ef sistema de calidad a partir de la wdentificacién de las operaciones en las cuales

puede existrr contaminacion de ka harina

OBJETIVO PARTICULAR 3.

Evatuar la aplicacion del sistema AIB en un molno de trigo 2 partir de la inspeccidn del

procese con el objeto de contar con un sistema que de confianza al cliente
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INTRODUCCION

En el pasado, el nivel de calidad de un articulo s¢ definia més por 1a expenencia del
proveedor que por las necesidades especificas del cliente. Este expresaba su necesidad en
términos generales y el proveedor producia ua articelo gue el consideraba satisfactorio
Séio cuando el producto estaba termmmado se  decidia si cumpiia 0 no con lo que se

necesitaba

En el caso de un molino de trigo la responsabilidad de cahdad, recaia en el maestro
molinero El cual aphcando sus conocumnientos controfaba la humedad v ajustaba los bancos
de mohenda para conseguir ctertas caracteristicas fisicas y reologicas, que cumplian con
las expectativas de rentabilidad de la empresa. Las necesidades del chente eran trasmitidas
de forma verbal y muy raramente el mobhnero se enteraba de ellas, ademads de ser

consideradas en segundo plano.

Posteriormente se¢ modificd el esquema de transmision en forma verbal a un modo de
difusion escrito por medio de procedimientos de produccion, donde un inspector vigilaba se
cumpheran de la mejor manera. Sin embargo en este punto todavia la comumcacién con el

cliente era madecuada y/o incompleta.

El resultado seguia siendo que se descubrian los defectos en las etapas avanzadas de la
produccidn, ocasionando fallas en las operaciones, demoras en las entregas, costos altos por

reposiciones de materiales, etc.

El sigmente paso fue encamnado a que los fabricantes mostraran ewvidencia real de que
existia calidad no sélo en el producto terminado sino en todas las actividades mnpheadas en
la produccién v terminacion de este articulo, para tener segundad de que cada actvidad se

desarrollaba bien antes de comenzar la siguiente.
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Finalmente se establecen sistemas de calidad come Control Total de la Calidad,
Aseguramiento de calidad y mas tarde la serie ISO 9000, entre ofros que garanbzan que
los productos © servicios proporcionados por el proveedor satisfacen las necesidades dei

cliente.

En cualquier programa de aseguramiento de calidad el cliente debe participar de forma
directa o indirecta Ademds que todos deben ser responsables de {a calidad del trabgjo que
producen y no depender de los inspectores después de descubrir cualquier fatla

El propdsito del programa de aseguramiento de cahidad ¢s

¢ Establecer y mantener un mvel de confiabilidad en la orgarizacién para obtener un

producto final de acuerdo con jos requerimuentos del conswrador

o Desarrollar ¢ implantar el programa de aseguramento de caldad que sea

compaiible con los objetivos de ia Direccidn y tos requenmientos del consurmdor.

s Establecer ¢ mterpretar todos los récord de mediciones de control de cahdad v

proporcionar informacion pertinente al departamento concermiente
o Imiiar y hacer seguimiento de accion correctiva si asi es reguernido
e Desarrollar e implantar métodos especificos v procedimientos para la mspeccién
Estos programas de aseguramiento de calidad desgraciadamente no consideran las
caracteristicas de seguridad ¢ inocuidad del producto. De modo que si se pretenden aphear

a una industria de alimentos tiene que complementarse con HACCP ( Anahsis de pehgros

y Control de Puntos Criticos) y con Buenas practicas de higiene y sansdad



Es por esto que se crean las normas consolidadas del AIB (American Institute Bakmg) que
fiteron publicadas por ¢} Instituto Americano de pamficacidon con el fin de contar con wna
serie de conceptos, recomendaciones v acciones gue buscan mupimizar el nesgo para la

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

La aphicacién y prictica de las normas consolidadas del AIB reduce significativamente el
riesgo de intoxicacion o dafios a la salud de los consumidores y pérdidas del producto; al
proteger contra adulteraciones ¢ contammaciones, contribuye fuertemente a dar una
imagen de calidad v, adicionalmente evita al empresario sanciones legales por parte de la
autondad santtaria. Es por ello que cada vez se hace mas comin su use en empresas de

alimentos.

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

G

Documentacion de soporte al sistema

e Métodos operativos.

» Programas de saneamiento adecuado.

s Mantenimiento preventivo

» Controi de fauna nociva.

Las normas consolidadas del AIB contienen los critenos y métodos de cahficacion que se

usan para asignar 1ma cifra numérica (calificacion) a la planta. A esta serie de acciones se le

COROCE cOmO sisterna para la Seguridad de jos Almentos.

El presente trabajo propone la implantacién de dicho programa consideran dos aspectos

e Sansfacer las expectativas del cliente.



¢ Proporcionar productos en la forma mas eficiente y efectiva en cuanto a seguridad

del producto serefiere, introduciendc sistemas adminisirativos

Los objetivos de implantar un sisterna para la Segundad de los alimentos son:

L

Aumentar la productividad de la empresa aphcando sistemas de prevencion.

¢ Mantener la rentabihdad de lz empresa controlando v eliminando riesgos que

puedan contaminar ¢l producte

o Cumplir con la responsabilidad soctal de proporcionar un producto seguro

= Promover el desarrollo del personal mediante la capacitacion, mofivacion y

asignacion de responsabtiidades.

Es por es0 que la implementacion del sistema de AIB se ve favorecida en la medida que los
empleados adqueren una cultura de cabdad, musma que es mculcada al personal mediante

la capacitacion y el convencimiento de la ventajas que esto representa.

Al condueir los programas de mstruccion de sezundad de los almentos se promueve el
entendimiento v la adopcion de nuevas téenicas e iniciar una calidad preventiva a través, de

la organizacion.

En estd etapa de cambio se crea en el personal una actitud y conciencia propositiva,
facilitando la comumcacion, el trabajc en equpe, aportando ideas y solucionando
problemas. Con esto se aumentando la calidad de wida en el wabajo y se refuerza asi la
cultura de Sartdad

El propésito de este trabajo es describir la implantacion dei sistema para la Seguridad de los
Alimentos durante el desempefio profesional en un molino de trigo para la produccién de

harna.
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En promera istancia para la aplicacién de un sistema como éste es necesarto el
establecimento de una secuencia de pasos para lograr el objetivo. Es aqui donde <l
Ingeniero en Alimentos puwede ncursionar ya que hene que aplcar sus conocimientos

metddicos v téenicos para sentar las bases del sistema e implantarlo en la industria.

Finalmente para verificar la efectividad del programa se realizan aunditorias exiernas AB,
ésias otorgan una calificacién certificada  siempre y cuando se cumpla con los
requerimientos establecidos en las normas. Ademas estd certificacton estd sujeta a
auditorias pentddicas. En esta etapa se tiene otra posibilidad de desarrolle para ¢f Ingemero
en Alimentos, ya que se cuenta con las bases para poder dar seguimiento y vigilar que ¢l

sistema se lleve de la mejor manera
¥n este rabajo se pretende demostrar 1as expeniencias adquiridas en et aspecio profesional
y humano durante [a implantacion de un sistema de calidad, esperando que sea de utilidad

para agueilas personas que pretenden aphicar el AIB y busquen 1z certificacion del sistema.

Cabe mencionar que la certificacion de una empresa en cualquer programa de calidad verd

reflejado los beneficios en

e Reduccion de contaminacion de matena prima y producto termmado, evitando

pérdidas de producto

e Aumentando la vida utii del producto.

e Reduciendo despercheos v reproceso.

@ Disminuyendo rechazos e merementando 1as ventas.

Al crear una imagen de caldad se penera confianza en el consumidor al adquirr un

producto certificado
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i. SISTEMAS DE CALIDAD

La mmplantacin de los procesos de calidad en gran parte del mundo cred Ia necesidad de
establecer una termmologia en comdn y una metodelogia mimma para el aseguramento de
cabdad de los productos. procesos y servicios Es entonces que se crean los sistemas de

cahdad

Un sistema de cabdad se refiere 2 un comunto de actividades plamficadas, con el obyeto de
brindar ia confianza de un producto mediante la mtegracion de responsabilidades,
estructura organizacional. procedimientos, procesos y recursos que se establecen para llevar

a cabo la gestion de cahdad 1,

Para la aphcacion de cualquer sistema de calidad es necesario que se reahce una
administracion de acciones para mejorar y asegurar de manera consciente la cabdad
solicitada por ef chente. a esio se le llama Admimstracion de la cabidad para la mejora

contimua

1.1. Administracion de la calidad. ., 0204

La planeacion o administracion de la calidad, es un proceso de preparacion para alcanza

objetivos de calidad de un modo conbmuo sin retroceder en ello.

Cuandc una orgamzacion persigne un  fin comuin, como el trabajo en equipo, lz
prevencion, el hderazgo participativo, la busqueda de sabisfacer al cliente, la medicion v
mejora continua planeada Necesita de un  comurto de estrategas aphcables en todos los
departamentos de la compaiiia para llegar a un punto en el que todos tienen el compromso

de hacer su trabajo para contribuir a la sansfaccion del cliente

Una estrategta del éxsto para el mejoramiento de la calidad es el trabajo en equipc que
requiere del conocimiento v de las habthdades de cada uno de los mtegrantes, asi como de

la utihizacion de una metodotogia de trabajo y herramientas de solucion del problema.
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Al atacar el problema con equipos inferdepartamentales, se enriquecen las habilidades v

conocimmentos con los que cuenta el grupo para resclver el problema.
Los Circulos de Calidad son un tipe de trabzio en equipe, para atacar dreas de oportunidad
1.1.1. Circulo de Deming o, «

El circulo de Calidad o Demung PHVA  (Planear, Hacer. Venficar y Actuar). representa
los pasos de un cambio planeado, donde las decisiones se toman cientificamente, no con

base en apreciaciones.

El cuadro N” 1, solucidn de dreas de oportumdad mediante PHVA, describe las cuatro
ctapas del cirenlo de cahdad, las acciones necesarias para cada una, asi como las

herramentas aue facihitan el proceso de aplicacion de cualguier sistema en una empresa
i. Planear. En esti etapa se desarrollan las sigmentes actrvidades

e Definir la vision ¢ metas. medante el establecimento del objetive de mejora,

apoyado esto en una estratificacion

o Establecido el objetivo se realiza un diagnostico para determinar lz situacion actual
seleccionande las mas importantes con aynda de las siete herramientas (Diagrama
de causa efecto. dhagrama de parcto, hoja de venficacion, histograma, diagrama de

dispersion. graticas de control, estratificacion)
»  Definir una teoria de solucion mediante una estratificacion

o Finalmente se define un plan de wabajo a mmplantar y se prueba la teoria de

solucion.



Cuadro N" 1. 90Iucmn dt dreas de opurtumdml mediante PHVA
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2. Hacer. Se refiere a poner en practica el plan de trabajo, estableciende algin controt de
seguinuento y asegurando ¢l apego al programa. Para llevar el control de la

implantacidn, existen herrammentas como hojas de verificacién o la estraiificacion

3. Verificar. Se vahdan los resultados obtenidos v se comparan con los planeados. Para
ellos es importante que se hayan establecido indicadores de resultados tales como
diagramas de pareto, hojas de venficacidn, stogramas y grificas de control, ya
que “Jo que no se puede medwr no se puede mejorar. al menos en forma

sistematica”

4. Actuar Es decir que, s1 al venficar los resultados, se lograron los objetivos deseados,
es mmportante documentar los cambnos realizados para asegurar la continmdad de
los beneficios St no se obtuwvieron los resultados se actia replanteando fa teorfa de

sotucion.

El circulo de calidad se transforma en un proceso de mejora contmnua en la medida que se

utilice de forma sistematica

1.1.2. Meodelo de mejora continua o oz

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

problematica, a veces se deberan usar vartos modetos o combinar herramientas

Algiunas orgamzaciones desperdician mucho tiempo iratando de decidir cual es el mejor,
pero lo mas importante no es la seleccion de la metodologia, sino la aphcacion de esta y el
compropiso de todos fos miembros para que a través de fa metodologiz seleccronada, se

logre poner en marcha un programa de admmistracion de la calidad

En este caso presentamos el siguiente diagrama para la solucion de problemas (cuadro N
2

et cual consiste en.

Near



Lh

Nominacion del problema de calidad - En esta etapa se analiza el proyecto de

mejora a realizar en una determunada area de trabajo.

Prueba de la necesidad.- Se valida la existencia del area de oportunidad gque se
pretenden atacar por medic del andbsis de diferentes indicadores tales como

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

Priorizacion del proyecto- Se refiere a la seleccidn ordenada de proyectos de

acuerdo con los beneficios en cada uno de ¢llos

Formacidn de un eqnpo de ataque - Eleccrdn de un equipo de trabajo  para los

proyectos que se mnplantaran

Dragnostico del problema.- Anahisis de la probiemanca a resolver, con ¢l fin de

conocer a fondo las dreas de oportumdad

Soluc:dn del problema.- Desarrollo de una teoria de solucion de la problematica

Implantacién de la sohicién - Se reahza bajo un programa calendanzado de

achvidades donde se meluyan responsabies.

Control del auevo mvel- Una vez implantado el proyecie de mejora, es necesanc
una etapa de monitoreo para asegurar si s¢ lograron los objetivos propuestos

micialmente



Cuadro N° 2. Modelo de mejora continua
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Administrar la calidad es solo un paso en largo proceso para la mejora continua vy de ello
dependera la aplicacion adecuada de los recursos de infraestructura, humancs y
econoémicos. Sin embargo un factor muy importante para cumplir con el cbjeqvo, es la

selecaién adecuada del sisterma de calidad

Por lo tanto para la seleccién de éste, debe partirse del estedio de los diferentes sistemas
de calidad para establecer el que cumpla con las necesidades propsas de la empresa, v asi

sansfacer los objetivos de cahdad propuesta

1.2. Definicién de (SO 9000, HACCP, 5°S, BPM y Normas AIB.

Existen drferentes sistemas de calidad que alpunos autores prefieren Hamarlos filosofias,
programas o estandares, tales como: Calidad Total, Aseguranmento de la Cahdad, Los 14
pasos de la admmistracién por Ja cahdad, e! justo a wempo, Cero Inventarios, ISO
{Orgamzacion Internacional para la Estandarizacion), Cinco S, entre otros, ademds existe
normatividad y procedunientos como las Buenas Practicas de Manufactura o metodelogias
como el Anahsis de Riesgos y Control de Puntos Criticos Al fin de cuentas todos ellos se
refieren a un conjunto de actvidades plamficadas para cumphr con un objetivo de cahidad

requerida por el cliente.
A contmuacion se definen algumos de 2stos

El proposite de la serie 1SO 9008 es lograr una disciplina en la orgamizacion, basada en
documentar lo que se hace y en hacer lo que se documenta, mediante una evaluacion
unforme de sistemas de admumstracién de cabdad a nivel mundial, es dirgida para

aplicarse para cualquier tipo de industria. (15



Las Buenas Prdcticas de Manufactura BPM se refieren o establece las practicas adecuadas
de higiene y samdad del personal, en & mangjo de Jos alimentos para prevemr la

contaminacidn del producto.

EY HACCP (Andlisis de Peligros y Control de Puntos (riticos ). Es un programa para la
seguridad de los alimentos, mediante la identificacidn y conmmol de nesgos mucrobiolégicos,

fisicos y quimicos.q,

El objetivo del programa de las 58’s (téemca japonesa para establecer el orden y la
hmpieza del area} es desarroliar ¢n el personal una actitud y mentahidad hacia la mejora
continua Ademas de crear trabajo en equipo v hderazgo a través de la participacidn con un

sentido de mtegracién ¢

Las normas consolidadas del AIB es un estandar internacional compuesto por una mezcla
de crilenos y principros dernvados de leyes, normas y practicas adecuadas de manufactura
de tos Estados Umdos. El objetivo de la norma es el de implantar la practicas adecuadas

para la seguridad en la fabricacién, manejo y almacenarmento de los alimentos o

En el caso de la indusina alunertaria, lo priontzre es que ¢l producto no represente
niesgo para el consumador, por lo tano debe establecerse un programa para la seguridad de

los almernos.

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

Un programa para I seguridad de los alunentos se refiere a la mtegracion de
responsabilidades, precednmentos, procesos v recursos gue se establecen a partir de una
secuencia de pasos, apegados & wuna pormatividad  establecida  nacional e
mternacionalmente, para la elaboracién de productos que no pongan en riesgo Ia salud del

consumdor al ser empleados por éste



1.3.1. Elementos de 1SO 9600, HACCP, 5°S, BPM  que apoyan al

Programa para la Seguridad de los Alimentos AIB

El AIB (Amencan Institute of Baking). es un instituto no lucrativo cuyo proposito es
promover la educacion, fa ciencia y la tecnologia en el campo de la industria alimenticia a

través de una Norma Consohdada para la Segundad de los Ahmentos (7

Los critenos expuestos por ias normas de AIB estin compuestos por una combinacion de
principios  adecuados de manejo, de iz Ley Federal de Alunentos, Drogas ¥y Cosméticos,
Buenas Practcas Manufactura, Andhsis de Peligros y Control de Puntos Criticos, 150 9000

y la Ley Federal de Insecticidas, Funguicidas y Rodeticidas de Estados Unidos

1.3.1.1. Elementos que otorga la serie 1SO 9000 a 1as normas consolidadas de AIB.

clinr B2

La ISO otorga al programa los Imeanuentos v la documentacion necesarnia para la cueshon

de adiministracion de cahdad

La MNorma IS0 9001 establece los requisitos que debe cumplir un sistema de calidad cuando
contractualmente debe demostrarse la capacidad de un proveedor, v ademas establece la
preparacion de un manual de cabdad donde se haga referencia fa los procedimuentos del

sisterna y describir la estructura de la documentacion usada.
Esta compuesta por 20 categorias que son
I Responsabilidad de la direccion,

2 Sistema de calidad,

Rewvisidn del contrato,

[¥e)

4 Control del disefio,

LA

Control de documentos y datos,

6. Adagmsiciones,



7 Control de producio proporcionado por el cliente,
3. Identificacion y trazabilidad del producto,
9 Control de proceso,
10 Inspeccidn y pruebas,
11 Control de equipo de medicién y pruebas,
12 Estado de mspeccion y pruebas,
13 Control de productos no conformes,
14. Acciones preventivas y correctivas,
5 Maneso, Almacenamiento, conservacion y entrega,
16 Control de registros de Calidad,
17 Auditorias internas de Cahdad,
18§ Capacitacion,
19 Servicio vy

20 Técnicas estadisbcas

Todos estos conceptos en menor © mayor grado son aplicables en las normas consolidadas
de AIB en la seccion Suficiencia del Programa de los Almentos donde se establece ¢l

soporte documentado del sistema

1.3.1.2. Flementos que otorga la Ley Federal de Insecticidas de Estados Unidos a las

normas consolidadas de AIB. .»

La Lev federal de Insectictdas, Fungwicidas y Rodeticidas, establece ef mane;o de estas
sustancias v las condiciones de empleo, tales como sustancias permipidas, grado de
toxicidad, procedimienios de aplicacton, precacciones de post aplicacidn, entre otros (En

México esto es regulado por salubridad)

11



1.3.1.3. Elementos gue otorgan las BPM a las normas copsolidadas de AIB. (m.ue)

Las BMP establecen las acciones que deben de tomar el personal para no poner en nesgo
la seguridad de los alimentos, ademas de caractensticas de las nstalaciones. Por lo tanto

estas otorgan elementos tales como:

= Establece las prachcas personales para preveny la contammacion del products, por

esta fuente.

© Precauciones a tomar en la construccion y mantennuenio de la planta

= Establece guia para mantener la planta en condiclones de samdad aceptable

» Establece precauciones necesarias para asegurar que €f proceso de produccion no

contamine &} producto

o Establece guias a segur, para mantener matena prima v productos, duranie su

almacenaje y distribucion

[.as BPM conforma en gran medida las nommas consohdadas del AIB en  métodos

operativos, practicas del personal y mantenimiento para la seguridad alimentaria.

fta Norma Ofictal Mexicana NOM-120-8SAI-1994 referente a Practicas de higiene vy
samdad, para el proceso de alimentos, bebidas no aleohodhicas y alecohdheas, es de caracter
obhigatono en ¢l territorio nacional, por o que debe estar presente en todas las plantas de

alimentos. on



1.3.1.4. Elementos gue otorga el HACCP a las nermas consolidadas de AIB.

El HACCP establece un planteamiento sistematico para la identificacién, valoracion y

control det riesge
La aphcacién de anabsis de niesgos y control de puntos criticos ofrece mayor certidumbre
al sistema de Seguridad de los Alimentos al valorar todos los procedimientos relacionadoes
con la produccion, distribucién, v empleo de matena prima.
Los princapios del HACCP son ¢y

e Evaluar nesgos asociados durante el proceso de un alimento.

¢ Determnar los PCC

© Establecer los limites criticos que deben ser alcanzados en cada punto critico

identificado

¢ Establecer los métodos de momtoreo €n puntos criticos.

e Establecer las medidas correchvas a ser tomadas cuando se encuentran

desviaciones.

e Establecer procedunientos de registro

@

Establecer procedimientos de verificacion

En las Normas AIB se solicita Ia elaboracion de HACCP en la seccién de Suficiencia del
Programa de los Alimentos.

13



1.3.1.5. Elementos que otorgan las 5°S a las normas consolidadas de AIB. ap

Finalmente las 5°S Otorgan al programa la disciplina para mantener el orden en ¢l drea de

trabajo. (Practicas del Personal y Pricticas de Limpieza).
Las 5”s son un conunto de acciones en Japonés que tiene como significado:
1. Seiri forganizar) - Los articulos que estin en ¢l drea deben ser solo los necesarios,
¢n la canhdad necesana v en el momento necesario, por lo tante deben elimmarse

todos los articulos mnecesarios del darea.

2. Seiton {ordenar).-Ordenar los articulos para tener un control identficando cada

uno, saber su colocacion y tener la cantidad necesania.

3. Seiso (limpiar).-Ehminar las fuentes de basura y suciedad, designar yesponsables

para la lunpieza y defini procedimienios de limpieza.
4. Seiketsu (mantener).-Mantener y cumplir las 3 primeras S°s integrandolas en las
actvidades dianias, por lo tanto se mantiene todo el tiempo un alto estandar de

limpieza y organizacton en el drea de trabajo.

5. Shitsuke (disciplina).- Tener una actitud ante el cambic ademds de un

entrenamiento y ¢apacitacion continua.
El obietivo del programa de fas 58°s es desarroliar en el personal una actitud v mentahidad
hacia la mejora continua, Ademas de crear trabajo en equipo y liderazgo a través de la

participacion con un sentido de mtegracidn.

En comunto estos sistemnas son el soporte de Ia creacion de las normas consolidadas de AIB

14



1.3.2. Criterios expuestos por 1as Normas consolidadas del AIB. .

l.os criterios expuestos por las normas consolidadas dei AIB, son una guia para establecer

las infracciones sanitarias que s¢ presenten durante la manufactura del alimento.

Para facihtar esta evaluacion se crearon cinco secciones ¢ categorias, enm las cuales se

establece lo siguiente:
I Suficiencia del Programa de los Alimentos
Ii. Control de fauna nociva.
Il Métodos Operativos y Practicas del Personal.
IV. Mantenimiento para la Seguridad Almentaria.
V  Practicas de Limpieza.
1.3.2.1.8uficiencia del programa de los alimentos sx
En esta seccion se describe la responsabilidad de la admunistracion y  documentos
necesarios para establecer y mantener un programa efectivo de segunidad de los alimentos;

consta de las siguientes consideraciones:

A. Establecer un orgamgrama funcional donde se asigne personas responsables para

garantizar ef cumplimiento de lineamientos reglamentarios.

B. Todo procedimiento debera estar por escrito.

15



. Se debe establecer un comné muludisciphinaric para la segunidad de los alimentos,
¢l cual debera mspeccionar la planta con una frecuencia establecida Se debe levar

la documentacion de ¢stas y de los logros reales.

. Se debe seguir un programa diano de hmpieza, en el cual esta especificado la

frecuencia y responsabihdad, el cual debe estar actualizado.

Procedimientos documentados para la inspeccion de materia prima de entrada y
todos los mgredientes brutos y empaque Se deben mspeccionar todos los vehiculos
de entrada con el fin de evitar una contaminacién durante la fransportacidn y

documentar jos resualtados

Establecer un plan HACCP (Anahsis de Riesgos de Puntos Crincos de Control), el

cual debe consttuir los siguientes puntos

1. Descnbir cada producto elaborado ¢ 1dentificar los peligros inherentes a los

productos elaboradoes

2. Identtficar el procedimento para controlar el peligro

3. ldennficar ios limues criticos def peligro.

4. Especificar la frecuencia de supervision v designar a las personas

responsables de la prueba

5 Establecer procedimientos de deswviacidn, ademas especificar programa

fonmnal para el retro del mercado

6 Establecer procedimientos de venficacion

7 Conservar la documentacion de los procedimuentos.



G Deben establecerse procedinuentos para la capacitacion en samdad de todo el

personatk

H Debe establecer un programa por escrnto pata la evalvacion de quejas del

consumidor

1.3.2.2.Control de fauna nociva

Esta seccion requiere programas preventvos formalizados por escrito v registro de datos
para evitar la adulteracion de los alimentos producida por las plagas, evidencia de plagas o

plagurcidas

l.a norma consolidada de AlB propone lo siguiente

A Establecer un programa interno de control de fauna nociva, con procedimentos por

escrito para evitar la adulteracidn real o potencial.

B Cuando el control de fauna nocrva es externo se debe conservar en archivos el
contrato que especifigue los servicios que proporciona, mcluyendo productos
quimicos, métodos y precauciones Ademids de etiquetas de la muestra y hojas de
datos para la segunidad de los materiales, registros y procedimentos para el uso de

plagwicidas

C  Documentacion de servicios y licencias

D Tedas las mstalaciones deben establecer programas preventivos para la ehmmacion

de plagas.

] Las estaciones externas de cebo de rodeticidas registrados por la EPA
(Environmental Protection Agency), deben estar etiquetadas, cerradas y
fijas en un tegar, colocadas a intervales de 9 a 15 metros alrededor del

perimetro de las instalaciones

17



2. Conservar mapas o pianos actualizados que muestren la colocacién de los
dispositives para el control de roedores y contar con un programa de servicio

y/o limpieza de los dispositivos.

1%

De ser necesario deben mstalarse umdades eléctricas para los msectos

voladores, no a menos de tres metyos de una linea de produccidn

4 Las aves deben controlarse Los awvicidas estan prolbidos en el terior ¥

exterior de la planta

iy

Todos les plagmeidas y equipo de apheacidn deben estar identificados

6. Los plagweidas y el equipo para su aphcacion deben estar en un cuarto el

cual debe permanecer cerrado e identsficado

7 El desecho de los plagureidas, residuo y contenedores debe realizarse de
acuerdo con los reglamentos federales y estatales y respetar las mstrucciones

de ia etiqueta

1.3.2.3. Métodos operatives y practicas de limpieza

En la seccion de métodos operativos y practicas de Hmpiezz se presenta uma lista de
programas y técnicas que protegen los ahmentos conira la adulteracién durante el proceso
de manufactura en lo que se refiere a aparencia operativa y practicas de personal

Estableciendo lo siguiente;

A. Los procedimentos para la recepcion, alinacenamiento y mangjo de materia prima

deben establecer o siguiente:



2

i

En la recepcidn y almacenamiento de los matenales no se deben aceptar
contenedores dafiados y/o suclos o materiales embarcados en vehiculos

contamimnados

Las fechas de recepcion deben estar a la vista

El almacenamiento debe ser apropiado para cada material v estar separados de

los muros a una distancia de 45cm

Ei empaque se debe reahizarse en una area lynpia v estar protegido de
condensaciones, drenaje, polve, mugre, productos quimcos 10x0s u OrQs
contaminanies.

Deben realizarse una rotacion correcta de todos los mgredientes

Mantener Jos mventarios en volimenes razonables para evitar envejecimiento

excesivo o infestacién por insectos

Las tanimas v los patines deben estar mpos v en buenas condiciones

Todos los productes quimicos que no sean producto, mcluyende los de
himpieza;, deben estar compietamente separados de todos los mgredientes

alimentarios y matenal de empaque

Proporcionar una drea designada para el matenal de desecho para evitar una

posible contaminacion

10 Todas las bolsas y mangas deben almacenarse en un ambiente hbre de pelvo



11 Todas las lineas o tapas extemas de recepcidn de mgredientes deben estar

cerradas con candado e idennficadas.

12 8e deben desarrollar procedmmentos claros para la toma de muestras de control

de calidad

B Transferencia y manejo de materiales

1. El personal debe elimnar los derrames, fugas v desperdicios

2 Todo contenedor debe 1dentficarse correctamente

3 Todos los cedazos, cemedores y separadores para harma y otros ingredientes

finos deben revisarse peniodicamente v llevar registros de estas revisiones

4. La basura, desperdicios o desechos no comestibles deben transportarse v ser
almacenados en contenedores etquetados, cubtertos de manera adecuada y

vaciarse todos los dias

5 Todos los contenedores de ingredientes deben tener cucharones mdividuales de
transferencia Para evitar contamimacion queda prohibido el uso de cuchardn

comin para varnos mgredientes

6 Todo producto y/o mgrediente deben estar fechado ¢ 1dentificado.

C  Apariencia operativa

1. Durante la operacién se deben realizar de manera rutinaria las operaciones
contmuas de orden y limpleza, para maptener las areas de trabajo en wn
ambiente razonablemente samtaric Es necesano proporcionar el equipo

adecuado.

peigiving
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D. Practicas Operativas.

1

Establecer un programa formalizado para el control de microorgamsmos, en

caso de ser necesano

Se deben tomar medidas efectivas para evitar una contammacién por metal,
madera v vidno v demds materiales extrafios, supervisar y documentar con

regelaridad dichas medidas

Todos los samtanos, regaderas, vestdores deben mantenerse lunpros libres de
moho. msectos ¢ roedores Quedan estmotamente prohibidos alimentos o

bebidas abiertos en los casilieros.

Las maquinanas, los contenedores v los utensilios empleados duranie el proceso
se deben constrmir, manejar y mantener durante el procesamuenio ©
almacenarmiento de tal manera que s¢ evite la contaminacion de matena pruma,

alimentos de retrabajo o terminados

E Practicas de entrega

Todo producto debera tener un codigo legbie v permanente, que puedan ver con

facihdad los consumidores

Los productos deben ser transportados y manegjados de tal manera que se evite

su contaminacién Examinar todo vehiculo de transporte

E Pracncas del personal

H

Cumplir las politicas de la planta

[}
—



Lad

N

Los empleados deben ser motivados para gue practiquen en fodo momento

buenos habitos de lgiene personal,

Cuando el personal estd en contacto directo con el producto debe usar ropas o
uniformes Hmpios, codlas, cubre barba o bigote No deberd traer joyeria
mcluyendo relojes, aretes, anillos con montaje, esmalte de ufias v joveria

colgante

Solo se pueden wgerr ahimentos © bebidas en las dreas designadas v estd

prolbido masticar chicle o fumar dentro del area de produccion

No se debe guardar plumas, termémetros, eigarros o cualquier ofra cosa en fos
bolsillos superiores de la camisa. Estos deberan guardarse en las bolsas debajo

de la cintura

No debe permitirse que mmguna persona con hendas ¢ cualquier otra

enfermedad mfecciosa o contagiosa tenga contacto con los alimentos

Todo el personal externo debe cumplir con las politicas de samidad de la

compantia v de las pracucas adecuadas de etaboracion

1.3.2.4. Mantenimiento para la seguridad alimentaria (7

El mantenimiento para la seguridad ahmentariz sz refiere a la puesta en prachica de un
programa e mantenimiento preventivo y un disefio samtario para las mstalactones fisicas,

equipo v utensilios para evitar gue 1os alimentos se contamnen de estas fuentes, mechante
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. Un programa de mantenimiento preventivo y un sistema de priondades de

mantenimiento estructural, de maquisaria o utensiios que pudieran causar

adulteracion en los alimentos.

Mantener cammos y patios bbre de contaminantes potenciales Contar con un

drenaje adecuado y colocar tiraderos

Mantenumeento  periddice  de  estructuras que  estén  pwtadas para  eviar

descascaramientos

Los pisos y techos deben estar construidos de tal manera que puedan mprarse de

manera sencilla y se encuentren en buenas condiciones

Tedos los focos, accesortos, espejos, fragaluces y ofros wvidnos suspendidos sobre la
area de proceso deberan ser del tipo de segundad o estar protegidos para eviar

roturas.
Las umdades de recirculacion de aire deben estar equipadas con filtros limplos y
contar con una compuerta para limpieza e mspeccon que los conserve libres de

moho y algas

Contar con las barreras necesarias para la proteccion efectiva de las aves, roedores e

msectoes

[os motores que se encuentren sobre las zonas de producto deben coatar con

charolas recolectoras

Debe llevarse acabo una segregacion de operaciones mediante el uso de cortmas de

are, divisiones, puerta y/u otros sistemas de exclusion.
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J. Todo el equpe o utensilios que estén en contacto en la produccion de almentos
deben disefiarse de tal manera que puedan hmpuarse e inspeccionarse en forma

adecuada.

K. Las trampas v los filtros deben mspeccionarse con regulandad

L Lasrejillas def desagiie deben removerse con facihdad para poder limpiarse

M. Los establecimientos deben iener un abasto de agua potable de una fuente aprobada
Para los sumimstros de agua subterranea, se debe tomar una muestra del agua con la

frecuencia gue establezcan los codigos del departamento tocal de salud

1.3.2.5.Practicas de limpieza )

Esta seccidn se refiere a los requisitos para iz bmpieza programada de las mstalaciones, ¥

consta de lo siguiente:

A La samdad y lnnpieza detallada de los equpos deberd estar documentada
apropradamente mediante un Programa Maesiro de Samdad, el cual debe contener
todas las 4areas de la pianta asi como todos los equpos, perfectamente
ideniificados  En el cual se establecen responsables y persodicidad de hmpieza de

cada area y/o equapo.
B. Las caas y paneles eléctricos no sellados deben limpiarss 0 mspeccionarse cada
cuatro semanas Deben limpiarse ios desechos de mantemmmento, asi como las

manchas y el lubricante excesivo, observando las practicas de tugiene.

C. Deben limpiarse con cierta penodicidad los equipos y utensilios gue estén en

confacto con el producto
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[>. Deben establecerse procedumentos de hmpeza por escrito
1. Las operaciones de hmpieza no deben pomer en riesgo la seguridad del
producto Solo se deben usar detergentes de grade alimenticic no toxico
cumphendoe con las leves Federales v Estatales.
2. Sumimstrar el equipo necesario para la limpieza manteméndolo en buenas

condiciones

Dentro del programa de segundad para los almentos que propone el AIB, establece un
programa de Autoinspecciones que tiene como finalidad venficar que se cumpla con todas
las especificaciones de las Normas Consolidadas

1.3.3. La Norma AIB v ¢! equine de Autoinspeccién v

Para la realizacion de Autoinspecciones se forma un comité de sanidad compuestos por un

representante de cada departamento

¢ Produccion

» Mantemnmento

e Admmstracion.

e Recursos Humanos

e Conirol de Calidad



De acuerdo con la norma AIB exesten dos tipos de Autoinspecciones:

% Autoinspeccion diaria- Realizada por cada jefe de drea de la cual es

responsable

10 Automspeccidon pensddica- Es la que realiza formalmente el equipo

multidisaiphinario {comité de samdad)

El equipo debe mspeccionar al menos una vez al mes las wstalaciones de la pianta

Si fa planta es pequefta o tene solamente una linea de produccion debe inspeccionarse

completa

S1 la plants es grande, es necesano dnvidirla en cuatro dreas o partes igeales e mspeccionar

una cada semana hasta completar todas

Si la planta estad dmicida en seceiones, es necesano definy e mspeccionar juntas las areas

logacas o secuenciales de 1a rmsma

Los preparativos para la Auto mspeccion periddica son los syguentes

a) Vestumenta adecuada

b} Egwipo necesario wcluyendo hinterna, espatula, herramientas para desarmar equipo,

papel para tomar notas v equipo de segunidad

¢} Asignar una persona para que tome notas durante la imspeceidn

d) Realizar la mspeccitn de manera sistematica
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La Autoinspeccion es un elemento que conforma el programa de Himene v Seguridad de
los alimentos, lo cual se refiere a la inspeccion planeada y documentada, para verificar que
las actividades de calidad cumplan con el objetivo v determinar la efectividad dei sistema

para segundad de los alimentos.

Los benefictos de contar con un sisterna de Higiene y Segunidad de los Alimentos es que
fas cmco secaiones de la nomma fueron elaboradas con el fin de contar con un programa
imtegral el cual pueda ser empleado para producr alimentos sanos v de caldad Es por eso
que se ehge éste sistema como modelo para mantener el mejorarmenio continuo en la
empresa, con el cual se obtiene un control no solo a nivel administrativo, smo también a

nrvel operanivo aprovechando los recursos existentes

Las bondades de este sisterna son que cuenta con un soporte documentado del programa
como el propuesio por la sene (SO 9001, pero con la discipling v ¢l orden como bo
sohcitan Jas 57 S. Por otra parte se establece la necesidad de contar con ¢l HACCP y BPM
los cuales ofrecen al sisterna el aspecto samtario del proceso para elminar los

contaminantes que pongan en resgo la segundad del producto

Fmalmente como se menciond al pnnoipo de este capitulo el triunfo de un sistema de
cahdad consiste en la adminstracion o pianeacién para la mejora continna En el capitulo
2 se establecen los pasos necesanes para la apheacion de un sistema de Higene y

Seguridad de los alimentos

27



28



2. APLICACION DEL SISTEMA PARA LA SEGURIDAD DE
LOS ALIMENTOS.

Para la aplicacién de un Sistema paa la Seguridad de los alimentos, se parte de establecer
una secuencia de pasos o metodologia de trabajo como se menciona en el capruio 1,
Admmstracion de fa cahdad, esto nos permitra realizar una Optima aphcacion de los

FCCursos
2.1 Cuadroe metodologico

La miencidn de establecer un cuadro metodolégico. es que sirva como guia de las acciones
a realizar durante la mplantacion de un programa admimstrativo para la Segundad de los
Almentos, en funcidn de los objetivos presentados al incio de esté wabajo Por cada
objetivo particular como lo muestra el cuadro metodelogico figura NY 1, se sstablece una

etapa con el fin de cumplir con éste.

La prmera se refiere a la Administracton de la cahdad y la revision de los diferentes
sistemas, 1SO-900, HACCP, 5°S, BPM, revisados va en el capitulo 1 con la intencidn de
mostrar los clementos que estos otorgan a la Normas conschdadas de AIB Para fa
aplicacion de un sistema de Seguridad para los Alimentos en una empresa productora de

harma de trigo, debe basarse en las normas consolidadas del AIB

La segunda parte del cuadro se reficre a la implantacion del sistema En prunera instancia
se plantea los elementos necesanios para la preparacion de un Sistema de Cahdad
Consecutivamente se establece la elaboracion del programa general y los pasos necesarios
para la aplicacion del sistema para la Segundad de los Alimentos En esie capitulo se

pretende establecer una secuencia logica de accrones para su aplicacion

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

s¢ estima, st el trabajo que se reahizd es satisfactorio



CUADRO METODOLOGICO

[Oblm»o General Imp‘dm“? o5 beneficios ded sistema AIB en una mdustria elaboradora de harma de trigo a partn del andhiss de difercates

estandaies de mhdad y la ualuacmn sistematica de 1as actrvidades iealizadas para sausfacer las expetlativas de cliente

~ [ T e

(Objetivo Partiewlar | - Analizar bibhogialicamente los estandares de cabdad para plancar un metodo adecuado para fas necesidades de un

moline de go

- S B e 1’

L | e

f\dmnnstmclon de calidad para |<1 MES contnug } Ilementos (1c IS() 9000, HACCP, BPM, 3 S Que apoyan al programa de

b _’g - Segundad de los Ahmentos

- I o i

Circulo de Demmng — i_ .
. - Cnitenios expuestos por las norpas consolidadas de AIB, dividido en ¢mnco secciones,

[_ Libretiva de la apheacion de un plan estrategien |

LLlaboncmn de documentacion de apos o al sistema ] ’—;’\cqulrados de capacitacion
S §

—_— ] I "—T —_—

_________ v

Elaboracion del diagrame de proceso

/)

——

I___H'—WM”J

F( “atficacion de /\ulomspucuoncs

P

( Auditoria AIB —l]

Conclusiones J

Figura N* 1o Cuadro Metodolégico




2.2. Preparacién de un sistema de Calidad. o504

Son fres acciones que deben realizarse durante la etapa de preparacion, para una adecuada
aphcacidn de cualguier sistema, éstas son:  cultura de calidad, descripeion de puestos v

compromiso del personat
2.2.1. Cultura de calidad. oy

El éxsto y prestigio de una empresa son el resultado de la actitud conunta de los individuos
que la miegran Es por eso que la smplantacién del sistema se ve favorecida en la medida en
que los empleados tengan una cultura de calidad, rmisma que es conformada e mculcada al

personal a fravés de.

MISION:  Fin para ef cual fue creada la empresa.

VISION-  Como se espera que s¢ vea ta empresa en el fumiro

VALORES Principios fundamentales de la éhca de la compatia

2.2.2. Descripcion de puestos. o

Las descripciones de puestos y orgamgramas, ponen de manifiesto el alcance de la
actividad que desempefin cada cual, su relacidn con los que lo rodean, asi como los
conocimentos v experiencias necesarios para su cumplimiento eficaz La experiencia nos
dice que en este punto se pueden detectar duphcacion de acthvidades y diferencias de
comumcacion, que son ¢l origen de muchos de los problemas de calidad y como

consecuencta de sanidad
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Las descnpeiones de puestos deben contener como mintmo
o Nombre del puesto.
s Actvidades v responsabihdades del musmo, incluyendo aquellas que
corresponden  a ias achvidades teahizadas en beneficio a la samdad del

producto.

o (Conocumuento y experiencia necesana para ocupar el puesto

2.2.3. Compromiso del personal. s 05 040

El sistema para la Scgundad de los abmentos se refiere a la 1dea de que una compafiia se
orgamce y sistematice de fal manera que pueda controlar los facteres técnicos
admunistrativos v humanos que afecten la samdad del producto o servicio. Por lo tanto
todos los esfuerzos deben orientarse hacia la reduccién, ehmmacion y de una manera mas
importante alrededor de la prevencion de los contammantes que afecten la sanidad del
producto, para cumplir ¢ superar las expectativas de! chente  El proceso mmplica un
compromiso vy un entendimiento desde la alta direccidn hasta el personal operativo de la

Smpresa
2.3. Elaboracidén del programa general. o, o),

La elaboracién de un programa general sirve como guia para onentar los esfuerzos del

personal y debera conformarse de manera general de acuerdo con las sigientes actividades
1. Establectmento del compromso de la direccién

2. Creacion de un prupo de trabajo
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3. Establecimiento de las necesidades y expectativas del cliente

4 Identsficacidn del problema y alternativas de solucion

5. Desarrolio de un plan estratégico

& Documentacton del sistema

7 Capacitacion del personal

8  Auditerias internas

9 Audronas externas

2.3.1. Establecimiento del compromisc de la direccion.

Para que la implantacidn del sistema tenga éxato es unprescmdible que exista un

corpromise por parte de la alta direccion y entre sus pnincipales objetivos estan’

a) Documentar, difundir y hacer que se entienda y aphque una politica de calidad.

b) Documentar v difundir sus objetivos en matena de cahidad

<} Proporcicnar los recursos necesarios para la unplantacion

d) Efectuar revisiones penodicas al sistema



2.3.2. Creacidn de un grupo de trabajo. an.a0

E] grupo de trabaje debe estar miegrado con personal de los diferentes departamentos de la

empresa, preferentemente por los Jefes de cada area.
Las principales actividades de este grupo serdn
e Rewisar y establecer un acuerdo sobre las actividades y funciones que reabza la
compafifa y que se deben controlar por incidir directamente en la calidad del

producto

o De acuerdo a o resultante del punto anterior, coerdinan la elaboracion de manuales

v procedimientos Tespectivos que establezean como se llevara el control requerido

s Elaboracion de un programa general de implantacion del sistema

2.3.3. Establecimiento de las necesidades v expectativas del cliente ) a0

Mediante una comunicacién abnerta vy bilateral con el cliente se establecen las necesidades y

expectafivas de éste

Para obtener mejores resultados en esta etapa del sistema puede realizarse lo siguiente

o Encuestas de calidad

o Negociacion de reqgusitos con los clientes

e Recepeidn de quejas y sugerencias externas.
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2.3.3.1. Recepcidn de guejas y sugerencias externas. (3)

De los tres punios anteriores se retoma el de recepeidn de quejas, ya que al no atenderlas se

pierde una valicsisuna oportunidad de desarrolio del programa.

Por lo tanto es necesario tomar en cuenta los sigmentes puntos cada que se reciba una gueja
1. Aceptar la queja pues son una medida para la calidad.
2 Retrozlmmentar la mformacitn proporcionada por el cheate
3. Anahzar las quejas.

4. El recibrr quejas representa una oportumdad para realizar wma mejora a la
cahdad

5 DJe ser posible se elimmna las causas de origen del problema Llevar a cabo mas

INSPECCIONEs NG €5 una aceidn preventiva

6 Informar los resuitados obtemdoes en toda Ia investigacion asi como la solucion

aceptada
Para tener un control de las quelas puede hacerse uso de un registro de recepaidn de
reclamos como s¢ muesira en el cuadro N” 3, donde la mportancia de los datos es la
siguente

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

Lote de recepcidn - Asignacidn de numero o clave de control de la muestra enviada por el

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

el cliente

Observaciones.- Area asignada para especificar la razén de la quesa

Analisis a reahzar - Deben escribirse €l nombre de la téemica a emplear para evaluar la

quea.

Fecha de entrega La mtencion de registrar este dato es que exista un COMpromiso para la

enirega de resuktados, v con etlo no retrasar la atencion de la queja

2.3.4. identificacién ol problema y alternativas de solucién.

Es aqui donde el grupo de trabajo :dentifica los problemas y busca alternativas para la

solucion de éstos

En primera mstancia se valida la existencia de una 4rea de oportumidad gue se pretende
atacar por medio del analisis de los diferentes indicadores o bien de mformacién obtemda
directamente de los chentes Durante la misma es importante el tamafio de mejora a

cuantificar

En segundo térmno se plantean las alternativas de solucion, medrante el establecimiento de

un plan estratégico

2.3.5. Desarroilo de un plan estratégico.

Una vez identficadas las areas de oportunidad v definido el proyecto de mejora se
establece la secuencia de actvidades a realizar, incluyendo acciones, metas, responsables v

facha compromiso
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Cuadro N” 3.- Registro de recepeion de reclamos

RECEPCION DE MUESTRAS DE RECLAMOS

Fecha

Lote de Lote de envip Observaciones Andlisis a | Fecha de

Recepaidn Realizar | Entrega

ReClbl(él“dé._él;gé‘l‘l—l“a;;lellto de Calidad " Entregar al departamento de

Nombre y firma




2.3.56. Documentacion del sistema. o305

En el punio 1.3 21 la seccidn Suficiencia del programa para la segundad de los alinentos
de las normnas consolidadas del AIB, establece la documentacion con ia gue debe contar el

sistermna

La documentacion de un sistema basicamente la constituyen el manual del sistema, los
procedumentos v registros Su finalidad es enlazar la norma con los documentos que
indican quienes y de que manera €jecutan las actividades y con los regstros que evidencian

que se realizo de acuerdo a lo establecido

A contmuactén se detallan las caracteristicas de cada uno

2.3.6.1. Caracteristicas de un Manual del Sistema. 03). 20

Ei manual del sisiema es dquel donde se describe las intenciones con respecto a satisfacer
las necesidades del cliente, presentando jos lineamientos de “quen”™ hace “gque” y “como”

lo hace para asegurarse de gue lo anterior sucede
Las Normas Consolidadas de AIB en la seccién de Programa para la Segundad de los
Alimentos establecen, que todo procesador de ahmentos debe contar con una evalnacion
sistematica del proceso, para deternunar los posibles riesgos biolégicos u otro tipo de
confarmunante que pueda afectar o poner en riesgola samdad del producto
El Contenido general del manual es

e Titulo

L]
v
i

abla ge contenido
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e Iniroduccidon

o Descrpeion de la organizacién, responsabilidades v avtonidades

e Prerrequusitos del programa.

¢ Dragrama de flwo del proceso.

e Programa de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control

® Glosarios, guia det manual de calidad o apéndice para mformacion de soporte, s1 s

necesario

A TITULO.

Debe mencionarse brevemente el alcance del manua! asi como los elementos del sistema

de cahdad a que aphea

B TABLA DE CONTENIDOS

Mostrar los titulos de las secciones gue contienen asi como su locahzacion La numeracion
de las subsecciones, pagnas, figuras, diagramas y tabias deben ser claras y seguir un orden

ibgico

C. INTRODUCCION
Las pagmas introductorias deben proveer de mformacidn general acerca de la orgamzacion
y del manueal mismo De la empresa se debe mencionar nombre, razdn social y localizacion.

Referente al manual, debe indicar fecha de emision o de efectvidad.
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D. DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION

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

responsabilidades mcluyendo 1o que respecta a ia sanidad del producto

E. REQUISITOS DEL PROGRAMA

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

mejores resultados

Como son

e Contar con un programa maestre de samdad.

e  Programa de trazabihdad y recoleceidn de producto

s Programa de controt de proceso.

» Programa de centrol de fauna nociva

s Aplicacién adecuada de buenas practicas de manufactura

a.- Elaboracion de un Programa Maestro de Sanidad. &

Los programas de timpleza preventiva son claves para la elaboracion de productos
samtariamente aceptables, por lo tanto ¢ necesaro que se establezcan por escrito y se

gocumenten.
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Para la elaboracién de un Programa Maestro de Limpieza debe considerarse lo siguiente:

|. Determmar objetivos de mpieza - Area, equipo, utensilios o superficie a limpiar. Se

recomienda dividir los registros en

e Limpieza de equpos.
e Limpieza de utensihos.

o Limpeza de pisos, paredes, techos. lamparas, etc

2. Establecer frecuencia de limpreza La frecuencia de limpieza se basa en funcion de ia
observacion que se tiene del equpo, es decir  cuanto es ¢f lapse de

tiempo que ¢l equipo permanece hmpo?

3 Destgnar responsables La limpieza de las dreas se asigna en funcion de la complejidad
de la tarea a vealizar, ¢s decir cuando una drea especifica requiera de
clertos conocunientos comeo son tpo de samitizantes, matenial que
puede emplearse para la lmpieza, etc, deberd ser reahzada por
personal capacitado para este fin En el caso de Ia hmpieza diana se

asigna al personal en turno

4 Establecer procedimentos de limpreza y sanitizacion . Los procedimientos de limpieza
se elaboran para descnibir los pasos necesaries para la hmpieza o

sanitizacton de la superficie a himypiar

A los remstros de actrvidades de limpicza se les Hama Programa Maestro de Limpieza
{cuadro N° 4), donde en el recuadro de descnpeidn de trabgjo s¢ anota el equipo o area a
limptar. En hmpieza se palomea el cuadro que corresponde al ndmero del diz que se

realizara la samdad de dicho equipo.

La intencion es contar cada mes con una hoja donde se registren los dias de limpieza de

cada equipo o drea  Finmada con ¢l Vo. Bo del comité de Samdad v el responsable del drea.
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En ¢l recuadro de observaciones pueden anotarse algunas mejoras Gue se le puedan hacer al

programa maestro.

Estos regstros deberdn ser archivados en una carpeta exclustva para el Programa Maestro

de Limpieza.

En la cuadro N° 5 se describen las caracteristicas que debe contener un procedimiento de

himpieza

Tanto ¢l Programa Maestro de Limpieza como e! Manual de Samdad deben revisarse y

realizar los cambios necesarios para su mejor funcionamiento

b Programa de trazabilidad v recoleccion de producto )

Un programa de trazabilidad se aplica para evaluar la capacidad que pene la empresa para

la recoleccion de productos fuera de especificacian

El sistema de recoleccion de producto debndo a reclamos {Reeall}, consiste en elumnar

sistematicamente €l producto en el mercado en funcion del grado de la desviacion (»

El objenrvo del Recall es para aislar el problema, quitar el producto especifico del
mercado $t s€ requere, y entregar la mformacién aproplada a los vanos elementos

mvolucrados.
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Cuadro N* 4.- Registro Programa Maestro de Limpieza

PROGRAMA MAESTRO DE LIMPIEZA

N LIMPIEZA

Asignada a

Descripcion de | Frecuencia

214

Trabajo o &
|
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Cuadre N 5.- Procedimiento de limpieza

MANUAL DE SANIDAD

| NOMBRE DEL EQUIPO |

CODIGO DEL PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION :

CARACTERISTICAS eI
FQUIPO Y SU FUNCTON kN
El PROCESC

-

TIEMPO ESTIMADGO DE REALIZAR LAS ACTIVIDADES

S
=

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

MAITHBRIALFS
EUIPO DE SEGURIDAD
PCLYSARIONS PARA LLEVAR ACABO LA ACTIVIDALD

PROCEDIMIENTO

EN LSIA AREA SE ESTABLECEN LOS PASOS
NFCESARIOS PARA LA ADECUADA LIMPIEZA DRI,
BQUIDG

PERSONAL NFCISARIO PARA REAL I/AR LA
ACTIVIDAD

ST R S R e T
INSPI CCION G NIFRAL

ESTABLLCER  LAs  CARACTRERISTICAS A

INSPRCCIONAR

R O
L L gs g




El procedimiento 2 seguir para ia aplicacion del Recall es el siguiente (o

1

Identidad del producto imvolucrado: marca y nimero de lote.

Razém por la eliminacién o condicion del producto, 1a fecha y las cwcunstancias

baje la cual ia deficiencia o posible deficiencia del producto fue encontrada

Evaluacion del nesgo asociado con 1z deficiencia o posible deficiencia

Monto total de los productos elaborados y/o duracion de tiempo de la produccion.

Monto total estmado del prodicto para estar en los canales de distribucion

Distrnibucion de la imformacion.

Una copia de la comunicacidn o propuesta para ser publicada.

Estrategia propuesta para conducir ja recoleccién de producto, y

El nombre v teléfono de 13 Compafia oficial quien deberia ser contactada con el
recall.

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 intimamente ligada con la sanidad, mediante un momtoreo

constante de las funciones involucradas durante ta manufactura
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Un programa de control de proceso incluye una serie de accrones con la finzhdad de
manienerlo bajo control evitando asi desviaciones drasticas en las caracteristicas fisicas y

quimicas del producte.

F. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESQO.

En este punto se establece la defimeron del producto, caracteristicas fisicas y quimicas, y la

descnipeion del proceso de manufactura mediante un diagrama de flujo.

G ESTABLECER UN PROGRAMA DE ANALISIS DIE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Una vez que $& cuenta con la descripcion del proceso se wdentifican los nesgos que puedan
presentarse; es decir toda aquella accion que puede contamupar y poner en riesgo la

segunidad del producio s

Es conveniente establecer un cuadro donde se identifiquen los niesgos, asi come la etapa,

efecto en el producto, accion preventiva y frecuencia de valoracidn.

Una vez detectado los riesgos se decide st se trata de un punto critico ¢ no en funcion al

arbol de decisiones.

H. PROGRAMA MAESTRO DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El Programa Maestro de Puntos Criticos (cuadro N° 6), es un registro que se Heva con el
fin de tener un control de las operaciones que ponen en rnesge la segunidad del producto Es
una forma de recabar los datos vy de saber como se desarrolla el proceso. Con esto se puede
detectar posibles problemas v aplicar soluciones o acciones correctivas, %)

i\

Como se muestra en el cuadro N° 6 log elementog del programa maestro so

[RERe oY) L
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Punto Critico de Controf (CCP).- Se registra el punto €n que la pérdida de contrel puede

provocar un nesgo sanitario maceptable.

Riesgos - Registro de riesgos (mcrobiolégico, guimico o fisico) potenciales identificados

para cada punto criticeo.

Limites criticos.- Toleranciz preescrita (pardmetros) gue deben alcanzarse para asegurarse

que el control de un PCC efectivamente controla el nesgo.

Monitoreo - Frecuencia con la que se realizara la mspeccion

Acciones correctivas.- Establecer las acciones que deben ser tomadas em caso de que

ocusTa una desviacion en el PCC.

Al Hevar un registro de verficacidn se detectan a bempo cualgnier desviacion de la
especificacion (pérchida de control), al aportar esta mformacion a tiempo puede establecerse
una accén correctiva que permuta volver a controlar el procesc antes de que sea necesano

rechazar el producto

[ GLOSARIO, GUiA DEL MANUAL DE CALIDAD O APENDICE PARA
INFORMACION DE SOPORTE, SI ES NECESARIOQ a3

[.a guia de manual de cahdad se aphca dependiendo de la extension y contemdo del

manual, debe considerarse ia mclusion de un indice o referencia cruzada de conceptos/

ntimeros de pagina, factlitando a los lectores la busqueda de imformacidn especifica

El apéndice contendra mformacién que sirva de soporte al manual de calidad y se inciuira

s0lo 81 se necestia
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Cuadro N° 6.- Registro del programa Maestro de Control.

PROGRAMA MAESTRO DE CONTBOL

oce -

' RESGO

~ CRITICOS

LIMITES.

MONITOREC. .. * ACTIVIDADES CORRECTIVAS

QUE COMO “FECHA

' VERIFICACION -

R e




2.3.6.2. Caracteristicas de un procedimiento de eperacidn. (1), ua 05

Los procedimientos comprenden la evidencia real de la calidad y se consideran obligatorios

en todo Sistema de cahdad

Para que un procedumento pueda ser efectivo deberd tener un formato convemdo, una
forma conveniente para su presentacion se muestra en el cuadre N° 7, ei contemido seria el

siguiente

OBJETIVO - Aqui se bosquea el objetivo o la intencion del documento, en forma clara v

hreve

ALCANCE  Se establecen las areas, departamentos, procesos o funciones en las gue se

aplica el procedimento

REFERENCIAS. Se mcluyen documentos relacionados con las acttvidades dentro del

procedirmento

RESPOSABILIDAD: Es todo aquel personai involucrado con el procedmuento va sea

como glecutor o como auditor de los datos

ACCIONES  Establece propiamente el "quen hace” y el "que hace” sigmendo el orden de
ejecucién del tramite objeto def procedimento Se consideran los "puestos” y las
"acciones" que estos realizan, sin mchur nombres de personas. El éxito en la elaboracion
del proceduniento dependerd de la participacion 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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ANEXQS: Se presentan todos los documentos de registro para la achvidad que especifica el

procedimiento.

El desarrelio del procedimiento en cualquier drea debe cubrir los sigwentes pasos:

1. Se revisa y analiza [a practica actual. Con esto se prefende determmar si las practicas

actuales son realmente satisfactorias o si deben modificarse.

2 Se elabora un borrador del procedimiento  Documentar el método por el cual se reahiza
ia actividad, sefialando quen, como, cuando, donde v por que De acuerdo con el formato
ya mencionado.

3 Dustribuir el borrador a todo ¢l personal mteresado, para recibir comentarios

4.Una vez revisado y corregido se entrega para su aceptacion.

5. Se entrega postenionmente para el uso dei personal interesado

8. Ponerlo en practica. Incluyendo elementos de instruccion para que todo el personal

mieresado se famibiarice con el contenido y los métodos de aplicacidn

9  Supervisar y revisar. Después de un determinado tiempo, auditar la puesta en practica

para venficar su cumplimiento y efectividad.

Una vez puesto en prictica estos procedumentos, se identifican con yn nimero y/o letra

para evitar confusiones y poder llevar un buen control de éstos.
Todos los documentos que deben amexarse a) procedimiento son todos aquetlos formatos

necesanios para e} registro de datos, en funcién a las caracteristicas que se deseen

monitorear estara estructurado el formato.

50



Cuadre N 7. Formate de procedimientos

NOMBRE DEL PROCED}.MIENTO: i No de dentificacion o
’ SRR Codigo
Fecha de Edicion’ Edicion: Sustituye.

Proposito (Para que fue creado)

~ Alcance { Departamento o grupos mvolucradoes )

Referencias. ( Documentos implicados )
}

Responsabilidad ( Palabras claves que se incluyan )

Acciones ( pasos a seguir )

Anexos ( Cualquier decwmento relacionade que debe de aumentarse )

Elaboré: Rewviso Yo. Bo

Ref 18
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2.3.6.3. Caracteristicas de los registros.

Los registros son la ewidencla de como se esta llevando a cabo un determinado
procedimiento o siun articalo y/0 servicio cumple con los requisitos predeterminados. Esta
evidencia es la que el auditor buscard para confirmar gue se cumple con el sistema de

aseguramiento de cahidad.

Por lo tanto es importante la elaboracion de registros, algunos eremplos de estos son:

o Informes de Auto mspeccidon (Ver cuadro N° 13 Recapiulacién de anilisis de
auditoria)

» Evidencias de capacnacion. (Ver cuadro N 11 Registros de capacitacion)

» Recepeion de quejas de clientes (Ver cuadro N” 3 Recepeidn de quejas )

o Programa Maestro de Samidad (Ver cuadro N° 4 Programa Maestro de Sanidad}

e Certificados de calidad. ( Ver cuadro N° 8 Caracteristicas de certificado de calidad)

s Recepecion de matenales { Ver cuadro N° 9 Recepcion de matenal de empaque

A conhnuacidn se describiran la importancia de los certificados de Calidad v remistro de

recepeion de materiales, siendo gue éstos no han sido revisados.

a. Certificados de Calidad

El certificado de calidad es la ewidenciz escrta de las caracterishcas del producto. Al
veciblr o cnviar cualquier matenal deberd ir acompafiade de un cerpficado el cual consiste
¢n una hoja de mspeccion que serd el justficante de que el materwal recibido se ajusta a las

condiciones del pedido.
El certificado de calidad puede contener ja mmformacion que muestra la cuadro N° &, sin

embargo lo mds importante es que cuente con las caracteristicas reales que presente ¢l

producto.
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Cuadre N ° 8.- Caracteristicas de Certificado de Calidad

NOMBRE DE 1.A EMPRESA !

- |

Nombre del documento i

CERTIFICAD DE CALIDAD: . ‘I

; Fecha de expedicién de! cernficado

| Destinatanio. |
i

S o _ INo de Folio o o
Producto que se estd enviando i

Lote de }ﬁroducc:én

| -
L

\
!

; -

: |
|
: Clave del producto i

'Fecha de produccion del producto que se
| estd enviando.

L

; Cantidad de producto en kilos !

; Descnipeidn o defimcidn del preducto que se esta enviando

t ———

i . . . ;
11pe de empaque en el que se estd enviando.

Condiciones de almacenamiento en fas cuales no sufre dafios el producto

Vida de anaquel en las anteriores condiciones

i Reporte de resuitados fisicoquimicos, recldgicos y samtarios solicitados por el cliente

I
i
'
I
E
¢
!
[

Firma y Nombre del encargado de
Aseguramento de Cahdad




b, Recepcidn de materiales

Todo matenial que ngrese a la planta se le debe reahizar una nspeccion ya sea visual v en
casos necesarios Guimica. Estos resultados deben anotarse en un registro de recepaidn de

matenales.

El cernficado que acompaiie el matenal deberdn comoadr con los resultados de la
ispeccidn v las especificaciones del producte, 1 estos son desfavorables se anota en la

hoja de mspeccidn “matenal rechazado™ mdicando la causa

Por giemplo en el caso de reciby matenal de empague  se tevisan caracteristicas como

IMpyesion, costura, marca, ete {cvadro NV 93

Los registros deben realizarse conforme a las necesidades de la planta, sin embargo fo mas
wnportante ¢s, no generar wformacion que no se va a anahzar, es decrr hay que teper muy

claro el objetivo para i cual se esta recaudando la informacién

Los registros de cahidad deben ser retenidos por un periodo especifico, determinado por la
ley, ¢l contrato o ef sistewna Independientemente de lo antenor, Ia wformacion que
contienen puede servir para ser analizada con el proposite de identificar fendencias de

cahdad, asi como necesidades y efectrnvidad de las acciones correctivas.



Cuadro N' 9.- Recepcién de materiat de empaque

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

RECEPCION DE EMPAQLUFE

e e e e - - - . - : | L e e e
. Fecha | { ol de Recepcian Cantidad — + Marca Tamafie I Imptosion 1 Condrerones | Costur g
i !

Ascguranuento de Calidad

Obseryaciones Analizd

X | U osamtaias |
L
h
Lh
- - e , e R e
. Y L _ —_ o= T
i
S S - —— e JE——
|
DU | RS S Y P S S




2.3.7. Capacitacién del personal. an. gno9

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

en practica ¢l sistema de Seguridad de los Almentos y os beneficios del musmo

La mejor manera de lograrlo €5 sostener platicas de senstbilizacton a todos los mveles de fa
orgamzacion y se debe msistir en que cada persona es responsable de la cahdad del trabaje
que produce

Siendo gue las practicas personales son importantes en la manufactura de los alimentos.
ademés de que se conwvierten en una actitud dentro del area de trabajo, la gerencia debe

velar pot el cumpliimuente y mejoramiento de estis

Obwviamente no puede existir un supervisor por cada trabajador pero lo que s se puede

hacer es capaciiar al personar para que cada trabajador funja como supervisor de calidad

Fl compromusoe del drea admimistrativa es la educacidn y capacracion de todo el personal

va que es el recurso mas vahioso de una empresa

Por lo tanto para la establecer un programa anual de capacitacion se necesita lo siguente %)

i} Establecer los materrales a impartir en cada categoria

2y Elewwr lideres para la capacitacsdn.

3} Caleular la mversion requenida en términos de dinerc, instalacién y

personas

4y Crear un cronegrama que incloya capaciados, lideres v un horano

L
it

Contar ¢on registros de asistenct
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2.3.7.1. Establecer los materiales 2 impartir en cada categoria.

Los mateniales a mnparar en cada categoria se refiers a las necesidades de capacitacion del

personal segin correspondz a Jos puestos que desempeiian

2.3.7.2. Elegir lideres para la capacitacién. (3

Los lideres para la capacitacidn no son otra ¢osa que structores, los cuales pueden ser
externos o mmiernos y debe ser cahficado en base a su educacidn, enffenamentc y/o

experiencia

2.3.7.3.Calcular la inversién requerida en términos de dinero, instalacién y personal.

El costo que wnphea la capacitacion de todo el personal es enorme v para obtener
resultados es importante que se establezea y mantenga un  procedimento para 1dennhficar
las necesidades de cada drea, asi come las instalaciones con las que se cuentan v el costo
del mnstructores de capacitacion Aun cuando sean mtemos porque tendran que invertir sus
horas de trabajo en preparar o impartic [a capacstacion oo,

2.3.7.4. Creacion de un crone
Todo este trabajo no bnnda resultados s1 no hay una adecuada admimstracion del tempo y
de los recursos |, lo cual sc consigue mediante el establecrmiento de un cronograma de
acuwidades (cuadre N° 10), con las sigiientes caracteristicas

s Titulo de la sesi6n

e Fechay hora

@ Instructor
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Los horarios s2 establecen con la intencidm de no afectar las actividades de los

trabajadores, asi como la asigracion de instructores en funcidn de el tema que se va a tratar.

Anexo a este cronograma es convenenie colocar la lista del personal que debe estar

presente en cada 5€s100

Cuadro N° 10.- Cronograma de actividades de capacitacién.

" TITULO DE LA CAPACITACION '

| | . ' |
. LUNES | MARTES {MIERCOLES | JUEVES | VIERNES

! j i '

e : ‘ b
- L

- Lo _ 4

GRUPO
STRUCTOR
T T T T = ]

La finakdad del cronograma es que el personal a capacitar orgamice su tiempo y con esto

acudan a la ses1én con la mejor achitud, una mentalidad receptiva y propositiva,



2.3.7.5. Registro de capacitacién.
El regstro de capacitacion (cuadro N” 11}, nene como funcién de contar con la evidencia
de que se lleva al ¢abo ésta, ademas de contabilizar el personal que esta participando en las

secciones y darle un seguinuento a los que no.

Cuadro N° 11.- Formato de capacitacién del personal

CONTROL DE CAPACTTACION

NOMBRE -
PUESTO o
DEPARTAMENTO B

3 TOTAL DE
FECHA PLESTO TEMA IMPATIDO POR HORAS
i
: OBSERVACIONES

Ei registro debe contar con et nombre, puesto v departamento en el gue labora el personal a

capacitar; éste puede llevarse por grupo ¢ individual como se propone en e cuadro N° 11.
L.a ventaja de contar con registros mdividuales es la de evaluar al capacitado durante la

clase v anotar las observaciones tales como la actitud v la participacion, en foncidn de eflo

puede programarse una recapacitacion al personal gue asi fo necesite.
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2.3.8. Aunditorias internas { Autcinspecciones de Sanidad).
I.as Auditorias mternas son realizadas por el comuté de samdad, las responsabitidades de
este se describen en el punto 1.2 3 Norma AIB vy el eguipo de Automspeccion, sio embarge
es uRportante agregar que las personas pariicipantes en este equipo adquieren un gran
compromiso de responsabilidad con lo que respecta a mantener y/o establecer los planes
necesarios para la seguridad del producto
Para elio es necesario que se encarguen de realizar las siguientes actvidades

o Calendanzacion de Automnspecciones

» Cahficacion de la Autoinspeccron

e Formato para e segamento de las mejoras necesarias.
2.3.8.1. Calendarizacion de las fechas de inspeccién de cada drea. )
Para detectar las necesidades de cada area el comité se dedica por complete y s
wnterrupciones & la mspeccion, preparandose de antemano para esta actividad mediante el
establecimiento de up calendano de actividades .

Los fines de contar con la calendanzacidn de Automspecciones es

¢ No afectar otras actividades de los miembros del comié de samdad o gue éstos

plerdan el interes para atender otras responsabthdades.
o Notificar al encargado de drea cvando se Hevard a cabo la inspeccion, para que de

iguai forma orgamce sus actividades vy esté presente duranie el recomndo. v que de

ser necesano exohique el porqué de algunas condiciones que afectan la samdad
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e Enfocarse en areas o practicas de la planta que presenten los nesgos mas altos a la

seguridad de los alimentos.

Un formato recomendado para la calendarizacién es el cuadro N° 12, va que en el se
establece en prunera Instarcia drea 2 inspeccionar, para subsecuentemente anotar el dia en
que se nspeccionard, rellenando ef cuadro Se recomienda anotar la hora de mcio del

recormdo. asi como ¢l punte de reumdn en la parte infenor de el formato

El recornido no debe tomar mas de dos horas v es recomendable que se realice en las
pruceras horas de fa mafiana, ya que a esta hora las personas que mfegran ¢l comité de

samdad se encuentran mas despejadas y se obnene mayor beneficio de la mspeceion

2.3.8.2. Calificacién de Inspecciones

Durante l2 Autoinspeccion es umportante gue la persona que actu€ como escribiente anote
todas las observaciones del comuté Este debe discutir las observaciones para que todos los
miembros del conmté entiendan el peligro detectado ¥ la correccién necesara para evitar
que vuelva a aparecer

Todas las observaciones por escrito deben tener ef codigo de fa categona de las Normas de

AR, los codigos para las categorias son los siguientes

1 {AS) Suficiencia del Programa de Segundad de los Ahumentos

(]

(PC; Controt de fauna nociva

3 {OP) Métodos Operativos v Practicas del Personal

4 [MS) Mantenimuento para la Segundad de los Alimentos

L

(CP) Practicas de Iimpieza
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Cuadro N 12.- Calendarizacién de Autoinspecciones

62

lILJGAR DE REUNION

PARTICIPANTES:

:

Ref 6




6 (COM) Comentario- No es una deficiencia, smo una exposicion de hechos

gue 1o requiere NIguna accion,

El escnbiente debe codificar cada observacion com la designacion de palabras, como Seno
o No satsfactorio, 51 la observacidn de la inspeceidn concuerda con la definicion de las

MNormas AlB, descritas a continuagion

Seno  Riesgo potencial mpoitante en la seguridad de los alimentos o riesgo de faila del

prograina

No Sattsfactorio Peligro inminente de segundad de los alimentos, falla del programa o

desviacion de las Practicas Adecuadas de Elaboracion

Debe Un requisito de la Nomma AIB

Deberia Una recomendacion de la Norma AIB

Cuando se termine la mspeccion. el escribiente debe mumerar todas las observaciones de la
mspeccion y anotarlas (nimero de parndas en el informe) a la hoja de Recapitulacion del
Anzlists de calificacrdn {cuadre N° 13). Las partidas deben anotarse en la recaprtuiacion
bajo la categona comrecta Cualquier parida con la indicacién de “Seno” o “No
satsfactorio” debe colocarse en la columna de clasificacion baje la designacidn

correspondiente

El nomero total de deficiencias de cada categoria debe colocarse en la columna de TBC

(total de partidas por categoria)
Esto s necesano para que ¢f escribiente  pueda asignar calificaciones correctas para cada

categoria {n¢ mclor ninguna parhda de comentanios) Ei escribiente y el comité deben

volver a leer las observaciones de la mspeccidn para garantzar gue se signd la categoria y
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clasificacion comectas  Estos pasos ayudaran al equipo v al escribiente a analizar las notas
de la mspeccion contra los criterios de las Nommas AIB y a traducirlas en una cahficacién

numeénca

Después el escribiente asigna una calificacién numérica a cada categoria dentro del
mtervale de la peor parhida de segunidad de los alimertos ¢n cada categoria  La descripeidn
de mtervalos s¢ usaran para asignar las calificaciones de las categortas
Se necesdan Mejeras menaores
No hay potencial para contaminacion ... . 180-200
Se necesitan algunas mejoras:
Peligros potenciales ... . . . .. [60-175

Deficiencias senas

{ver definmcion) L ) 140-1

wh
A

Ty

Deticiencias no satisfactonas

{Verdefimaidn) .. . . . ... _<l40

El niimero total de partdas v la gravedad de 12 peor partida decidird s1 la cahficacidn de la
categoria esta en el intervalo supenor o mfenor de calficacion. Si la partida de una
categoria  estd codificada como Seria o No satsfactoria, 10s puntos asignados a esz

categoria deben de cacr dentro de ese intervalo
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Las calificaciones se asignan en incrementos de cinco punios

S1 se ba idennficado una partida no satisfactora ¢ 1 una de ias categorfas tene una
cabficacion nferior 2 140 puntos, la calificacion de la inspeccidn serd no satsfactoria |

independientemente del total de puntos

La calificacion total de la mspeccidn de la planta es la suma de las calificaciones de la

categoria

La planta rectbira un estatus a partir de su cahficacidn total, tomando en base la srguente

categoria

Supetior. . .. 9001000
Excelente. . e BO0-895

Sansfactonto. ... .. ... ... 700-795

No satisfactorie . . <700

Después de asignar la calificacion y discunir el mforme, es necesario realizar un plan para
reducir Jos niesgos de la  segunidad de los ahmentos. Con el fin de mejorar e} sistema

admimstratrvo v evatar que se repiian deficiencias
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Cuadro N" £3.- Recapitulacién de la Auditoria.

RECAPITULACION DE ANALISIS DE CALIFICACION

N¢ DE INFORME  ___ o . REALIZADD POR
S5ITIC . FECHA

CLASIFICACIONDE PARTIDAS

(140 165 140 [CALIFICACION
PARTIDAS PARTIDAS NO OEL
REPQRTE QOFE DEFIWCIENCIAS POR EL MUMERD DE PARTIGA TBC SERIAS SETEFACTORIAS ESCRIQENTE

SUFICIENCIA DEL PROGRAMA DE LOS ALIMENTYOS

CONTROL DE PLAGQAS

METODOS OQPERATIVOS ¥ PRACTICAS DEL PERSONAL

MOANTE MY

IENTO PARA

A SEGURIDAD DE

FRACTHCAS DE LIMPIEZA

ESTIMACION TOTAL

Ref 6



2.3.83.Eiaboracidn del formato paraz el seguimiento de las mejoras necesaria

detectadas en cada area. @)

Una forma de reducyr ia mcidencia de las desviaciones, es mediante un formato para ei
seguimiento de las mejoras necesarias (cuadro N° 14}, el fin de esie es facilitar la

notificacion de forma clara y na se presie a confusiones

Al elaborar un registro como ¢l cuadre N 14 se pretende contar con todos los datos
necesarios para corregwr el hallazgo, tales como. categona del niesge, drea, observaciones,
respugsta | compromiso y seguimiento, ademas de los datos que deben contener todos

formato de nobficacion como son fecha. hora v area

Los aspectos retevantes del formato son®

{ategoria de desviacion - Se asigna el tipo y efecto que nene la area de oportumdad con
respecto a la segundad del producto, para de este moda asignar

responsables

{Jhservaciones - Establecer las condiciones favorables, con lenguaje claro v entendible

para que no se preste a confusiones o malos entendidos

Respuesta y compromiso - Es aqui donde ef encargado de la mejora anota las acciones a

tomar y la fecha de cumplsmento

Seguumento - En esta seccion el inspector anota el segumuente gue se le dio a la

deswiacion, destacando las mejoras que se observan al corregula
Toda la mformacién recaudada en este formato servird también como historial de

mncidencias y con ello se puede valorar de cieria medida los avances que se van obtemendo

en la unplantacion del plan.
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Cundro N* 14.- Reporte de desviacitn detectada

PARA Tre i N S

Dl ASEQURAMIIN IO Dk CALIDAD wowa T T T
AR T e T T

ADRCUACION PaARA Lo SAMIDAD (7 T o RIESGO

MANIINIMINTO FARA LA SANIDA D ’ faCCp SERTO o

M IODBOL 0P RATIVOR I PROGRAMA MATS [RD I CRITICO T

[FRACHICAS DI LiMp I/ ‘{77 RITACORAS Ti INSATISFACTORIQ T

TCONTROT L EALNA SOCIVA o CADALIEAC TGN L

iARLA

[7_ T T Tamsirvaciow s - o T RSO A A Y COMIROMING -

lelmnaAMn\Im Bl Carman ’ - T
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2.3.9. Auditorias externas de AIB. o). @

Las anditorias de AID se realizan por persona! externo capaoitzdo en el Institute Amencano
de Panificacion con sede en Kansas, su compromiso €5 el de venficar que las cosas se estén

realizando correctamente refendo a las condiciones samtanas del producio

Tomando en cuenta ef papel tan mporante que desempeia ef audstor dentro del sistema, s¢
exigitd gue este tenga la preparacion v la expenenciz adecuada  Ademas del entrenamuenta

apropiado

Una suditoria es una actvidad placeada v documentada rcalizada de acuerde con

procedimigntos v histas de venficacdn por escnto Sirve para comprobar mediante la

mvestigacion gue se ha puesto en pragtica con eficiencia el sistema

La primera audttoria debe hacerse para confirmar que se cuenta con el manual y todos los
procedimientos ¢ mstrucciones refevanies en los lugares de la actividad, v de que el
personal esté consciente de su responsabihdad dentro del programa  En este caso hablamos
de una auditoria de "sistema”  Después. se deberdn efectuar auditorias profundas o de
"cumplinmuento” para confirmar %1 en reahidad se esta ejecntando 0 no un proceduniento o

mstruccién de irabajo
El propdsite de la auditoria es evaluar las necesidades de mejoramento, a través del
establecuniento de acciones correctivas, pot lo tanto no debe cacrse en el error de tratar de

encubrir desviaciones de! sistema

E! auditor se encarga de hacer recomendaciones durante el recomndo y la rewision de

documentos, las cuales entrega por escnto en el reporte de la audstoria.

Dada Ia importancia que representa para la compafifa esta Auditoria, ya que es la imagen de

calidad presentada a los chentes, se debe preparar sl personal con especial cuidado.
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Como es logico hay personas que dadas las circunstancias, se ponen nerviosas v cometen
errores. Es comiin que a las preguntas formuladas por el auditor se den respuestas largas,
ncluyendo informacion no necesaria 0 mostrande documentes que no competen. También
sucede que al encontrarse alguna msuficiencia inmediatamente se busque justificacion o se

acusa a olra area.

En este caso ayuda mucho que el personal que parmcipe en la auditoria este capacitado
sobre cual serd el desarrollo de ésta, haciendo una enumeracion tante de gue se necesita
conocer, ast como de los documentos que pueda requertr para mostrar evidencia objetrva

del cumplimiento de la norma

Las respuestas a las preguntas del sudior deben ser claras v concisas, para ewitar

complicactones o malos entendidos.
La aunditoria consisie en dos etapas, Preparacton y reahzacién
2.3.9.1. Preparacién de ia auditoria. an.on

Inmediatamente después de haberse unplantado el sistema de calidad, debe llevarse al cabo

la preparacion del programa, previo a efectuarse la auditoria

La preparacion del programa debe contener

3
—nr

Scleccidn/asignacion de audsor © grupo auditor  Una vez designado. el auditor

tiene 1a obligacidn de planear, preparar e informar sobre la auditoria

b}  Definir alcance de la auditoria y revision de documentos aphcables

¢} Notificacién de las dreas v personal a ser auditado. Debe hacerse por escnto, por lo

menos siete dias zinies del probable oo de la audiioria La notificacidn se
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hard mechante un memorandum que debe inclwr la siguiente informacién:
fecha y tempo de la audioria, Alcance de la auditoria, Nombre(s) del {de

los) auditor (es)

dy  Idennficar, obtener y editar toda la documentacién relacionada con la auditoriz  Si
va se ha realado una auditoria antenor, el miorme de esta debe formar

parte de fa documentacion

e)  Preparar las listas de venficacion a ser utdizadas para la audroria. Deberdn
elaborarse con criterios del sistema o de los procedmuentos y darle al
auditor la flexibitidad para deternmnar si la actividad es aceptable ¢ no
mediante evidencias objetivas, informacion esencial, detalles especificos.

condiciones adversas; junto con cualquer referencia apheable

2.3.9.2. Realizacién de la auditoria. 03 (21

En esta parte se van a reahzar actividades propias de la auditoria, tales como

1) Reumon de apertura Una vez en el lugar de la auditoria, el auditor debe concertar una

breve reunian entre él y los auditados con los siguientes propdsitos

o Que el auditor {0 equpo de audrtoria} presenten a los representantes del (los)
auditado (8), s1 €8 que ne se conocen

e Confirmar, en breve, el propészo y alcance de ia auditoria.

s Rewvisar el alcance de la auditoria, el programa de tempos v la agenda.

o Convenu una fecha tentatrva para una junta de cierre

® Nombrar 2 los que acompafiaran al (los) auditor (es).



2y Auditoria  Esta se debe llevar utilizando como pauta las hojas de venficacion
preparadas. En la andsioria se determmnard si se esta cumphende los vequisitos

zspecificados v, 0 determunar ia efectividad de ia puesta en practica del sistema
La evidencia objeiva def incumphmuento de los procedimientos aprobados, los
reguisitos documentados, u otros documentos aplicables deben considerarse como
mustificacidn valida para un hallazgo de anditorta

3) Junta de cierre de auditoria  En esta reumdn el auditor ( dirigente del grupo) debe
presentar una vision general de los resultados de la auditoria y mostrar los

hallazgos

A% Reporte de auhtoria Se deben presentar en forma umforme, al igual gue cualquer otra

sene de documenios Contentendo lo siguente
*=  Hoja principal o portada
= Hoja de informe
= Sohciud de aceién correctiva

Los resultados de {a audrtoria deben resumirse en la hoja principal v los hallazgos

de ta auditoria se entregan como complemento del reporte

Una vez recilndas las respuestas a los hallazgos de las auditoria, el auditor debe reatizar
actividades de segmmiento, nommalmente con otra audiforia, 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 ¢! capitulo dos se describen los pasos a segulr para la aplicacién de un sistema de
seguridad para los alimentos Una vez unplantado el sistema es conveniente proceder a la

evaluacion de éste.

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos de las diferentes actividades
realizadas durante la mplantacidn del sistema en un molino de trigo para ia produccion de
harina, v €l andlisis de éstos

En la experiencia se observa que las etapas de preparacion, elaboracion del programa
general, compromiso de la direccidn y creacion de un grupo de irabajo; la mayor
responsabilidad para que esto se lleve acabo, recae en jos altos ejecutivos de la empresa
porque son ellos guienes deciden §1 Ia empresa estd en condiciones para la aphcacidn del

sistema  EJ] personal se invelucta a partir de la etapa para establecer las necesidades y

expectativas del chente hasta la auditorfa externa

3.1. Atencién a quejas del cliente

Conforme a las encuestas de cahdad y la recepcion de quejas se observa el siguiente

compottamiento
Son cuatro las prmomales causas de queias del chente derivadas de o sigmente
o  Varacion de las caracteristicas del producto por proceso (VF)

¢«  Materia prima contaminada (CIM)
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= Instalaciones de la planta. (IP)

1.os porcentajes de incidencia estan graficadas en fa figura N° 2.

Fuentes de contaminacién '

Fig. N° 2.- Porcentajes de Fuentes de contaminacion

La recepcidn de quejas por vanacion del proceso (VP) fueron de 10% ocupa el cuarto lugar
en mcudencias, lo cual se refiere a caracterishicas presentes en el producto que variaban en
funcidon de condiciones de proceso inadecuado, como som: humedad, granulometria,
ceryzas, % de almidon dafiado, entre ofras; 1o cual se disminuye mediamie un control

estadistico de proceso.

El tercer lugar de reclamos se debe al control meorrecto de matenales (CIM) con un 15%
Refirnéndose al producto gue resultaba contaminado por un madecuado almacenamiento de

aditivos, empaques, matena prima, etc.
La segunda razon de quejas con un 35% se debe a contaminaciones ocasionadas por el
personal {(AP), no entrenado, o con acittud negativa y baja moral. Refiriéndones cop ¢llo 2

maias practcas de manufaciura.
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l.a razén mas importante por la gue se recibieron el mayor nimero de quejas {40%) se
refiete a afectaciones dei producto gue tenian que ver con la falta o madecuado

mantemmiento de las instaiaciones (IP).

Ademas de los trastorsos fisicos que pueden ocasionar los contammantes, esto impacta €1
ia confiabilidad del producto y a su vez en ef decremento de ventas Para abatir el nimero

de quejas de los clientes, en base a los resultados se concluye:

s Existe la necesidad de establecer un programa de mantemmiento preventivo para
evitar la contaminacion del producto por pintura descarapelada, presenaa de acestes
en el producto, imaduras de metal, etc Ya que en esté punto se recibieron el mayor

nimero de quejas.
e (Capactar al personal en lo que se refiere a BPM.
+ Elaborar contrales con el fin de evitar contammaciones en el mtentor de la planta

Una vez detectadas ias dreas de oportumidad se establecid un plan estratégico para la

sotacion de estas.
3.2. Objetive de aplicacién de un plan estratégico.

El objetivo de aphcar un plan estratémeo es que conforme se tomen acciones en pro de fa

segunidad del producto el namero de queas se vera reducido.

En la industria se observa que conforme aumentar {a calificacion de las Autoinspecciones
se dismmuye néunero de quejas (figura N° 3} Es decir una calificacion supenior a 300
punios en Autoinspeccion se refiere 2 que se tiene una aplicacion adecuada del sistema y

cot eilo un programa preventivo.
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Con la figura N° 3, se pretenda establecer mas claramente gue conforme aumente Ia
calificacion en las Autoinspecciones de Sanidad, disminuye el nimero de quesas recibidas
por los clientes tendiendo a cero. Es decir para el caso de un molmo de trigo con una
calificacion de 760 puntos, obtenida en el séptimo mes se reciben 28 queyas aprox  en mil,

sin embargo para una calificacion 840 puntos en Auto mspeccidn el nimero de guejas

recibidas es menor a 5 en mil.

800 :

NG, quejas | mil

780 .

callficacion audiorla

760 -
740 -

720 -

700 -+

1 2 3 4 E = 7 8 9 e 11 2013 14 15

Figura N" 3.- Porcentaje de quejas vs. Inspecciones de Sanidad.
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En la aplicacion del plan estratégico existen dos aspectos importantes para alcanzar el
obietrvo de Sanidad de la planta y son: documentacién de apoyo al sisterna v capacitacion,
estos dos aspectos mpactan fuertemente en la calificacién final de Amtoinspeccién. {Ver

2.3.8.2. Calificacion de Inspeccion.)
3.3.Documentacién elaborada de apoye al sistema

Se a mencionado en repetidas veces la 1mportancia de contar con el soporte documentado
del sistema, sm embargo en la prictica se presentan algunos problemas tales como.
elaboracion de dos o tres controles para una musma actividad y se olvidan ofras, se
desatiende la elaboraciéon de procedmmentos por escrito para el llenado de formatos, los

formatos no son aphcables o necesitan intérprete para su lenado, entre otras carencias

Por lo tanto es wnportante que para la elaboracion de cualquier control se sienten a platicar
los mvolucrados en éste. Estd por demds decirio que sea con ioda calma y se flegué a un

acuerdo.

En el punto 2 3.6. documentacion del sistema, se establece la documentacion requenda, es

importante que se cumpla con toda ésta para obtener los mavores beneficios del mismo

En toda esta espesura de informacion, ocasionalmente se pueden olvidar documentos, para
que esto no suceda se elabord et cuadro N° 15 en base a los documentos soficitados por las
Normas consolidadas del AIB Est guia de documentacion del sistema es muy thl en la

practica, ya que para una consulta rapida puede hacerse uso de ella.

Los documentos contemplados en esta hsta se revisan una vez al mes por ¢l coordinador de

Sanidad de la planta, para confirmar que se estin empleando adecuadamente.
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Cuadro N° 15.- Guia para la revisién de Documentacion,

Organigrama, completo ¥ acmahmdﬁ.' ﬁnclmr oomrte de samdad)

L

i 10. Progrmnademaniennmento prevenmyo docmnentacté“dcacnwdades oarrccnvas
i . RegmtrodeAnfomSpeccmn‘ éelcom:tedesamdad;/ L

Los documentos citados en e cuadro N° 15 se presentan en los puntos subsecuentes. Cabe
mencionar que 1os cuadros que soportan estd informacion fueron realizados durante el
proceso de implementacién del sistema y conforme a las necesidades especificas de un

molno de trigo, no con elio quiere decrr que no puedan aplicarse en otros procesos.

3.3.1.0rganigrama compleio dei comité de sanidad actueaiizade.

Las ventajas de contar con un organigrama {figura N° 4) del comté de sanidad son.

s [stablecer la jerarquia o grado de responsabilidad que se tiene con respecto 2 la
sanidad del producto

o Establece ias actividades que debe desempefiar cada quien
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Comité de Sanidad
“""Em’m' ""Ea'iﬁ;}\%fr;; "7
COORDNADORD DE smaAD
I R ,,___fa_.._m,,u‘_' S O S
Mieitn o Aegiotod il Tigs ' Mateninicao

Figura N°4 .- Organigrama del comité de Sanidad

Al gerente de Ja planta es a quien el coordinador de samdad muestra las deficiencias que se

presentaron durante las Automspecciones.

El coordinador se encarga de organizar al comité de samdad, para que de éste se obtenga el

mayor beneficio.

Las personas de cada drea que conforman el comuté son los responsables de verificar, medir

v segurr ef desempeno de las actividades realizadas para la segunidad del producto.

3. 3.2. Programa decumentade de HACCP

Con el programa documentado se obtiene por asi decirlo la radwografia del proceso en Io

que respecta a la sanidad del producto El cual consta de lo sigmente:

e Caracteristicas quinncas y fisicas de 1a harina

& Dhagrama de flgjo det proceso.
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& Establectmento del programa de Analisis de Riesgos ¥ Punttos Criticos de Control
3.3.2.1. Definicidn de harina de trigo.
La hanina ¢s un polvo blanco amarniliento, con sabor caracteristico, libre de matena extrafia
y/o adulterantes. Es la obterida de la molienda del trigo del grano maduro, entero,
quebrado, sano y seco del género Triuicwm; en que se elimina gran parte de salvado v
germen y ¢l 1esto se mitura hasta obtener un grano de finura adecuada mon-1a7-s5411996)
3.3.2.2.Composicién gquimica y analisis de harina de trigo
La composicidn quirmca de las harmas es variable dependiendo de la extraccion y de la
mezcla de trigos. En el cuadro N° 16 se presenta el porcentaje de los compuestos quimicos

de la harina de migo y ¢l método de analisis empleado

Cuadre N° 16.- Compoesicién quimica de la Harina de Trige.

Composicidn | Porcentaje Método de analisis Referencia
Quimica
13-15.5 Humedad por estufa AACCA4-
154
Humedad
63-70 Almudon datiado Manual FT
Chopin
Almudon
3-13 Determinacion de la cantidad de mitrdgeno|Manual — de
Kieldahi Alveografo
Proteina (N¥5.7) Pruebas  reologicas:  Alveograma  y{y farinografo
Farinograma
0815 Por fines practices vo o3 determimado en el
(Grasa laboratorio.
13520 Por fines practicos no es determinado en el
Azucares laboratorio
03-06 Calcacion por mufla ICC No.104
{enizas
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3.3.2.3. Diagrama de flujo del proceso de harina.
El proceso de manufactura de la harina de trigo esta descrito en el diagrama de flujo, el cual
se resume en las siguientes etapas recepeidn y andlisis, almacenannento de trigo, limpieza,

acondicionamente, molienda y cernido, v finalmente el empaque (figura N° 5).

Recepeibn v andlisis En ésta primera etapa del proceso, el trigo es muestreado y

analizado, para verificar que se cumplan las normas de calidad establecidas dependiendo

del tipo de wige que se estd recibiendo

Almacenamiente tna vez gue 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 momente de ser transportado al molino se encuentre en

Hptimas condiciones fisicas, quimicas y de samdad.

Limpieza. En estd etapa se separan todas las impurezas del grano tales como piedras,
arenilla, palos, paa, otros granos, etc. Estd separacion se Jogra aprovechando las
diferencias de peso, forma, resistencia a esfuerzos mecantcos, magnetismo, ekc. enire los

granos de trigo y los contaminantes

Acondicionpamiento. Durante el acondicionamiento se agrega agua al tngo limpio y se

deja reposar el grano hasta que se alcanza un nivel 0ptimo de humedad para ser molido.

Molienda v cernide La molienda ¢s la etapa de reduceidn del grano de tmgo Iniciaimente
el grano es triterado con rodillos estriados gue givan con velocidades diferentes, esto con el
fin d¢ conservar el salvado en trozos del mayor tamafio posible y hacer salir el endospermo
que es separade er forma de particulas groesas. Con uma combinacidn de cribado y
aspiracion se separan los rozos mayores o m4s ligeros del salvado, y después se reduce de
tamafio progresivamente los trozos del endospermo hasta el polvo que llamamos harina

Podriamos decrr que la molienda es una combinacion de trituraciones y separaciones.
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Figura N’ 5. Diagrama de flujo de elaboracién de harina de trigo



Empague: Fsta es la ewmpa final del proceso en la gue la harna 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 Ia mtegridad y samdad dej producto.

3.3.2.4. Resuitados de Ia aplicacién de HACCP

En el cuadro N° 17 se establecen los nesgos que ya son considerados como PCC, hay que
tomar ¢n ¢uenta que para la eleccidn de puntos crificos de control, se considera todo et
proceso desde la recepcion de materia prima hasta ¢l empacado y sahda del pfoducto_de la

empresa

Debide a que se trata de un sistema cerrado v de un producto no perecedero, fueron
considerados dos puntos erificos de control, en el proceso. Uno es el detector de metales en
ia etapa de empaque. Otro es el agoua empleada en el proceso gue es extraida del subsuelo y

la carga microbioldgica varia y esta puede ser un vehicuto de microorganismos patdgenos.

Para cada punttc de control se aplican acciones de monitoreo v espectficaciones. 7odo esto

se encuentra deseriio en el cuadro W° 18,

Un problema muy comdn en la elaboracion del HACCP es que se consideran mas PCC de
los que realmente existen, provocando con esto ja generacion de un mayor numero de

mformacién que en muchos casos no es del todo aul

Por oua parte cada que se rezheen cambnes en ¢l proceso (como una nueva linea de
produccion), es conveniente volver a revisar si los PCC que estaban siendo considerados lo

siguen siendo.
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Cuadre N 18.- Puntos critices de control en Ia produccién de harina de trigo

[ETAPA L ATRIBUTO AJESPECIFICACIONES [MONITOREO !
| | coNTROLAR E
Adwidn & agu;!L Dosificacion de cloro en| Miximo 3 ppm Dhano L
pLC i el agua 1 :
mcia y Olor det] insaboro e incoloro _ﬁ)xanc T
%agua
Empaque o %Recham del cermido de | Exento de partes metalicas Portuno
i PCC % control
i {Revision de mmanes de|< 1% en funcion a lo que se ) Por mrno ﬁ
) i empague ! empacd.
g EDEe_cTorae metales Eié‘évaczén " inmediata  en|Portumo |
; ‘

tcuante se pasa la bama

a
|
} | metilica

| o i i

3.3.3. Plas maestro de Sanidad del 1009 de 1a Planta

L Plan Maestro de Samdad se elaboro ai 100% de la planta { edificio, equipo, utensidios.

etc.}. una hoia de este 1o consutuye el cuadro N” 19,
Esté repistro de] programa Maestro de hanpieza (cnadro N” 19), se elaboré para los silos en

donde se incluye la frecuencia de limpieza v de fomigacién En casos particulares como

#ste es recomendable realizar ambas actividades para asegurar la santizacion del equino
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Algunas veces aiin cuando se tiene un programa maestre de hmpieza debe asegurarse de
que es el adecuado, por o tanto es recomendable que antes de realiza la sanidad, se
inspeccione el drea para observar las condicrones; 1 estd muy sucia quiere decir que es

necesano limprar mas frecuentemente et area.

Son muchas las areas a hmpiarse, por lo tanto no deben estableceise frecuencias con las

cuales no se pueda cumplr ya que ¢sto sera merscedor a una sancién en la auditoria

3. 3. 4. Procedimientos de limpieza.

Los procedimientos de fanpreza de 1a planta se realizaron por cada una de las actividades a

realizar

E1 cuadro N° 20 es un giemplo de un procedimiento de limpieza para cernedores, gstos se
establecieron en general para todos los equipos que existan en planta de esie tpo En casos
muy excepeionales donde se trate de equipos con diferente mtensidad de uso, ia frecuencia

de lrnpieza queda establecida solo en el Programa Maestro de Sanidad
En iz prachca se observa que es conveniente reahzar un Manual de samidad con estos
procedumentos. el cual conienga archivados las todas las actividades que se reahzan de

higiene v sanitizacion

Para tener un mayor bepeficio de este manual se deja al alcance del personal que realiza fas

actividades, para gue sl durante el desarrollo de alguna actividad surgen dudas lo consuiten.
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

F=FUMIGACION

Cuadre No 19.-Programa Maestro de Limpieza y Fumigacion,

SHLOS Y TOLVAS DE HARINAY ACONDICIONAMIENTO DE TRIGO
L=LIMPIEZA

MES

EQUIPD T FRGCLENC o | CUMPUMIENTO] 1 2 | 3] % 1.3 1.6 ] 7 ] F ]9 J 0] 1123 0] 32 18] 6] 17 18] 19] 20 [ 3t ] a¢] 431 241 38736 ] 27 ] 38 A

SILUY TR HARKINA

S0 | WMENSUAL )l 1 LTF

S0 2 MENSUATL P LCTF
SILO 3 MENSUAL LTF

SILO 4 MINSUAL LTT L
S0 5 MENSUAL T ]

SILO 6 MTNSUA, TTF

1.0 7 MENSUAL 1. 1
51,0 & MINSUAL T LT L L1
FTOLVANS DB HAKINA FAKA UGRANEL

TOLYA & [ HERsUAL T [

FOLY AR [ mERETIL T ™ LTF
TOLYAC MENSUAL | LTT N

TOLY A D I meNsuUArT T | T 1

POLVAS PARA ACONICIONAMIENT (0 DE TRIGEO PRIMER REPONO

TG VAL MENSUAL ] L1TF] 1 ] |
TOLVA 2 MENSUAL ] ¥ }
[OLvAD MENSUAL LF

TOLV A & MENEUAL

TOLVA S MENSUAL LTF

TOLVA S MENSU AL [TTT

TOLVAS PARA ACONIICIONAMIENTI O DB 1 RIGU SEGUNDO KEPONO

TOLVA ! MENSUAL LTF

T0LVA2 MENSUAL LCTF

1OLY4) MENSUAL L1F

TGLVAA MINSUAL T ]
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Cuadro N 20.- Manual de Sanidad.

ALCEN D

MANUAL DE SANIDAD
SILOS

CODIGO: PL~031

DESCRIPCION:

Cilindro de 15 metros de altura con 5 metros de
didmetro, empieado para el almacenamiento de
trigo,

= I 5 TEm

TIEMPO ESTIMADC ¢ 4 Horas

FRECUENCIA : Mensual

T e S LS ciia

PERSONAL NECESARIO : 2

EQUIPO"
Escoba, franela, aspiradora de mochila, 1ampara, casco
de seguridad, mascarilia, columpso, arnés y cepitio con
manga telescdpica
PROCEDIMIENTO:

I Vaoiar ¢i silo ¢ mformar al personal de produceitn de su
hmpieza.

2 Colocar el columpio vy el arnés ala persona que se
introducira al sio, esté debe portar casco de
seguridad vy mascaritla.

3 Los techos se limpian ¢on cepillo de barra telescopica,
empezando del centro hacia los extremos.

4 Limpiar las paredes con el cepillo con barra, empezando
de la unién con el techo hacia abajo v de las
esquinas hacia el centro,

5 Elcono se limpia con una escoba empezando de las
esquinas hacia ¢l centro,

6. Recoger con la aspiradora lo que reste en el centro del
cono. Limpiar y guarda todo ¢l material utilizado.

7 Fumigar el silo como lo establece el procedimiento de
fumigacién por personal capacitado,

LI 1)

- Que no exista trigo ni polvo derramado, orden y
limpieza.




3.3. 5. Programa de fumigacién

En las mstalaciones de la planta se aplicd un programa interno de control de fauna nociva

medianfe un contrahsta externe y personal interno

El contratista externo es un aplicador certificado por los reglamentos locales, federales y
estatales de plaguicidas, éste se encargaba de la fumigacidn de la planta mediante la

aphicacidn de plagmcidas de “uso restrimgido”™ vy la colocacién de trampas para roedores y

aves.

Cada se1s meses se realizaba una fumigacion con bromuro de metilo para evitar el
desarrolio de gorgojos y palomillas, efectuada por el aplicador externo. Para ésta
fumigacién se desarmaban v himpraban todos los equipos. La planta permanecia cerrada por
un periodo de 48 horas v 12 horas para la ventilacién Para comprobar la efectividad de la

fumgacion se colocaban muestras testigos en diferentes puntos.

Los plagmcidas de uso general eran aplicados por personal interno de la planta capacitado
por un aplicador autonzade Estos tenian la experiencia necesaria y los conacimmentos

sobre el uso correcto v seguro de los plaguicidas

El personal mmterno era e} encargado de la aplicacién de K-biol nebuhrade para la
furmuigacidn de cajas de trdileres, tolvas de pipas, tolvas de proceso y sitos de harina o de
trigo Por cuestrones practicas la frecuencia de fumigacion se wchiye en el Programa

Maestro de Samidad para cada equspo v se indica en el procedmiento de timpieza.

Se elaboraron procedimentos por cada actividad de fusmgacion.

90



3.3.6. Hojas téenicas y de seguridad de gaimicos.

La hojas técnicas y de seguridad de quimicos fueron elaboradas porque en caso de que
exista un derrame en el 4rea o <l producto, se contard con las medidas necesanas a towar,

ranto por seguridad del alimento como por la del personal

Se elaboraron hojas téenicas por cada una de las sustanesas quimicas presentes en el 4rea de
produccién mcluyendo detergentes y sanitizantes, las caracteristicas en comun gue itenian
las hojas del producto quinmco eran: fa descripeidn del producto, su principio activo, dreas

permitidas para su aplicacion, grado de toxicidad v Ja dosis maxima tolerada.

Ura ejemplo de estas hojas es 1a cuadro N° 21 de tipo de insecticida o rodeticida por area,
que funcionaba como una guia vapida de consulta para el personal interno que se encargaba

del control de fauna nociva.

Una vez detectada el drea con presencia de plaga se seleccionaba ¢ pesticida a aplicar, apo
de aphicacidn {R/G, manchas o general) v dosis con ayuda de la hoja técnica cuadro N° 21
En la hoja se establecid la categoria de toxicidad, en donde los altamente téxicos son

considerados como plaguicidas de “uso restringido”.

Por otra parte el cuadro N° 21 hace referencia a la tolerancia en alimentos de estos
msecocidas Lo cual le servia al aphcador en caso de gue ¢l dvea a fummgar estuviera en
contacto con el alimento; los productos no tolerables por lo tanto no deberian ser aphcados
en el drea de proceso sino en perimetros o drea de mantemmiento lejos de herranuentas y o

partes de equipo que entrarian mas tarde en contacto con el alimento.

91



6

‘

TIPO DE INSECTICIDA ¥ RODETICIDA POR AREA

Producto | Técnicade | Tipo de Dosis Insecto a combatir DL-50 oral Categoria Tolerancia en

aplicacion | Aplicacion Pirata alimentos
" K-biol | Asperjar | General | 100 mitigramos/10 | Gorgojos y palomilias | 535 miligramos | Ligeramente toxico | SI |
: litros de agua /kiio
TFicam w stperj?‘)iW(rﬁa }VZgn;rﬁZ);/ 5 litros de | Moscas y cucarachas Moderadamente. toxico NO )
Manchas agua ]
| Amdro | Cebado | Manchas 20-25 gramos/ | hormigas | | Ligeramente toxico | NO |
hormrguero
Phostoxin | Fumigacién | General | 16-20 gramos /metro” | Gorgojos y palomillas | t Altamente toxico SI
| B. de Metilo | Fumigacion R/G. 20-40 gramos Gorgojos y palomilla Altamente téxico SI
Manchas fonelada
" Talon Estacién | Cebado |  1-2 bloques por | Rata techera, Noruega | 3 miligramos Ligeramente toxico NO
estacion kilo
Contrac-Blox | Hstacion Cebado | 23 blogues por Rata techera, Noruepa 1124 Ligeramente thxico NO
estacion miligramos/ kilo
ﬁJ‘quafT_ST'* “Estacién | Cebado | 10 mililitros/ [0litros | Rata techera, Norucga | ] Ligeramentc toxico NO
de agua E
Rodet Cake | Estacion | Cebade |3 bloques por estacion | Rata techera, Noruega L NO
R/G = Aplicacién de pequefias cantidades de insecticida en Ias ranuras y grietas en las cuales [os insectos se esconden o pueden ingresar a la estructura
' MANCHAS = Aplicacion a ciertas areas en las cuates (08 insectos se encuentran Pero 10 esién en contacto directo con los alimentos, esta area no debe
exceder de | o 2 metros.
'GENERAL = La am & g,randes extensiones de ;L_lpgrf(}le comome—d_es pzsos yteches, S T




3.3 .7. Registro del control de proceso.

E! control de procesos no se refiere exclusivamente a la sanidad, s embargo no se puede

conseguir a excelencia del sistema si no se controlan otrog aspectos que pudieran afectar la
calidad del producto.

La rata para asegurar el proceso que se muestra en ef cuadro N° 22, establecen las

actividades y las frecuencias en las que se realizan los controles

En ef aspecto sanitario se aplicaron actividades tales como: rechazo de cermdo de contrel
de produccion en la etapa de la molienda, revision de umdades de transporte y rechazo de

cerado de control de envios (granel y sacos) en ia etapa de embarque de harina.

En el caso de un molino de trigo la revision de fos cernedores ¢s realizaba una vez por turno
como lo indica la ruta para asegurar ef proceso (cuadro N” 22} Esto se reahizaba con e] fin
de que cuando la muestra obtenida del cermedor presentaba matenal extrafio indicaba que
existia una etapa en el proceso que estaba contaminado el producto  Por lo tanto se toman

medidas pecesarias para eliminar la contaminacion.

La revision de trasporte se reahzaba con el objeto de prevemr que el producto se

contaminara por esta via
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Cuadro Ko.22.-Controlde Procesos

ETAPA DEL PROCESD FRECUENCIA| EJECUTA AUDITA
RECEPCION DE TRIGO
Anéiisis fisicos def Trigo: Humedad, impurezas, grano Porcamidn Analista Analista
danado, quebrado, peso especifico, carbon, etc.
Andlisi1s gquimicos del Trigo: Falling numbper, proteina Porcamidn Analista Jefg
Anafisis reoldgicos del Trige: Molienda expenmental Parsilo Analista Jefe
Alveograma y farinograma (programar consumo)
LIMPIA DE TRIGD
Cantrol de altura de trige en nodnzas 1 vez porturno} Pperador | Supervisor
Carga de limpia constante cada 2 horas | Operador | Supervisor
Porcienio de mezcla de trigos cada 2 horas | Qperadaor Analista
Registro de mformacién de la impia Cada 2 horas | Operador |ing.Procesos
Registros de informacién de basculas y medidoras Cada 2 horas | Operader (Ing.Procesos
ACONDICIONAMIENTO DE TRIGO T T
Contrel de humedad de trige antes de acondiCionar Cada hora Operador Supervisor
Control de carga en nodrizas (puntos de abertura) Cada hora Operador | Supervisor
Centrol de fluje de agua en MYFA Hsihs Cada hara Gperador | Supervisor
‘Control de humedad en primer reposo Cada hora Operador | Supervisor
Control de cantidad de agua agregada en 2o reposo Cada hora Qperador } Supervisor
Controlar tiempos de reposos Cada 2 horas | Operador | Supervisor
MOLIENDA DE TRIGO
Humedad T1 Cada 2 horas | Operador Analista
Granulometria de bancos 71, T2 y 73 1 vez porturmnoj Operador | Supervisor
Rechaza de cemedor de cantrel de produccidn t vez porturno| Operador Analista
Granulometria de hannas Cada 2 horas Analista Je fe
Humedad harina MYRA Cada hora Operador Analista
Cemzas hanna MYRA Cada hora Operador Anatista
Proteina harina MYRA Cada hara Operador Analista
"Absorcadn ¥ almdon dafiade MYRA Czda hors Qperador Analista
PRODUCTO TERMIXADO
Analisis fisicoquimicos: Humedad brabender, cenizas 1 vez porlote Analista Jefe
granulacién, proteina, gliten, fatiing, almiddn dafiado
fith test,
Analisis re0ldgicos: Fannegrama, alveograma, 1 vez poriote Analtista J&fe
extensograma, mixograma.
Pruebas funciopales: Prueba de galleta, pruska de pan ! vez poriole Anaijista Jefe
preeba de tortilia.
Tiempos de reposo de harinas Por lote Jefe Jefe
EMBARQUE DE HARINA
Revisién de umidades de transporte Porumdad Analista Jefe
Rechazo de cersido contrel de envios (grane! y empagua)j! vez poriurmno| Operador Analista
Rewsion de imanes en envios 1 vez porturno] Operador Analista
Humedad, proteina v ceniza {NIR) Por embarque | Anatista Jefe
Alveograma del envio de hanng Por pipa Analista Jefa
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34. Resulfados de capacitacion del personal

. Para la capacitacion del personal se elabord vn cronograma de actividades (cuadro N* 23).
Durante la pracuca se observo que los dias mas convementes para llevar a cabo la capacitacién
son los dias martes, miércoles y jueves, ya que Yos lunes son dias con mucha actividad, tmentras
que Jos viernes las personas se estan preparando psicoldgicamente para las actividades que
realizaran el fin de semana

Por otra parte las horas mas indicadas para la capacitacidn son

e Para el primer turne ¢$ conventente una hora antes de su salida ya que al micio de la la

jornada ia carga de trabajo es muy aita

¢ Para ¢ segundo y tercer turmo es conveniente que se realicen al nicie de la jornada de

trabajo va que al final tiene Ja inquietud de irse a su casa
Otra caracteristica de este cronograma es gue, en el cuadro que comresponde a ia plitica en la
parte supenor wzguerda se coloca el grupo al cual se va a capacitar y en la esquina inferior

derecha al mstructor.

Cada turne s¢ divide en dos grupos con ia imtencidon de no dejar el area sim personal el 1a v Ib

refiere a las listas del personal del primer umoe y asi sucesivamente

Las letras mayiisculas (A, B, C, etc ) se refieren al instructor que imparte la capacitacion
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Cuadro N° 23.- Cronograma de Capacitacién de Buenas pricticas de manufactura.

LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES
Hora
” 1a. ib. ;
§ 13.0014 00 A B f
- Pa 2b T
14 00~15 00 I D E
|
| 15001600
16 00-17 00
i
26 00-21 00 | ;
) - - _
213022 30 J G H
é GRUPO
TRUCTOR!
L. — :

3.4.1. Evalvacion de la capacitacion del personal.as

Para comprobar que la capacitacidn fue provechosa se evatud lo siguiente:

& Porcentaje de conocimientos

e Actitud del personal.

96



o Evaluacion de rendimiento.
a) Porcentaje de conocimientos.
E! porcentaie de conocimeentos adquirides durante la capacitacidn se evalué mediante la
aplicacion de cuestionarios de eleccion muluple al iniciar y finalizar ésta, mediante una regla de

tres se establecid el porcentaje de ganancia.

La figura. N° 6 muesiran los porcentajes de avance que el personal tuvo en las sesiones de

capacitacion, la grafica nos muestra que el mayor porcentaje de conocimientos se obtuvieron

durante los temas dos v tres.

Sin embargo ©5t0 no quiere decw que las personas que obtuvieron mayor nimero de
conocimuentos son Jos gue presentaran mayor desempefio en el darea laboral, porque muchas
veces las personas son mwy receplivas perod su actitud en ¢l trabajo no es muy positiva, as{

anngue sepan mucho no son de gran ayuda para la empresa.

Porcentaje de Conocimientos

LUG § o com o e e o et e g et e

Y

()]

70

a4

secciones 3 4 5

Figura N’ 6.- Porcentajes de Avance.
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b) Actitud del personal.

La actijud se mmdid mediante vn cuestionano de valores donde se establecen diferentes
sitzaciones con diversas soluciones para que el trabajador elya la que considera como Ja
mejor Al igual que los crestionarios de conocimientos, fos de actitud también se reahzaron

antes y después de la capacitacion.

En la figura N° 7 se observa que el personal entré con un 40 a 60 por ciento de actitudes
positivas Al finahzar la capacitacion ia persona que mas la aprovecho fue la nimero uno,
va que estd tubo una mejora en Jas actitudes de un cuarenta por ¢rento. Las personas dos y
tres obtuvieron un porcentaje de mejora sumilar. Mientras que 1a persona cmnco fue quien

muestra ¢l mas minmmo porcentaje de mejora al respecto.

JActitudes |
al finaiizar
' OActtudes
al inicto §

o —i 41 b1

! 2 3 4
Personal

[

Figura N° 7.- Evaluacién de actited,
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¢) Ewvaluacién del rendimiento.

El porcentaje de conocimientos v la actitud resolutiva adquirida durante la capacitacion se

proyectan en el rendimiento en e} area de trabajo

De una poblacion de 175 empleados se observd distintos mveles de rendimiento. Con lo
gue se refiere 3 BPM un 5% no presento mejoras en lo que se respecta a su aphicacion,
esto se debe a que consideraban que las cosas se habian reatizadoe asi durante muche tiempo
sin la aplicacion de éstas, es decir eran innecesarias. Adernds de que no se les redituaba

econdmicamente.

Un 25% del personal presentaron un cambiwo de actitud y el uso de algunas BPM, sm

embargo no les quedaba muy claro ¢l objetivo de éstas.

E1 40% de la poblacion presento un rendmmiento equilibrado aplicaban conscientemente las

BPM en su area.

Otro 23% aplicaba conscientemente las BPM y lo consideraban como un valor agregado a

su persona.

El 5% restante presentaba un rendimiento mas destacado que el testo de los empieados ya
que ademas de aplicar la BPM, se observaba que trasferfa las habilidades en el drea de
trabaje a sus demas compaiteros, es decr cuando se presentaba una deswviacion tomaba

cartas en el asunto para cotregitlas

La variacién en el rendiniento que tiene unos y otros trabajadores se debe a que se esta
trabajando con personas y ro se pueden moldear come un pedazo de arcilla, por lo tanto
con estes datos no puede concluirse si fa capacitactén estuvo mal encausada. Un indicador

que nos muestra si el personal esta capacitado es la Automspeccién mensual.
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35 Calificacién de inspeccion.

Durante ia implantacion del sistema se realizaron Automspecciones de sanidad cada mes

para observar 1os avances que se obtuvieron

Cada inspeccidon generaba un reporte, el cual se archiva para ver las mejoras que se
presentan en cada adrea mes tras mes 51 graficamos Jas calificaciones que se obtuvieron
durante un periodo de seis meses (Ogura N° 8) oblenemos un comportamiento ascendente
con s6lo un  decremento en el tercer mes del semestre Para determinar cual es la seccion
que mmpacta la cabficacion de éste, es necesario revisar las calificaciones obtenidas por

cada seccidn en ¢l tercer mes del semestre (cuadro N° 24).

Comparativo de Autoinspecciones
BAG e o e - - JE— -

Ly
820 :

800

780

calificacion

760 4

740

72C

Figura N° 8.- Comparative semestral de Autoinspecciones
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En el tercer mes, conforme al cuadro N° 24, se observa una disminucion en la cahficacion
otorgada 2 la seccién de Contol de fauna nociva, pero también se observan decrementos e

1a calificacion de otras secciones. Esto puede deberse a dos razones:

1. Cambis de apuntedor- Existen apuntadores mas estrictos que otros otorgando menor
calificacién, y ello puede traer desventajas como la desmotivacion del personal que
de un mes a otro observa una drdstica disminucion en la calificacion.

2. Presencia de plaga o anidacién.- Que afecta en si fa calificacion de Control de fauna

nociva, pero ademds las de otras secciones

Cuadre M° 24.- Calificacién por secciones.

-/ SECCION b e MES o
T S T T N O D B TR RO
Manteniviiento para 2 segundad de | 135 | 150 | 145 150 | 160 | 160
los alimentos E ]
| Métodos operativos y practicas del | 145 | 145 | 155 | 155 | iﬁ'ir'jés_:}
ipersona‘t ii ! [_____
Control de fauna nocrva 170 1 170 | 155 | 165 { 170 | 170
Practicas de limipieza 150 160 | 155 | 160 | 160 165‘!
L E ——
Suficiencia del programa de 155 140 .« 155 | 160 | 170 | 165
seguridad de los alimentos |
{ Total 755 ! 770 ] 765 | 790 | 820 | 825
Categoria | 1 3 5 S 3 1 |
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Graficando los datos del cuadro N° 24 obtenemos 1a figura N° 9, en a cual observamos que
control de fauna nociva, mantenimiento para la seguridad de los alimentos y suficiencia del

programa de seguridad de los almentos obtuvieron la menor caltficacién en el tercer mes

del semestre.

La fipura N 9 nos muestra que durante el semestre las calificaciones més altas se

obtuvieron en control de fauna nocrva (PC), excepto por el tercer mes.

En métodos operativos (OP) vemos un mcrememto gradual, esto se debe a que la

capacitacion fue aprovechada y asimismo llevada al area de produccion.

Las préacticas de limpieza (CP) de cierto modo se manntenen constantes, obviamente gue no
bajen es bueno ya que se da por hecho que las practicas se estan Tealizando de cierto modo
adecradamente, el aspecto negativo de esta calificacion es que no se paipa un mejoramiento
considerabie en el drea. Por lo tante seria convemente revisar que es 1o que estd frepando la

excelencia en esté punto.

Por ofra parte en la categonia de mantenimiento para ta seguridad de fos alimentos (MS) se
oburenen las cabfcaciones mas bmyas, por 1o tanto esto quere decyr que se deben realizar

mayores esfuerzos en esta drea

Las Auntoinspecciones de samdad son por asi decirlo un motor que genera la mejora
continua en la planta, sm embargo el mspector mierno puede caer en lo que se nombra
“ceguera de faller”  Por lo tanto es importante comtar con Auditorias externas realizadas
por ¢ AIR para que cernfiguen 1 el programa de Seguridad de los ahmentos es adecuado,

ademas de que €sia es fa calificacion que l¢ interesa al chente
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3.6. Evaluacion del sistema mediante Anditoria AIB.

Las auditorias del AIB se llevaron al cabo como se menciona en el punto 2.3.9.2.
Realizacion de Auditorfas Una vez terminado ef recorride se valoraba junto con el auditor

ias observaciones apuntadas durante el recorndo, éste entregd un reporte escrito de los

haltazgos al gerente de la planta

E} cuadre N°25 se refiere a la tabulacion presentada por el suditor en Ja segunda anditoria
del sistema, éstas eran reahizadas dos veces por afio con €l objeto de trabajar durante los
sels meses postenores a la mspeccion externa, en resolver de forma permanente las areas

de oportunidad indicadas durante esta

De las cinco secciones del programa no se obtuvieron partidas insatisfactorias, sin embargo
fueron bajas las calificaciones asignadas, esto se debe a que se presentaron hailazgos seros

mostrando gue existen deficiencias en el programa.

A simple vista se observa en el cuadro N” 25 gue Ta seccidn que presento mayor aimero de
partidas serias es Ja de mantemmiento para la segunidad, a la cual se le asigno una
cahficacion de 140 puntos, en las normas consolidadas del AIB se establece que una
calificacion como ésta es menitoria a considerar insatisfactorio el programa, sin embargo es

en esta etapa en ta que entra el sentido comiin y la valoracién de la falla por parte del
auditor.

Evidentemente fueron 15 partidas serias que se presentaron en esta seccidn pero minguna de

2llas ponia en riesgs 1a segundad del alimenta.
Por lo tanto para facilitar e} analisis en cada seccion se elaboraron cuadros de criterios por

cada una de ellas, a partir de los comentarios del auditor, experiencia obtemida durante las

Autoinspecciones y sobre la base de lo que establecen las normas consolidadas del AIB.

104



Cuadro N° 25.- Calificacion de auditeria AIB.

S CALEFICACION OBTENIDA DURANTE LA AUDITORIA AIB» }
! hsahs&act(mo Seno Meora. Comsnt:mo T Cai-ﬁ'
ﬁ . e e o it

Programa para la seguridad 0 4 i 1 | 0 ] 150 .
| de los alimentos ' T | ‘
i Control de faima nociva. 4] : 5 ] 0 ] 0 ] 65
] | |
| Métodos operativos. 3 0 | 6

} i |

Mantemmuento para la :
| seguridad. 7 ; | \
et || L
Iﬁictlcas de bmpieza. 0 i 2 \ 1 0 ] 155 ’\f

3.6.1. Criterios de Evaluacion para el programa de seguridad de los

Aljimentos.

Para el caso de Programa para la seguridad de los alumentos se obtuvo una calificacion de
auditoria 130 puntos (cuadro N° 25) con 4 partidas seras, 1 mejora, cero comentanios v foe

considerada satisfactoria.

Segin el cuadro N°® 26, donde se establecen los criterios de evaluacion para esta seccidn, se
observa que la calificacién asignada se debid a que no se cuenta £on toda la documentacién

que establecen las pormas y/o no estan actualizadas.
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Una calificacién como estd indica que no fue realizada adecuadaments la supervisién de la
documentacion por parte del encargade de sanidad de la planta ya que los empleados no
lenaban los formatos y nadie se daba cuenta.

Por lo tanto las dreas de oportunidad & atacar e este punto son dos:

e Capacitar y conpcienciar al personal para el llenado comrecto de Ja documentacion.

» Los encargados de cada drea tengan el habrto de revisar periddicamente los

formatos para comprobar que se llevan los registros.

Cuadro N° 26, Criterios de Evaluacion para el programa de seguridad de les

alimentos.

CRITERIOS DE EVALUACION o
Puntos

Adecuacién del programa de seguridad de los ahmentos

Observacion | Calificacion
| No se cuenta con decumentacion que soporte el programa de segunidad de <140
] los alimentos
S—a‘;ﬁm con algunos programas, pero no actualizados sin mmhﬂ:
} necesita algunas mejoras. .
i Cuenta con ¢l registro sin embargo es necesario la revision de éstos. fo160-175
| Cuenta con toda la docurmentacion apropiada documentada y revisada [ 180-200

periddicamente.

|
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3.62. Criterios de Evaluacion de Control de faunga nociva.

En la seccion de control de fauna nociva se obtuvo upa calificacion de 165 puntos er la

Auditorfa, 1o s¢ considera necesaria ningima mejoTa, pero se presentan cinco partidas

3ET1135.

Fvidentemente no se detecto ringim tipo de plaga dentro o fuera de las instalaciones, con
esto se conchaye que el programa para control de fanna nociva que actuaimente se Heva esta
funcicnando bien, sin embargo es necesano conforme a los critentos de evaluacion  del
cuadro N 27 realizarle adecuaciones, porque se presentaron areas que no estaban siendo

consideradas por lo tanto fue necesano iicluirlas en el programa

Cuadro N* 27.- Criterios de Evalunacién Control de fauna nociva

CRITERIOS DE EVALUACION
Control de fauna nociva Puntos
Observacion Calificacién
1 —_—
|Presencia de cualquier tipo de plaga o madriguera dentro del drea de; <140

proceso que es un peligro inmmente para los alimmentos o no se cuenta con

! ningin tipo de control de fauna nociva ;
j

\U:o meorrecte de plaguicidas o cebos que pongan en riesgo serio la| O 140-150

|
] aplicacién o un control de fauna nociva minimo ;

[Cuenta con un programa integral de plagas, sin embargo falta tomar 160-175

| cundado en areas que no estan en contacto con el producto. %

pucacion, del producto, asi como registros incompletos de diluciones de

i
) Existe un programa mtegral de plagas se leva acabo y est acializade.

[Pristempr l

180-200
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3.6.3. Criterios de Evaluacién Métodes Operativos y Pricticas del

personal

La calificacion obtenida en la Auditoria fue de 150 puntos para métodos operativos y

pracoceas del personal, con seis partidas sertas.

En Iz que respecta 2 esté punto el cuadro N° 28 indica que se presentaron serias failas en la
aphcacion de BPM esto se debid a que el persomal no estd siendo capacitado
adecuadamente porque exaste gran rotacién de personal v/o un mal kderazgo va que 10 se

presto atencidn en la actrtud de los empleados
En este punto evidentemente lo que hizo falta fue una adecuada onentacion de recursos
humanos, recordemos que ¢l mas alto precio que paga una empresa es por fallas. Por lo

tanto fue necesaric que se revisara st la capacitacion estaba siendo recibida adecuadamente.

Cuadro N° 28, Criterios de Evaluacién métedos operatives y practicas del personal

CRITERIOS DE EVALUACION

Metodos operativos y practicas del personal Puntos
Chbservacion | Calificacion

|

= 5 3 : f T

: El personal representa un riesgo intminente de contaminacion del producto o <140

con malos o nulos conocimientos en BPM r
.
140-150

 Serias Tallas en las buenas practicas de manufactura

Aplicacitn de las buenas practicas de manufactura desviaciones menores 160-175

El personal esta consciente y capacitado en ¢l smportante papel que 186-200

desempefia en la elaboracion del producto.
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3.6.4. Criterios de Evaluacidn para Mantenimiento para la Seguridad de

los Alimentos.

Esta seccién, manteninuento para la segunidad de los almentos obtuvo la menor

calificacién con 140 puntos y 15 partidas serias.
En el cuadro N 29 expone que cuando se obtiene una calificacion de este tipo se debe a
que no Se cuema com un programa preventivo, o peor aln las condiciones de fa planta no

son higiénicamente adecuadas para el procesamnento de alimentos.

Para aumentar la cahficacion es necesanio la aplicacion de recursos humanos y ecordmicos.

Caadro N° 29.- Criterios de evaluacién para manienimiento para la seguridad de los

alimentos
CRITERIOSDE EVALUACION ~ «° : S
Mantenimiento para la seguridad de los alimentos Puntos.
—
| Observacion T Calificacion
No existen evidencias de gue s¢ esté levando un mantenmuento preventivo 1 <140 1\

1o las condiciones de la plania son deplorables

i Uso de lubricantes o grasas que no son de grado alimenticio 0 una eventual 140-150

aplicacién de mantenimiento preventivo o nulo segusniento de

i

| mantenimniento.
Egrama de mantennmiento con algunas deficiencias 160-175

El programa de mantenimiento estd dispontble y perfectamente coordipado 180-200 |
para cualquier improvisto, las condiciones de la planta lucen bien. J |
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3.6.5. Criterios de Evaluacion para Pricticas de Limpieza.

En la seccidn Pricticas de Limpleza, se obtuvo una calificacion de 155 puntos. Conforme a lo
que establece el cuadro N” 30 se observa que en esta seccloa s presentaron las signientes

situaciones:
1. Falta de capacitacion det personal

2, Programa Maestro de Limpreza no fue acorde con las necesidades de la planta o lo
observado en la planta, es decir, se establece que las tarimas son limpiadas diario y en
la practica resulta un tanto dificl que se realicen y peor afin cuando se observan
fisicamente estas tarnmas se encontraron resduos de producto con varios dias de

envelecumiento.,

3. Administrativamente se cuenta con todos los planes y procedimiento, pero no estan

disponibles en el &rea de aplicacidn.

Cuadro N° 30.- Criteries de Evaluacién para Précticas de Limpieza

CRITERIOS DE EVALUACION

Practicas de lunpieza.

Observacion

Calificacion

No se cuenta con un prograrﬁa maestro de limpieza, m de un manual de <140 |‘
sanidad Se detectan puntos que ponen en riesgo jmminente al producto por
faita de hmpieza.

Fﬁﬁersonal cncargaﬁé de h'r;é)_ie; no aplic;gipprog‘a;m y o existe evidencia | 140-150

de un manual de sanidad. La mformacién no corresponde con 1o que s¢ ve en
area |
|

No es aplicable al 100 el programa maestro ! prograima necesita revision de la 160-175 ]

periodicidad de limpieza o sanitizacion del equipo

Se cuenta con los controles y el personal estd capacttado. 180-200 |
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Si comparamos la primera audsitoria del sistema en la que se obfuvo una calificacion de
730 puntos insatisfactorio, contra la segunda con 763 puntos satisfactorio, se observa un
incremento del 5.2 %. Esto quiere dectr que se trabajo en resolver los puntos prioritarios,

asi como eliminacién de los Insatisfactorios.

Considerando gue I primera Automspeccion del semestre (cuadro N° 24) se realizo el
mismo mes en que s¢ Hevo acabo la segunda aundntoria del sistema, tenemos una diferencia
de cahficacién de 1.4 %. Esto no quiere decr que una u otra fue realizada incorrectamente,

va que hay que considerar que se realizaron en el mismo mes pero no el mismo dia.

La primera Autoinspeccion obtuvo una calificacion de 759 puntos insatisfactoria, menor a
la de la segunda auditoria, lo cual se debe a que estd se realizé con anteriordad y se
corrigieron areas que posiblemente hubiesen otorgado una cahficacién insatisfactoria 2 la

planta

Si consideramos que la cahficacion de las Audnorias de AIB es proporcional a las de las
Autoinspecciones se espera obtener mds de 840 puntos satisfactorios, en ia sigwente
inspeccion externa ya que ia calificacion de la sexta Autoinspeccion fue de 825 (cuadre N°
24).

Al graficar Autoinspecciones contra auditorias se obtuvo la figura N° 10,
Es decir en un lapso de seis meses se pretende alcanzar la calificacidn mayor a 800 punios
para ser catalogado como un proveedor confiable certificado Esto se logra mediante el

segummento v venficacidn de lz consistencia y ademds del miejoramiento del mnivel de

sanidad y proteccién del producto.

1]



Autoinspeccions vs uditorias externas

o

£2p

7&n

Calificacion

760

Zap

720

70p

| ler Audworia  ler Automspeoerdn 2a Acditoria Ga. Automspecaibn 3er Auditoria
Tipo de inspeccion

Frgura 10 - Auditerias contra Autoinspecciones

3.7. Reconocimiente Publico

Ei auditor de AIB entrega un diploma, el cual es la tarjeta de presentacidn que hene ia
empresa de imagen de cabidad ante sus compradores, con una calificacion de 763 puntos
satisfactorio s0lo se otorga un reconocimento de participacion v el compromiso de los

empleados para Hegar a la meta de 850 puntos satisfactonos.
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DISCUSIONES

A. La implantacién del sistema para la seguridad de los Alimentos garantizé un

os)

producto seguro con las caracteristicas requenidas por el cliente. Esto es porque
todos los empleados tenfan el compromise de hacer las cosas biten v a la primera, ya
que cada uno con una actitud propositiva, recephiva y resolutiva era responsable del

trabajo que desempeiia

El proceso que se tavo en la aphcacion del sistema en un moline de harma y las
ventajas que se consiguieron de éste se debe al imtenso trabajo de un grupo de
personas comprometidas con la obtencidn de productos de calidad y sanitartamente
aceptables. Fs por eflo que no se puede asignar um solo responsable en la

funcionalidad o fallas del programa

Sm embargo parz ello fue necesano convencer al grupo gerencial de que al aplicar
un programa como €ste se garantizaba un producto confiable. La gerencia por si
sola no copsigue el objetivo, por lo tanto debe apoyarse de un grupo guia, ya que

éste es el encargado de permear las ventajas del sistema al resto de los trabajadores.

La doommentacdn fue un punto clave para el funcionamiento adecuado del
programa de aseguramuento de cahdad v se establecteron controles en etapas que
anteriormente provocaban problemas sanitarios, €sta  fue una guia para que los
empleados realizasen adecuadamente su trabajo Ademds de contar con la evidencia
de que se estdn realizando actividades para la proteccién del producto. Sin embargo
al revisar otros sistemas y debido a que se retomaron concepios de éstos para la
etaboracién de las normas consohdadas del AIB, éstas presenta algunas fallas y

requiere de mejoras en los sigrientes punos:

e Debido a que se trata de un sistema estadounidense se hace mayor referencia a

las leyes de este pais, por lo tanto es necesario que se adecué para la aplicacion
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de normatividad mexicana en el acaecimiento de control de fauna nociva y
buenas practicas de manufactura En et caso de que la intencidn de contar con
este sistema sea para la exportacidn de productos a Estados Unidos es

importante que se complemente con ambas normatividades.

Las Nommas consolidadas del AlB no establecen la elaboracién de un programa

anual de auditorias y las caracteristicas con la que debe contar un auditor.

Es necesario el establecimiento de criterios de evaluacidn mas especificos y

guias para no caer en sitnaciones preferenciales o manejables.

En la seccion de suficiencias del programa para la seguridad de los alimentos
establece gue se debe contar con el HACCP sm embargo faltan las herramientas

necesanas para ta aphcacién de éste v no se le da la miportancia que deberia
tener.

Es importante que en la seccion de practica de limpieza y del personal se
establezca como exigencia la aplicacion de ja NOM-120 de buenas practicas de
higiene y sanidad ya que son obligatonias en el termiono nacional.

No se establece un sistema para la certificacion de proveedores confiables.

Faita establecer el método de calibracion de mstrumentos analiticos.

Es necesario establecer critenios puntuales con respecto de un programa integral

de venificacidon de procesos.

Las mejoras que se proponen otorgarfan un mayor valor para que éste se aplique a

cualquier otro tpe de empresa productors de  alimentos, porque sin duda es un

sistema que No muestra granGes lagunas en el aspecio santtaro Como otros.
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Y finalmente el compromiso de todo productor de alimentos es que éstos sean

seguros para el consumeo humano y no provoquen dafios a la salud.

. Al no elaborar programas de capacitacion adecuados no se logran suplir las
deficiencias del personal que pueden cstar incidiendo mas dc una vez en la misma
falla. Por lo tanto fue importante durante la capacitacién establecer las ventajas que
adquiria el personal al capacitarse para su trabajo y que ne lo vieran como una carga

mas sino como un valor agregado a su persona.

Por otra parte ¢l mejor incentivo para ¢f trabajador es ¢l econdmico, debido a que
sin el convencimento de éstos no se lograria nada es necesanc 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 sa bolsillo.

. Las auditorfas externas del AIB ofrecieron datos confiables de la situacion real de la

comparia, por lo tanto eran realiza penddicamente para con ello continuar el plan

de mejora continua

La retroalimentacion que de las auditorias se obtuvo sirvié para detectar nuevas

areas de oportumdad y establecer un plan de acciones preventivas y correctivas.

Al evaluarse la aplicacion del sistema AIB en un moline de harina, medante
auditorias externas se considera como un proveedor confiable condicionade por la
obtencton de 765 puntos sahsfactorios. Esto sigmfica que se requerira alcanzar los
200 puntos con un nivel excelente para ser catalogado como un proveedor confiable
certificado. Es decir la evaluacion del sistema v la calificacion obtemda cumple con
el objetivo de otorgar confianza al cliente de que estd consumiendo un producto
confiable, sin embargo es necesario segur trabajando en la mejora continua para la

optimizacion del sistema,
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CONCLUSIONES.

La implantacién del sistewsa para la seguridad de los Alimentos garantizéd un

producto segure con las caracteristicas requeridas por el cliente.

La documentacién fie wn punto clave para el fimcionamiento adecuade del

programa de aseguramento de calidad.

Se establecieron controles en etapas que anteriornmente provocaban problemas

SantArios.

t.as Normas consolidadas del AIB no establecen la elaboracién de un programa

anual de audmorias y las caracteristicas con la gue debe contar un auditor.

Es necesario el establecimento de criterios de evaluacion més especificos y

guias para no caer en situaciones preferenciales o manejables.

Es importante que en la seccidon de prictica de limpieza y del personal se
establezea como exigencia la aphcacion de 1la NOM-120 de buenas practicas de

higiene v samdad ya que son obligatorias en el territorio nacional.

Falta ia calibracion de instrumentos analiticos.

Es necesario establecer criterios puntuales con respecto de un programa integral

de verificacion de procesos

Al evaluarse la aplicacién del sistema AIB en un molino de harina, mediante

auditorias externas es considerado como un proveedor confiable condicionado

por la obtencién de 765 puntos satsfactorios
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