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RESUMEN

El mole es un platillo representativo de México y es considerado un tesoro culinario;
originado en la época prehispanica y enriquecido en la colonia con elementos
asiaticos y europeos.

En la actualidad es producido en México por grandes y pequefias empresas, dentro
de éstas dUltimas se encuentra la procesadora de alimentos de capital e
infraestructura 100% mexicano. Quien, luchando por sobrevivir y trascender en
mision y vision, se ve en la necesidad de adecuarse a las exigencias y cambios del
mercado actual. Para asi garantizar un alimento seguro y de calidad.

Para ello se elaboraron las bases de un modelo que se ajusta a las condiciones de
la procesadora tomando como referencia los elementos de calidad e inocuidad.
Partiendo de un andlisis de los sistemas y estructuras formales e informales,
administrativas y operativas de la procesadora, para asi diagnosticar los faltantes,
planificar actividades y responsabilidades. Involucrando al personal en la
implementacion por medio de sensibilizacion y capacitacion, los cuales generaran
datos y registros de control para el desarrollo del sistema documental los cuales
seran verificados, estandarizados, y documentados, todos basados en los
prerrequisitos operacionales (Buenas Practicas de Manufactura, Procedimiento de
Operacion Estandar, Procedimiento de Operacion Estandar de Sanitizacion,
HACCP) vy estratégicos (ISO 9000, planeacion estratégica); generando asi politicas,
instructivos y formatos. Verificando por ultimo su funcionamiento mediante
evaluaciones para determinar si han sido implementados correctamente los
prerrequisitos de acuerdo a las normas de referencia. Consolidando esto en un
Manual de calidad e inocuidad. Generando un ambiente laboral seguro y limpio,
brindandole competencia laboral con garantia de calidad e inocuidad a los
productos elaborados, la optimizacion de sus procesos Yy una comunicacion mas
efectiva.

Dejando las bases para la implementacion de un sistema 1SO-22 000, y pensar en
la exportacion del producto.
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INTRODUCCION

El objetivo del presente trabajo es desarrollar e implementar un modelo de calidad e
inocuidad en una procesadora de alimentos, para la obtencién de alimentos seguros
gue son mole y sus derivados, para que cumplan con los requerimientos legales y
sobre todo con los del consumidor.

El mole es uno de los platilos mas representativos de la cultura y la gastronomia
mexicana, reconocido como un platillo de sabor caracteristico. Su origen se atribuye
a México en especifico en el estado de Puebla. Cuenta con la presencia y tradicién, en
fiestas y celebraciones mas importantes del pais. Asi mismo, es conocido y
relacionado con la cultura mexicana a nivel mundial.

Su origen en cuanto a la época no es del todo definido, es dificil de precisar, ya
gue se encuentra inmerso en varias teorias, por ejemplo se dice que “es de origen
nahuatl, y el término proviene de molli o mulli y en su acepcion original que hace
referencia a cualquier salsa”*

Muchos otros origenes se basan en leyendas, de la época colonial.

Lo que ciertamente es innegable, es que el mole no es un producto de la casualidad
si no el resultado de un proceso culinario. Muchas versiones comentan que inicio
desde la época prehispanica y fue perfeccionado en la colonia.

En la actualidad lo conocemos como una mezcla de ingredientes (de origen
mexicano asi como europeo) que acompafian platillos.
Dicha mezcla fue consolidandose a través del tiempo y sus ingredientes varian
segun la region, de ahi la existencia de diversas vertientes de mole, aunque el mas
conocido es el mole rojo o poblano. Entre la gran variedad que existen de estos
derivados algunos cuentan con los ingredientes basicos, como lo son diferentes
tipos de chiles, (guaijillo, pasilla), chocolate, maiz, etc.
A continuacion se hace referencia de algunos derivados del mole.

e Guacamole

e Mole michoacano

e Mole negro

e Mole oaxaqueiio

e Mole poblano

e Mole rojo

¢ Mole verde

e Pipian rojo.

e Pipian verde con pepitas.

22. http://es.wikipedia.org/wiki/Mole#column-one#column-one domingo 1 de octubre de
2006 - Capital > En San Pedro Atocpan elaboran 30 mil toneladas de mole al afio


http://es.wikipedia.org/wiki/N�huatl
http://es.wikipedia.org/wiki/Salsa_(g�nero_musical)
http://es.wikipedia.org/wiki/Mole#column-one
http://es.wikipedia.org/wiki/Mole#column-one
http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/
http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/
http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/
http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/index.php?section=capital
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Este importante platillo impulsa las ventas de fabricantes de mole poblano, ya que
datos reportados por el diario La jornada el estado de Puebla ocupa el primer lugar
en elaboracion de mole, con una produccion anual de 30 mil toneladas, cuya
produccién significa una derrama de mas de 2 mil millones de pesos, y que es el
sustento de 10 mil personas a las que da empleo directo, en el 2006.°

Lo que es cierto es que la permanencia del mole en el mercado se fortalece como un
producto de calidad; grandes empresas lo comercializan, pero la mayoria son micro
y medianas empresas.

Partiendo del conocimiento del tipo de variedades, de las materias primas,
cantidades o proporciones y el proceso de elaboracién (de acuerdo a recetas
conservadas por tradicion oral, pasando de generacion en generacion), se considera
la implementacion de las métricas adecuadas para la produccion industrial del
producto.

Por ello la importancia de brindar a la procesadora de alimentos las herramientas
operativas, sanitarias, y documentales para que un alimento caracteristico del pais,
sea elaborado, cumpliendo con las exigencias legales, sanitarias y proporcionando
al cliente un producto con la calidad que merece.

Partiendo desde el enfoque que se tiene de calidad e inocuidad, respectivamente.
Después se realizara un analisis de la organizacion para conocer sus procesos y la
obtencion de sus productos (la produccion del Mole).

Cumpliendo con las normas nacionales e internacionales, con ello se lograra el
propdsito de proporcionar las herramientas necesarias para que la microempresa
pueda competir y subsistir en el mercado, ademas de ello, cuente con las bases
para la exportacion del producto nacional. Auxiliando asi, al crecimiento econémico
del pais, fortaleciendo fuentes de empleo y el soporte econémico.

Por lo anterior se desarrolla un manual de calidad que cumpla como una guia
general para la elaboracion de alimentos. Incluye:

Procedimientos de operacion estandar

Instructivos de Trabajo

Formatos (Registros)

El acatamiento de estos principios asegura la reduccion en la contaminacion del
producto, una operacion mas eficiente, mayor calidad, menos accidentes y buenas
relaciones del personal, considerando areas de trabajo limpias y seguras.

9.http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/index.php?section=capital&article=035n1
cap


http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/index.php?section=capital&article=035n1cap
http://www.jornada.unam.mx/2006/10/01/index.php?section=capital&article=035n1cap
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JUSTIFICACION.

En los ultimos afios el medio cambiante y competitivo en que se desenvuelven las
empresas en México y el resto del mundo, exigen a éstas, adoptar medidas para ser
competitivas, es decir, operar con ventajas respecto a otras organizaciones, y asi
diferenciarse del resto; lo cual significa cada vez mas la demanda de calidad,
precio, tiempo de respuesta y el respeto a la ecologia.

Las ventajas de utilizar estas herramientas son la obtencién de los satisfactores
materiales y emocionales que cubran las necesidades y requerimientos de los
clientes y/o consumidores, que podran mantener a las empresas dentro de los
mercados.

En el caso de las pequefias y medianas empresas, son éstas, quienes se ven
sometidas a la presidén ante las nuevas exigencias de los mercados, y al no cumplir
con ello, no tienen mas opcidbn que desaparecer. Es por ello, que estas
organizaciones tienen que modificar sus paradigmas administrativos y operativos
para enfrentar el reto que representa la competencia de libre mercado, para asi
enfrentarse a estas nuevas exigencias.

El presente trabajo, tiene como objetivo principal brindar a una micro-empresa las
herramientas necesarias para su subsistencia dentro del mercado. Es por ello que
se eligid a una organizacion, la cual es una empresa privada de capital 100%
mexicano fundada en 2001; dedicada a la elaboracion y comercializacion de
productos alimenticios (el mole y sus derivados, conservando su sabor original). En
cuanto a su tamafo, cuenta con 11 personas laborando en las diferentes areas.

El Ingeniero Quimico cuenta con los conocimientos en las transformaciones fisicas
y quimicas a que se someten las materias primas para la obtencién de productos y
servicios utiles al hombre, haciendo estos procesos mas eficientes por medio del
disefio y especificacion de los equipos; asi como de los estudios econémicos y
administrativos relacionados con el proceso a nivel industrial. Para la toma de
decisiones requiere de sus habilidades, ética y criterio, basado éste ultimo en sus
conocimientos humanisticos, de gerencia, economia, administracion e ingenieria
ambiental, para conducir, de acuerdo a las condiciones y necesidades de cada
empresa u organizacion, a la consecucion de soluciones éptimas, no so6lo desde el
punto de vista técnico, sino también del socio-econémico. El es quien supervisa y
administra la operacion, asi como asegurar el control de calidad y el mantenimiento
de la produccién. Todo ese conocimiento debe ser capaz de transmitirlo al personal,
para asi integrarlos a la solucion de los problemas, mediante la capacitacion.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Desarrollar e implementar los programas de prerrequisitos operacionales y
estratégicos como base de un modelo de calidad e inocuidad en cumplimiento con
la normatividad, integrando a todo el personal que labora dentro de la procesadora
mediante una comunicacién y colaboracion efectiva, optimizando la relacion con los
proveedores, dandole valor al cliente, estableciendo asi una mejora continua que
pueda colocar a la procesadora de alimentos en un mercado competitivo a nivel
nacional e internacional.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Disefiar y planear los programas de prerrequisitos del Modelo de Calidad e
Inocuidad de una planta procesadora de alimentos, para mantener vigente un
producto tradicional mexicano, en este caso el mole.

Verificar la implementacion de los prerrequisitos estratégicos y operacionales
por medio de la Auditoria Interna para cumplir con el proceso de mejora
continua.

Obtener el cumplimiento con la normatividad mexicana expedida por la
Secretaria de Salud por medio de la aprobacion de la visita de verificacion por
la Comisién Federal para la Proteccion contra Riesgos Sanitarios.

Demostrar la confiabilidad del producto comparando el modelo de calidad e
inocuidad interno con el modelo establecido por los mercados o cadenas,
para su introduccion en éstos.

Comparar el modelo de calidad e inocuidad interno con los requerimientos de
exportacion establecidos por EU para hacer viable la apertura de mercados
internacionales.
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CAPITULO |

ANTECEDENTES
1. SITUACION ECONOMICA EN MEXICO
En México se observa una economia de libre mercado, enfocada a la exportacion e
importacién de materiales diversos, esta apertura se da a partir del Tratado de Libre
Comercio.
Es la segunda economia mas fuerte de América Latina, Segun datos del Fondo
Monetario Internacional (FMI) en el afio 2006.
El FMI elogié a las autoridades mexicanas por la acertada gestibon econémica en
2003, pero manifestd que era preciso encarar una reforma estructural del sistema
tributario, el sector energético, el mercado de trabajo y el sistema judicial para
permitir al pais competir en una economia globalizada.®

México es el unico pais de Latinoamérica que es miembro de la Organizacion para la
Cooperacion y el Desarrollo Econémico. Siendo esta una de las organizaciones en
las que sus miembros contribuyen a la expansion econdémica y la aportacion al
mundo del mercado mundial.

La economia contiene una mezcla de industrias y sistemas agricolas
entremezclados en modelos modernos y antiguos, ambos dominados cada vez mas
por el sector privado.

Las inversiones extranjeras producen mayor soporte a la economia y mayor
oportunidad de crecimiento, gracias a la competitividad y las demandas del mismo
mercado. Esta inversion no ha crecido en los ultimos afios, causa de ello son los
problemas politicos, reflejo de una inestabilidad en el pais e inseguridad para
invertir. Consecuencia de la quinta recesion que esta viviendo el pais en 26 afios,
sufriendo caidas del 8.2% en los primeros meses del afio 2009, viviendose en la
actualidad lo peor del ciclo.

Muestra de ello es la entrada al poder de un nuevo partido el cual no cuenta con
mayoria absoluta en las Camaras, y esto se reflejo en una division y conflictos en
acuerdos. Aunque las cifras dadas a conocer en los medios indican una
recuperacion econémica iniciada en 2010.

Ademas, el escaso avance en reformas estructurales pendientes, es un obstaculo
para incrementar la productividad, impulsar la reactivaciéon de la actividad econémica
en México y aumenta el contagio de la desaceleracion econdmica mundial.

Ciertamente es un riesgo estar tan intimamente relacionadas con una economia
como lo es en nuestro caso con los E.U. que se refleja en que este pais representa
mas del 80% del comercio exterior de México, ahora con la crisis que se observa en
el vecino pais, los economistas prevén una baja mayor a finales del 2009.

6. www.imf.org/external/pubs/ft/exrp/what/spa/whats.pd
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La administracion en la cual se ha visto envuelto nuestro pais, se observa un circulo
vicioso, como ejemplo la situacién que no era sostenible en el medio y largo plazo y
que finalmente estalld; altos tipos de interés y una fuerte entrada de inversion
exterior ha provocado la desaparicion de pequefias empresas, por las nuevas
demandas y exigencias del mercado y la sustentabilidad economica. Pero sobre
todo por el desinterés de grupos gubernamentales en dar sustentabilidad a las
empresas nacionales de mediana y pequefia escala.

Traduciéndose en una baja en los empleos y siendo las marcas mas reconocidas o
las que cuentan con el soporte econdémico para invertir en los requerimientos de las
instituciones regulatorias, sobre requisitos legales y en el caso de los alimentos
sanitarios correspondientes para su facil distribucion las Unicas que sobreviven en el
mercado.

Aungque aun podemos ver las condiciones positivas de nuestro entorno, como lo son
gue cuenta con una gran variedad e inmensa riqueza de recursos naturales, las
cuales pueden aun ser explotadas, y tener un gran crecimiento reflejado en la
economia del pais. Asi mismo, que cuenta con una buena situacion geografica, pues
la cercania con E.U. permite a México desarrollar una Importante industria de
manufacturas o maquila.

Una de ellas es el sector turistico en la que a consecuencia de la contingencia
sanitaria (se estiman caidas de hasta 4.1% para todo el afio) se han planeado
campafas en pro del turismo, lo cual implica a la gastronomia que observara un
papel importantisimo, en la cual el mole representa un punto primordial ya que es
considerado uno de los sellos de la mexicaneidad.
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1.2 HIGIENE Y LEGISLACION

Dados los casos de enfermedades que se suscitaban por ingesta de alimentos
procesados, se observé que las causas principales eran la razén de las malas
practicas de elaboracién, asi como en los procesos involucrados en la elaboracién
de alimentos por lo que, Instituciones Internacionales relevantes como:

Organizacion Mundial de la Salud (OMS)

Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAO)
Comision del Codex (CCA)

Organizacion Internacional de Epizootias (OIE)

Convencion Internacional de Proteccion fitosanitaria (CIPF)

Determinaron la importancia de la aplicacion de conocimientos en distintas ramas
para establecer lineamientos que generen un mayor control en los procesos
involucrados en la elaboracion de productos alimenticios integrando:

e Lugar de trabajo,

e Personal

« Higiene del trabajador en el hogar y en el trabajo.

« Educacion del personal para instituir buenas normas de sanidad.

e Limpieza (caso de los detergentes y desinfectantes y su composicion,

clasificacion de detergentes)
e Saneamiento
» Factores fisicos, quimicos y fisicoquimicos.

Considerando dicha importancia, las instituciones mexicanas también han
establecido instrumentos legales necesarios para implementar controles oficiales en
las industrias de alimentos como lo son:

e Ley General de Salud

¢ Reglamentos de aditivos para alimentos (en la cual se incluyen el listado de

aditivos para materiales plasticos en contacto con alimentos)

¢ Reglamentos sobre plaguicidas.

¢ Normas Nacionales.

¢ Normas Internacionales.

e Reglamentos y leyes del IMSS.

Es por ello que el cumplimiento de los lineamientos establecidos por las diversas
instituciones involucradas es de suma importancia y mas aun se presenta
actualmente como requisito indispensable para cualquier compafiia que se encargue
de procesar alimentos que seran ingeridos.

En base a los diversos requerimientos, se contempla la implementacion de un
manual que considera todos aquellos puntos que ayudaran a disminuir una posible
contaminacién dentro de la procesadora hacia los alimentos generados.
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Dicho manual incluye aspectos de infraestructura asi como manipulacion de los
materiales e insumos involucrados en el proceso y personal, considerando limpieza
y saneamiento, equipo operacional, educacion y aplicacion de la educacion
impartida, asi mismo, el monitoreo frecuente y efectivo en la aplicacién de lo descrito
en el manual, obteniendo la mejora gradual y continua, dentro del establecimiento.
Esta empresa debe contar con programas de control de los alimentos para
garantizar que los suministros nacionales sean inocuos, de buena calidad y estén
disponibles en cantidades y precios.

El control de los alimentos incluye todas las actividades que se llevan a cabo para
asegurar la calidad, la inocuidad y la presentacion honesta del alimento en todas las
etapas, desde la recepcién de los insumos, pasando a la elaboracién vy
almacenamiento, hasta la comercializacién y el consumo.

El control de los alimentos esta vinculado con la mejora de la salud de la poblacion,
el potencial de desarrollo econémico del pais, y la disminucién del deterioro y de las
perdidas de alimentos.



Implementacién de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un
modelo de calidad e inocuidad.

NORMALIZACION.
Conjunto de actividades que tiene por objeto establecer especificaciones de distintas
clases de productos, procesos y servicios, asi como la manera de evaluar dichas
especificaciones.
FIGURA 0.
NORMATIVIDAD

—

NORMATIVIDAD

\
- OBLIGATORIA

- CONTRAACTUAL
* VOLUNTARIA

LOS ELEMENTOS DE LA NORMATIVIDAD.
¢ Normalizacion
e Certificacion
e Acreditacion
e Verificacion

NORMAS TECNICO COMERCIALES.

Documento establecido por consenso y aprobado por un érgano reconocido, que
establece para uso comun y repetido; reglas y directrices o caracteristicas para
actividades o resultados con el fin de conseguir un grado 6ptimo de orden.

NORMA INTERNACIONAL
Norma que elabora un organismo internacional dedicado a la normalizacién y el cual
ha sido reconocido por el gobierno de México en los términos del derecho
internacional. (ISO/CODEX).

LEY FEDERAL SOBRE NORMALIZACION Y METROLOGIA Y SU
REGLAMENTO.

Grado de concordancia (NOM’s y NMX’s) con normas o lineamientos internacionales
o justificarlo, asi mismo para la revision.
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FIGURA 1.
LEY FEDERAL SOBRE NORMALIZACION Y METODOLOGIA
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e Proteger la seguridad de las personas;

e Proteger la salud humana, animal o vegetal, el medio ambiente general y
laboral y preservacion de los recursos naturales;

e Informacion al consumidor o usuario;

e Proteger las vias generales de comunicacion;

e Apoyos a las denominaciones de origen.

NORMA OFICIAL MEXICANA (NOM)

Regulacion técnica de observancia obligatoria expedida por las dependencias
competentes, conforme a las finalidades previstas por la Ley Federal sobre
Normalizacion y Metrologia, que establece reglas, especificaciones, atributos,
directrices, etc.

Deben responder a un objetivo legitimo (proteccién de la vida, la salud o el medio
ambiente).

Objetivos de las NOM:

1.

2.
3.
4

Apoyo de programas de competitividad sectorial;

Apoyo a denominacioén de origen;

Proteccion contra la competencia desleal, verificacion en frontera, comercio.
Confianza del mercado interno en la industria nacional en cuanto a seguridad e
informacion comercial.

Son elaboradas por la CNN que presiden diez dependencias federales.
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COMITES CONSULTIVOS NACIONALES PARA LA NORMALIZACION (CCNN)
Organos para la elaboracion de normas y la promocién de su cumplimiento.

No podra existir mas de un Comité por dependencia salvo casos justificados ante la
CNN.

Integrados por todos los sectores interesados.

Resoluciones por consenso o por mayoria de votos.

DEPENDENCIAS NORMALIZADORAS
e Secretaria de Economia
e Secretaria de Energia
¢ Secretaria de Comunicaciones y Transportes
e Secretaria del Trabajo y Previsiéon social
e Secretaria de Gobernacién
e Secretaria de Desarrollo Social
e Secretaria de Salud
¢ Recursos Naturales

NORMA MEXICANA.
Es la norma que elabora un organismo nacional de normalizacion privado, o bien la
Secretaria de Economia, que prevé para un uso comun y repetido, reglas,
especificaciones, atributos, directrices, etc.
Su finalidad principal es establecer especificaciones de calidad de un bien, proceso
0 servicio.
Mismo procedimiento que para la elaboracion de NOM’s con las siguientes
salvedades:
Unicamente se publica en el DOF un aviso de consulta publica del proyecto de NMX
gue debera contener:

e Una sintesis del objetivo y campo de aplicacion;

e La denominacién, clave y codigo de la norma;

¢ Domicilio en el que podran ser consultadas y adquiridas, y

¢ Las NMX que modifica o cancela.
Objetivo de las NMX:

e Mejora condiciones de competitividad de productos mexicanos en los

mercados extranjeros. Incremento de la calidad de los productos nacionales.
e Desarrollo de marcas de calidad. Generacion de nuevas herramientas de
comercializacion e involucramiento decidido de la industria.
e Apoyo a los programas sectoriales de competitividad.
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1.3 EXPORTACION

Debido al tratado de libre comercio se ha logrado una apertura, para comercializar
productos a nivel mundial, esto incluye al d&mbito alimenticio que muestra gran
aceptacion internacional debido a que la gastronomia es valorada de gran manera,
lo cual es una ventaja para abrir el mercado y colocarlo, dando la oportunidad y la
posibilidad de competir en diversos paises del mundo.

Los sistemas oficialmente reconocidos de inspeccion y certificacién tienen una gran
importancia y son ampliamente utilizados como medio de control de los alimentos.
La confianza de los consumidores en la calidad e inocuidad del alimento esta
basado en la forma en la que perciban y aprueben las medidas del control realizado
a los alimentos.

Gran parte del comercio de productos, en este caso alimentos, depende de la
utilizacion de sistemas de certificacion que implica una inspeccion.

En México existe un Comité Mexicano para la Atencion del Codex Alimentarius,
dando respuesta a los comités internacionales y es atendido por la Comision Federal
para la Proteccion Contra Riesgos Sanitarios (COFEPRIS).

Estos realizan inspecciones en las que son evaluadas las empresas encargadas de
producir alimentos. A su vez, un subcomité sobre sistemas de inspeccion y
certificacion de importaciones y exportaciones de alimentos, formado por un grupo
de trabajo integrado por representantes de los sectores industrial, comercial, de
servicios, académico y gubernamental.

Corresponde a este subcomité, a través de su coordinador, representar a México
ante el comité internacional respectivo; en ese sentido, el grupo da seguimiento a los
trabajos que lleva a cabo dicho comité, revisa los anteproyectos de directrices
propuestas, emite observaciones y presenta la posicion de nuestro pais en las
reuniones internacionales del comité sobre sistemas de inspeccion y certificacion de
importaciones y exportaciones de alimentos.

México es integrante de la Organizacion Mundial de Comercio y del Comité del
Codex Alimentarius; por lo que las resoluciones afectan directa o indirectamente a
las empresas en produccién y comercializacion de alimentos, asi como las que
prestan servicios relacionados con dichas actividades, como proveedoras de
insumos, laboratorios de pruebas, unidades de verificacion, etc.

Por ejemplo para la exportacion a los EU la seguridad en los alimentos esta
regulada por la FDA, la cual busca garantizar que los alimentos que previamente
son sometidos a jurisdiccion sean seguros, saludables, tengan la etiqueta correcta y
con las requerimientos establecidos, como lo son leyendas en habla inglesa, ahora
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piden que los alimentos etiquetados incluyan la leyenda “nutricion facts”.
Especificando tabla nutrimental, alimento alérgeno, etc.

Guia de los requisitos para iniciar y operar un negocio *:
Constitucion de Sociedad ante la S.R.E.

Aviso de uso de permisos para la constitucién de sociedades.

Registro publico de la propiedad y el comercio.

Inscripcion al registro federal de Contribuyentes.

Certificacion de zonificacion para uso de suelo: especifico y permitidos.
Visto bueno de seguridad y operacién.

Aviso de funcionamiento ante el instituto de servicios de salud publica.
Declaracién de apertura

Dictamen técnico para la fijacion, instalacion, distribucion, ubicacién, modificacién o
colocacion de anuncios.

Licencia para la fijacion instalacion, o colocacion de anuncios.

Registro empresarial ante el IMSS y el INFONAVIT.

Constitucion de la comision mixta de capacitacion y adiestramiento.
Autorizacion de impacto ambiental.

Registro de fuentes fijas de descarga de aguas residuales.
Requerimiento del programa de proteccion civil.

Autorizacion del programa interno de proteccion civil.

Acta de integracidn a la comision de seguridad e higiene en los centros de trabajo.
Aprobacion de planes y programas de capacitacion y adiestramiento.
Inscripcidon en el padron de impuestos sobre nominas.

Alta en el sistema de informacion empresarial mexicano.

3 NOTA: Esta guia fue obtenida de los requerimientos para iniciar y operar un negocio indicativa y esta sujeta a
cambios por las autoridades competentes, los tramites federales estan validados por la Comisién Federal de
Mejora Regulatoria http://www.contactopyme.gob.mx/guiasdetramites/guia.asp?lenguaje=0

Ahora La Secretaria de Desarrollo Econémico, a través de direcciones como la Direccion de Comercio Exterior y
PYME PORTA, se encuentra interesada en promover la exportacion de productos incluyendo los alimentos
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1. 4 CALIDAD E INOCUIDAD

La palabra calidad tiene diversos significados los cuales han ido evolucionando a
través de la historia, basado en las exigencias Yy requerimientos de la época en
curso.

La calidad de un producto o servicio es la percepcidén que cada cliente o consumidor
tiene del producto o servicio, asi como la capacidad del mismo, para satisfacer
alguna de sus necesidades. Puede ser también, el cumplir con los requisitos
establecidos, cubrir especificaciones, o la adecuacién al uso que se destina el
producto.

Ciertamente la calidad tiene muchas definiciones, segun el contexto historico y los
requerimientos pero la mas usual es aquella en la que producto o servicio que se
adquiere, satisfaga las expectativas requeridas y de forma sobrada. Es decir, que
servicio o producto adquirido o solicitado funcione tal y como queremos. Puede estar
basada en la percepcién y su funcionalidad (acordada).La calidad es una propiedad
inherente de cualquier cosa o0 elemento, que permite que esta sea comparada con
cualquier otra de su misma especie.

A lo largo de la historia el significado que se ha atribuido al concepto de calidad ha
ido cambiando, asi mismo se han establecido la generacion de modelos y el
seguimiento de los mismos, este es el caso de nuestro pais, el cual ha adoptado
dichos modelos. Dicha evolucion del concepto y modelos establecidos han sido
generadas por el cambio de las necesidades, requerimientos, el estudio e
innovacion, de los productos y del mismo servicio, dando valor al consumidor y al
personal que lo produce.

Por ejemplo, el modelo Europeo busca el aseguramiento de la calidad, esto es como
consecuencia de la evolucion natural del pretendido control en la calidad.
Instituyendo manuales, los procedimientos y documentacion operativa, basados en
normas las cuales nos dan un parametro de una regla que se debe seguir.

Es una exigencia mas aun para el acceso a los paises en desarrollo, a los mercados
nacionales y de exportacién de alimentos en general y dependera de su capacidad
de satisfacer los requisitos reglamentarios de los paises para su subsistencia y
desarrollo.

Sobre todo porque en la cuestion alimenticia trata de actividades como produccion,
cosecha, captura, elaboracion, almacenamiento, transporte, distribucion, incluida la
distribucion al por menor y el expendido.

Durante todo el ciclo o camino de los alimentos, estos pueden contaminarse y
producir enfermedades en el consumidor, como las enfermedades transmitidas por
alimentos (ETAs). Han sido reconocidas como un problema fuerte de salud y
caida importante de la productividad en empresas y de paises.
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Para ello se requieren mejoras, el conocimiento y el apoyo de sistemas nacionales
de control de alimentos como dentro de los programas industriales de calidad e
inocuidad de los mismos basados en inspeccion de los alimentos esta inspeccion
puede tener lugar en cualquier fase del proceso de entrada, produccién y
distribucién. En el caso de algunos alimentos, la supervision debe ser lugar en
recoleccion, elaboracion, almacenamiento, transporte y de cualquier otra
manipulacion de los productos ya que como se mencion0, puede constituir el medio
para asegurar la inocuidad de los mismos; de ser necesaria una supervision
continua hasta el momento de la venta. Los sistemas de inspecciéon pueden
centrarse en los propios alimentos, en los procedimientos e instalaciones
produccién y distribucién y en las sustancias y materias que puedan agregarse a los
alimentos o contaminarlos.

Por ello la existencia de Comisiones como el Codex Alimentario interesado en este
tema.

El cumplimiento de estos requisitos podria aumentar el nimero de los paises en
desarrollo en el comercio de alimentos. Ya que esto se reflejara también en la
economia de los paises.

Esta exigencia en la calidad e inocuidad de los alimentos se basa en sistemas
establecidos parala mejora de la calidad e inocuidad de los alimentos, como lo son:

El Sistema de Analisis y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP por sus
siglas en inglés), Buenas Practicas Agricolas en el caso de las que aplique (BPA) y
Buenas Préacticas de Manufactura (BPM).

e Manual ISO 9001:2000
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1.5 DEFINICION DE PRERREQUISITOS Y DEL MODELO DE CALIDAD E
INOCUIDAD.

Los programas de prerrequisitos son pasos documentados de las actividades
realizadas en la compafiia para la produccion de productos o la prestacion de
servicios. Se dividen en prerrequisitos estratégicos y prerrequisitos operacionales, y
se desarrollan con el objetivo de hacer las actividades mas eficientes, rapidas y
flexibles; a fin de controlar la probabilidad de introducir peligros de operacion,
administrativos y de personal. Los programas de prerrequisitos deben estar
adaptados a las necesidades de la organizacion, a la dimensién de los procesos,
implantados en todos los niveles del sistema de produccién y aprobados por el
equipo de seguridad alimentaria.

PRERREQUISITOS ESTRATEGICOS.
Tienen como objetivo alinear la estrategia de produccion con la estrategia del
negocio, basado en el ambiente competitivo.

e Planeacion estratégica (definicion de objetivos de calidad):  generar una
filosofia empresarial :

Valores, mision, vision, objetivos de calidad, politica de calidad, cadena de
valor, cliente, proveedores, empleados, direccion

e Organigrama.

e Recursos humanos: Gestion de los recursos, (seleccion, contratacion,
sensibilizacién, capacitacion), consideracion de personal (infraestructura,
ambiente laboral)

e Competencia.

e Involucramiento de todo el personal en los procesos de disefio,
implementacion y auditoria.

e Proceso de compras (programacion de produccion)

PRERREQUISITOS OPERACIONALES

Como su nombre lo indica, son los pre-requisitos que se derivan de las operaciones
o0 actividades inherentes todo el proceso de elaboracién de los productos:

e Buenas practicas de higiene personal.

o Capacitacion (en las BPM)

e Procedimientos de operacion (POE)

e Control en recepcion, almacenamiento, transporte,

« Control de proceso trazabilidad y rastreabilidad (retiros de mercado).

e Control integrado de plagas.

e Programa de limpieza y satanizacién (POES)

e Procedimientos de mantenimiento de equipo (equipamiento)

e Instalaciones e instalaciones sanitarias y su mantenimiento.

e Servicios a planta
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e Control quimico

e Control de alérgenos.

e Control de calidad: Normatividad y especificaciones internas externas;
Control de proveedores, auditorias internas y externas.

MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

MODELO

Un modelo es una representacion esquematica o conceptual de un fenémeno que
representa una teoria o hipétesis de como dicho fendbmeno funciona. Los modelos
normalmente describen, explican y predicen el comportamiento de un fenémeno
natural o componentes del mismo. Un modelo es aquello que puede reproducirse.
Para nosotros es un sistema que integra los requisitos de calidad e inocuidad de la
empresa para compararla con los requerimientos legales y de mercados nacionales
e internacionales.

FIGURA 2.
REPRESENTACION GRAFICA DEL MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

HACCP * POE

Buenas practicas de

Manufactura (BPM 6 GMP) * POES

Leyes y Regulaciones

Calidad Total (ISO 9000)

“Al ser definidos los programas de prerrequisitos, tanto operacionales como
estratégicos, se comprende la relacién que existe para la obtencion
de alimentos inocuos, dando una integracién que se denominay dan
como resultado nuestro modelo de calidad e inocuidad, concentrado
en un Manual”

El modelo de calidad e inocuidad sera implementado de acuerdo a la siguiente
metodologia:
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1.6 METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION.
Nuestra metodologia esta basada en un desarrollo por fases, a su vez divididas en
etapas, cada una con un objetivo y un desarrollo, presentadas a continuacion:

FIGURA 3.
REPRESENTACION GRAFICA DE LA METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION

IMPLEMENTACION

FASE | FASE || FASE 11|
PREPARACION DESARROLLO CONSOLIDACION

DESCRIPCION DE
LA SITUACION PLANIFICACION
ACTUAL

SISTEMA IMPLEMENTACION -
CAPACITACION DOCUMENTAL T EVALUACION

ETAPA |
2 ETAPA Il I I ETAPAI ETAPAII HIAEA ETAPA Il
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CAPITULO I

FASE |. PREPARACION

ETAPA |: DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL
OBJETIVO PARTICULAR:
Analizar y evaluar a la organizacion para identificar los sistemas y estructuras
formales e informales de los procesos administrativos y operativos para verificar su
cumplimiento con la normatividad aplicable, para establecer los faltantes
considerando los recursos humanos, financieros y de infraestructura, para cubrir las
facilidades sanitarias.
DESARROLLO:
1.- Identificacion de la Organizacion: identificacion de la estructura organizacional de
la empresa, de las instalaciones, de los productos, asi como de sus clientes y
proveedores. Por medio de un andlisis de la situacion actual, que comprende:

l.  Antecedentes

Il.  Objetivo particular

[ll.  Alcance del andlisis

IV.  Motivos de analisis.

V. Situacion actual: Insumos, suministros, tecnologia, procesos, diagramas
de flujo, areas de oportunidad detectadas en el proceso general del
producto, equipo productivo (infraestructura y equipo, infraestructura
tecnoldgica), situacion organizacional, clientes y proveedores, situacion
legal, producto, subproductos, residuos o0 desechos, adicionales
(documentacidn, servicios adicionales, politicas asociadas, indicadores.).

VI.  Conclusiones.

VII.  Siguientes pasos: Elaboracion de “Matriz de Riesgos y Control
2.- Se realizara un andlisis punto por punto mediante una Matriz de Riesgos y
Control. Que comprende:

I.  Antecedente.

[I.  Objetivo particular.

[ll.  Alcance del andlisis (de acuerdo a la NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-
120-SSA1-1994, BIENES Y SERVICIOS. PRACTICAS DE HIGIENE Y
SANIDAD PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS NO
ALCOHOLICAS Y ALCOHOLICAS.), Documentacion. con los siguientes
actores: Director general, proveedores, Operarios, Administrativos.

IV. Desarrollo de la matriz: entradas y salidas por actor para la deteccion de
brechas

V. Tabla comparativa de acuerdo a los requerimientos de la NOM-120-
SSA1-1994. vs situacion de la procesadora

VI.  Brechas adicionales detectadas.

VII.  Conclusiones.
VIIl.  Siguientes pasos: Elaboracion de “Matriz de Riesgos y Control
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ETAPA II: PLANIFICACION

OBJETIVO PARTICULAR:

Analizar y evaluar a la organizacion para identificar los sistemas y estructuras
formales e informales de los procesos administrativos y operativos para verificar su
cumplimiento con la Normatividad aplicable, para establecer los faltantes
considerando los recursos humanos, financieros y de infraestructura, para cubrir las
facilidades sanitarias.

DESARROLLO:

VI.
VII.
VIII.

Alcance de la implementacion: definicién de las areas, personal responsable,
definicion del personal que estard involucrado en el desarrollo del proyecto.
Area de Calidad: definicion del perfil del personal que formara parte del area
de calidad y que apoyara el desarrollo y culminacion del proyecto.

Definicion del producto y procesos que estaran dentro del alcance de la
implementacion de los prerrequisitos.

Definicion de clientes y proveedores.

Alcance de la Documentacion: Definicion de la documentacion que se
desarrollara para la implementacion de los prerrequisitos. Establecimiento de
la piramide documental.

Servicios adicionales.

Politicas asociadas

Indicadores.

Duracion del proyecto: Definicion de las actividades a realizar para el
desarrollo del proyecto con tiempos.

Definicion del Modelo de Calidad e Inocuidad.
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FASE Il. DESARROLLO DEL PROYECTO.

OBJETIVO PARTICULAR:
Impartir los conocimientos necesarios al personal para el buen desarrollo e
implementacion de los prerrequisitos.

ETAPA |: CAPACITACION
DESARROLLO:
I.  Introduccion alos Prerrequisitos: Fundamentos de los prerrequisitos.
Il.  Generacion del Programa de capacitacion formal. Generacion de los
Manuales de Capacitacion.
lll.  Sensibilizacién del personal: asegurar que el personal esté consciente de la
importancia de cumplir con el programa de prerrequisitos y los requerimientos
sanitarios.

ETAPA 1I: SISTEMA DOCUMENTAL

OBJETIVO PARTICULAR:
Definir y desarrollar la estructura documental que sustentara al proyecto.

DESARROLLO:

Generacion de los datos y/o registros de control y medicion de las buenas practicas
de manufactura, verificando que las actividades se realicen de la misma forma,
estandarizandolos y proceder a la documentacion correspondiente, de acuerdo a la
piramide documental:

FIGURA 4
PIRAMIDE DOCUMENTAL
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FASE Ill. CONSOLIDACION

ETAPA |: IMPLEMENTACION Y OPERACION

OBJETIVO PARTICULAR:
Difundir e implementar la documentacion y procesos que componen el modelo asi
como dar el mantenimiento al mismo.

DESARROLLO:

Difusién del sistema: dar a conocer a toda la organizacién el Manual de
Calidad e Higiene. Taller documental: imparticion de los conocimientos
requeridos para el desarrollo de la documentacion.

Difusion e implementacion de los procedimientos bésicos: dar a
conocer al personal involucrado en el proyecto, los procedimientos
bésicos, asi como su implementacion.

Difusién de los procedimientos operativos: dar a conocer a las areas y
al personal operativo, los documentos (procedimientos e instrucciones)
gue aplican en sus areas y operaciones, asi como la puesta en operacion
de los mismos.

Mantenimiento del Modelo: Monitoreo y verificacion del cumplimiento del
modelo y como se encuentra documentado.

ETAPA Il: EVALUACION

OBJETIVO:

Determinar si el sistema ha sido implementado correctamente y si se mantiene con
eficacia de acuerdo a lo planeado y a las normas de referencia.

DESARROLLO:
Para verificar si éste esta de acuerdo a lo planeado y si cumple con la norma en
referencia;

Auditores Internos: establecimiento del proceso de auditoria interno y del
perfil del auditor interno para llevar a cabo la evaluacion de los prerrequisitos
de acuerdo al modelo de calidad e inocuidad interno.

Se realizara una auditoria interna donde se arrojaran; acciones correctivas y
preventivas. Se realizara la correccion de las no conformidades detectadas
durante la auditoria interna.

Comparacion del modelo con el listado de visita de verificacion por parte de la
Secretaria de Salud. Conclusiones.

Comparacion del modelo interno con los Modelos utilizados por las cadenas
(WalMart (AIB), Chedraui, etc.). Conclusiones.

Comparacion del modelo con los requerimientos de exportacion.
Conclusiones.
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PREPARACION (FASE I)

ETAPA | - DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL
ANTECEDENTES.
Este documento contiene la descripciobn de la situacion actual del proceso,
instalaciones, infraestructura, de una empresa dedicada a la elaboracién de
alimentos.
La procesadora de alimentos que se considera para el estudio es una pequefia
empresa 100% mexicana, la cual se localiza en el Distrito Federal, tiene
accesibilidad a los servicios, vias de comunicacion, esta cercana a la Central de
Abasto.

OBJETIVO PARTICULAR:

Analizar y evaluar a la organizacion para identificar los sistemas y estructuras
formales e informales de los procesos administrativos y operativos para verificar su
cumplimiento con la normatividad aplicable, para establecer los faltantes
considerando los recursos humanos, financieros y de infraestructura, para cubrir las
facilidades sanitarias.

ALCANCE DEL DOCUMENTO
Identificar la estructura organizacional, asi como las actividades realizadas en las
areas involucradas a la elaboracion de los alimentos:
e Organizacion
e Procesos
e Descripcion de los procesos
¢ Recursos (mencion de las actividades principales)
¢ Infraestructura y equipo
¢ Infraestructura tecnologica
e Documentacion
e Servicios Adicionales
e Politicas Asociadas
¢ Indicadores
o Clientes
e Proveedores
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MOTIVOS DE ANALISIS

FIGURA 5.
MOTIVOS DE ANALISIS.

PRODUCTOS
INSUMOS

PROCESO ‘

SUMINISTROS ::> EQUIPO PRODUCTIVO ::> SUBPRODUCTOS

PERSONAL RESIDUOS O
DESECHOS

SITUACION ACTUAL.
INSUMOS: Elementos sobre los cuales se efectuara el proceso de transformacion

TABLA 2:
MATERIA PRIMA.

MATERIA PRIMA CLAVE
Aceite ACO02
Ajo AO07
Ajonjoli AJO4
Anis ANO6
AzUcar AZ01
Cacahuate CAO08
Canela CNO09
Cebolla CE1l1
Clavo CL13
Comino CO14
Chile Ancho CAl6
Chile Guajillo CG19
Chile Pasilla CP20
Chile Molido CL23
Chocolates CH24
Galletas GA25
Maiz MA30
Manteca MN31
Pimienta grande PG38
Proteina Vegetal PH39
Hidrolizada

Sal SA40
Semilla de Cilantro SC12

Material de envasado (cubetas en presentacion de 1, 2, 5, 10, 20 kg.)

Material de empacado

SUMINISTROS: Recursos necesarios para realizar un proceso de transformacion
Equipo
Material de limpieza
Proveedores de servicios

TECNOLOGIA



Implementacion de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un
modelo de calidad e inocuidad.

PROCESOS: Fases necesarias para transformar los insumos
A continuacion se muestra el proceso actual de la procesadora, mostrando las
actividades de manera general.
FIGURA 6
MODELO DEL PROCESO NIVEL 1.

Modelo del Proceso

Notificacion al area de Elaboracion del
procesos producto

PROCESO GENERAL Requerimiento del

roducto (pedido)

Cobrodel
producto
vendido

Comprade

PROCESOS DE
SOPORTE

materia prima e Devoluciones

insumos

FIGURA 7.
MODELO DEL PROCESO NIVEL 2

Proceso N2

Requerimiento de| Notificacion al area Elaboracion del Distribucién v Cobro
producto de Procesos producto y

: Cliente:  Agente de ventas o Supervisor de Cliente

! Realiza el pedido : Administrativo: Produccidn : Recibe producto
: del producto wia  : notifican del pedido al : Werifica la existencia del solicitado

: telefonicao : area de produccién, y | producto en almacén y @

: mediante solicitud  : registran el hoja de : el faltante lo elabora.

i aAgente de : pedido @
ventas H i . . Administrativo:
H i Motifica a operarios la
. cantidad y tipo de Generan notas para ef
 producto a elaborar. pago del producto
vendido y esperan
@ traspaso electronico o
Operarios: pago en efectivo

Elaboran producto,
pesan, envasan y
empacan
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FIGURA 8.
DEFINICION DE LOS PROCESOS DE SOPORTE

Procesos de Soporte

Se solicita . Serealizala
Se autorizaen Se entregan

base al costo y
disponibilidad

COMPRA DE MATERIA

PRIMA E INSUMOS matena priis

e insumos
faltantes

compra e
ingresaala
planta

facturasa
Contabilidad

COBRO DE PRODUCTO Se ‘:‘“tt;ege;aptroduclto , Se establece HEMBET Di/:dmil(ustracu:nlz
VENDIDO o o Cturaa formade pago eccion generalda

cliente seguimiento

= Se identifica el motivo SerRHEa
DEVOLUCIONES Se recibe producto producto y entrega al

de la devolucién

cliente
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FIGURA 9
DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL DEL PROCESO NIVEL 4

Proceso de Elaboracion

Diagrama General

1
Inicio Se recibe pedido fin
del cliente
A

Cliente

©
\ 4

P4
Se llena registro
de pedido y se
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produccion

Solicitud de
pedido

Administrativo
ventas Direccion

3
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existencia del
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almacen

4

Se entrega el 4@
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existencia de MP elaboracién del producto producto I entrega el pedido
— en almacén producto terminado envasado gerencia all cliente
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FIGURA 10.
DIAGRAMA GENERAL CONSIDERANDO AREAS DE OPORTUNIDAD DETECTADAS

Proceso de Elaboracion

Diagrama General

1
Se recibe padid
del cliente

Cliente

I
Se llena registro
de pedido vy se

Administrativo
ventas Direccion

N
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an almacén producio terminado envasado g all cliente
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TABLA 3.
AREAS DE OPORTUNIDAD DETECTADAS EN EL PROCESO GENERAL DE
ELABORACION DEL PRODUCTO

Se recibe el pedido del No secomunica al cliente fecha promesa de entrega, y en
1)\ cliente ocasiones no se tiene la certeza de surtir el pedido, esto a
causa de no existir control de almacén ni comunicacion
entre las areas involucradas.

Se llena el registro de No se registran el 100% de las solicitudes, éstas tienen
pedido. entrada por diversas figuras entre las cuales no existe
2\ comunicacion, lo cual impacta en la replica de pedidos o
la abstencién en la notificacion de los mismos a las areas
correspondientes.

Verificar la existencia de No se cuenta con un registro de PEPS de almaceén.

producto en almaceén. El registro de inventario que se tiene, no se llena
efectivamente. Ejemplo: No existe evidencia de que salga
primero la materia con fecha de caducidad mas antigua,
es decir, no cuenta con sistema de almacenamiento,
como PEPS.
El almacén no cuenta las condiciones adecuadas para el
almacenamiento de los productos. Ejemplo: existe

matarial an al nien

Verifica la existencia de la No se inspecciona la materia prima que ingresa a la
Materia Prima planta

a No se cuentan con certificados de calidad de los
productos que ingresan a la planta
No se cuentan con fichas técnicas para la aceptacion y
rechazo de la MP
La materia prima y el producto terminado no se encuentra
separado lo cual provocaria contaminacién cruzada
No se tiene cuidado especifico a la materia prima
alérgeno.

AN Se elabora el producto No se da seguimiento a la materia prima utilizada en el proceso
L3 de elaboracién.
No se cuenta con procesos detallados en la elaboracion del
producto, se realiza en base al expertis de los operarios. No se
verifica la limpieza y el mantenimiento del equipo.
En el caso de la elaboracién de producto si existe material
devuelto, este es reprocesado, dicho material no tiene
evidencias de su buen estado.
No se llena al 100% el registro de producto elaborado.
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Se envasa el producto

Se empaca el producto envasado

Se notifica a la Gerencia

Se transporta y entrega el pedido al
cliente

Llenado formato de salida

Solicita la compra de materia prima

No se tiene certificado de calidad de material de envase
No se verifica la limpieza del material de envasado.
No se tiene registro de pesado del producto
No se calibra el equipo de pesado utilizado

No se verifica la limpieza del material de envasado.

No hay comunicacion en las &areas involucradas, lo cual
repercute en solicitudes del cliente referente al estatus del
pedido y este no es satisfecho de forma efectiva.

No se revisa el equipo de transporte.
No se verifican las condiciones de limpieza del transporte.

No se registran el 100% de las salidas en la procesadora.
Los registros no arrojan la informacién suficiente para elaborara
indicadores y que estos sean al 100% confiables

No se cuentan con registros de material existente, lo cual
repercute en faltantes en el almacén.

Se recibe la materia prima en planta.

No se cuenta con un control de la materia prima que

ingresa.
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EQUIPO PRODUCTIVO: Instalaciones y maquinaria necesaria para el proceso.
FIGURA 11.
‘LAY OUT” DE LAS INSTALACIONES.

ES(@EOHOS i
= Recepcion Almacén de especias
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= = 0 O =
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HHH‘ Area Administrativa Material en desuso

INFRAESTRUCTURA Y EQUIPO.
Las actividades involucradas en el proceso de elaboracion del producto se
desarrollan en una bodega que no con cumple con los requerimientos establecidos
por la norma:
. No se encuentran delimitadas las diferentes areas, lo cual no facilita la
limpieza.
. No se encuentran provistas de los insumos (tarimas, contenedores,
requeridos para efectuar las labores de produccion y del proceso.
lll.  Se observa material en desuso.
IV. Pisos, paredes, techos, presentan evidencia escama de pintura, superficies
rugosas, grietas y acumulacion de polvo.
V. No existen instalaciones para el aseo personal (regaderas e instalaciones
para el lavado de manos).
Asi mismo se cuenta con el siguiente equipo:
TABLA 4
EQUIPO

MOLINO DE MARTILLOS

MOLINO DE DISCOS
MOLINO BAUER
TAMIZ
LICUADORA
MEZCLADORA

NOTA: los equipos mencionados anteriormente no cuentan con fichas
técnicas, reportes de mantenimiento, formatos de uso, etc.
No existe evidencia de la calibracion del equipo de medicion utilizado (balanza)
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INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICA.
e Teléfonos (2 lineas)
e Celular: Agentes de ventas (particular)
e Automovil de carga: 1
e Computadoras 1
e Impresora: 1
PERSONAL:
Elemento humano necesario que haga funcional el proceso.
ORGANIZACION. SITUACION ORGANIZACIONAL
Las areas no se encuentran definidas, es decir, con una estructura formal y/o
documentada (descripcion de actividades). Sin embargo, se realizan actividades de
Direccion General, operacionales o de produccion, ventas, atencion al cliente
(pedidos y devoluciones), contabilidad (actividad realizada por un despacho), y
actividades administrativas.
FIGURA 12
SITUACION ORGANIZACIONAL.

Direccion
General

|_ - - — /1
| Contabilidad :—
L  —
! 1
Produccion Administrativo Ventas
FIGURA 13.
RECURSOS
Estructura organizativa
| Gerente |
Supervisor: 1 ,—'—’l ventas
- I Supervisor I
QOperarios: 4 l
Asistente: 1 :
| Operarios |
Agetnte_s de 2
Contador: 1 ‘Ill?ecu rsolntermno
- Recurso Externo
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Direccion General:

Recursos: 1

Funciones: representacion de la empresa, negociacidén con clientes, proveedores e
instituciones gubernamentales. Autoriza compras, ventas, elaboracién de productos
y demas movimientos operativos. Administra recursos, tiempos. Interaccion directa
con todas las areas, por lo tanto conoce las necesidades de las mismas.

Area Operacional: Produccién

Recursos: 5 (1 supervisor y 4 operarios)

Supervisor: 1

Recursos: 1

Funciones:

Supervision del personal, reporta los faltantes de los insumos para la autorizacion
de su compra, asi como su pedido. Administra tiempos de elaboracion para la
entrega de productos y actividades de operarios. El es quien recibe los pedidos por
el area de ventas, verifica la existencia en almacén; en caso de no contar con el
producto, notifica a la Gerencia para acordar el seguimiento del pedido.

Operarios: 4

Recursos: 4

Funciones:

Molienda, mezclado, envasado, etiquetado y transporte, de cada producto que se
elabora.

Area Administrativa:

Recursos: 1

Funciones:

Prestar atencion al cliente. Realizar notas de solicitud de pedido y comunicar al area
de produccion las solicitudes, elaborar notas de salida de producto y notas de pago,
elaboracién de facturas, elaboracion de nomina y efectuar el pago a empleados.

Area de ventas:

Recursos: 2

Funciones:

Ingresa a planta notas de pedido y notificacion del mismo a Gerencia y Produccion,
recibir el pago, recepcion de devoluciones y las trasladan a la planta, negociacion
con el cliente, auxilia a la operacion cuando se requiere.

CLIENTES Y PROVEEDORES.

Se cuenta con un directorio de clientes y proveedores, el cual no se encuentra
actualizado, asi mismo no se ha efectuado la actualizacion de precios y analisis de
costos unitarios.
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SITUACION LEGAL
De acuerdo con los términos legales, se encuentra en proceso de alta como persona
fisica con actividad empresarial.
1. Registro empresarial ante el IMSS y el INFONAVIT
2. Aviso de funcionamiento ante el instituto de servicios de
salud publica. Alta en la Secretaria de Salud
Permiso de uso de suelo
Visto bueno de seguridad y operacion
5. Inscripcion en el padron de impuestos sobre nominas.

B w

PRODUCTOS: Bien final resultado del proceso de transformar

e Mole tradicional

e Mole especial

e Mole verde

e Pipian

e Consomé
NOTA: de los productos mencionados se considerara el Mole tradicional como
tema de estudio para elaborar la documentacion pertinente.

SUBPRODUCTOS: Bienes obtenidos no como objetivo principal del proceso, pero
con valor econoémico.

« Mole tradicional con ajonjoli

« Mole tradicional picoso

« Mole tradicional negro

« Mole tradicional con camaron

« Mole tradicional con ajonjoli picoso

« Mole tradicional con ajonjoli picoso negro
« Mole tradicional negro picoso.

RESIDUOS O DESECHOS: Consecuencia del proceso con o sin valor
economico.

Semillas de chiles

“Patas” de chiles

Desechos encontrados al inspeccionar la materia prima

ADICIONALES
Documentacion
Se cuenta con:
e Formato de solicitud de pedidos
« Bitacora de salida del producto (el cual no es llenado en su totalidad)
o Listado de precios (no actualizado ni homologado)
e Menu de productos (sin codigo ni clasificacion)
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o Directorio de clientes y proveedores (no se encuentra actualizado)

e Bitdcora de producto y kg elaborados (el cual no es llenado en su
totalidad )

e Notas y facturas del producto vendido.

NOTA: se carece de todo tipo de documentacién o registros, salvo los
mencionados con anterioridad, asi mismo no se observan indicadores ni
respaldos para cualquier tipo de monitoreo o rastreo.

Solo el personal a cargo de los formatos o registros existentes, tienen conocimiento
del llenado del mismo a lo cual en el momento de presentarse alguna baja o
inasistencia, no se tiene capacitacion ni el conocimiento para que otro personal
realice el llenado.

Servicios Adicionales
Entrega del producto fuera de la zona metropolitana.
Elaboracion de productos bajo criterios y requerimientos especificos del cliente.

NOTA: se carecen de lineamientos, politicas, estandares, y limites de
aplicacion a los servicios mencionados.

Asi mismo, se carece un menu de servicios.

Politicas Asociadas.

Como empresa de alimentos, se deben cumplir como requisito basico los
requerimientos de las “Buenas Practicas de Manufactura establecidos por la
Secretaria de Salud” de la cual no se observa evidencia del cumplimiento.

La procesadora no cuenta con el establecimiento ni seguimiento de ninguna politica,
instrucciones de trabajo, manuales, etc.

Indicadores
No determinado.
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Conclusiones
En base a la determinacion de la situacion actual de la procesadora se identifica en el
macro proceso las siguientes brechas de oportunidad:

e Se observa que no se cuenta con los requerimientos basicos solicitados a una
procesadora que elabora alimentos,
o Higiene Personal
o Capacitacion
o Infraestructura
o Equipo

e Las areas no se encuentran definidas, es decir, con una estructura formal y/o
documentada. Asi mismo, carece de los perfiles de competencias y
actividades para obtener los indicadores y determinar la mejora.

« No se observan los procesos establecidos, ni la interaccién con las diferentes
areas, por lo que se carece de documentacion formal de todo tipo de
actividades. Se consideraran las actividades efectuadas en los servicios
adicionales que presta la procesadora.

e En base a los recursos que laboran, no se encuentran definidas sus
actividades, ni el perfil con el cual deben de cumplir.

e Se carece de fichas técnicas de los equipos, calendario de limpieza,
mantenimiento.

e Se cuenta con pocos registros de llenado, por ende la informacion no se
considera confiable, carece de: procedimientos, definicion de actividades,
formatos, instructivos, y la capacitacion para el uso y llenado de los mismos.

e« En las actividades que si se registran, se observan inconsistencias en el
llenado, falta de continuidad y efectividad, asi mismo no se observan
indicadores ni respaldos para cualquier tipo de monitoreo o rastreo.

e Los equipos utilizados en la procesadora no cuentan con fichas técnicas,
reportes de mantenimiento, formatos de uso, etc. Por lo que su uso se limita
a la experiencia de los operarios y se carece de soporte para evidenciar el
mantenimiento efectivo, correctivo, preventivo etc.

e No se cuenta con evidencia de una capacitacion formal, efectiva y extendida
al total del personal que labora en la procesadora, se carece de comunicacion
estructurada en las areas involucradas en las diferentes partes del proceso.

« No se cuenta con menu de servicios establecidos.

e Se carecen de lineamientos, politicas, estandares y limites de aplicacion a los
servicios prestados.

o El directorio de clientes y proveedores, no se encuentra actualizado.

e« No se tiene evidencia de la actualizacion de precios y analisis de costos
unitarios.
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SIGUENTES PASOS

Se plantea realizar un analisis a profundidad de los puntos observados
en una matriz de riesgos y controles, para asi determinar las brechas de
oportunidad, las mejoras potenciales y las posibles propuestas, de las
cuales se observara la factibilidad de ejecucion y garantizar el
cumplimento de los requisitos necesarios para proporcionar un
producto inocuo y de calidad.
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ESTUDIO ANALITICO

Componentes que analizan las areas internas: Fortalezas y Debilidades.

TABLA 5.
FORTALEZAS

AREA DE ESTUDIO

ASPECTOS

SOCIOS e Sociedad Andnima formada por el personal con el conocimiento, la experiencia en la
elaboracion de los productos procesados.
e Sociedad formada con personal con la disponibilidad de transmitir el conocimiento adquirido a
los nuevos miembros de la procesadora, para el mejor funcionamiento.
MERCADO e  Se cuenta con clientes cautivos que conocen el producto y su calidad.
e Sudistribucion es en diferentes partes de la republica mexicana, por mencionar algunos:
Estado de México,
Baja California Norte
Guerrero
Toluca
e De igual forma se comercializa en restaurantes, mercados, almacenes minoristas, tiendas ,en
un periodo corto se distribuyd a una empresa proveedora de alimento (tienda comercial
conocida.)
PRODUCTO e Enla procesadora se elabora el mole en diferentes presentaciones pasta y polvo.
e Es uno de los productos alimenticios mas reconocidos en el pais y a nivel internacional, se
encuentra presente en ocasiones importantes y en comidas tradicionales,
e  Su consumo es en cualquier época del afio y no influyen en su consumo el clima ni el lugar.
e Se cuenta con diferentes presentaciones de comercializacion, como son cubetas de diferentes
Kg.
e Se comercializa clientes cautivos que ubican el producto por su calidad, sabor, presentacion la
cual cuenta con una imagen caracteristica y el etiquetado reconocido.
e La atencion personalizada al cliente es un servicio importante prestado por la procesadora el
cual nos diferencia de otros productores.
DINERO Se cuenta con un capital de inversién y disponibilidad para los requerimientos enfocados al crecimiento
DISPONIBLE de la procesadora.
CAPACIDAD Se cuenta con la capacidad de disponer del material existente dentro de las instalaciones para
PRODUCTIVA elaboracion y efectuar todo proceso involucrado con la elaboracién del producto.

TABLA 6.
DEBILIDADES

AREA DE ESTUDIO

ASPECTOS

SOCIOS e Resistencia al cambio.
MERCADO e Aumento de las comercializadoras del producto y bajo costo del producto de las mismas.
e |nestabilidad en los precios de las materias primas.
e Los proveedores no cumplen con los requerimientos establecidos por COFEPRIS vy el alto costo
de las materias de aquellos proveedores que cumple con los requerimientos establecidos.
PRODUCTO ¢ No se dispone de verificacién microbiolégica del producto.
e No se cuenta con ficha técnica de producto terminado.
e No se realiza verificacion del producto.
e Comercializacién a mayoreo partiendo de 1 Kg, cuando la competencia empaca en gramos.
e Sedesconoce la calidad del envasado y empacado.
e Tiempos de entrega sujetos a la disponibilidad de adquirir la materia prima necesaria, etc.
DINERO Solo se cuenta con los recursos provenientes de las utilidades del producto procesado.
DISPONIBLE
CAPACIDAD Las instalaciones son rentadas.
PRODUCTIVA No se cuenta con la libre disponibilidad en la modificacion de las instalaciones.
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Factores de los componentes de los factores adyacentes: OPORTUNIDADES Y

AMENAZAS

TABLAY.
OPORTUNIDADES

AREA DE ESTUDIO

ASPECTOS

SOCIOS Mediante el concientizacién hay oportunidad de:
e Compromiso con la mejora de las condiciones de la procesadora
e Comprension de la importancia del cambio en la implementacion de requerimientos para la
mejora de los productos.
MERCADO e Recomendacion verbal de clientes cautivos con el producto a otras personas, (prospectos
importantes de nuevos mercados)
PRODUCTO e Disponibilidad de informaciéon para conocer los requerimientos establecidos por las
dependencias gubernamentales como la Secretaria de Salud (COFEPRIS).
e Conocimiento en requerimientos de elaboracién de productos.
DINERO
DISPONIBLE Apoyo del gobierno a las PYMES.
CAPACIDAD Disponibilidad para manipular y controlar tiempos, tamafio de particula, elaboracion de muestreo y
PRODUCTIVA determinar las condicionantes para disminuir sinéresis, etc.

TABLA 8.
AMENAZAS

AREA DE ESTUDIO

ASPECTOS

SOCIOS ® Retiro de sus acciones o0 aportaciones.
® No existe una filosofia empresarial, con la cual el personal este identificado y
comprometido.
MERCADO e Preferencia de otras marcas de producto basandose el precio y tiempo de entrega del
producto.
e Crisis econdmica a nivel mundial sujeta a adquirir el producto y baja de las ventas a
consecuencia del mismo caso.
e Disminucion de pequefias y medianas empresas a causa de la crisis mundial.
PRODUCTO Retrasos en el tiempo de acondicionamiento de las instalaciones y disponibilidad de recursos.
Elaboracién del producto por otras nacionalidades, aumentando la competencia a exportacion.
DINERO Retiro de la Inversion del Director General
DISPONIBLE
CAPACIDAD Rotacion del personal de limpieza.
PRODUCTIVA Sin la documentacion de los procesos, es indispensable la asistencia de todos y cada uno de los

operarios.
No se cuenta con un programa de mantenimiento ni limpieza, lo cual ocasiona retrasos en los
tiempos e incumplimientos en la produccion.

SIGUENTES PASOS

Se plantea realizar un andlisis a profundidad de los puntos observados
en una matriz de riesgos y controles, para asi determinar las brechas de
oportunidad, las mejoras potenciales y las posibles propuestas, de las
cuales se observara la factibilidad de ejecucion y garantizar el
cumplimento de los requisitos necesarios para proporcionar un
producto inocuo y de calidad.
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MATRIZ DE RIESGOS Y CONTROLES

Antecedentes.

A continuacion se muestra una propuesta de andlisis mediante una matriz de
riesgos y controles identificados dentro de las buenas practicas de manufactura
ejercidas dentro de la procesadora de alimentos.

Objetivo del documento

Mostrar los riesgos identificados dentro del proceso de elaboracion de alimentos
dentro de una procesadora, los controles establecidos para mitigar los riesgos y la
valoracién de cada riesgo.

Seleccionar las mejoras potenciales identificadas, aquellas que sean factibles de
implementacion.

Listar y detallar las iniciativas de cambio identificadas.

Alcance del Proyecto
El proceso aplica en las siguientes situaciones:
e Disposiciones para el personal,
-Personal
-Visitantes
¢ Instalaciones Fisicas
-Patios
-Edificios
-Pisos
-Paredes
-Techos
-Ventanas
-Puertas
¢ Instalaciones Sanitarias
-Sanitarios
e Servicio a planta
-Abastecimiento de agua
-Drenaje
- lluminacion
-Ventilacion
-Recipientes o contenedores para desecho o basura
-Ductos
e Equipamiento
-Materiales
-Mantenimiento
e Proceso
-Proceso de elaboracion
-Prevencion de contaminacion cruzada
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-Envasado
-Almacenamiento
-Transporte
Control de plagas
-Consideraciones Generales
Limpieza y desinfeccion
Documentacion.
Requisitos adicionales (manejo de vidrio, alérgenos, etc.)

Los actores involucrados son los siguientes:

Direccién General

Proveedores

Operarios

Administrativos

Personal de calidad (el cual se incorpora para efectuar las actividades
pertinentes y cumplir con el objetivo principal de la tesis mencionada)

El personal citado anteriormente es responsable de proporcionar la informacion
necesaria, veraz, y suficiente para elaborar el analisis pertinente e identificar las
mejoras potenciales asi como proponer la factibilidad de los cambios.
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Matriz de riesgos y controles
Entradas y salidas por Actor
Se determind cada una de las funciones principales de los actores que intervienen en las actividades relacionadas con la
elaboracion del producto, asi mismo las brechas identificadas en macro escala.

AREA QUE
EMITE

TABLA 9.

MATRIZ DE RIESGOS Y CONTROLES. ENTRADAS Y SALIDAS POR ACTOR

ENTRADA

Solicitud de producto

PROCESO

Se elabora nota de pedido
(producto, cantidad,
presentacion), el cual es
notificado al area de

SALIDA

Notificacion de pedido
del cliente al area de
produccion.

AREA QUE RECIBE

Administracion /Agente de
ventas / Director General

BRECHAS DETECTADAS

No se concreta fecha promesa de entrega al cliente.

Devolucién de producto

Se realiza nota de

El producto se

Produccion

No se realizan pruebas para conocer el buen o mal

Cliente devolucion (producto y reprocesa estado del producto devuelto.
cantidad). El producto se
turna a Produccion para
reproceso y la nota se envia
al area de pagos para la
negociacion.

Solicitud del producto Seleccién de materia prima No se tiene un control de Materias primas
en almacén. No se cuenta con registros de entradas y salidas de
- Programacion de tiempos. Notifica del producto | Gerencia / Ventas / Almaceén -~
Produccién No se observa trazabilidad

Elaboracion del producto
Envasado, empacado y
prepara para el transporte.

terminado a Gerencia

Administracion

No se cuenta con un registro de lote
No se controla el pesado del producto
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Notificacion de
reproceso

Efectla el reproceso, en
caso de requerirlo se
abastece de otras materias
primas y, de no requerirse
se mezcla el producto
devuelto con el producto
elaborado en etapa de
proceso.

No se observa que se efectlen las buenas practicas
de manufactura

No se observa ningun tipo de control en el
reproceso.

El personal de produccidn sale de las instalaciones
para realizar la entrega.

Administraci6
n

Recibe solicitud de Realiza elaboracion de Notifica al area de Produccion Existen diferentes entradas de la solicitud de pedido
pedido por parte del formato de pedido de produccion el pedido del cliente / No se toma en conjunto la decision de
cliente. producto. solicitado por el cliente fecha promesa al cliente.

Recibe quejas del Notifica la queja. Notifica a producciéon | Produccion No se cuenta con una matriz de escalamiento en

cliente respecto al
producto entregado.

para dar solucién al
cliente.

cuanto a las quejas detectadas. No se da
seguimiento ya que no hay un area que encargue de
ellas.

Recibe notificacion de
solicitud de producto
Es notificado de los
productos elaborados

Autoriza pagos, verifica
cobros, da seguimiento a la
satisfaccion del cliente,
autoriza proveedores.

Autoriza pagos,
cobros, autorizaciéon
de elaboracion de
producto, etc.

Administracion / Ventas/
Produccion.

No se cuenta con una matriz de escalamiento
(organigrama) ni perfiles de competencia.

Direccion Es notificado de los

productos vendidos

Es notificado de los

productos devueltos.

Solicitud de producto Se elabora nota de salida, el | Notificacion del pedido | Administracion No se concreta fecha promesa al cliente
ventas cual es notificado al area de | a entregar al cliente. | /Produccion/ Director

produccion y a la Direccién.
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Posterior a ello se efectué una inspeccion basada en los requerimientos de la Norma Oficial Mexicana 120, punto por punto

detectandose los siguientes puntos de diagndéstico

TABLA COMPARATIVA PUNTO POR PUNTO DE NOM- 120 -SSA1 — 1994 BIENES Y SERVICIOS. PRACTICAS DE HIGIENE Y

TABLA 10.

SANIDAD PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS NO ALCOHOLICAS Y ALCOHOLICAS.

REQUERIMIENTOS DE LA NOM-120

5. Disposiciones para el personal
5.1 Personal

5.1.1 Los empleados deben presentarse aseados a trabajar.

SITUACION DE LA PROCESADORA

Los empleados no se presentan totalmente aseados.

5.1.2 Usar ropa limpia (incluyendo el calzado).

No utilizan uniforme formal, pero cambian sus ropas de calle por playera y jeans

5.1.3 Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar el trabajo,
después de cada ausencia del mismo y en cualquier momento cuando las
manos puedan estar sucias o contaminadas, o cuando exista el riesgo de
contaminacion en las diversas operaciones del proceso de elaboracion.

Los empleados solo se lavan las manos al ingresar por primera vez a la planta, y en el
transcurso del dia solo cuando asisten al bafio. No utilizan ningin método de desinfeccion.

5.1.4 Utilizar cubre boca.

No utilizan cubre boca

5.1.5 Mantener las ufas cortas, limpias y libres de barniz de ufias.

En el area de produccion solo laboran varones, por lo que las ufias se mantienen cortas,
ocasionalmente limpias, y libres de barniz.

5.1.6 Usar proteccion que cubra totalmente el cabello, la barba y el bigote.
Las redes, cofias, cubre bocas y otros aditamentos deben ser simples y sin
adornos.

No utilizan ningin equipo de proteccién, como cofia, ni redes.

5.1.7 En caso de usar mandiles y guantes se deben lavar y desinfectar,
entre una y otra manipulacién de producto.

No aplica este punto ya que el personal no requiere el uso de mandiles ni guantes.

5.1.8 Se prohibe fumar, mascar, comer, beber o escupir en las areas de
procesamiento y manejo de productos.

Se encontraron restos de cigarros, bebidas en el area de produccion. Dentro de esta area se
ingieren sus alimentos.

5.1.9 Prescindir de plumas, lapiceros, termémetros, sujetadores u otros
objetos desprendibles en los bolsillos superiores de la vestimenta en las
areas de produccion y manejo de productos.

No hay evidencia de que cologuen objetos que se puedan desprender de bolsillos
superiores.

5.1.10 No se deben usar joyas ni adornos: pinzas, aretes, anillos, pulseras
y relojes, collares u otros que puedan contaminar el producto. Solamente
se permite el uso de broches pequefios y pasadores para sujetar el cabello
cuando se usen debajo de una proteccion.

Entre los empleados se encontré evidencia de que portan relojes, cadenas y anillos.




Implementacion de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un modelo de calidad e inocuidad

5.1.11 Las cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente con un
material impermeable, evitando entrar al area de proceso cuando éstas se
encuentren en partes del cuerpo que estén en contacto directo con el
producto y que puedan propiciar contaminacion del mismo.

Al momento de la evaluacion, no se observo evidencia de personal enfermo. Y no existe un
historial clinico o algin documento que evidencié el control de las enfermedades.

5.1.12 Evitar que personas con enfermedades contagiosas, laboren en
contacto directo con los productos.

No se observo evidencia de personal enfermo. Y no existe un historial clinico o algin
documento que evidencie el control de las enfermedades.

5.1.13 Evitar estornudar y toser sobre el producto.

No cuentan con cubre bocas para evitarlo

5.1.14 Todo el personal que opere en las areas de produccion debe
entrenarse en las buenas practicas de higiene y sanidad, asi como
conocer las labores que le toca realizar
‘ 5.2 Visitantes

5.2.1 Todos los visitantes, internos y externos deben cubrir su cabello,
barba y bigote, ademas de usar ropa adecuada antes de entrar a las areas
de proceso que asi lo requieran.
\ 6. Instalaciones fisicas

6.1 Patios

6.1.1Debe evitarse que en los patios del establecimiento existan
condiciones que puedan ocasionar contaminacion del producto y
proliferacion de plagas, tales como:

El personal no se encuentra capacitado en Buenas Practicas de higiene. No se cuenta con
algin documento donde se describa sus actividades, como perfiles de competencia y
descripcion de puesto.

No se cuenta con el equipo de proteccién para ser proporcionado a los visitantes, y tienen
libre acceso a la oficina y planta.

No existe un patio como tal.

6.1.2.Equipo mal almacenado

Hay existencia de equipo en desuso

6.1.3.Basura, desperdicios y chatarra

Hay evidencia de desperdicio y chatarra

6.1.4 Formacion de maleza o hierbas

No hay evidencia de maleza o hierbas

6.1.5 Drenaje insuficiente o inadecuado. Los drenajes deben tener cubierta
apropiada para evitar entrada de plagas provenientes del alcantarillado o
areas externas.

El drenaje es insuficiente e inadecuado (no hay coladeras visibles dentro de la planta)

[luminacién inadecuada.

6.2 Edificios

Los edificios deben ser de caracteristicas tales, que no permitan la
contaminacion del producto, conforme a lo establecido en los
ordenamientos legales correspondientes.
‘ 6.3 Pisos

Los pisos deben ser impermeables, homogéneos y con pendiente hacia el
drenaje, suficiente para evitar encharcamiento y de caracteristicas que

La iluminacion es artificial (empleando lamparas) y natural (el horario laboral coincide con el
empleo de luz solar).

Los edificios estan construidos por paredes solidas, rugosas, hay fisuras, existen angulos de
90° y contribuye al almacenamiento de polvo y contaminacion del producto

Los pisos son de material duro, presentan fisuras, no es homogéneo, no tiene pendiente
hacia el drenaje. No se realiza la limpieza de los pisos.

permitan su facil limpieza y desinfeccion.
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6.4 Paredes

6.4.1 Si las paredes estan pintadas, la pintura debe ser lavable e
impermeable. En el area de elaboracion, fabricacion, preparacion,
mezclado y acondicionamiento no se permiten las paredes de madera.

Las paredes estan pintadas pero no son lavables, presentan fisuras. No hay paredes de
madera pero si de falso plafon.

6.4.2 Las uniones del piso y la pared deben ser de facil limpieza.
‘ 6.5 Techos

6.5.1 Se debe impedir la acumulacién de suciedad y evitar al maximo la
condensacion, ya que ésta facilita la formacion de mohos y bacterias.

6.5.2 Deben ser accesibles para su limpieza.
‘ 6.6 Ventanas

6.6.1 Las ventanas y ventilas deben estar provistas de protecciones en
buen estado de conservacion para reducir la entrada de polvo, lluvia'y
fauna nociva.

Las union de pared y piso son de 90 grados. No se realiza la limpieza de las paredes.

El techo es de laminas que estan sostenidas por vigas metalicas descubiertas y en estas se
acumula el polvo. No se generan vapores, por lo que no existe condensacion.

Las ventanas estan descubiertas. Y hay acumulacion de polvo.

6.6.2 Los vidrios de las ventanas que se rompan deben ser reemplazados
inmediatamente. Se debe tener mucho cuidado de recoger todos los
fragmentos y asegurarse de que ninguno de los restos ha contaminado
ingredientes o productos en la cercania. Donde el producto esté expuesto,
se recomienda el uso de materiales irrompibles o por lo menos materiales
plasticos.

‘ 6.7 Puertas
6.7.1 Los claros y puertas deben estar provistos de protecciones y en buen
estado de conservacion para evitar la entrada de polvo, lluvia y fauna
nociva.
7. Instalaciones sanitarias

7.1 Sanitarios

No hay ventanas de vidrio. Dentro de la planta hay una imagen religiosa dentro de un cubo
de vidrio y esta se encuentra dentro del area de proceso.

Existen claros en la puerta, que puede permitir la entrada de fauna nociva y ademas no
cuenta con protecciones.

7.1.1 Los bafios deben estar provistos de retretes, papel higiénico,
lavamanos, jabon, jabonera, secador de manos (toallas desechables) y
recipiente para la basura. Se recomienda que los grifos no requieran
accionamiento manual.

Hay retretes, papel higiénico, lavamanos, no hay jabdén, ni toallas, los grifos son de activacion

manual y solo hay lavamanos dentro del bafio.

7.1.2 Deben colocarse rotulos en los que se indique al personal que debe
lavarse las manos después de usar los sanitarios.

No hay rétulos para indicar recomendaciones de como llevar a cabo el lavado de manos.

7.1.3 Los servicios sanitarios deben conservarse limpios, secos y
desinfectados

La limpieza de los servicios se realiza esporadicamente

7.2 Instalaciones para lavarse las manos en las areas de elaboracion.

No existen dentro del area de proceso instalacion para el lavado de manos.
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7.2.1 Deben proveerse instalaciones convenientemente situadas para
lavarse y secarse las manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las
operaciones.

7.2.2 Debe disponerse también de instalaciones para la desinfeccion de
las manos, con jabon, agua y solucion desinfectante o jabon con
desinfectante.

No se realiza la desinfeccién de manos

7.2.3 Debe contar con un medio higiénico apropiado para el secado de las
manos. Si se usan toallas desechables debe haber junto a cada lavabo un
namero suficiente de dispositivos de distribucion y receptaculo. Conviene
gue los grifos no requieran un accionamiento manual.

‘ 8. Servicios a planta

No existe un sistema de secado de manos

‘ 8.1 Abastecimiento de agua

8.1.1 Debe disponerse de suficiente abastecimiento de agua, asi como de
instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion.

El abastecimiento del agua es por medio de la red municipal, se cuenta con un medio de
almacenamiento (se cuenta con dos tinacos), la cual es distribuida para los servicios.

8.1.2 Se debe dotar de los implementos necesarios que garanticen que el
agua que esté en contacto con el producto o con superficies que a su vez
puedan estar en contacto con el producto; asi como que aquella para
elaborar hielo sea potable.

En ninguna parte del proceso se requiere de agua. Ni elaboracion de hielo.

8.1.3 El vapor utilizado en superficies que estén en contacto directo con
los productos, no deben contener ninguna sustancia que pueda ser
peligrosa para la salud o contaminar al producto.

No se utiliza vapor

8.1.4 El agua no potable que se utilice para la produccién de vapor,
refrigeracion, combate contra incendios y otros propdésitos similares no
relacionados con los productos, debe transportarse por tuberias
completamente separadas identificadas por colores, sin que haya ninguna
conexioén transversal ni sifonada de retroceso con las tuberias que
conducen el agua potable.

No se utiliza agua en el proceso de produccion

8.1.5 Se debe realizar la determinacion de contenido de cloro en el agua
de abastecimiento, llevando un registro de este control. Y se recomienda
realizar los andlisis microbiol6gicos de coliformes totales y coliformes
fecales.
‘ 8.2 Drenaje

8.2.1 Los drenajes deben estar provistos de trampas contra olores y rejillas
para evitar entrada de plagas provenientes del drenaje. Cuando las tapas
de los drenajes no permitan el uso de trampas, se establecera un
programa de limpieza continuo que cumpla con la misma finalidad.

No se cuenta con un dispositivo para determinar pH y cloro residual del agua

Solo se observan tuberias, pero no hay evidencia de coladeras para el drenaje.
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8.2.2 Los establecimientos deben disponer de un sistema eficaz de
evacuacion de efluentes y aguas residuales, el cual debe mantenerse en
todo momento en buen estado.

‘8.3 lluminacion ‘

Las lamparas que se encuentran en el area de proceso no cuentan con proteccion.

Los focos y lamparas que estén suspendidas sobre las materias primas,
producto en proceso o terminado en cualquiera de las fases de produccion
deben estar protegidas para evitar la contaminacion de los productos en
caso de rotura.

8.4.1 Debe proveerse una ventilacion adecuada a las actividades
realizadas, conforme a lo establecido en la Norma correspondiente.

No se observan coladeras ni tuberias para la evacuacion de efluentes, no se encuentran
visibles y no se cuenta con un registro de ubicacion de las mismas.

La planta cuanta con ventiladores de extraccion

8.4.2 La direccion de la corriente de aire no debe ir nunca de un area sucia

a un area limpia.
8.5 Recipientes para desechos y basura

8.5.1 Los establecimientos deben contar con un area exclusiva para el
deposito temporal de desechos y basura, delimitada y fuera del area de
produccion.

La corriente del aire va de adentro hacia afuera.

No se cuenta con un area delimitada para el area de basura.

8.5.2 Los recipientes para desechos y basura deben mantenerse tapados
e identificados.

Los depdsitos no se encuentran cerrados ni etiquetados.

8.5.3 Los desechos y basura generada en el &rea de proceso debe ser
removida de la planta diariamente.

8.6.1 Las tuberias, conductos, rieles, vigas, cables, etc., no deben estar
libres encima de tanques y areas de trabajo donde el proceso esté
expuesto, ya que éstos constituyen riesgos de condensacion y
acumulacién de polvo que contaminan los productos. Y en donde existan
deben tener libre acceso para su limpieza, asi como conservarse limpios.

9.1 Equipos y utensilios

9. Equipamiento ‘

Los desechos no se encuentran dentro del &rea de produccion pero esta no se retira de
forma diaria.

En los ductos, cables, rieles, vigas etc. Se observan rastros de polvo.

9.1.1 El equipo y los recipientes que se utilicen para el proceso deben
construirse y conservarse de manera que no constituyan un riesgo para la
salud.

No se realiza limpieza en equipos ni utensilios.
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9.1.2 El equipo y utensilios deben mantenerse limpios en todas sus partes
Y, en caso necesario, desinfectarse con detergentes y desinfectantes
efectivos. Deben limpiarse por lo menos una vez al final y desinfectarse al
principio de la operacion diaria.

9.1.3 Las partes de equipos que no entren en contacto directo con los
productos también deben mantenerse limpios.

9.1.4 Los recipientes para almacenar materias téxicas o los ya usados
para dicho fin, deben ser debidamente identificados y utilizarse
exclusivamente para el manejo de estas sustancias, almacenandose en
ambos casos, bajo las disposiciones legales aplicables. Si se dejan de
usar, deben inutilizarlos, destruirlos o enviarlos a confinamientos
autorizados.
‘ 9.2 Materiales

Los materiales de acuerdo al riesgo sanitario, deben observar lo
siguiente:

No se tiene almacenado ni identificadas las sustancias.

9.2.1 Todo el equipo y los utensilios empleados en las areas de
manipulacion de productos y que puedan entrar en contacto con ellos,
deben ser de un material inerte que no transmita sustancias téxicas, olores
ni sabores, que sea inabsorvente, resistente a la corrosion y capaz de
resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

3 equipos de 5 son de material inoxidable, no transmites sustancias toxicas.

9.2.2 Las superficies deben ser lisas y estar exentas de orificios y grietas.
Ademas deben poder limpiarse y desinfectarse adecuadamente.

La superficie de los equipos no se encuentran lisos en su totalidad, no se realiza limpieza ni
desinfeccion

9.2.3 Tratdndose de alimentos y bebidas no alcohdlicas no se debe usar
madera y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, cuando estén en contacto con materias primas y
producto terminado.

9.3 Mantenimiento

9.3.1 Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo,
temperatura, presion, humedad relativa, potenciémetros, flujo, masa, etc.),
deben estar calibrados en condiciones de uso para evitar desviaciones de
los patrones de operacion.

Se utilizan palas con mangos de madera para la manipulacion del producto, y se utilizan
mesas de madera.

No se realiza calibracion de balanzas, se tiene registro de calibracion de afios anteriores.

9.3.2 Al lubricar el equipo se deben tomar precauciones para evitar
contaminacion de los productos que se procesan. Se deben emplear
lubricantes inocuos.

No se lubrican los equipos con lubricantes inocuos

9.3.3 Los equipos deben ser instalados en forma tal que el espacio entre la
pared, el techo y piso, permita su limpieza.

No se respeta espacio entre maquinarias y paredes, no se realiza limpieza efectiva.
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9.3.4 Las bombas, compresores, ventiladores, y equipo en general de
impulso para el manejo de materiales deben ser colocadas sobre una base
que no dificulte la limpieza y mantenimiento.

Los equipos estan soportados sobre una base. No se realiza limpieza eficiente ni frecuente.

9.3.5 Las partes externas de los equipos que no entran en contacto con
los alimentos, deben de estar limpios, sin muestras de derrames.

No se realiza limpieza eficiente ni frecuente.

9.3.6 Los equipos y utensilios deben estar en buenas condiciones de
funcionamiento, dandoles el mantenimiento necesario.

No se cuenta con registro de mantenimiento a los equipos

9.3.7 Después del mantenimiento o reparacion del equipo se debe

inspeccionar con el fin de localizar residuos de los materiales empleados
para dicho objetivo. El equipo debe estar limpio y desinfectado previo uso
en produccion.

10.1 Materia prima

No se cuenta con registro de mantenimiento a los equipos, tampoco inspeccion de residuos

10.1.1 El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima en
estado de descomposicion o con sustancias extrafias evidentes que no
puedan ser reducidas a niveles aceptables por los procedimientos
normales de inspeccién, clasificacion, preparacién o elaboracién.

La materia prima que ingresa a la planta no es revisada ni inspeccionada

10.1.2 Las materias primas deben inspeccionarse y clasificarse antes de
llevarlas a la linea de produccién y en caso necesario, deben efectuarse
pruebas de laboratorio.

La materia prima no se inspecciona, ni clasifica mucho menos se realizan pruebas de
laboratorio antes de ser llevadas a la linea de produccion.

10.1.3 Las materias primas almacenadas en el establecimiento deben
mantenerse en condiciones especificas para cada caso.

Las materias primas no son almacenadas por mucho tiempo, estas son almacenadas pero
no bajo especificaciones, algunos alérgenos no se encuentran separados del resto de la MP,
alguna MP no esta sobre tarimas.

10.1.4 Los materiales de empaque y envases de materias primas, no
deben utilizarse para fines diferentes a los que fueron destinados
originalmente. A menos que se eliminen las etiquetas, las leyendas y se
habiliten para el nuevo uso en forma correcta.

Los materiales de empaque son reutilizados, no son eliminadas las leyendas ni etiquetas.

10.1.5 Las materias primas deben estar separadas de aquellas ya
procesadas o semiprocesadas, para evitar su contaminacion.

Las materias primas no son separadas de aquellas ya procesadas

10.1.6 Las materias primas que evidentemente no sean aptas, deben
separarse y eliminarse del lugar, a fin de evitar mal uso, contaminaciones
y adulteraciones.

No existen registros de inspeccién mucho menos de eliminacién de material en mal estado,
se desconoce el fin de los mismos.

10.1.7 Identificacion de lotes. Durante la produccion las materias primas
deben estar identificadas permanentemente.

No se encuentran codificados por lotes, ni se registra caducidad de la materia prima.
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10.2 Proceso de elaboracion

10.2.1 En la elaboracion de productos se debe tener en cuenta las
siguientes consideraciones:

10.2.1.1 Seguir los procedimientos dados en los manuales de proceso
como son: orden de adicién de componentes, tiempos de mezclado,
agitacion y otros parametros de proceso y registrar su realizacion en
bitacoras.

No se tiene registro de procedimientos, no se registran formulaciones, cantidades, tiempos, ni
ningun parametro de proceso.

10.2.1.2 Las areas de fabricacion deben estar limpias y libres de
materiales extrafios al proceso.

La planta no esta libre de material en desuso, no se realiza limpieza eficiente ni frecuente.

10.2.1.3 Durante la fabricacion de productos, se debe cuidar que la
limpieza realizada no genere polvo ni salpicaduras de agua que puedan
contaminar los productos.

No se realiza limpieza frecuente ni eficiente. Y no se tiene evidencia de como se realiza.

10.2.1.4 Todas las materias primas o productos en proceso, que se
encuentren en tambores y cufietes deben estar tapados y las bolsas
mantenerse cerradas, para evitar su posible contaminacion por el
ambiente.

La MP que se encuentra almacenada en costales no se encuentra 100% cubierta para evitar
contaminacion.

10.2.1.5 Se debe evitar la contaminacién con materiales extrafios (polvo,
agua, grasas, etc.), que vengan adheridos a los empaques de los insumos
gue entran a las areas de produccion.

La MP que se encuentra almacenada en costales no se encuentra 100% cubierta para evitar
contaminacion de material extrafio, polvo etc.

10.2.1.6 Todos los insumos, en cualquier operacion del proceso, deben
estar identificados.

Los insumos no se encuentran identificados.

10.2.1.7 No deben depositarse ropa ni objetos personales en las areas de
produccion.

Se encontro rastro de ropa u objetos personales dentro del area de proceso.

10.2.1.8 En el proceso se debe asegurar que los equipos que tienen
partes lubricadas no contaminen el producto en las diferentes etapas de
elaboracion.

El material de lubricacion de los equipos no es de grado alimenticio por lo que no se
garantiza la inocuidad del producto.

10.2.2 Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el
envasado, se deben realizar en condiciones sanitarias que eliminen toda
posibilidad de contaminacion.

No se cuenta con el conocimiento de buenas practicas de fabricacion por lo que no se
garantiza que el producto no es contaminado.

10.2.3 Los métodos de conservacion deben ser adecuados al tipo de
producto y materia prima que manejen; los controles necesarios deben ser
tales, que protejan contra la contaminacion o la aparicion de un riesgo
para la salud publica.

No existen controles de los posibles peligros.
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10.2.4 Registros de elaboracion o produccion de cada lote debe llevarse
un registro continuo, legible y con la fecha de los detalles pertinentes de
elaboracion. Estos registros deben conservarse por lo menos durante el
tiempo que se indique como vida de anaquel.

10.3 Prevencion de contaminacion cruzada

10.3.1 Se deben tomar medidas para evitar la contaminacion del producto
por contacto directo o indirecto con material que se encuentre en otra
etapa de proceso.

| 10.4 Envasado

10.4.1 Todo el material que se emplee para el envasado debe
almacenarse en condiciones de limpieza.

No se tiene evidencia de registros de produccion de ningun tipo.

No se cuenta con medida para evitar la contaminacién cruzada.

El material permanece poco tiempo almacenado pero no se realiza limpieza frecuente a las
instalaciones. No se conocen las condiciones bajo las cuales se elabora el envase.

10.4.2 Los envases reutilizables para envasado deben ser de materiales y
construccion tales que permitan una limpieza facil y completa para evitar la
contaminacion del producto.

El material de envase no se limpia al ingresar a la planta ni durante el proceso, aunque la
constitucion del mismo facilitaria su limpieza.

10.4.3 Siempre que sea necesario, los recipientes deben verificarse antes

de su uso a fin de tener la seguridad de que se encuentran en buen estado
Yy, en caso necesario limpio y saneado. Cuando se laven, deben escurrirse
bien antes del llenado.

Los recipientes si se verifican para no utilizar los que se encuentren dafiados, esta se realiza
al momento del envasado.

10.4.4 El envasado debe hacerse en condiciones que no permitan la
contaminacion del producto.

No se tiene control ni conocimiento de buenas préacticas de manufactura, con lo que no se
garantiza no sea contaminado el producto.

10.4.4.1 Todos los productos envasados deben ostentar etiquetas de
identificacion.

10.5 Almacenamiento

10.5.1 Se debe llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a
fin de evitar que se tengan productos sin rotacion. Es menester que la
empresa periddicamente le dé salida a productos y materiales indtiles,
obsoletos o fuera de especificaciones a fin de facilitar la limpieza y eliminar
posibles focos de contaminacion.

Todos los productos envasados son etiquetados, pero no estan identificados con caducidad
ni numero de lotes.

Se manejan stocks pequefios, no se maneja ningun sistema de rotacion de productos.

10.5.2 Las materias primas deben almacenarse en condiciones que
confieran proteccion contra la contaminacion fisica, quimicay
microbioldgica.

No se tiene un control del almacenamiento que garantice la proteccion fisica, quimicay
microbiologica.

55



Implementacion de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un modelo de calidad e inocuidad

10.5.3 Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias
téxicas, deben etiquetarse adecuadamente con un rétulo en que se
informe sobre su toxicidad y empleo. Estos productos deben almacenarse
en areas o armarios especialmente destinados al efecto, y deben ser
distribuidos o manipulados sélo por personal competente. Se pondra el
mayor cuidado en evitar la contaminacion de los productos.

No se tiene etiquetado ni almacenado en lugar especifico, los detergentes, desinfectantes.

10.5.4 En el area de manipulacion de productos no debe permitirse el
almacenamiento de ninguna sustancia que pudiera contaminarlos. Salvo
gue sea necesario para fines de higiene o control de plagas.

No existe control de almacenaje de sustancias.

10.5.5 No se permite el almacenamiento de materias primas, ingredientes,
material de empaque o productos terminados, directamente sobre el piso
ya que se deben almacenar sobre tarimas u otros aditamentos.
| 10.6 Transporte
10.6.1 Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado
antes de cargar los productos, con el fin de asegurarse de que se
encuentren en buenas condiciones sanitarias.

No todo el producto ni materia prima se encuentra sobre tarimas.

No existe rastro de revisién de transporte al cargar los productos

10.6.2 Los productos que se transportan fuera de su embalaje deben ser
transportados protegiéndolos contra la lluvia.

El transporte de uso interno es sellado totalmente aunque no se tiene registro de que sea
revisado este punto.

10.6.3 Procedimientos de manipulacion durante el transporte.

No se cuenta con procedimiento de transporte

10.6.3.1 Todos los procedimientos de manipulacién deben ser de tal
naturaleza que impidan la contaminacién del producto. Si se utiliza hielo
en contacto con el producto, éste debe ser apto para consumo humano.

No se cuenta con procedimiento de transporte ni su manipulacién. No se utiliza hielo.

10.6.3.2 Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeracion, deben
ser sometidos a revision periddica del equipo con el fin de que su
funcionamiento garantice que las temperaturas requeridas para la buena
conservacion de los productos, estén aseguradas, y deben contar con
indicadores y registradores de temperatura.

No aplica ningun sistema de refrigeracion durante ningn paso del proceso ni transporte.

10.6.4 Almacenamiento y distribucién de alimentos perecederos

10.6.4.1 El almacenamiento y distribucion de productos que requieren
refrigeracion o congelacion debe realizarse en instalaciones limpias, como
cualquier equipo que tenga contacto directo con los alimentos, para evitar
el crecimiento de microorganismos psicrdfilos. Para ello ademas de
mantener en buenas condiciones higiénicas el area, se debe llevar un
control de temperatura y humedad en el almacén que permita la
conservacion adecuada del producto.

No hay productos perecederos.
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10.6.4.2 La colocacion del producto se debe hacer de tal manera que
existan los espacios suficientes que permitan la circulacion del aire frio en
los productos que se almacenan.

No aplica este punto para ninguna parte del proceso.

10.6.4.3 Todos los alimentos secos se deben proteger contra la humedad.

No se tiene registro de que los alimentos secos sean protegidos contra humedad. No hay
evidencia de rastros de humedad en ninguna de las areas.

Los alimentos potencialmente peligrosos se deben mantener a
temperaturas iguales o inferiores a los 7°C hasta su utilizaciéon. Se
recomienda que los alimentos que requieren congelacion se conserven a
temperaturas tales que eviten su descongelacion.

| 11.1 Co
El control
recepcion de materia prima, almacén, proceso, almacén de producto
terminado, distribucion, punto de venta, e inclusive vehiculos de acarreo y
reparto.

ideraciones generales \
de plagas es aplicable a todas las areas del establecimiento,

No se requiere de congelacién o descongelacion de algun producto

No se cuenta con ningun tipo de control de plagas.

11.1.1 Todas las areas de la planta deben mantenerse libres de insectos,
roedores, pajaros u otros animales.

Existe evidencia de un nido de péjaros en la parte exterior de la planta, en una esquina de las
paredes.

11.1.2 Los edificios deben tener protecciones, para evitar la entrada de
plagas.

Las puertas presentan aberturas por las que se puede deslizar un lapiz, por ello no se
descarta la entrada de roedores y demas fauna nociva.

11.1.3 Cada establecimiento debe tener un sistema y un plan para el
control de plagas.

No se cuenta con un control de plagas dentro de las instalaciones.

11.1.4 En caso de que alguna plaga invada el establecimiento, deben
adoptarse medidas de control o erradicacion. Las medidas que
comprendan el tratamiento con agentes quimicos, fisicos o bioldgicos, sélo
deben aplicarse bajo la supervision directa del personal que conozca a
fondo los riesgos para la salud, que el uso de esos agentes puede
entrafiar.

No se observa evidencia de plagas y no se cuenta con ninguna medida de control para
erradicar la plaga.

11.1.5 Debe impedirse la entrada de animales domésticos en las areas de
elaboracion, almacenes de materia prima, y producto terminado.

12. Limpiezay desi
12.1 Se debe llevar a cabo una limpieza eficaz y regular de los
establecimientos, equipos y vehiculos para eliminar residuos de los
productos y suciedades que contengan microorganismos. Después de
este proceso de limpieza, se debe efectuar, cuando sea necesario, la
desinfeccion, para reducir el nimero de microorganismos que hayan
guedado, a un nivel tal que no contaminen los productos.

Se prohibe la entrada de animales domeésticos a las instalaciones.

No se realiza limpieza ni desinfeccion, frecuente ni eficiente dentro de la planta.
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12.2 Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las
necesidades peculiares del proceso y del producto de que se trate.
Debiendo implementarse para cada establecimiento un programa
calendarizado por escrito que sirva de guia a la supervisién y a los
empleados con objeto de que estén debidamente limpias todas las areas.

No se realiza limpieza ni desinfeccion, frecuente ni eficiente dentro de la planta.

12.3 Los detergentes y desinfectantes deben ser seleccionados
cuidadosamente para lograr el fin perseguido. Los residuos de estos
agentes que queden en una superficie susceptible de entrar en contacto
con los productos, deben eliminarse mediante un enjuague minucioso con
agua, cuando asi lo requieran.

No se realiza limpieza ni desinfeccion, frecuente ni eficiente dentro de la planta, por lo que no
se cuenta con un ficha técnica de los detergentes utilizados.
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modelo de calidad e inocuidad.

Aunado los puntos requeridos por la norma se detectaron las siguientes brechas:

ENFERMEDADES CONTAGIOSAS Y EXAMEN MEDICO

No se efectia una verificacion al personal interno y visitante para descartar algun
tipo de enfermedad contagiosa.

Se desconoce el concepto de enfermedad contagiosa por los empleados

No se realizan examenes médicos ni se cuenta con algun tipo de examen de
laboratorio.

ENSENANZA DE LA HIGIENE
El personal carece de conocimiento de la efectiva forma de manipulacién, principios
bésicos de higiene y calidad.

DOCUMENTACION Y CONTROL DEL PROCESO:

No se cuenta con un area establecida para la verificacion de la calidad de la
MP y no se realiza ningun tipo de inspeccion y por lo tanto no existen
registros.

El personal desconoce las condiciones Optimas de transporte o aquellas que
pudieran contaminar el producto. El personal produccion realiza la entrega del
producto sin cambiar sus vestiduras.

Los productos terminados no se pueden rastrear hasta el lote preveniente de
la materia prima.

No se cuenta con un programa de analisis a las materias primas asi como del
producto terminado.

No se cuenta con las especificaciones del producto terminado y ademas no
se tiene implementado un registro que demuestre la disposicion de los
productos que no cumplen con dichas especificaciones.

No se cuenta con un programa de analisis de riesgos y control de puntos
criticos (HACCP) implementado para cada linea de produccion.

No se cuenta con un registro de realizacion de inspecciones internas a las
instalaciones por lo menos mensualmente.

No se cuenta con programas documentados de limpieza ni desinfeccion. Ni
los procedimientos necesarios para llevar a cabo dichos procesos.

No existe un documento para el control de plagas (procedimientos, programa,
fichas técnicas, etc.)

No existen procedimientos para el manejo de productos alérgenos.

No existe un documento que establezca que hacer en caso de vidrios rotos.
No existe un control del reproceso (documentacion, analisis microbiolégico ni
sensorial).

No existe un control de proveedores.

Por lo cual se realiz6 el andlisis detallado de las inconsistencias detectadas
soportadas en una matriz de riesgos y controles
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CONCLUSION

INICIATIVAS DE CAMBIO.
Ademas de los puntos de control propuestos en la seccion anterior, a lo cual se
propone seleccionar, de las mejoras potenciales identificadas, aquellas que sean
factibles de implementacion y estén alineadas con la estrategia tanto corporativa
como de negocio. Listar y detallar las iniciativas de cambio identificadas.
Se propone ademas la iniciativa de cambio al proceso actual los siguientes puntos.

TABLA 11.

INICIATIVAS DE CAMBIO

PROCESO ACTUAL

No se concreta fecha promesa al cliente

PROCESO PROPUESTO

Establecer areas y definir sus actividades, asi mismo definir fechas limites a
cada una de las actividades dentro de la procesadora.

No se realizan pruebas para conocer el
buen o mal estado del producto

Elaborar fichas técnicas de las materias primas, material de empaque y definir
los requerimientos para la aceptacion o rechazo de materias primas, materiales
de empagque.

No se tiene un control de Materias primas

En base a aceptacién de materias primas se establece un procedimiento de
almacén, de recepcion de materias primas, de primeras entradas primeras
salidas etc.

No se cuenta con registros de entradas y
salidas de Almacén

Se establecen registros y formatos para tener un control de las entradas y
salidas en el almacén asi como del material faltante y mediante ello solicitar la
compra de los mismos.

No se observa trazabilidad

Establecer procedimientos de trazabilidad.

No se cuenta con un registro de lote

Se definiran el numero de lote y se aplicara de acuerdo al procedimiento de
codificacién, asi mismo se codificara todo el material presente dentro de la
elaboracion de un producto

No se controla el pesado del producto

Se establece un proceso de envasado y empacado incluyendo el registro del
pesado para garantizar el contenido neto.

No se efectian las buenas practicas de
manufactura

Elaboracion, comunicacién e implementacion de
calidad.

un manual de higiene y

No se observa ningun tipo de control en el
reproceso

Eliminarse el reproceso a falta de recursos econémicos para la implantacion de
un laboratorio en el cual se certifique la microbiologia de un producto o solicitarlo
a un laboratorio externo.

No se cuenta con wuna matriz de | Elaborar organigramas, matriz de escalamiento, directorios, perfil de
escalamiento en cuanto a las quejas | competenciay prerrequisitos estratégicos incluyendo recursos humanos.
detectadas

No se cuenta con prerrequisitos | Elaborar politicas, prerrequisitos estratégicos, etc. y considerar los

estratégicos, como lo son mision, vision,
etc., los cuales cumplirdn con los
lineamientos  establecidos para una
certificacion

requerimientos de la norma 1SO 22000 ademés de los lineamientos establecidos
para la viabilidad de la exportacion del producto.
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En base al diagnoéstico puntual de la situacion actual se encontraron los diferentes
puntos a modificar, de la misma manera se realizd una propuesta de iniciativa de
cambios para ser autorizados en cuanto a la factibilidad de los recursos y en su
defecto, determinar soluciones alternas para su implantacion, las cuales cubriran los
puntos criticos determinados observdndose menor costo y la factibilidad de la
operacion.
TABLA 12.
CONTROL DE BRECHAS

CONTROL DE BRECHAS

Definir los criterios establecidos por las buenas practicas de manufactura y comunicarlos a los operarios

Ademas de verificar que siempre se presenten aseados, se reacondicionaran los bafios instalando regaderas para el
personal, garantizando que se aseen los empleados

Establecer uso de ropa y calzado exclusivas para las labores

Dar capacitacion de la importancia de habitos higiénicos. Instruir sobre el lavado de manos y abastecer los sanitarios de
jabon, toallas de papel o sanitas, y desinfectante
Dar capacitacion de la importancia del uso de EPP y abastecer de cubre bocas, redes y cofias

Dar capacitacion sobre la importancia de la buena higiene para prevenir contaminacion del producto

Dar capacitacion de la importancia de los buenos habitos de higiene personal y verificar el cumplimiento de los mismos,
supervisando no se consuma ningln tipo de alimento o habitos que puedan contaminar (como son fumar, masticar chicle,
escupir en las areas de proceso)

Dar capacitacion de la importancia de los buenos habitos de higiene personal y verificar el cumplimiento de los mismos
supervisando no se coloquen objetos que se puedan desprender de la parte superior de los bolsillos

Dar capacitacion de la importancia de los buenos habitos de higiene personal y verificar el cumplimiento de los mismos
supervisando no porten joyas u otros objetos

Dar capacitacion al personal sobre los riesgos de tener contacto con el material o producto terminado teniendo enfermedades
contagiosas

Dar capacitacion al personal sobre los riesgos de tener contacto con el material o producto terminado y dar a conocer las
labores que le corresponden

Establecer lineamientos para al personal visitante y verificar el cumplimiento de los mismos

Programar verificacion y eliminacion de material en desuso y mal almacenado que pueda provocar contaminacion

Programar verificacion y eliminacion de basura , desperdicios y chatarra que pueda provocar contaminacion

Tener conocimiento de la existencia, ubicacion y condiciones del drenaje, elaborar lay out, sefializar e incluir en el
mantenimiento a la planta
Se programara acondicionamiento de paredes, cubriendo fisuras, arqueando angulos, pintando las paredes

Programar el acondicionamiento de pisos, tapar fisuras, impermeabilizar, formar pendiente hacia coladeras y localizar las
mismas, ademas de realizar programa de limpieza y desinfeccién

Acondicionar las paredes para su lavado eficiente, integrandolo al programa de limpieza

Acondicionar las esquinas entre paredes y pisos, e integrar su limpieza al programa

Integrar al programa de limpieza, tuberias, ductos, rieles, etc.

integrar las ventanas al programa de limpieza y se colocaran micas en lugar de maderas
Se reinstalara la imagen dentro del cubo de vidrio para evitar contaminacion dentro del area de proceso

Se acondicionaran las puertas, colocando material para cubrir los claros evitando la entrada de fauna nociva

Tener provistos los sanitarios de papel, sanitas, jabdn, antibacterial, y capacitar al personal sobre el lavado de manos y utilizar
sanitas al cerrar los grifos mientras sean de accién manual.

Se programara la compra y colocacion de letreros que indiquen recomendaciones no solo de lavado de manos, sino de
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diversas recomendaciones en buenas practicas de manufactura

Se integrara al programa de limpieza la limpieza diaria de los sanitarios

Se integrara dentro del area de proceso un lavamanos provisto de jabon, toallas sanitas,

Se proveera de jabon y gel desinfectante a los sanitarios, lavamanos y entrada del area de proceso

Se proveera de toallas desechables y del nimero suficiente de receptaculos.

Se incluira en el programa de limpieza y desinfeccion, el lavado de los tinacos

Se cotizara la compra de dispositivo para determinar la cantidad de cloro residual y pH.

Se localizaran las coladeras para dejarlas en uso, y se integraré al programa de limpieza

Se programara mantenimiento para colocar proteccion a las lamparas y evitar contaminacion

Se delimitaran las diferentes areas de proceso y se abastecera de depositos de desecho. Ademas, de incluir el retiro de los
desechos en el programa de limpieza

Se inspeccionarda el buen uso de los depdsitos de basura que se encuentren cerrados, etiquetados, en el area
correspondiente y desechado a su tiempo de acuerdo al programa, por ejemplo, se retiraran del area de proceso diariamente.

Se cotizara la compra de detergente efectivo de grado alimenticio, para la limpieza y desinfeccion

Se realizara el programa de limpieza y desinfeccion.

Se detectaran las sustancias toxicas, de limpieza y lubricacion. Se les asignaran areas, se identificaran y realizara su
procedimiento de operacion correspondiente.

Se realizara procedimiento de operacion de cada uno de los equipos y se describird a detalle las maquinas.

Ademas, de realizarse los procedimientos de operaciéon y descripcion de los equipos se incluirdn las anomalias en el
programa de mantenimiento.

Se cotizaran palas con mangos plasticos o recubrir los mismos

Se realizara programa de calibracion para el termémetro, bascula y balanza

Se cotizaran lubricantes grado alimenticio para los equipos

Se delimitaran areas entre equipos, utensilios y areas de proceso, respetando los espacios establecidos por requerimiento, tal
gue permitan el libre acceso y su facil limpieza

Se realizara el mantenimiento y acondicionamiento respectivo a los utensilios e integrarlos a un programa de limpieza y
desinfeccion

Se realizara el procedimiento y hoja técnica de cada uno de los equipos e integrarlos al programa de limpieza

Se realizara el formato de mantenimiento y seguimiento de equipos, utensilios y partes de los equipos

Se realizaran registros de mantenimiento, de equipos y utensilios ademas del programa de limpieza y desinfeccion.

Se realizara un programa y procedimiento de inspeccion de materias primas y de empaque para autorizar los que se
encuentren en estados optimos y desechar los que puedan ser focos de contaminacion

Se realizara un programa y procedimiento de inspeccion de materias primas y de empaque. Ademas, de un programa
calendarizado de inspeccion de laboratorio (frotis)

Se realizaran especificaciones o procedimiento de almacenamiento de materias primas, producto terminado y de empaque

Se delimitaran areas, se estableceran lineamientos en los procedimientos correspondientes para separar la MP en malas
condiciones.

Ya establecidos los lineamientos de aceptacion o rechazo de las M.P. se supervisara sean llevadas a cabo.

Se establecerd un codigo de elaboracion o lote ademas de instituir la leyenda asi como de fecha de caducidad en los
envases.

Se elaboraran procedimientos de operacion y registros, se capacitara al personal sobre su llenado y supervisara el mismo

Se elaborara programa de limpieza y desinfeccion de la planta.

Se elaborara programa de eliminacion de desechos de la planta.

Se adquirirdn contenedores para el almacenamiento de la MP y se verificara se encuentren totalmente sellados para evitar
contaminacion

Se adquirirdn contenedores para el almacenamiento de material de empaque y se verificar se encuentren totalmente sellados.

Se realizara la identificacion de los insumos aceptados, contando con nombre, fecha de entrada, cantidad, proveedor etc.
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Capacitar al personal sobre las buenas practicas de higiene y verificar que se cumplan los lineamientos establecidos, como no
introducir a la planta los objetos personales.

Cotizar lubricantes grado alimenticio y adquirirlos

Capacitar al personal sobre las BPM en todas partes del proceso incluyendo envasado y empacado

Elaboracion de POES y registros de elaboracion del producto, y darles seguimiento

Se establecera una ruta de proceso para evitar contaminacion cruzada

Realizar POES de envasado, incluyendo verificar limpieza del mismo, buen estado e identificacion.

Incluir en POES de envasado, el lavado de envase en caso de darse otro uso.

Elaborar POES de PEPS (primeras entradas primeras salidas, capacitar al personal y verificar su efectividad.

Delimitar areas, incluyendo el de sustancias toxicas, etiquetado y definir el uso restringido al personal capacitado.

Elaborar POES de almacén, incluyendo el entarimado del P.T, M.P

Elaboracion de POES de transporte, para establecer las condiciones del mismo, elaboracion de registros de salida, detallando
las condiciones del transporte, capacitar al personal sobre su llenado y verificar la efectividad del mismo.

Cotizar servicio de control de plagas para establecerlo en las instalaciones, realizar procedimiento y verificar su efectividad.

Cubrir claros de las partes inferiores de las puertas para evitar la entrada de fauna nociva.

Se prohibe la entrada de animales domésticos a las instalaciones.

Siguientes Pasos:
Planificacion, considerando actividades, tiempos y responsabilidades.
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ETAPA I

PLANIFICACION

ANTECEDENTES.
Este documento contiene la planificacion de tiempos y asignacion de
responsabilidades y actividades para la mejora

OBJETIVO PARTICULAR:
Definir y planificar las actividades del personal involucrado en el desarrollo de la
implementacion de los prerrequisitos

ALCANCE
Definicion de las éareas, productos y procesos que se encontraran dentro de la
implementacion de los prerrequisitos, abarcando:
e Organizacién
e Procesos
e Descripcion de los procesos
¢ Recursos (mencion de las actividades principales)
¢ Infraestructura y equipo
¢ Infraestructura tecnologica
e Documentacion
e Servicios Adicionales
e Politicas Asociadas
¢ Indicadores
o Clientes
e Proveedores

ORGANIZACION. SITUACION ORGANIZACIONAL

Dentro de la planificacion se establece la delimitacion de areas.
® Direcciéon General

Recursos Humanos

Control de Calidad

Operaciones

Ventas

Administracion

RECURSOS
Delimitacion de areas, funciones, y perfil del personal de calidad, el cual se
complementa con el perfil de competencia del auditor.

Direccion general:
Recursos: 1
Funciones:
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Representacion de la empresa, negociacibn con clientes, proveedores e
instituciones gubernamentales.

Autoriza compras, ventas, elaboracion de productos y demas movimientos
operativos.

Autoriza de la administracion de recursosy tiempos para su disponibilidad
Interaccion directa con todas las areas, por lo tanto conoce las necesidades de las
mismas.

Revisa y autoriza las politicas, procedimientos, formatos, instructivos que integran el
sistema de calidad e Inocuidad.

Valora los indicadores generados para la toma de decisiones.

Establece los objetivos de la calidad.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Area Operacional:

Produccion: Elaboracion de productos, administracion de insumos, llenado de
registros de elaboracion.

Mantenimiento: Realizacion del mantenimiento correctivo y preventivo de
Instalaciones fisica, instalaciones sanitarias, servicios a planta, equipo, transporte
Almacén: Verificar las primeras entradas primeras salidas.

Verificar las condiciones o¢ptimas de los almacenes (Materia Prima, Producto
Terminado, Envase y Empaque.)

Recursos: 5 (1 supervisor y 4 operarios)

Supervisor de produccion: 1

Funciones:

Supervision del personal.

Recibe los pedidos por el area de ventas, administra tiempos de elaboracion para la
entrega de productos y actividades de operarios.

Solicita insumos a almacén.

Asigna actividades al personal. En caso de enfermedad o incapacidad reasigna
actividades.

Notifica anomalias o solicita informacion al area de calidad o diferentes areas si se
presenta el caso.

Verificar el cumplimiento de procedimientos, y especificaciones internas de producto
terminado.

Auxilia a control de calidad y debe otorgar las facilidades para la verificacion de la
calidad e inocuidad del producto y procesos.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.
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Supervisor de Almacén: 1

Verifica la existencia en almacén; en caso de no contar con el producto, notifica a la
Direccion para acordar el seguimiento del pedido.

Auxilia a control de calidad y debe otorgar las facilidades para la verificacion de la
calidad e inocuidad de los procesos.

Realiza el llenado de los formatos de PEPS vy la rotacién del producto.

Realiza la identificacibn de la materia prima en base al lote asignado, esto en
comunicacion con el area de calidad.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Supervisor de Mantenimiento: 1

Realiza el mantenimiento asignado a instalaciones fisicas y sanitarias, equipo y
transporte, cumpliendo con los tiempos establecidos, de igual forma evitar la
contaminacion del producto.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Operarios: 4

Recursos: 4

Funciones:

Molienda, mezclado, envasado, etiquetado de cada producto que se elabora.
Cumplir con los requisitos de buenas practicas para evitar la contaminacion del
producto.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Notificar alguna anomalia en cualquiera de los procesos.

Cumplir en tiempo y forma con las actividades asighadas, lo cual implica el cierre de
las acciones correctivas.

Area Administrativa:

Recursos: 1

Funciones:

Realizar notas de solicitud de pedido y comunicar al area de producciéon las
solicitudes.

Elaborar notas de salida de producto y notas de pago.

Elaboracion de facturas, nomina y efectuar el pago a empleados.

Responder y canalizar las llamadas.

Administra la agenda de cuantas por cobrar y por pagar.

Archiva las notas y facturas que seran turnadas a contabilidad (servicio externo)

Se encarga de la compra de los insumos en comunicacion con el area de calidad,
almacén Direccion.
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Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Area de ventas:

Recursos: 2

Funciones:

Ingresa a planta notas de pedido (notificacién a la Direccién y Produccion)
Recibe el pago,

Recepcién de devoluciones y las trasladan a la planta.
Negociacion con el cliente.

Traslada el producto con el cliente.

Auxilia a la operacion cuando se requiere.

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.

Recursos Humanos:

Recursos: 1

Funciones:

Administracion de los recursos.
Seleccion y contratacion de personal.
Evaluacion de las competencias
Administracion del ambiente laboral.
Portar el equipo de proteccion personal.
Tomar las capacitaciones asignadas.
Realizar las evaluaciones.

Administracion de expedientes del personal (contratacion, sensibilizacion, etc.).
Imparticion de sensibilizacion al personal.
Alta y baja en el IMSS.

Control de calidad:

Elaboracion y mantenimiento de procedimientos, instructivos de trabajo, formatos,
Llenado de registros, obtencién y elaboracién de reporte de indicadores para la
Toma de decision de la direccion

Comunicacion de las areas

Proponer mejoras en los procesos

Efectuar auditorias internas y guia en las auditorias externas.

Administracion de programas de examenes (médicos, de laboratorio, capacitacion)
Imparticion de capacitacién al personal

Portar el equipo de proteccion personal.

Tomar las capacitaciones asignadas.

Realizar las evaluaciones.
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PERFIL: Carrera Quimico en Alimentos o carrera afin, experto en calidad y buenas
practicas de higiene y sanidad.
Experiencia probada en plantas, materias primas y proveedores, de al menos 2
afos, en los siguientes temas:

e Proceso de HACCP

e Seguridad Alimentaria

e Microbiologia

e Trazabilidad (materiales a granel)

e Buenas Practicas de Manufactura y Seguridad

e Experiencia en la industria de alimentos

CLIENTES Y PROVEEDORES.

Se actualiza el directorio de clientes y proveedores.
Ingresando los siguientes rubros a proveedores:
Nombre

Giro

Razon social

Contacto

Direccion

Teléfono

RFC

Calificacion de visita de proveedor confiable

Clientes:
Nombre

Giro

Razén social
Contacto
Direccion
Teléfono

Datos bancarios
RFC




Implementacién de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un
modelo de calidad e inocuidad.

PRODUCTOS: Bien final resultado del proceso de transformar
e Mole tradicional
DESCRIPCION
Pasta homogénea semisdlida, de sabor, color y olor caracteristicos.
Tipo mole poblano.
Elaborado con ingredientes secos:

TABLA 13.

LISTADO DE MATERIAS PRIMAS
MATERIA PRIMA CLAVE
Aceite ACO02
Ajo AO07
Ajonjoli AJO4
Anis ANO6
Azucar AZ01
Cacahuate CAO08
Canela CNO09
Cebolla CE11
Clavo CL13
Comino C0O14
Chile Ancho CAl6
Chile Guajillo CG19
Chile Pasilla CP20
Chile Molido CL23
Chocolates CH24
Galletas GA25
Maiz MA30
Manteca MN31
Pimienta grande PG38

Proteina Vegetal Hidrolizada PH39

Sal SA40
Semilla de Cilantro SC12

ADICIONALES
Documentacion
Establecimiento de la piramide documental, mediante la elaboracion de calidad con
sus procedimientos, instructivos de trabajo, politicas, formatos, registros indicadores,
acciones correctivas para la mejora. Abarcando lo siguiente:

Servicios Adicionales

Elaboracion de politicas de entrega del producto incluyendo zonas fuera de area
metropolitana,

Menu de servicios.

Politicas Asociadas.

Elaboracion de politica de vidrio roto.

Elaboracion de politica de contaminacion cruzada.
Reglamento interior del trabajo.
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Indicadores
Generacién de indicadores a partir de los registros obtenidos en cada uno de los

puntos del manual de calidad e inocuidad.
FIGURA 14.

PLAN DE TRABAJO

Plan de Trabajo
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* Capacitacion (Taller documental)

*Coordinar las modificaciones a las
Instalaciones

*Implementacidn. Establecer responsables
en las actividades propias de la
implementacidn

W

*Validacién de requerimientos técnicos

*Presentacion del proyecto

70
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3. MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD (PROGRAMA DE PRERREQUISITOS)
“CHECK LIST”
A partir del las brechas identificadas en el estudio realizado, se elabor6 un modelo
de requerimientos que consideran los siguientes puntos:
PRERREQUISITOS OPERACIONALES
e Buenas practicas de higiene personal.
« Capacitacion (en las BPM)
e Procedimientos de operacion (POE)
« Control en recepcion, almacenamiento, transporte,
o Control de proceso trazabilidad y rastreabilidad (retiros de mercado
e Control integrado de plagas.
e Programa de limpieza y sanitizacién (POES)
e Procedimientos de mantenimiento de equipo (equipamiento)
e Instalaciones e instalaciones sanitarias y su mantenimiento.
e Servicios a planta
e Control quimico
e Control de alérgenos.
e Control de calidad: Normatividad y especificaciones internas externas;
Control de proveedores, Auditorias internas y externas.

PRERREQUISITOS ESTRATEGICOS

e Planeacion estratégica (definicion de objetivos de calidad):  generar una
filosofia empresarial :

Valores, mision, vision, objetivos de calidad, politica de calidad, cadena de
valor, cliente, proveedores, empleados, direccion

e Organigrama.

e Recursos humanos: gestion de los recursos, (seleccién, contratacion,
sensibilizacién, capacitacion), consideracion de personal (infraestructura,
ambiente laboral)

e Competencia.

e Involucramiento de todo el personal en los procesos de disefio,
implementacion y auditoria.

e Proceso de compras (programacion de produccion)

Todos los puntos considerados nos generan un modelo de lista de verificacion
(“check list”):
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METODO DE VALORACION DE PUNTOS Y EFECTIVIDAD DE LOS

CONTROLES.

Para llevar a cabo la valoracién de cada uno de los riesgos y controles se tomaron

las siguientes métricas:

La valoracién de los riesgos esté dentro de la siguiente escala:

Insignificante (1)

Baja (2)

Media (3)

Moderada (4)

Alta (5)

Y estos valores se encuentran distribuidos conforme a la siguiente tabla:
Matriz de controles (valoracién de los riesgos y de la efectividad de los
controles)

VER ANEXO A
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CAPITULO I

DESARROLLO DEL PROYECTO (FASE II)
ETAPA | - CAPACITACION Y SENSIBILIZACION.
OBJETIVO PARTICULAR:
Impartir los conocimientos necesarios al personal para el buen desarrollo e
implementacion de los prerrequisitos.

PROGRAMAS DE CAPACITACION.
FIGURA 16.
FORMATO DE PROGRAMA DE CAPACITACION CON TEMAS A IMPARTIR.
FR-RH-2.5 Programa Anual de Capacitacion

_ -

PROGRAMA DE CAPACITACION

0 0 | ' :
1 (MANUAL DEL PARTICIPANTE 0%
2 |MANEJO HIGENICO DE LDS ALIMENTOS E 0%
3 |{SABES LO QUE BUSCA EL CLIENTE? W 0%

CONCEPTOS IMPORTANTES DE MICROBI ﬁ 100%
5 |ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALUMENTC: ﬁ 100%
£ |COMTROL DE TEMPERATURAS ﬁ 100%
7 |HIGIENE PERSONAL W 100%
& |IMPORTANCIA DE LA CAPACITACION ﬁ 100%
9 |TALLER DELPARTICIPANTE 100%

% FECHA PROGRAMADA
ELABORD FECHAREALIZADA

NOTA: ver contenido de suf temas de cada capacitacion.
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Programa de Sensibilizacion.
FIGURA 16-A.
FORMATO DE PROGRAMA DE SENSIBILIZACION, CON TEMAS A IMPARTIR.

_ B

PROGRAMA DE SENSIBILIZACION
- | - 0
1 |{ENDONDE ESTOY, A DONDE Y0¥, BIEN 077 0%
2 |LACALDAD COMO ESTILO DE VIDA ﬁ 0%
3 |RELACIONES HUMANAS ﬁ 0%
4 |COMUNICACION ﬁ 100%
5 |LIDERAZGO ﬁ 100%
G |GOHPETENEIR, TOMADE CONDIENCIA T FORMACION ﬁ 100%
7 |AMBIENTE OE TRABAJD ﬁ 100%
& |TALLER VVENCIAL ﬁ 100%
§  |CIERRE MOTIVACIONAL 100%
% FECHA PROGRAMADA
ELABORD FECHAREAIIZADA

NOTA; ver contenido de sub temas de cada capacitacion.

Para la capacitacion se realiz6 material de apoyo el manual del instructor “Manejo
Higiénico de los Alimentos” y “Manejo higiénico de los alimentos” Manual del
participante. Que contienen los temas a impartir, como son los fundamentos de los
prerrequisitos, con sus respectivas evaluaciones. Ver Anexo By C.
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ETAPA Il - SISTEMA DOCUMENTAL

OBJETIVO PARTICULAR:
Definir y desarrollar la estructura documental que sustentara al proyecto.

DESARROLLO:

Se elabor6 un Manual de Calidad e Inocuidad, que incluye los aspectos operativos
y estratégicos. El Manual de Calidad e Inocuidad, es un documento que establece
los lineamientos, recomendaciones, requerimientos legales y los pasos detallados
para la elaboracion de mole y sus derivados, de forma inocua dentro de la
procesadora.

Dicho manual abarca los requerimientos:

Operativos

- Personal

- Capacitacion

- Instalaciones fisicas e Instalaciones sanitarias

- Servicios a planta

- Equipamiento (Mantenimiento preventivo y correctivo)

- Proceso (Control de Recepcion de Materia Prima, produccion, control de
contaminacioén cruzada, almacenamiento, Transporte)

- Control de plagas

- Limpieza y sanitizacion

- Control de Calidad: (devoluciones, trazabilidad, rastreabilidad,
normatividad y especificaciones internas y externas y evaluacion de
indicadores)

- Control de productos quimicos e inspeccion microbiologica.

- Inocuidad de los alimentos (control de alérgicos)

Estratégicos
- Recursos Humanos y sensibilizacion del personal.
- Planeacion estratégica (mision, vision y filosofia empresarial)
- Politica de calidad
- Objetivos de calidad
- Organigrama
- Proceso de compras
- Control de proveedores
- Auditoria (internas y externas)
Aunado a ello se elaboraron procedimientos de operacién estandar,
Los POE's describen una secuencia especifica de eventos para ejecutar una
actividad o métodos establecidos o prescritos que se siguen rutinariamente para
ejecutar una operacion especifica. Estan basados en BPM.




Implementacion de los Prerrequisitos en una planta procesadora de alimentos como base de un
modelo de calidad e inocuidad.

Aseguran la estandarizacién de las operaciones durante el proceso. Permite
establecer limites operativos, monitoreo de procedimientos y acciones
correctivas. Definir y enfocar las responsabilidades de la planta procesadora.
Los POE's deben ser un documento “viviente”, abierto a cambios vy
mejoramiento, es un documento dinamico.

Los cuales abarcan:

l. OBJETIVO

1 DISTRIBUCION

1. RESPONSABILIDADES

V. SEGURIDAD

V. REFERENCIAS

VI. GLOSARIO DE TERMINOS

Vil.  DIAGRAMA DE FLUJO

VIlIl. DESARROLLO CONTROL DE DOCUMENTOS

Como caracteristicas, deben ser documentos sencillos, “documento amigable”, que
posea suficientes detalles sobre la descripcion de cada labor.

Los POES, Procedimientos de Operacion Estandar de Sanitizacion, describen todas
las actividades de limpieza e higiene.

Instructivos de Trabajo en el cual se detalla cada una de las actividades a realizar
y las imagenes de los formatos a llenar, los cuales tienen sus propias

especificaciones de llenado.

Formatos de llenado para la obtencion de indicadores, los cuales nos serviran para
verificar la productividad y el alcance de metas.

Ver Manual de Calidad e Inocuidad. Anexo A.
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CAPITULO IV

CONSOLIDACION (FASE Il
ETAPA | - IMPLEMENTACION.

OBJETIVO PARTICULAR:
Difundir e implementar la documentacion y procesos que componen el modelo asi
como dar el mantenimiento al mismo.

DESARROLLO:

IMPLEMENTACION (Instalaciones)
En base a los requerimientos establecidos por las normas y los requerimientos de las
instituciones gubernamentales se establece el ajuste de las instalaciones.

Con el objetivo de establecer la realizacion de las actividades de forma propicia para
garantizar la calidad y la inocuidad, asimismo para proporcionar al personal las
instalaciones, ambiente, etc.
Se realizaron los siguientes cambios mostrados en forma gréfica:

FIGURA 17.
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En los cambios efectuados se consideraron la funcion de las actividades para el
desempeiio de las actividades destinadas, la disponibilidad de los cambios
propuestos, costos y la viabilidad de la implementacion.

Establecimiento de mantenimiento y limpieza, para asegurar que la infraestructura
conserve su buen estado y continte efectuandose el cumplimiento de las actividades
garantizando la calidad e inocuidad en el producto.

IMPLEMENTACION (documental).

Para la difusion del sistema, en toda la organizacién se realiz6 un taller documental,
(ver figura 19.Taller documental ) con la Imparticion de los conocimientos requeridos
para el desarrollo de la documentacion, los procedimientos e instrucciones, asi
como su implementacién y sus respectivos formatos, también se muestra el
desarrollo y cumplimiento de las fechas establecidas.
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FIGURA 19
TALLER DOCUMENTAL.
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NOTA: ver contenido de sub temas de cada capacitacion.
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OPERACION:

Posterior al taller documental se arrojaron los primeros indicadores, mediante el
llenado de formatos, generando los registros, durante un periodo de 6 meses, tiempo
durante el cual se realizo el mantenimiento mediante el monitoreo y verificacion del
sistema.

MONITOREO Y VERIFICACION
Al realizar el monitoreo (revision) de procedimientos, instructivos, formatos e
indicadores, se determinaron las siguientes areas de oportunidad.

Elaboracién del Reglamento Interno de trabajo considerando el cumplimiento
de las buenas practicas de manufactura.

Se realizaron ajustes a los procedimientos, los cuales son reflejados en la
version actual del manual y se establecié a partir de esto una revisién anual
de los procedimientos.

Se realizaron ajustes a los formatos para la mejora continua

El manual no contenia trazabilidad y rastreabilidad, los cuales fueron
considerados y contenidos en la dltima version, asi mismo se realizaron los
primeros ejercicios de rastreo y trazabilidad de la materia prima y producto
terminado.

Realizacion de formatos de seguimiento de acciones correctivas y
preventivas.

Establecimiento anual de auditorias internas.

Se elaboraron politicas de: vidrio roto, contaminacién cruzada, material
alérgeno, los cuales se incluyeron en el manual.

Se delimitaron las areas fisicas (proceso, administrativos, etc.)

En el area de procesos se ajustaron los espacios del equipo, considerando el
flujo del personal e inspecciones.

Se establecieron espacios fisicos para el almacenamiento de materiales
alérgenos.

Se establecieron espacios fisicos para el almacenamiento de materiales de
desecho y devoluciones.

Se establecieron espacios fisicos para el lavado y desinfectado de materiales.

SIGUENTES PASOS:
Establecer la primera evaluacién, al modelo.
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ETAPA Il - EVALUACION.

OBJETIVO PARTICULAR:

Determinar si el modelo ha sido implementado correctamente y si se mantiene con

eficacia, de acuerdo a lo planeado y a las normas de referencia.

DESARROLLO:

Para verificar si el modelo esta de acuerdo a lo planeado, y mediante el proceso de
auditoria interno y del perfil del auditor interno, se lleva a cabo la evaluacion de los

prerrequisitos de acuerdo al modelo.

AUDITORIA INTERNA.

Se realizo la primera auditoria interna de acuerdo al procedimiento de auditorias
(ver capitulo 9. Apartado 9.5 Auditorias, del manual de calidad e inocuidad) del cual
se evaluaron todas las areas y cada uno de los requerimientos establecidos dentro
del ya mencionado manual concentrado en el “check list” (ver anexo A “check list”

de Calidad e Inocuidad).

De la cual se arrojaron acciones correctivas y preventivas. Dando como resultado el

75% de cumplimiento.

FIGURA 20.
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De las acciones correctivas generadas se cerraron el 100%.

De igual forma para considerar una evaluacién objetiva se muestra a continuacion la

evaluacion realizada por una organizacion externa.
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VISITA DE VERIFICACION (COFEPRIS)

En base a lo establecido en el manual de Calidad e Inocuidad se realizoé la visita de
acuerdo a lo establecido por la dependencia.
FIGURA 21.
VISITA DE VERIFICACION COFEPRIS

& OWPOS 4
/

COMISION FEDERAL PARA LA PROTECCION CONTRA RIESGOS SANITARIOS
COMISION DE OPERACION SANITARIA

MONTERREY # 33, COL. ROMA

DEL. CUAUHTEMOC, C.P. 06700

ORDEN DE VISITA No. 000068610

México, D.F. a Lunes, 09 de Octubre de 2006

Al Propietario, Responsable, Representante u ocupante de:

PROCESADORA DE PRODUCTOS "EL RANCHERO", S.A. DE C.V.

Ubicado en: JAVIER ROJO GOMEZ 311 BIS, COL. GUADALUPE DEL MORAL, DEL. IZTAPALAPA,
MEXICO, D.F., C.P. 09300

Entcre: EJE 5 SUR y ENTRADA POR NAJARITAS

Con fundamento en 1los articulos 4 parrafo tercero, 14 y 16 de la Constitucién Politica de los
Estados Unidos Mexicanos; . 26, 39 fracciones VI, VII, XII, XV, XVII, XXI y XXIV de la Ley
Orgénica de 1la Administracién PGblica Federal; 2 inciso C fraccién X y 36 del Reglamento Interior
de 1la Secretarfa de Salud; 1, 3, 4, 11, 15 fracciones IV, V, IX y XI del Reglamento de la Comisién
Federal para la Proteccién Contra Riesgos Sanitarios; 1, 2, 3, 4 Fraccién III, 13 inciso A
fracciones II, IX y X, 17 bis, 17 bis2, 45, 116, 118 fracciones VI y VII 119 fracciones II y III,
129 fraccién III, 194, 283, 313 fracci6n I, 340, 393, 395 al 401 bis, 402 al 404 y 431 de la Ley
General de Salud; y demds disposiciones 1legales aplicables, y considerando que la legislacién
sanitaria es de orden pablico e interés social, se expide la presente orden de visita de
verificacién sanitaria para ser practicada en ese establecimiento por el (los) C. Verificador (es):

M.V.Z. JOSE CARLOS NUNCIO OCHOA

Cuya(s) fotografia(s) aparece(n) en el cuerpo del presente documento misma(s) que debera(n
coincidir con la(s) credencial(es) con que se identifica(n). La visita tiene el siguiente:

VISITA DE VERIFICACION DE CONDICIONES SANITARIAS DEL ESTABLECIMIENTO CON TOMA DE MUESTRAS DE
DE TRES PARA SU Z

De advertirse violaciones a las disposiciones legales, en la necesidad de proteger la Salud,
evitar peligros y dafios a la misma que puedan causar con la violacién de los preceptos de la Ley
General de Salud y los Reglamentos sanitarios vigentes, quedara(n) facultado(s) previa indicacién
de su superior jerarquico, para aplicar y ejecutar las medidas de seguridad preventiva a la gue se
refiere el articulo 397 de la Ley General de Salud.

De conformidad con el articulo 400 de la Ley General de Salud, deberd permitir el acceso y darle
(s) todo genero de facilidades e informes al (los) verificador (es) designado (s) relacionado con
la verificacién para el desarrollo de su labor y no permitir el acceso cuando el verificador no se
identifigue con la credencial vigente respectiva, la orden escrita no ostenta firma autégrafa de la
autoridad resp ble o por p arse pe 1 no mencionado en &ste documento.

Para cualquier aclaracién favor de copunicarse a los teléfonos 52 08 31 93 o 55 14 09 30
)

Atentamente
El Director Ejecutivp de Supervisién y vigifancfa sanitaria, en ejercicio
de la facultad deleghda por el articulo Vifésifo séptimo del Acuerdo por

el que se delegaf las facultades qu sefialan, en los Organos
administrativos qug en el mismo e /in ,/ publicado ‘con fecha 27 de
diciembre de 2005 fn el Diario oghcial Ap”la Pederacién.
1 p
€

Dr. Sexrgio Maltos Uro

DUAL E INTRANSFERIBLE, NO SERA VA

STE DOCUMENTO ES DE CARACTER INDIV

Al final de la visita se entrego el acta levantada y se asentaron las firmas autografas
de quienes intervinieron en la visita.

Se recibié un dictamen y tiempo para aplicar las medidas correctivas.

De los 90 puntos del acta de verificacion, solo 66 fueron aplicables (de acuerdo con
el criterio del verificador) y de estos 66 se obtuvieron 7 no conformidades, por lo
cual se obtuvo un cumplimiento del 90%
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FIGURA 22.
DICTAMEN DE LA VISITA DE VERIFICACION COFEPRIS
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TABLA 14.
FORMATO DE RESPUESTA A COFEPRIS

PROCEDENCIA COMISION FEDERAL PARA LA PROTECCION

CONTRA RIESGOS SANITARIOS

COMISION DE OPERACION SANITARIA

MONTERREY No. 33 2° PISO,

COL ROMA, CP 06700, MEXICO, DF

NUMERO DE COS/3/0R/ 05330050160043

OFICIO:

EXPEDIENTE PS-303/ 05
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TABLA1S5
ACCIONES CORRECTIVAS DADAS EN RESPUESTA A LA VISITA DE
VERIFICACION

CALIFICACION
2 Cumple completamente
1 Cumple parcialmente
0 No cumple

ACCIONES CORRECTIVAS Y

CALIFICACION OBSERVACIONES

PLAN PREVENTIVO

RESPONSABLE TIEMPO

polvo lluvia y fauna
nosciva

Il. INFRAESTRUCTURA

2.2 Area de proceso L e e
\ventanas estan Atmomento-detaverificacion
provistos de proteccion, > d:tecta quetuna de las
para evitar la entrada de 1 puertas presenta una

abolladura que puede
permitir la entrada de fauna

Se cotizara una proteccién a la
puerta, cubriendo la bolladura

2.3 SERVICIOS

W frar

19. El drenaje presenta.
Declive suficiente para
evitar estancamientos, y
esta provisto de rejillas y
coladreas con trampa
para grasa.

1 No se cuanta con trampas
para grasa, en las coladeras.

Se cotizara la compra de
trampas para grasa, de
cualquier forma el manual indica
la verificacién diaria de las
instalaciones y limpieza de las
mismas, para constatar que no
hay obstrucciones de las
coladeras o contaminacién

Mantenimiento 2 semanas

Mantenimiento /Control de ce

V- CONTROL DE PLAGAS

66.Existen dispositivos
en buenas condiciones y
localizados
adecuadamente para el
control de insectos y

/Al momento de la verificacion

SE informo al controlador de

roedores (cebos, se encontro apagado uno de plagas, guien indico que Proveedor
electrocutadores, los dispositivos de control de realizara el cambio de la Externo- Control
[trampas etc.) 1 insectos lampara. de Plagas 1 dia
67.Existen dispositivos plagas, quien indico que
en buenas condiciones y verificaria la estacién y repondria
localizados la tarjeta. A partir de ellos se
adecuadamente para el colocara abrazaderas plasticas a
control de insectos y las estaciones para impedir que
roedores (cebos, Una de las estaciones para estas sean abiertas por otro Proveedor
electrocutadores, roedores no cuenta con personal, ademas del Externo- Control
[trampas etc.) 1 tarjeta de revision. controlador. de Plagas 1 dia
IV- REVISION DOCUMENTAL
5.2. CONTROL DEL PROCESO

Aungue no se cuenta con una

bitdcora como tal, se cuentan

con exadmenes correspondientes

Al momento de la verificacién al analisis de agua potable,los
no se mostro evidenia de una cuales fueron mostrados al

72. Cuenta con registros bitacora que contenga los verificador, asi mismo el manual
de Analisis periodicos analisis periodicos de agua indica que se deben de realizar Control de
del agua potable. 0 potable. anualmente. Calidad Realizado
|83.Cuenta con el
analisis de los peligros
relacionados con El procedimiento de Se realizara la actualizacién
materias Primas, inspeccion de Materia Prima inmediata del procedimiento de Control de
Productos y Proceso 1 no se encuentra actualizado inspeccion de Materia Prima Calidad 1 dia
|84.Cuenta con el
analisis de los peligros
relacionados con Uno de los registros de Las fechas no concuerdan, por lo
materias Primas, inspeccidén de Materia Prima  que se realizara un ejercicio para Control de
Productes y Proceso 1 no cuenta con la fecha. determinar la fecha faltante. Calidad 4 dias

Como muestra el grafico dentro de los puntos aplicables de la lista
verificacion se cumplié con un 90%,

FIGURA 23.

GRAFICO DE RESULTADOS DE VISITA DE VERIFICACION COFEPRIS

M Puntos valorados cumplidos

B Puntos valorados con incumplimiento

de
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COMPARACION DE MODELOS
TABLA 16.
WALMART VS MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

WAL-MART (AIB) MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

I. SISTEMAS/ POLITICAS DE GESTION DE CALIDAD

Se tiene definida la responsabilidad organizacional de los programas de la seguridad de los El modelo tiene establecido organigrama con definicion de areas,

alimentos, gestion de crisis, actividades y programas de cumplimiento reglamentario y sistemas de responsabilidades, ademas se cuenta con perfil de competencia,

calidad. descripcion de puestos, todos enfocados al sistema de calidad e
inocuidad.

La compaifiia le ofrece a los nuevos empleados una orientacién que detalla la filosofia de calidad, Se cuenta con un programa de sensibilizacion y capacitacion

politicas y expectativas de la compaiiia y programas de la seguridad de los alimentos, incluyendo tanto de operativas y estratégicas, en las cuales se orienta acerca

BPM y HACCP de la filosofia empresarial.

La compaifiia le imparte a todos sus empleados programas educacionales continuos sobre las BPM,
HACCP, o el equivalente de los programas educacionales de la seguridad de los alimentos.

Se cuenta con una politica por escrito sobre la retencion de los registros Se cuenta con un procedimiento de control de documentos,
instructivos de trabajo y registros,

Se tienen a la disposicion para su revision las inspecciones reglamentarias (Estatales, FDA, USDA). | Se cuenta con evidencia de visitas de verificacion por parte de
Las inspecciones reglamentarias (NR's) son respondidas inmediatamente y no citan problemas COFEPRIS, y es compromiso de la procesadora dar las
repetitivos. facilidades durante la realizacion asi como responder de forma
inmediata a las inconsistencias detectadas.

Se tiene definidos los programas de Aseguramiento de Calidad de la planta. Las responsabilidades y | EI modelo tiene establecido dentro del organigrama el area de
autoridad estan definidas y asignadas. control de calidad, con responsabilidades, perfil de competencia,
descripcion de puestos, todo enfocados al sistema de calidad e
inocuidad.

Il. REQUISITOS DE LA PLANTA Y EQUIPOS
Los extractores de aire que dan al exterior cuentan con apropiadas mallas y estan equipados Todos los extractores se encuentran protegidos, esto es verificado
de acuerdo a los puntos establecidos en el capitulo de
instalaciones fisicas e instalaciones sanitarias

Se cuenta con tinas apropiadamente separadas y etiquetadas para el lavado de manos, productos y | Las instalaciones de lavado de manos. lavado de material y
utensilios. equipo se encuentran separadas y son verificadas de acuerdo a
los puntos establecidos en el capitulo de Instalaciones fisicas e
instalaciones sanitarias, ademas se complementa con los puntos
establecidos en el capitulo de limpieza y Sanitizacion
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Todas las estaciones de mangueras estan equipadas con dispositivos de contraflujo/ contrasifonaje,
los cuales son certificados anualmente.

NO APLICA

Las lineas con producto al descubierto estan protegidas para prevenir una contaminacion con
materia extrafia.

Dentro del manual se establece un flujo lineal de produccion,
personal, etc. ademas se cuenta con politicas (vidrio roto,
contaminacion cruzada) para evitar todo tipo de contaminacion.

Si se usa agua municipal, se cuenta con los resultados anuales y son revisados. La planta debe
también realizar andlisis anuales independientes de patdgenos (por ejemplo, coliformes) y
potenciales contaminantes.

Se cuenta con resultados, se establece dentro del manual la
realizacién de los andlisis anuales, de acuerdo a la Normatividad
aplicada que contempla microorganismos, metales pesados etc.

Las herramientas de mano y los cuchillos estan en buenas condiciones y son almacenados
apropiadamente todas las herramientas entre uso. Se debe tener un programa de reconciliacion que
numere todas las herramientas de mano y cuchillos.

No se ha establecido dentro de la planta un control de
herramientas

Se cuenta con politicas de BPM sobre la Sanitizacion y se usan procedimientos para los
contenedores de ingredientes abiertos.

El manual establece las BPM y dentro del capitulo de limpieza y
Sanitizaciéon se mencionan los lineamientos a seguir durante la
Sanitizacion

Ill. COMPRA/RECIBO/ALMACENAMIENTO/PRODU

CTO TERMINADO

Se cuenta con programas de aprobacion y/o certificacion de proveedores y estan disponibles para su
revision. Las deficiencias de las inspecciones a los proveedores son solucionadas

Dentro del manual de calidad en el capitulo 9.apartado 9.5 se
establecen los lineamientos y criterio solicitados a proveedores

Los tanques de ingredientes a granel son exclusivos para el uso especifico planeado. Todos los
sistemas de recibo y almacenamiento a granel son mantenidos de una manera sanitaria.

En el capitulo 6 de proceso en los apartados 6.1y 6.5 se
establecen los lineamientos para el almacenamientos de las
materias primas.

Se mantienen bitacoras o graficas de temperatura con su apropiada documentacion.

NO APLICA

Se cuenta con politicas y controles para asegurar que los productos son almacenados y distribuidos
de una manera rapida y segura y pueden ser efectivamente rastreados si es necesario.

En el capitulo 6 de proceso en los apartados 6.4 y 6.5 ademés
del apartado 9.4 se establece el almacenamiento, distribucion y
rastreo.

Se debe contar con un programa documentado que describe la disposicién y manejo de todos los
productos terminados devueltos a la planta después de que han dejado el control de la compafiia.

En el capitulo 9 de Control de Calidad, en el apartado 9.3 se
consideran los lineamientos a seguir durante una devolucion.

Los productos Wal-Mart “Stores”, Inc. no son ofrecidos para su reventa sin primero remover la
etigueta privada de Wal-Mart del producto.

NO APLICA

Los productos empacados estan limpios y libres de dafios y no estan sujetos al abuso de
temperaturas.

En el capitulo 6, en el apartado 6.4, 6.5 y 6.6 se establece el
manejo de los Productos terminados. No aplica el control de
temperaturas, de acuerdo a las caracteristicas del PT.

Las unidades individuales y cajas maestras contienen un codigo de fecha abierto legible.

Cada presentacion cuenta con etiquetas legibles con lote,

Caducidad.
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Se cuenta y se tiene documentado un programa de verificacion y/o reconciliacion de etiqueta. La
planta tiene un programa para destruirlas etiquetas obsoletas.

No se cuanta con un control de etiquetado, no obstante la etiqueta
cuenta con los requerimientos de la Normatividad mexicana.

Los productos terminados son monitoreados para asegurar su cumplimiento con las
especificaciones, incluyendo caracteristicas, de peso, organolépticas, fisicas y funcionales.

Se realiza la verificacion, y aceptacion de salida de PT, asi mismo
se entregan certificado de analisis a los clientes que asi lo
soliciten.

IV. PROGRAMAS DE LA SEGURIDAD DE LOS ALIMENTOS/HA

CCP/CONTROL DE PROCESO

Si se tiene un programa de HACCP, se tienen incluidos los cincos pasos preliminares para
desarrollar un plan HACCP, en el programa escrito

Se tiene planteado el inicio del plan HACCP y se cuentan con
formatos que registran los puntos criticos

Se tienen identificados todos los alérgenos y estan bajo control a todo lo largo del proceso.

Se cuenta con politica de control de alérgenos que describen la
manipulacion de los mismos.

El Auditor verifica que el proveedor pueda identificar, rastrear y localizar el 99.9% del producto
terminado

Se han realizado ejercicios de rastreo considerado en el apartado
9.4. No obstante no se han determinado tiempos ni porcentajes

La sensibilidad de la unidad del detector de metales esta especificada para cada dispositivo/producto
y esta definida usando estandares, hechos de materiales de acero inoxidable, acero ferrosoy acero
no ferroso.

Solo un equipo cuenta con detector de metales (iman) el cual es
verificado al inicio y termino de cada uso.

Los detectores de metales son inspeccionados al comienzo, a cada horay al final de produccién

Los proveedores deben emplear sistemas de eliminacion de huesos en las operaciones de amolado
de carnesy aves.

NO APLICA

V. SANITIZACION

Se cuenta con un programa pre operacional detalladamente documentado

Se cuenta con un procedimiento en el que se describen las
actividades y forma de proteccién antes de cada Sanitizacion

Se cuenta con un programa de andlisis de patdgenos microbioldgicos ambiental (por ejemplo,
listeria), y se mantienen los registros de estos.

Se cuenta con un programa de analisis de superficies, vivas
(manos) e inertes (equipos, utensilios, etc.)

Se cuentan con controles apropiados para prevenir una contaminacién cruzada de patdgenos, tales
como tinas para lavado de botas y lavamanos conteniendo apropiadas concentraciones
sanitizadoras, uso de herramientas, manejo de productos crudos y cocidos, etc.

Se cuenta con una politica de contaminacion cruzada, no se ha
establecido el uso de charcas o tapetes sanitarios para el ingreso
a las areas

La superficies que estan en contacto con los alimentos y los equipos localizados en zonas de
productos estan libres de rajaduras, hoyos, grietas o aberturas

En el capitulo 5 se considera la inspeccion y mantenimiento
correctivo y preventivo al equipo.

Las materias primas y los productos en proceso son protegidos durante la limpieza

El manual establece las BPM y dentro del capitulo de limpieza 'y
Sanitizacion se mencionan los lineamientos a seguir durante la
Sanitizacion

VI. CONTROL DE PLAGAS

Si se han contratado los servicios externos y/o de un operador de plagas, estos deben ser
periddicamente inspeccionados para verificar su efectividad

En el capitulo 7 de control de plagas se establecen los criterios
solicitados al proveedor, los cuales contemplan la periodicidad de
las inspecciones.
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Los pesticidas son usados de acuerdo con las indicaciones de la etiqueta y son aplicados solamente
por personal certificado.

En el capitulo 7 de control de plagas se establecen los criterios
solicitados al proveedor, los cuales contemplan los requerimientos
a los pesticidas usados, su rotacién, capacitacion del personal
gue aplica, asi mismo examenes de colinesteraza.

VIl. SEGURIDAD DEL PRODUCTO Y DE LA PLANTA/ CONTROL DEL LABORATORIO

La gerencia debe darle un énfasis especifico a la seguridad del producto para identificar politicas y
programas existentes que sean aplicables a un programa de seguridad del producto e identificar
otras areas de vulnerabilidad que deben ser solucionadas para completar un programa comprensivo
de proteccidon del suministro de alimentos

Dentro de la politica de calidad se establecen los compromisos de
la direccién con respecto a la aplicacién del manual.

Se cuenta con una lista de respuesta de emergencia, la cual incluye los clientes y autoridades
competentes a contactar.

No se ha desarrollada un procedimiento de como actuar ante una
emergencia.

Se debe contar con un sistema efectivo para asegurar que solamente el personal autorizado tiene
acceso a la planta

Se tiene establecido el acceso a planta solo a personal
autorizado, asi como el registro y motivos del personal visitante.

Se cuenta con un manual de los métodos quimicos y microbiolégicos, los cuales estan basados en la
FDA, AOAC, APHA, u otra reconocida autoridad.

En el manual se establece respetar los limites establecidos por
las Normatividad Mexicana.

El laboratorio microbioldgico se adhiere a inspecciones cruzadas u otros servicios de inspecciones
externas

El personal de laboratorio esta apropiadamente entrenado para realizar los analisis

El laboratorio realiza monitoreo y calibraciones de los equipos de laboratorio

Se cuenta con una politica de retencién de las muestras de laboratorio, la cual es cumplida

El servicio de laboratorio es externo
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TABLA 17.
CHEDRAUI VS MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

CHEDRAUI MODELO DE CALIDAD E INOCUIDAD

I. DOCUMENTOS

1.1 MANUAL DE CALIDAD ACTUALIZADO Se cuenta con un manual de calidad e inocuidad actualizado incluyendo procedimientos,

1.2 PROCEDIMIENTOS ACTUALIZADOS instructivos, formatos y registros.

1.3 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Dentro del manual se considera el mantenimiento, correctivo y preventivo de instalaciones, equipo
etc.

1.4 PROGRAMA DE CALIBRACION Se realiza de acuerdo al programa la calibracion del material de medicion, mediante un proveedor
externo.

1.5 DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PRODUCCION Se cuenta con diagramas de produccion considerando tiempos

1.6 PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE MERMAS Y DESECHOS Se cuenta con un procedimiento que considera el desecho de mermas, devoluciones, producto no

1.7 PROCEDIMIENTO DE PRODUCTO NO CONFORME conforme, desechos organicos e inorganicos,

1.8 PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD Se cuenta con un programa de prerequisitos estratégicos y operacionales

Il. CONTROL DE CALIDAD
2.1 FICHAS TECNICAS Y ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA | Se cuenta con las fichas técnicas de la Materia Prima, Producto Terminado, Equipo, Material de

5 2 EICHAS TECNICAS Y ESPECIEICACIONES DE PRODUCTO empaque (grado alimenticio) y se encuentran vigentes dichas fichas.
TERMINADO

2.3 ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE Y EMBALAJE
2.4 EMPAQUES GRADO ALIMENTICIO

2.5.METODOS DE ANALISIS DE PRUEBA DE LABORATORIO Se cuenta con el servicio de proveedores externos (certificados)para efectuar pruebas de
materias primas, agua.

2.6 CONTROL DE LOTE Y CONTENIDO NETO Se cuenta con un procedimiento de asignacién de lote, asi mismo se establece el control de
pesado.

2.7 RESPALDO DE FECHA DE CADUCIDAD Se cuenta con un estudio de vida de anaquel, el cual respalda la caducidad establecida.

2.8 INFORMACION DE ETIQUETA COMPLETA la etiqueta contiene la informacion establecida por la norma.

2.9 RESPALDO NUTRIMENTAL DE LA ETIQUETA Se realizaron andlisis de laboratorio proximal en un laboratorio externo certificado.

I1l. INSTALACIONES

3.1 SENALAMIENTO DE AREAS Se cuenta con el lay out de delimitacion de areas y sefialamiento de flujo lineal.

3.2 CAMARAS CON CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO Area de almacén proporcional al stock

3.3 CAMARAS ADECUADAS AL TIPO DE PRODUCTO Las instalaciones confieren la proteccion adecuada del producto.
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3.4 PISOS Y PAREDES DE ACABADO SANITARIO

No se cuenta con acabado sanitario, (en vias de implementacion.) pero se enfatiza la limpieza de
las instalaciones.

3.5 FLUJOS DEL PERSONAL Y MERCANCIA ADECUADO

Se cuenta con el lay out de delimitacion de areas y sefialamiento de flujo lineal.

3.6 CONTROL DE AREAS BLANCAS Y GRISES

Se cuenta con una tabla que establece el control de areas, blancas, negras , grises.

3.7 VENTILACION E ILUMINACION DURANTE EL PROCESO

En el manual se encuentran establecidas de la iluminacion en areas administrativas y de proceso,
asi mismo la ventilacion.

3.8 CONDICIONES DE SEGURIDAD

No se comprende el punto.

3.9 FALLAS GRAVES EN PISOS, PAREDES Y TECHOS

Los pisos, paredes y techos no presentan fisuras ni fallas graves.

3.10 LAMPARAS SIN PROTECCION

Las lamparas cuentan con proteccién, asi mismo se ha eliminado el uso de vidrio.

3.11 ESTACIONES DE LAVADO COMPLETAS (JABON, GEL
DESINFECTANTE, SISTEMA DE SECADO)

Estaciones provistas de (jabon, gel desinfectante, y sanitas)

V. CONTROL DE PLAGAS

4.1 REPORTE SE SERVICIOS

Monitoreo al servicio y carpeta de servicio de control de plaga, que cuenta con programas,

4.2 CALENDARIO DE SERVICIOS

calendario de servicio, reporte de inspecciones a roedores , insectos, lay out, programas de
rotacion de plaguicidas, fichas técnicas, registros de CICOPLAFEST, licencia sanitaria del

4.3 MAPA DE UBICACION DE LAS ESTACIONES PARA ROEDORES
E INSECTOS

proveedor, constancias de capacitacién del personal. Todos estos requerimientos son
establecidos en el manual de higiene

4.4 ROTACION DE PLAGUICIDAS

4.5 LICENCIA SANITARIA DE PROVEEDOR

4.6 REGISTROS CICOPLAFEST

4.7 FICHAS TECNICAS Y HOJAS DE SEGURIDAD DE LOS
PLAGUICIDAS

4.8 CONSTANCIAS DE CAPACITACION DEL PERSONAL

V. LIMPIEZA

5.1 POES (PROCEDIMIENTOS DE OPERACION ESTANDAR
SANITIZACION)

El procedimiento de limpieza y Sanitizacion contempla toso estos puntos.

5.2 PROGRAMA MAESTRO DE LIMPIEZA

5.4 PROGRAMA DE LAVADO POR PASOS

5.5 USO DE UTENSILIOS DE LIMPIEZA GRADO ALIMENTICIO

5.6 ALMACENAMIENTO DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA

5.7 LIMPIEZA DE PAREDES, PISOS, TECHOS Y DRENAJES

5.8 LIMPIEZA DE EQUIPOS, UTENSILIOS Y SUPERFICIES DE
TRABAJO
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5.9 LIMPIEZA SE SANITARIOS Y VESTIDORES

5.10 REGISTROS DE LIMPIEZA

VI. AREAS DE PROCESO

6.1 MANIPULACION ADECUADA

El procedimiento de proceso considera los puntos requeridos.

6.2 UTENSILIOS ADECUADOS

6.3 PELIGRO DE CONTAMINACION DURANTE EL PROCESO

6.4 CONTROL DE TEMPERATURA

No aplica

6.5 CONTROL DE LA CADENA DE FRIO

No aplica

6.6 ANALISIS AMBIENTALES, SUPERFICIES VIVAS E INERTES

Se cuenta con un programa de superficies vivas (manos) e inertes ( equipos etc.)

VIlI. ALMACENES

7.1 PEPS

Se cuenta con un procedimiento de primeras Entradas Primeras Salidas

7.2 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Dentro del proceso de almacenamiento se consideran los puntos mencionados

7.3 RECIPIENTES EN ALMACENAMIENTO

7.4 SENALIZACION

Se cuenta con el lay out de delimitacion de areas y sefialamiento de flujo lineal.

7.5 LINEAS DE FLUJO

7.6 USO DE TARIMAS

Dentro de la inspeccién de instalaciones se consideran las tarimas su manejo y desecho.

VIII.

PRACTICAS DEL PERSONAL

8.1 USO DE UNIFORME DE ACUERDO AL AREA (AREA GRIS,
BLANCA, NEGRA)

Dentro del procedimiento de practicas del personal se consideran los puntos mencionados

8.2 USO DE UNIFORME LIMPIO Y COMPLETO

8.3 CABELLO RECOGIDO (MUJERES), CORTO (HOMBRES)

8.4 UNAS CORTAS,LIMPIAS Y LIBRES DE ESMALTE

8.5 AUSENCIA DE JOYERIA

8.6 EXAMENES MEDICOS DEL PERSONAL

8.7 USO CORRECTO DE COFIA'Y CUBRE BOCA

8.8 SENALIZACION, LAVADO DE MANOS, NO COMER, NO FUMAR,
USO DE COFIA'Y CUBRE BOCA

8.9 USO DE GUANTES, GOGLES Y CASCO( EN CASO
NECESARIO)

8.10 LAVADO DE MANOS (VERIFICACION TECNICA)
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8.11 CONOCIMIENTO DE LA POLITICA DE CALIDAD Y BPM POR
PARTE DEL PERSONAL

IX. REGISTROS

9.1 DE MATERIA PRIMA

9.2 DE PROCESO

9.3 DE PRODUCTO TERMINADO

9.4 DE MANTENIMIENTO

9.5 DE CALIBRACION Y/O VERIFICACION

9.6 CAPACITACION DEL PERSONAL

9.7 ANALISIS INTERNOS Y EXTERNOS

Se cuenta con un manual de calidad e inocuidad actualizado incluyendo procedimientos,
instructivos, formatos y registros.

. PRACTICAS SANITARIAS

10.1 BOTES DE BASURA CON BOLSAY TAPA

El capitulo 4. Apartado 4.5 hace referencia a los recipientes para la basuras que contiene bolsa y
se encuentra cubierto.

10.2 USO DE TAPETES SANITARIOS

No se cuenta con tapetes o charcas sanitarias.

10.3 NO SE PERMITE, COMER, BEBER NI MASCAR CHICLE
DENTRO DE LA PLANTA

Dentro del procedimiento de practicas del personal se consideran los puntos mencionados

10.4 USO DE PUERTAS ABATIBLES, MALLAS, MOSQUITEROQOS,
CORTINAS HAWAIANAS, O DE AIRE

Las instalaciones cuentan con hawaianas las cuales entran dentro dl programa de limpieza y
mantenimiento.

10.5 AREA DE PROCESO LIBRE DE OBJETOS PERSONALES

10.6 LIMPIEZA DE LOCKERS

Dentro del procedimiento de practicas del personal se consideran los puntos mencionados

10.7 COMEDOR PARA EMPLEADOS EN BUENAS CONDICIONES

No aplica

Xl. AGUA

11.2 CONTROL DE NIVEL DE CLORO

Se cuentan con registros semanales de medicién de cloro asi mismo se incluye en el andlisis
anual.

11.3 ANALISIS PERIODICOS SEGUN NORMATIVIDAD

Se cuenta con un programa periédico de analisis a agua de Coliformes fecales, totales,
microorganismos, metales pesados, pesticidas
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____________ _RESULTADOS Y ANALISISDERESULTADOS

De acuerdo al plan efectuado para el desarrollo del proyecto no se cumplieron al
100% con las fechas establecidas no obstante se cumplieron con los objetivos
principales del desarrollo e implementacion del modelo.
FIGURA 23.
PLAN DE TRABAJO REAL EFECTUADO EN LA PROCESADORA

Plan de Trabajo
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‘ ’ Reuniones de Seguimienta ‘

FIGURA 24.

PLAN DE ACUERDOS Y ACTIVIDADES REALIZADAS DENTRO DE LA
PROCESADORA
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fechas de inicio y termino de las
actividades.
*Sensibilizacion y capacitaciéon

*\/alidacion del proceso

*Establecerresponsables en las
actividades propias para la b
I

implementacion.

+*Elaboracion de la documentacion
pertinente en cada una de las areas.

* Implementacion

*Modificacion a la implantacion de la
documentacion

*Coordinar las modificaciones a las
Instalaciones

* Capacitacion (Taller documental)

*Presentacién del proyecto.
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1. Calificacion aceptable de COFEPRIS 90%

Lo cual en la evaluacion podemos declarar una calificacién aceptable, del modelo
implementado.

Ese 10% muestra que a pesar de las incidencias detectadas (detalles en el
mantenimiento operativo y de documentacion) se cubren todos los requisitos

solicitados por la dependencia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

1. Mediante el desarrollo e implementacion de los prerrequisitos estratégicos y
operacionales adecuados a la planta procesadora de alimentos, se logré
mantener la permanencia del mole dentro del mercado, ya que se establecid
el control de la calidad e inocuidad del producto.

2. El proceso de mejora continua se ve reflejado en los resultados obtenidos en
la auditoria interna, ya que se obtuvo el 75% de conformidad con el modelo.

3. Por medio de la visita de verificacion de Comision Federal para la Proteccion
contra Riesgos Sanitarios, se puede confirmar que se encuentra establecido
el control de los peligros de contaminacién del producto elaborado en la
procesadora ya que se cumple con la normatividad establecida por el érgano
de la Secretaria de Salud.

4. Al comparar el modelo de calidad e inocuidad contra el modelo establecido
por una cadena de tiendas de autoservicio, y habiéndose cubierto la mayoria
de los puntos, se puede proceder a la introduccion del producto y asi poder
lograr la ampliacion del mercado.

5. Al comparar el modelo de calidad e inocuidad contra el modelo de AIB
Internacional, por la implementacion del modelo se observa que se cubren
los puntos suficientes para poder iniciar los tramites de exportacion del
producto a los Estados Unidos.

6. Al desarrollarse e implementarse el modelo de Calidad e inocuidad en base a
los prerrequisitos estratégicos y operacionales propuestos, lo cual dio a la
procesadora las herramientas necesarias para prevalecer en un mercado
competitivo, ya que se cumple con la normatividad vigente. Otra aportacion
dada por los prerrequisitos estratégicos, es la vision a la mejora continua, la
importancia y el enfoque al cliente, una mejor interaccion de clientes y
proveedores para la consolidacion de una empresa mexicana.

7. Por todo lo anterior corroboramos que el propésito de la implementacion de
los prerrequisitos estratégicos y operacionales son la base para introducir un
sistema de Calidad e Inocuidad.
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RECOMENDACIONES A SEGUIR:

1. Continuar con el mantenimiento del modelo, es decir, el mantenimiento
del manual de calidad e inocuidad para la mejora continua con
referencia a la normatividad vigente, las exigencias del cliente y
mercado; asi como la consideracion de los indicadores y de las
aportaciones internacionales.

2. Buscar una certificacibn basada en los requerimientos de la ISO
22000-2005 (ver Anexo A, tabla 18)
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ABREVIATURAS

APCPC
APHA
BPA
BPH
BPM
CCA
COFEPRIS
CCNN
DOF
EMA
ETA
FDA
HACCP
IMSS

ISO

INFONAVIT
LGS

LFMN

MHA

NMX

NOM

OMS

PEPS

POE

Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
American Public Health Association

Buenas Practicas de Agricultura

Buenas Practicas de Higiene

Buenas Practicas de Manufactura

Comision del Codex Alimentario

Comision Federal para la Proteccion contra Riesgos Sanitarios
Comité Consultivo Nacional de Normalizacion
Diario Oficial de la Federacion

Entidad Mexicana de Acreditacion

Enfermedad Transmitida por Alimentos

Food and Drugs Administration

Hazard Analysis and Critical Control Points
Instituto Mexicano del Seguro Social
International Organization for Standardization
(Organizacion Internacional de Normalizacion)
Instituto del Fondo Nacional de la Vivienda para los Trabajadores
Ley General de Salud

Ley Federal sobre Normalizacién y Metrologia
Manejo Higienico de los Alimentos

Norma Mexicana

Norma Oficial Mexicana

Organizacion Mundial de la Salud

Primeras Entradas Primeras Salidas

Procedimiento de Operacién Estandar
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POES Procedimiento de Operacién Estandar de Sanitizacion
PYMES Pequefias y medianas empresas
SE Secretaria de Economia
SRE Secretaria de Relaciones Exteriores
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GLOSARIO

ADULTERACION: se considera adulterado un producto cuando su naturaleza o composicién
no corresponde a aquella con que se etiqueta, anuncia, expende o suministra, o cuando no
corresponda a las especificaciones de su autorizacion o haya sufrido tratamiento que
disminuye su alteracion, se encubran defectos en su proceso o en la calidad sanitaria de las
materias primas.

ALTERACION: Se considera alterado un producto o materia prima cuando por la accién de
cualquier causa haya sufrido modificaciones en su composicién intrinseca.

APROPIADO: lo que es adecuado para el fin que se destina.

BASURA: cualquier material cuya calidad no permita incluirla nuevamente en el proceso que
lo genera.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM): conjunto de normas y actividades
relacionadas entre si destinadas a garantizar que los productos tengan y mantengan las
especificaciones requeridas para su uso.

BACILLUS CEREUS puede formar esporas cuando las condiciones le son desfavorables para su
crecimiento, las esporas no se destruyen por la accion del calor. Si después de ser cocido, el
alimento es enfriado a temperatura ambiente, estas esporas pueden germinar y se inicia la
reproduccion de la bacteria y la produccién de dos tipos de toxinas, una que es sensible al
calor: la toxina diarreica que se produce en el alimento y/o en el intestino; y otra que es
resistente al calor: que es la toxina e

ESCARLATINA. Fiebre muy alta, vomitos, ganglios muy inflamados y las manchas (los
granitos) suelen aparecer en las ingles y en las axilas. La lengua tiene un color rojizo.

CALIDAD: conjunto de propiedades y caracteristicas inherentes a una cosa que permita
apreciarla como igual, menor o peor ante las unidades de un producto y la referencia de una
misma especie..

CALIDAD AL CONSUMIDOR: La calidad abarca todas las cualidades con las que cuenta un
producto o un servicio para ser de utilidad a quien sirve de él. Cuando un producto o servicio
es de calidad cuando sus caracteristicas, tangibles e intangibles, satisfacen las necesidades
de sus usuarios

CALIDAD DE CONFORMANCIA: es el conjunto de caracteristicas dadas a un producto durante
su proceso de elaboracion, las cuales deben ajustarse a lo especificado en su disefio.
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CALIDAD DE DISENO: constituye el conjunto de caracteristicas que satisfacen las necesidades
del consumidor potencial, y que permiten que el producto pueda tener factibilidad
tecnoldgica de fabricacion.

CONSERVACION: accién de mantener un producto o cosas en buen estado. Guardar
cuidadosamente no perder caracteristicas propias, durar, permanecer en buen estado.
Preservacion de sustancias alimenticias contra la descomposicion por distintos
procedimientos, para facilitar su transporte o permitir que sea consumida al cabo de un
tiempo que puede ser muy largo

CONTAMINACION: la introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el
medio ambiente alimentario. se considera contaminado el producto o materia prima que
contenga microorganismos, hormonas, bacteriostaticos, plaguicidas, particulas radioactivas,
materia extrafia, asi como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los limites
permisibles establecidos por la secretaria de salud.

CONTAMINACION CRUZADA: es la presencia de un producto de entidades fisicas quimicas o
biolégicas indeseables procedentes de otros procesos de manufactura correspondientes a
otros productos.

CONTAMINANTE: cualquier agente bioldgico o quimico, materia extrafia u otras sustancias
no anadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la
aptitud de los alimentos.

ESTRUCTURAS FORMALES: son escenarios donde se ejerce poder, autoridad y liderazgo;
donde se toman decisiones; donde se articulan las tareas y las personas, y donde se
desarrollan las actividades de la organizacién.

GRIPE. Es algo mas fuerte que el resfriado. Los sintomas suelen estar dominados por el dolor
de cabeza y de garganta. , u otra fuente anormal de contaminacién microbiana (como gripa,
catarro, tos o cualquier infeccién de la garganta),

CADENA ALIMENTARIA: LIdmese a la cadena del proceso alimenticio que se efectia dentro
de la planta procesadora, el

Cual incluye desde el inicio de la entrada de los insumos hasta la salida del producto
finalizando en la entrega. Se visualiza a los personajes de entrada salida cara y detrds del
cliente.

CAPACITACION: Conjunto de acciones tendientes a proporcionar, desarrollar y/o

perfeccionar las aptitudes de un trabajador, con el fin de prepararlo para desempenar
adecuadamente el puesto que ocupa.
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DESINFECCION: Reduccién del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente,
a un nivel que no de lugar a contaminacion del alimento, que no comprometa la inocuidad o
la aptitud de los alimentos, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos,
higiénicamente satisfactorios.

DEFECTO: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previo o especificado

DESINFECTANTE: Cualquier agente que limite la infeccién matando las células vegetativas de
los microorganismos.

EMBALAJE: Todo aquello que agrupa, contiene y protege debidamente los productos
envasados, facilitando el manejo en las operaciones de transporte y almacenamiento e
identifica su contenido.

ENVASE: Es el recipiente adecuado que esta en contacto con el producto para protegerlo y
conservarlo y que facilita su manejo, almacenamiento y distribucion.

Unidad de embalaje: Conjunto constituido por un nimero determinado de envases que
contienen un plaguicida, ya sea grado técnico o formulado.

ESPECIFICACIONES: caracteristicas de calidad de los productos elaborados basada en la
normatividad mexicana

Escherichia coli es un habitante normal del intestino de todos los animales. La Escherichia
coli 0157:H7 es una variedad de la bacteria que habitualmente produce la colitis
hemorrdgica. Algunas personas infectadas (sobre todo cuando ocurre en los nifios) pueden
desarrollar el sindrome urémico hemolitico, caracterizado por una falla renal y una anemia
temporal. Esta enfermedad puede dejar como secuela una insuficiencia renal.

HIGIENE: todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los
productos en todas las fases del proceso de fabricacién hasta su consumo final.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

INOCUO: aquello que no hace dafio a causa actividad negativa a la salud.

IDONEIDAD DE LOS ALIMENTOS: la garantia de que los alimentos son aceptables para el
consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

INCONFORMIDAD DEL CLIENTE: todo aquel comentario y/o queja del cliente hace via
telefénica, escrita o personal. Acerca de nuestro producto.
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INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: la garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

INSTALACION: cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus inmediaciones,
gue se encuentren bajo el control de una misma direccion.

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias extrafias.

LISTERIA, a diferencia de otros microorganismos, puede reproducirse a bajas temperaturas,
incluso en la heladera. Puede resistir al calor, las sales y los nitritos, mucho mas que otros
microorganismos. Pero al igual que el resto de las bacterias, la adecuada coccién y la
pasteurizacién la destruyen por completa.

MANIPULACION: accién de hacer funcionar con la mano; manejo, arreglo de los productos
con las manos. Accion o modo de regular y dirigir vehiculos, equipo y maquinas durante las
operaciones del proceso de elaboracion, con operaciones manuales.

MATERIA PRIMA: sustancia o producto de cualquier origen que se use en la elaboracion de
alimentos, bebidas, cosméticos, tabacos, productos de aseo y limpieza.

NO CONFORME: materia prima que no cumple con las especificaciones senaladas en la ficha
técnica de cada una de ellas.

PERECEDERO: aquellos elementos que en razén de su composicidon o caracteristicas fisicas,
guimicas o bioldgicas pueden experimentar alteraciones de diversas naturalezas, que
disminuyan o anulen su aceptacion en lapsos variables. Exigen condiciones especiales de
conservacion, almacenamiento y transporte.

PLAGAS: organismos capaces de contaminar o destruir directa o indirectamente
Resfriado. Es una de las enfermedades mas comunes. Se puede contagiar mediante virus, al
estornudar. También llamado catarro

PROCESO: Conjunto de actividades relativas a la obtencidn, elaboracién, fabricacion,
preparacion, conservacién, mezclado, acondicionamiento, envasado, manipulacion,
transporte, distribucion, almacenamiento y expendio o suministro al publico de los
productos plaguicidas y fertilizantes.
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RUBEOLA. Es dificil de distinguir, ya que se dan los sintomas de un catarro, asi como fiebre
alta. En este caso, las manchas son de color rosado y comienzan a aparecer detras de las
orejas.

SANITIZACION: (Desinfeccion) Conjunto de Procedimientos que tienen por objeto la
eliminacion total de agentes patdgenos.

VARICELA. Granitos de color rojo, que suelen aparecer en la espalda y en el pecho. La fiebre
no es tan alta como en el sarampion.
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ANEXO A
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MATRIZ DE RIEZGOS Y CONTROL

ACTOR CLAVE PUNTO A VERIFICAR

1,11 | El personal se presenta totalmente aseado antes de inicia sus actividades

11,1 |Lavestimenta que porta el personal se aprecia totalmente limpia y muestra ser utilizada solo
para las actividades dentro de la planta

1,1,2 | Se aprecian ufias cortas, limpias y libres de algin tipo de material extrafo (esmalte, restos
de pintura vinilica, etc.)

1,12 | se observa el efectivo y frecuente lavado de manos
1,1,10 | No porta ninguna joya u otro objeto que pueda caer al producto

HIGIEN

E 1,15 |Se observa el cabello limpio, asi como bigote y patillas recortadas ( en el caso de los
PERSO varones)
NAL 1,1,8 | Se descartan practicas como ingerir alimentos dentro de la planta, mascar chicles, fumar etc.
1,15 | porta cofia de forma adecuada
1,1,4 | portan cubre bocas
13 Se descartan rastros de enfermedad contagiosa
1,15 |Se observa el uso de EPP( zapatos correctos, gogles, faja etc, segun correspondan las
actividades) y este sea utilizado solo dentro de las areas correspondientes
1,3 Presenta alguna enfermedad
1,4 Se cumple el 100% del programa de examenes médicos y de laboratorio
iNNSZEAN 2,1 Se cumple el 100% del programa de capacitacion
DEL

PERSO 51 Se tienen los archivos del personal completos y concuerdan con las capacitaciones y hojas
NAL ' de firma de las capacitaciones.

3,1,1 |Las viasde acceso se encuentran pavimentadas descartandose la formacion de grietas que
sirvan de anidacion a fauna nociva

3,1,3 |Se encuentran sefalizadas de forma correcta las rutas de flujo, evacuacion, acceso y
movimientos

3,2,2 | Se descartan descamaciones de pintura

3,2,4 | Se descarta evidencia de aimacenamiento de materia prima, producto terminado, material
par envasado o empacado

3,3,1 | Verificar que las superficies externas se conserven duras, lisas y sin ningun tipo de ranuras o
grietas que sirvan de posibles acumulacién de polvo o deterioro de la misma superficie

3,3,2 | Se respeta el dimensionamiento proporcionado a los equipos y operaciones realizadas

3,3,3 | Se observa el libre flujo en los espacios destinados a las diversas operaciones, se descarta

LI\ASCTS material 0 equipo fuera de su lugar asignado
NES 3,34 |Se observa la delimitacion de las diferentes areas y asi mismo se evita el flujo cruzado entre

las diferentes areas

3,35 | Se descarta que ningln material, equipo, materia prima o producto terminado se aprecie de
tener un flujo cruzado entre las diferentes areas

3,36 | Se descartan rastros de polvo acumulado

Verificar que las superficies de los pisos se conserven elaboradas de material de concreto,
duro, liso y sin ningun tipo de ranuras o grietas que sirvan de posible acumulacion de polvo o
deterioro de la misma superficie.

34,1

3,42 | Se observa que se conserva un angulo de

3,5,1 | Se observan paredes de superficie dura, lisa, libre s de huecos

3,52 | Se observan paredes de tabla roca limpias, libres de huecos

3,5,3 | Se observan paredes limpias, libres de evidencias de derrames,, manchas,
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3,54 | Se descarta | evidencia de hongos en las paredes
3,51 | se descarta evidencia de polvo, tierra en exceso
353 |Se descartan manchas en las superficies de las paredes, de tal caso se debe indicar tipo y
origen de las manchas
3,6,1 | se observan techos con superficies lisas, y continuas
3,62 | se descarta la evidencia de huecos
3.6.3 | Se respeta una altura no mayor a 3 m.
3,6,4 | Se descarta evidencia de polvo, tierra en exceso o telarafias en las esquinas.
3,614 | Se descarta la evidencia de hongos.
36,4 |Se descartalaevidencia de condensacion de vapores y humedad, de ser asi realizar la
limpieza correspondiente.
3,7,1 | Se observa que no es permisible la entrada de polvo o plagas
3,82 | Se descarta la evidencia de escamas de pintura en la puerta
3,83 | Se observa el adecuado ajuste de los marcos de las puertas
3,84 | Se encuentran bien sefializadas las puertas
3,8,4 | Se aprecian las chapas, cerrojos etc. en buen estadoy de forma adecuada
3,8,6 | Los resquicios inferiores de las puertas, marcos, umbrales impiden el acceso de plagas
3,91 | Los pasillos respetan la amplitud establecida
393 |se respetan estibas de materiales, espacios entre l0s equipos y paredes
3,94 | Las diferentes areas se encuentran aisladas de forma correcta
3,9,5 | Se descarta el flujo cruzado de personal o cualquier tipo de material, en las diferentes areas
3,10,1 | Se descarta la comunicacion directa entre los sanitarios y areas de produccion
3102 Los sanitarios estan provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos, jabon, jabonera,
=< | toallas de papel, recipiente para basura de acuerdo al numero de personas que hacen uso
de los mismos
3,10,3 | Se observa que el personal realiza el lavado de manos de forma correcta
3,10,4 |Laplanta ha sido disefiado evitando que la ventilacion de los sanitarios no se encuentren
dirigidos a as areas involucradas en la producciéon
3,11,1 | Se cuenta con regaderas proporcional al numero de personas que hacen uso de los mismos,
3,11,1 Se observan las regaderas en buenas condiciones, sin evidencia de hongos, humedad etc.
3,11,1 | se cuentan con casilleros proporcional al numero de personas que laboran
3,11,1 | Se descartan dentro de los casilleros el almacenamiento de alimentos,
3,11,2 | El almacenamiento de objetos personales y demas objetos se limita al de los casilleros
3,12, |Se observan instalaciones para el lavado de manos provistas de jabon, toallas sanitarias y
agua corriente
3,12,2 | |as instalaciones de lavado de manos cuenta con el servicio de drenaje
3131 Se cuenta con instalaciones para lavar desinfectar el material de limpieza, accesorios, etc.
= Esta se debe encontrar siempre limpia, en la cual se realizara el lavado, desinfectado y
secado del material.
3,13,2 | Se encuentra provisto de jabon desinfectante autorizado por la empresa..
3,13,3 | Las instalaciones para el lavado y desinfeccion cuentan con el servicio de agua y drenaje.
Las éareas destinadas para las distintas fases del proceso se encuentran debidamente
3,14,1 | delimitadas, considerando los espacios, destinados a los equipos, el nimero de personas
gue laboran es dichos espacios asi como para el desarrollo
4,1,2 |Los tinacos se encuentran en las condiciones adecuadas, se aprecian limpios y se garantiza
SERVI gue el agua almacenada se encuentra limpia.
Clos A . - .
4,13 | Se encuentran identificadas las tuberias
PLANT
A 4,14 | se realizan determinaciones de agua de abastecimiento,
4,3,2 | Los focos y lamparas que estén suspendidas o fijas, se encuentran en 6ptimas condiciones.
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441 |Laspuertasy los extractores colocados en el techo de la procesadora se encuentran en
Optimas condiciones, completos,
Las puertas y los extractores colocados en el techo de la procesadora se descartan de
escamas de pinturas, material dafiado, abollado,
4,51 |Elarea delimitada se encuentra en buenas condiciones, sin orificios, sin evidencia de
escamas de pintura, etc.
4,52 | Los contenedores de basura se encuentran debidamente ubicados
4,52 |Los contenedores de basura se encuentran evidentemente completos, sin evidencia de
abolladuras, orificios, golpes
4,53 |Las especificaciones de los contenedores de basura se encuentran en optimas condiciones,
actualizada, etc
461 Las tuberias, conductos, rieles, vigas, cables, etc., se aprecian completos, sin videncia de
T escamas de pintura, ni abolladuras ni enmendaduras.
5,11 | Se observa que los equipos son utilizados solo para el uso que son establecidos
512 El equipo y los recipientes utilizados en el proceso son elaborados de material grado
= alimenticio y se monitores frecuentemente a los proveedores con la finalidad de verificar el
cumplimiento de los requisitos establecidos
513 Se evitara el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
= adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su empleo no sera una fuente de
contaminacion.
51,4 |Los materiales son colocados sobre tarimas plasticas o de madera evitando ser colocados
sobre el suelo y asi miso descartar un contaminacién del material
51,5 |De forma diaria se inspeccionan las tarimas para evitar que si algiin se muestra rota la
madera pueda contaminar algin material, materia prima o producto,
51,6 |Los envases solo contienen productos para los que fueron disefiados o que iniciaimente
contenian.
5,1,7 | Los utensilios o0 materiales se mantenerse limpios y, desinfectados
51,8 |Los recipientes para materias toxicas ya usados, son debidamente identificados y en caso de
reutilizarse es exclusivamente para el manejo de las mismas sustancias.
EQUIP
AMIEN 51,9 |Elequipoy utensilios deben limpiarse y mantenerse limpios y, en caso necesario,
TO desinfectarse
Las superficies deben ser lisas y estar exentas de orificios y grietas. Ademas deben poder
5,111 | limpiarse y desinfectarse adecuadamente.
Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo, temperatura, presion,
5113 humedad relativa, potenciometros, flujo, masa, etc.), deben estar calibrados en condiciones
” de uso para evitar desviaciones de los patrones de operacion.
Al lubricar el equipo se toman precauciones para evitar contaminacion de los productos que
5,1,14 | se procesan. Se emplean lubricantes inocuos.
Los equipos estan instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el techo y piso,
5,115 permita su limpieza.
Las bombas, compresores, ventiladores, y equipo en general de impulso para el manejo de
5,1,16 | materiales son colocadas sobre una base que no dificulte la limpieza y mantenimiento.
Las partes externas de los equipos que no entran en contacto con los alimentos, deben de
5,117 | estar limpios, sin muestras de derrames.
Los equipos y utensilios se encuentran en buenas condiciones de funcionamiento, hay
5,1,18 | evidencia del mantenimiento necesario.
5,1,19 |Hay evidencia de que el equipo esta limpio y desinfectado previo uso en produccion.
5,1,21 | Toda materia prima que sea utilizada en la procesadora es inspeccionada
PROD . . . .
uccio | 5,1,22 |El departamento de calidad aprueba todas las materias primas y material de empaque antes
N de ser usados en produccion.
5,1,24

Existe un programa de pruebas de laboratorio y es respetada.
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5125 Las materias primas almacenadas en el establecimiento se mantiene en condiciones
= adecuadas evitando contaminacion cruzada con otros materiales y equipo, contenerlos en
depdsitos previamente limpios y desinfectados,
5,1,26 | La materia prima esta sujeta a una rotacion procedimiento PEPS.
51,27 | Los materiales de empaque y recipientes de materias primas, son utilizados estrictamente
para el fin que fueron generados inicialmente,
5128 Se establece la delimitacién de areas, propias para materia prima, material de empaque,
= material de limpieza, producto terminado etc. para evitar algin tipo de contaminacién
cruzada.
51,29 |Las materias primas que evidentemente no sean aptas, deberan separarse y eliminarse del
lugar, a fin de evitar mal uso, contaminaciones y adulteraciones,
51,30 |Los envases que se utilizan para contener plaguicidas en su diferente estado fisico y
composicion quimica, son
51,32 |Respetar las condiciones de almacenamiento establecidas por cada uno como presion,
temperatura y humedad.
51,34 |Elmaterial utilizado para el sellado no debe reaccionar con el contenido o formar
compuestos que alteren la estructura de éste.
5,1,35 |La vida media del envase con el producto debe ser por lo menos de dos afios
5,1,36 | El material de los cierres no debe reaccionar con el envase y su contenido.
5137 | Losmateriales o sustancias utilizados en el recubrimiento no deben reaccionar con el
contenido o formar compuestos que alteren la estructura de éste.
51,38 |Se observa un facil vertido del producto y asegurar el fluido, sin escurrimientos, salpicaduras
o derrames.
5,1,39 | Cuando por su capacidad dificulten el transporte o uso, deben contar con un asa o disefio
gue permita su manejo seguro.
5140 Los envases una vez usados no deberan reutilizarse o reacondicionarse, para cualquier otro
Y fin diferente al anterior.
5,1,41 | Ser etiquetados con nombre del contenido, fecha de ingreso y leyenda de no utilizarse sino
por e personal asignado
Se ha descartado dentro de las instalaciones todo tipo de material de vidrio pero en el caso
5,1,42 | de que los pero en e caso de requerirse por especificacion de la ficha técnica se debera
monitorear y tratar con la total precaucion para evitar sea roto el envase t en caso de
suscitarse debera realizarse un reporte y notificar al personal de calidad.
51,43 |Cuando se utilicen bolsas, éstas deben ser de una capacidad de 2.5 Kg como maximo, las
bolsas pueden ser de pléstico, papel o aluminio, de forma tal que garanticen su resistencia.
51,44 | Verificar que antes de iniciar la elaboracion del producto o cualquier actividad las areas,
equipos, materiales, utensilios estén limpias y libres de materiales extrafios
5,1,45 | Todo equipo debe permanecer limpio aun cuando no se a utilizado.
5,1,46 | Seguir los procedimientos dados en los manuales de operacién como son:
51,47 |Durante la elaboracion de productos, se cuidara que la limpieza realizada no genere polvo ni
salpicaduras de ninguin tipo que puedan contaminar los productos.
51,48 | Verificar que los productos en proceso, se encuentren en contenedores, tapados y sobre
tarimas, para evitar su contaminacion.
51,49 | Verificar que todos los insumos, en cualquier operacion del proceso, deben estar
identificados en cuanto al contenido, fecha de ingreso y caducidad,
5,1,50 | Es recomendable el uso de lubricantes inocuos.
5,151 | Se descarta el uso de contenedores de vidrio para la toma de muestras,
5,1,52 | Se descarta el uso de termémetros de vidrio para tomar temperaturas dentro de la fabrica,
5,1,53 ) ] ] ] »
Se cuentan con registros de los controles realizados, primordialmente de los puntos criticos.
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Todas las operaciones del proceso de produccion, incluyendo el envasado, se realizan a la

5,1,54 |brevedad posible y en condiciones sanitarias que eliminen toda posibilidad de
contaminacion.
7.12 |Todas las &reas de la planta se mantienen libres de insectos, roedores, péajaros u otros
animales.
7.1.3 |Los edificios cuentan con protecciones en la parte inferior de las puertas , para evitar la
entrada de plagas.
7.1.4 |Las éareas circundantes se inspeccionan diariamente para cerciorarse de que no existe
infestacion.
7-1.5 | 56 cuentan con medidas de control o erradicacion de plagas.
7.15 |Cuando se usan plaguicidas se protegen todos los productos, equipos y utensilios contra la
contaminacion.
o 7.1.5 | Todos los pesticidas utilizados cumplen con las regulaciones vigentes.
NTR
OL DE 7.1.7 |Los plaguicidas son guardados bajo llave y aplicados bajo la responsabilidad del personal
PLAGA autorizado y entrenado en su manejo.
S
71,8 |Los sistemas de control de plagas son aprobados por la Direccion General de Salud
Ambiental de la Secretaria de Salud.
7.1.8 | Se cuenta con un registro de control de plagas y archivado.
7,1,9 | Existe evidencia de la entrada de animales domésticos a la planta.
7,1,9 | Existe evidencia de vias de entrada y proliferacion de insectos.
71,11 | Existe evidencia del el mantenimiento de trampas de luz negra, en la cual los insectos son
atraidos a la luz.
7.1,12 | El cambio de las laminas se hace de acuerdo al programa de control de proveedor externo
de control de plagas.
7114 La localizacién de las trampas e luz es a las entradas de las areas de proceso y en donde
- sean atraidas, evitando que la luz contraste con la iluminacion.
8.1.4 | Se respeta el llenado de registros y el cumplimiento del de la limpieza y desinfeccion.
815 Se establece que no se utilizara ningln material, instrumento, equipo o area que no se
= encuentre limpia y desinfectada 0 en su caso que no se cuente con la evidencia en registros
gue se haya efectuado la limpieza correspondiente.
8.2.1 | Se da cumplimiento al calendario de limpieza y desinfeccion permanente.
8.2.2 |Serealiza la limpieza y desinfeccion diaria de los equipos, o en su caso antes o después de
su uso Ver instructivo de trabajo Limpieza de equipo.
8.2.3 | Se prescinde de utilizar ningin contenedor, envase, etc., que no se aprecie se encuentra
limpio y desinfectado.
8.2.4 |Se realiza la limpieza diaria de las areas que integran la procesadora. Siguiendo el
Instructivo de Trabajo Limpieza de Areas.
8.25 |Se realiza la limpieza y desinfeccion con la frecuencia establecida de las cortinas
hawaiianas que delimitan las &reas de proceso.
8.5 Los utensilios de limpieza se encuentren resguardados en el lugar asignado, limpio y seco.
Se respetan los cédigos de colores establecidos
8.52 | Se realiza un pre enjuague de las areas, material, equipo, contenedores, etc. destinado a
limpiar, para eliminar los residuos gruesos.
8.5.4 | Se mantiene en contacto la espuma con las superficies en un lapso de 15 a 20 min.
8.55 |Se realiza el enjuague y eliminacion de todos los restos del agente limpiador. Siempre de
arriba hacia abajo.
8.5.6 | se efectlia la desinfeccién o sanitizacién.
Realizar siempre una inspeccion visual de las areas, equipos y demas, para descartar la
8.8 presencia de suciedades, restos de agua encharcada y residuos detergentes y/o
dAacinfactantac
8.82 Se establece el llenado de formatos de limpieza y desinfeccion, y asi mismo, generar los

indicadores correspondientes.
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9.1 Evaluacion de la calidad
Inocuidad de los alimentos
9.2.1 | Cadena alimentaria
9.2.3 | peligros relacionados con la inocuidad
CONTR 9.3 Devoluciones
OL DE - "
CALID 9.4 Reprocesos Rastreabilidad y trazabilidad
AD 9.4.1 | Auditorias internas
9,.4.2 | Auditorias a proveedores
9.4.3 | Se cuenta con el programa actualizado de auditorias internas
9.4.4 | Se tiene registros de la evaluacion de la calidad
9.4.5 | Se realiza evaluacion de los indicadores
10.1 | se tiene control de temperatura de las sustancias inflamables
ALIME 10.2 Se cuenta con proteccién al personal que manipula productos quimicos
A'\I'_TE%SG Se aplican medidas eficaces de control a los productos quimicos liquidos para eliminar o
ENOS 10 disminuir la posibilidad de inhalacién, exposicién de la piel y dafios en los ojos. Por lo cual es
’ importante portar el equipo de proteccién personal especiales para el personal que maneja
productos quimicos, solventes y sustancias para li
11,1 | se cuenta con un control de alérgenos
11.2 Se tiene un lugar destinado para los productos alérgenos
I'EFSE-(I;TQ 11.3 | SE notifica al consumidor que se utiliza productos alérgenos
oS 12.1 El personal conoce la filosofia de la empresa
12.2 La direccion muestra evidencia de interés en la filosofia de la empresa
12.3 El personal conoce los valores organizacionales

ISO 22000 :2005

TABLA 18.
REQUERIMIENTOS DE LA ISO 22000:2005

4.0 SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS
4.1 Requisitos Generales

4.2 Requisitos de la documentacion

4.2.1 Generalidades

4.2.2 Control de los documentos

4.2.3 Control de los registros

5.0 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

5.1 Compromiso de la Direccion

5.2 Politica de inocuidad de los alimentos

5.3 Planificacién del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
5.4 Responsabilidad y autoridad

5.5 Lider del equipo de la inocuidad de los alimentos

5.6 Comunicacion

5.6.1 Comunicacién externa

5.6.2 Comunicacién interna

5.7 Preparacion y respuesta ante emergencias

5.8 Revision por la Direccion

5.8.2 Informacion para la revision

6.0 GESTION DE LOS RECURSOS

6.1 Provision de recursos

6.2 Recursos humanos

6.2.1Generalidades

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacion
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6.3 Infraestructura

6.4 Ambiente de trabajo

7.0 PLANIFICACION Y REALIZACION DE PRODUCTOS INOCUOS

7.1 Generalidades

7.2 Programas de Prerequisitos (PPR)

7.2.2 Los PPR deben

7.3 Etapas preliminares para permitir el analisis de peligros

7.3.1 Generalidades

7.3.2 Equipo de la Inocuidad de los alimentos

7.3.3 Caracteristicas del producto

7.3.3.1 Materias primas, ingredientes y materiales en contacto con el producto.
7.3.3.2 Caracteristicas de los productos finales

7.3.4 Uso previsto

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control.

7.3.5.1 Diagramas de flujo

7.3.5.2 Descripcién de las etapas del proceso y de las medidas de control
7.4 Andlisis de peligros

7.4.1 Generalidades

7.4.2 Identificacion de peligros y determinacién de los niveles aceptables.
7.4.3 Evaluacién de peligros

7.4.4 Seleccion y evaluacion de las medidas de control

7.5 Establecimiento de los programas de prerequisitos de operacion (PPR)
7.6 Establecimiento del plan HACCP

7.6.1 Plan HACCP

7.6.2 Identificacion de los puntos criticos de control (PCC)

7.6.3 Determinacién de los limites criticos para los puntos criticos de control
7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control

7.6.5 Acciones efectuadas cuando los resultados del seguimiento superan los limites criticos
7.7 Actualizacién de la informacion preliminar y de los documentos que especifican los PPR y el plan de
HACCP

7.8 Planificacién de la verificacién

7.9 Sistema de trazabilidad

7.10 Control de no conformidades

7.10.1 Correcciones

7.10.2 Acciones correctivas

7.10.3 Manipulacién de productos potencialmente no inocuos
7.10.3.1 Generalidades

7.10.3.2 Evaluacion para la liberacion

7.10.3.3 Disposicion de productos no conformes.

7.10.4 Retiro del producto ] .
8.0 VALIDACION, VERIFICACIN Y MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD DE LOS
ALIMENTOS

8.1 Generalidades

8.2 Validacién de las combinaciones de medidas de control

8.3 Control del seguimiento y la medicion

8.4 Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8.4.1 Auditoria interna

8.4.2 Evaluacion de los resultados individuales de verificacién

8.4.3 Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora continua

8.5.2 Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.
9.0 CONCORDANCIAS CON NORMAS INTERNACIONALES
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