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Simbolo

PSI

mm
NMP

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Gramo

Libra por pulgada cuadrada
Metro

Milimetro

NUmero mas probable






Alérgeno

Anticuerpo

Antigeno

Auditoria

Bacteria

BPM

CCA

Contaminacion

cruzada

GLOSARIO

Sustancia que contienen algunos alimentos que
pueden provocar reacciones quimicas a quien los

consume.

Molécula especifica para un determinado antigeno, el
cual se genera por el sistema inmune por la

presencia del mismo.

Molécula extrafia al cuerpo que provoca una reaccién

en el sistema inmune para su defensa o control.

Proceso sistematico, independiente y documentado
para obtener evidencias y evaluarlas de manera
objetiva, con el fin de determinar el alcance al que se

cumplen los criterios de auditoria.

Microorganismo unicelular que puede provocar serias

infecciones.

Buenas practicas de manufactura.

Comision del Codex Alimentarius.

Se da cuando un alimento limpio e inocuo entra en

contacto directo con un alimento contaminado.

Xl



Correccion

Esterilizacion

ETAs

FDA

Inocuidad

alimentaria

ISO

Limite méaximo

Organoléptico

PCC

PHVA

Accion tomada para eliminar una no conformidad
detectada. [ISO 9000:2000, definicion 3.6.6]

Proceso capaz de eliminar la carga microbiana del
producto a través de diferentes métodos quimicos y
fisicos.

Enfermedades Transmitidas por Alimentos.

Administracion de medicamentos y alimentos (food

and drug administration).

Garantia que no causara ningun dafio al consumidor,
cuando sea preparado o ingerido de acuerdo con el
uso previsto.

Organizacion Internacional de Normalizacion.

Valor del pardmetro maximo permitido en el alimento.
Caracteristicas fisicas que tienen los alimentos
perceptibles a los sentidos como sabor, textura, olor
y color.

Punto Critico de Control.

Ciclo de gestion que conlleva planificar, hacer,

verificar y actuar.
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Plan

POE

Politica de

inocuidad

Proceso

Programa

Registro

Riesgo

Testigo

Trazabilidad

UFC

Descripcion de actividades que se realizaran durante

una auditoria.

Procedimientos Operativos Estandar.

Directriz de las industrias que manipulan alimento

relacionadas con la inocuidad alimentaria.

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas

gue transforman elementos de entrada a resultados.
Conjunto de auditorias en determinado tiempo con
un proposito especifico.

Documento que evidencia resultados obtenidos de

actividades realizadas.

Probabilidad de que se produzca un efecto negativo

0 adverso a la salud.

Patrones certificados de calibracion para el control y

buen ajuste del detector de metales.

Capacidad de seguir la historia, localizacion de todo

aquello que esta bajo consideracion.

Unidades Formadoras de Colonias.
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RESUMEN

El Grupo Industrial Alimenticio fue fundado en 1983, con la fabricacion de
especias y condimentos, logré éxito en el mercado guatemalteco, lo que le
permiti6 adquirir nuevas marcas y extender su cobertura a El Salvador,

Honduras y México.

La empresa cuenta con dos giros de negocio que son la fabricacion de
productos para el consumo dirigido directamente al consumidor final y los
productos de uso industrial usados como materia prima por los clientes. Debido
a que las exigencias del mercado son cada vez méas fuertes se ha
implementado en la linea industria el sistema de gestion ISO 22000:2005, la
cual integra la gestién alimentaria con la gestion de la calidad combinada con
las especificaciones técnicas de programas prerrequisitos del sector

alimentario, esta a su vez proporciona la base para FSSC 22000.

Entre algunas medidas de control con la que cuenta Grupo Alza son
buenas practicas de manufactura, sistema HACCP, deteccion de metales,

métodos de esterilizado y analisis de microbiologia.

Este trabajo presenta un estudio de los procesos y una propuesta de
mejora en el control de los procesos en la linea industria mediante la aplicaciéon
de un programa de auditorias internas a los procedimientos de analisis,
liberacion y almacenamiento de productos, asi como en la aplicacion de control
en los equipos claves de medicion. Ademas se plantea una propuesta de
minimizacién del consumo de agua en la rutina de lavado de manos para el

ingreso a la planta y el planteamiento de mecanismos para reducir su uso.
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Como parte de la preparacion y capacitacion del personal se impartieron
cursos sobre control de procesos productivos, puntos criticos de control y

manejo de sustancias quimicas dentro de la planta.

La aplicacién de la propuesta de mejora en el control de procesos sera
una base para la implementacién del sistema de gestion FSSC 22000.

XVI



OBJETIVOS

General

Integrar el control de procesos a la gestiébn de seguridad alimentaria vy

gestion de calidad de Grupo Industrial Alimenticio.

Especificos

Evaluar los factores que podrian provocar contaminacion del alimento.

Identificar los puntos criticos en la cadena alimentaria y fortalecer el

sistema de gestion de seguridad alimentaria.

Establecer un sistema preventivo de control que asegure la calidad e

inocuidad de los alimentos.
Elaborar la documentacion necesaria para control de los procesos que
repercuten directamente en la calidad e inocuidad de los alimentos, tales

como procedimientos, instructivos y registros.

Fomentar mejores practicas de higiene y seguridad en la cadena

alimentaria.

Establecer una capacitacion constante para el personal del area de

produccion, donde se desarrollen temas importantes en la aplicacién de
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las normas de higiene personal, para crear asi una mejora continua

dentro de la empresa.
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INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos es un rasgo implicito en los productos
alimentarios y por ello los consumidores esperan ingerir alimentos seguros y su
preocupacion se encuentra en unos niveles de exigencia elevados. Por ello
cada vez mas las empresas tienden a demostrar su capacidad de cumplir los
requisitos y producir alimentos seguros a través de un mejor control de sus

procesos y buscar el respaldo de certificaciones internacionales.

El presente trabajo tiene como objeto servir de orientacién al desarrollo de
nuevos controles en la implementacion de la nueva norma de Sistemas de
Gestion de la Inocuidad de los Alimentos FSSC 22000, acorde a los
lineamientos de la Norma 1SO 9001.

El uso de esta nueva herramienta puede ayudar a que facilite e
incremente la inocuidad de sus productos y procesos y, por tanto, la seguridad y
calidad de los mismos, prestando atencién al disefio, operacion, control y
optimizacién de los equipos y procesos, asi como la operacion sobre las

variables de los mismos.

Control de procesos es asegurar las adecuadas condiciones de seguridad
alimentaria en la operacion y en el lugar de trabajo, abordando también la
seleccién y operacion de instrumentos de medicién de variables, dispositivos de

control, su operacion y la seleccion de los mismos, segun especificaciones.

Esto redundard en un aumento en la confianza por parte del consumidor

en los productos alimenticios ofertados, como también un claro aumento en la
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competitividad y penetracion de un mercado cada vez mas global y exigente

como la industria alimenticia.

La necesidad de armonizar los criterios y normas entre distintos paises se
debe tanto por la aparicion de numerosas normas de calidad y seguridad
alimentaria, como por los diferentes niveles de exigencia que se aplican en

cada pais.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Grupo Industrial Alimenticio

Grupo Alza bajo la linea TecniSpice esta dedicado a la elaboraciéon y
distribucion de condimentos, especias, aditivos e ingredientes para la industria
alimenticia. TecniSpice estd velando por el desarrollo de formulas
personalizadas de acuerdo con las necesidades, requerimientos Yy

especificaciones de sus clientes.
1.1.1. Historia
Grupo Alza fue fundado en 1983; naci6 con el proposito de comercializar

productos alimenticios, iniciando con la fabricacion de especies y condimentos;

como empresa ha evolucionado de la manera siguiente:

o En 1989 fue instalada la planta de deshidratados y se inicié con la venta

en el mercado institucional.

o En el 2002 se iniciaron operaciones en El Salvador.
o En el 2004 se iniciaron operaciones en Honduras.
o En el 2008 se traslado la planta a sus nuevas instalaciones, contando

con mas de 10000 metros cuadrados.
. En 2013 se obtuvo la certificacion 1SO 22,000.



1.1.2. Vision

“Ser una empresa lider en Centroamérica y el Caribe con las marcas de

los productos alimenticios que producimos, con presencia en toda América”
1.1.3. Mision

“Elaboramos productos alimenticios que agregan valor a nuestros clientes,

basandonos en nuestra filosofia y nuestra gente”?

1.1.4. Valores

Nuestro credo:

o “Estando feliz entrego mejores resultados
o Sentido de pertenencia

o Persevero y nunca me rindo

o Empleo pasién en todo lo que hago

o Cumplo con lo gue me comprometo

o Integridad en todos mis actos

. Actu6 con sentido humano y familiar

o Siempre hago lo correcto”*

! Grupo Alza, 2015.
% Ibid.
% Ibid.



1.1.5. Politica de inocuidad

Garantizar la inocuidad de los productos mediante un estricto control de
calidad desde la recepcion de la materia prima hasta su elaboracién, en donde

personal altamente calificado lleva a cabo diversos procesos:
o Buenas practicas de manufactura

o Sanitizacion y esterilizacion

o Aplicacion de normas HACCP

o Proveedores certificados

1.1.6. Giro de negocio

Grupo Alza esta dedicado a dos grandes ramas de mercados: consumo e

industria.
Tablal. Giro de negocio
CONSUMO INDUSTRIA
Bajo las marcas: Productos para la industria:
> Sasson » Céamicay de aves
» Cashitas » Panificacion y heladeria
» HARPP » Industria de snacks
» Intercampo » Restaurantes y fast food
» El Canario » Salsas, aderezos y frijoles
> Especias, hierbas y condimentos
» Ingredientes y otros

Fuente: elaboracion propia.




El giro de negocio que cuenta con certificacion 1ISO 22000:2005 es el ramo

industria, actualmente busca la certificacion FSSC 22000.

1.1.7. Organigrama

De acuerdo con la organizacion, en su ramo industrial, TecniSpice esta

conformada de la siguiente manera:

Figura 1. Organigrama de la linea industria
TecniSpice
1 1
Gerencia Gerencia de
Administrativa Gerencia Ventas !
Fi . Operaciones
inanciera
| 1
= Contabilidad Planning QA Mantenimiento
—  Seguridad = Produccion
— IT — Compras
| | Logisticay
bodega
— RRHH

Fuente: elaboracién propia, empleando programa Visio.
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1.1.8. Ubicacion geografica

Las instalaciones cuentan con mas de 10,000 metros cuadrados, ubicados
en el km 26,5 carretera al Pacifico, entrada a Amatitlan, Guatemala. En este
lugar se encuentra las lineas de produccion, oficinas administrativas y bodegas
de distribucién. En estas instalaciones se administran todas las operaciones de

despachos a todos los paises en donde la empresa distribuye sus productos.

Figura 2. Ubicacion Grupo Alza

CARRETERA
kI 26 AL PACIFICO

. LU
ALZA aceros

=] Arquitectonicos
(Grupo Ferroso, SA)

DIRECCION:
Km 26.5. Carretera Al Pacifico.
Entrada a Amatitlan.

AMATITLAN

KM 27

B Gasolinera
Shell Asiole

CARRETERA Colegio Cristiano
AL PACIFICO Beth-Shalom

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Paint.



1.1.9. Cobertura de negocios
Actualmente Grupo Alza, bajo la linea TecniSpice, tiene operaciones en
Guatemala, México, Honduras y El Salvador, ofreciendo soluciones integrales a
la industria alimenticia.
1.2. Productos de la linea industria
Entre los principales productos fabricados en la linea industria estan:
1.2.1. Condimentos
Mezclas de diferentes especias, plantas aromaticas o semillas y otros
ingredientes disefiadas para aportar un sabor Unico a sus preparados
alimenticios y darle un sabor especial o complementario. A menudo fuertes de

sabor.

Figura 3. Condimentos

Fuente: Especias digestivas. http://www.elsuperfamiliar.es/blog/especias-digestivas/.

Consulta: enero de 2014.



1.2.2. Especias

Las especias son elementos de origen vegetal especialmente de semillas,
cortezas de las plantas u hojas de ciertas hierbas utilizadas para sazonar o
preservar las comidas, ya que poseen una elevada capacidad antioxidante y
antimicrobiana. Existe una diversidad de especias, lo cual permite encontrar

una gran cantidad de sabores, colores, texturas y aromas que transforman las
comidas en un platillo diferente.

Figura 4. Especias

Fuente: Especias. http://campoarespecias.com/especias/. Consulta: enero de 2014.

1.2.3. Marinadores

Son mezcla de especias y condimentos que dan textura, sabor y jugosidad
a la carne; mediante la técnica de remojo durante un determinado tiempo, lo

que permite que la carne llegue a estar mas aromatizada.



Figura 5. Marinadores

Fuente: ZANARDI, Pablo. Receta a la parrilla.
http://www.todochimeneas.com/blog/receta-a-la-parrilla/realzar-el-sabor-de-tu-barbacoa/.

Consulta: enero de 2014.
1.2.4. Aditivos

Un aditivo alimentario es toda sustancia que puede ser afadida
intencionadamente en cantidades minimas a los alimentos y bebidas, con el fin
de mejorar sus caracteres organolépticos (color, sabor, textura, entre otros),
facilitar o mejorar su proceso de elaboracion, tiempo de conservacion y su

adaptacion al uso al que son destinados.



Figura 6. Aditivos

/

. —

Fuente: Aditivos. http://www.doscadesa.com/index.php/category/productos/aditivos-

ingredientes-funcionales/?lang=es&lang=es. Consulta: enero de 2014.

En cada una de las fichas tecinas de los condimentos, especias,
marinadores y aditivos se deben especificar los limites de peligros quimicos
permitidos por el Codex Alimentarius; ademas debe estar especificado un
apartado de declaracion de alérgenos para cada uno de los productos, ya sea
gue la contenga total o parcialmente, pues de esta manera dan a conocer que
debe ser almacenada en un area destinado exclusivamente a productos

alérgenos y el uso que le deben dar a los mismos.

Tabla Il. Listado de alérgeno

LISTADO DE ALERGENO
Alérgenos alimentarios Criticidad
Leche y derivados Alta
Huevos y derivados Alta
Pescado y derivados Alta
Crustéceos y derivados Alta
Frutos secos (por ejemplo, almendras, nueces, pacanas) Alta
Mani/cacahuate y productos derivados Alta
Trigo y derivados Alta
Soja y derivados Alta
Otros (apio, mostaza, sulfitos, moluscos, ajonjoli y tartazina) Media

Fuente: elaboracion propia.
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La FDA identifica a los primeros ocho alimentos alérgenos como los mas
comunes. Estos dan cuenta del 90 por ciento de las reacciones alérgicas

1.3. Contaminacion de los alimentos
La contaminacion alimentaria se define como la presencia de cualquier
materia anormal en el alimento que comprometa su calidad para el consumo

humano.

Figura 7. Riesgos alimentarios

Riesgos

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.
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Los factores de riesgo que presentan las categorias de alimentos
dependen de las caracteristicas propias a su naturaleza tales como:

composicion, pH, acidez y actividad de agua.

En la cadena alimentaria donde se podria presentar factores de riesgos

son:
o Proceso de elaboracion

o La presentacion del alimento

o La forma de preparacion

o Las condiciones de almacenamiento y conservacion

1.3.1. Contaminacion biolégica

La contaminacion biolégica procede de seres vivos, tanto microscopicos
como no microscopicos. En este tipo de contaminacion el principal riesgo es la
rapida proliferaciéon de los gérmenes, debido a que los microrganismos tienen la
capacidad de crecer al encontrarse en medios nutritivos y en condiciones
ambientales favorables para su desarrollo; en pocas horas ha formado colonias
de bacterias (UFC).

A las enfermedades producidas por contaminacion biolégica son
conocidas como enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) y puede

deberse a la presencia de bacterias, virus, parasitos, hongos, entre otros.

Las principales fuentes de contaminacién microbiolégica en los alimentos

se presentan en la siguiente tabla:
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Tabla lll. Factores de contaminacién microbiologica
FACTORES CRITICIDAD
Materias primas Alta
contaminadas
Mal almacenamiento Media
Mala higiene del personal Alta
operativo
Instalaciones en mal estado Media
Plaga Alta

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con el Reglamento Técnico Centroamericano, los limites

microbioldgicos son los siguientes:

Tabla IV.

Criterios microbiologicos

CRITERIOS MICROBIOLOGICOS

Condimento Especias Marinadores Aditivos Semillas
Conteo total en N/A N/A N/A N/A N/A
placa
E.coli N/A N/A N/A N/A <10 UFC/g
Coliformes N/A N/A N/A N/A <100 UFC/g
totales
Recuento de N/A N/A N/A N/A Ausencia
mohos
Recuento N/A N/A N/A N/A N/A
levaduras
S.aureus <100 UFC/g | <100 UFC/g <100 UFC/g |<100 UFC/g N/A

Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia

Salmonella sp

Fuente: elaboracién propia.
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1.3.2. Contaminacion quimica

Este tipo de contaminacion se da por la presencia de ciertos productos
guimicos en los alimentos. Estos contaminantes que se encuentran en el medio
ambiente pueden pasar a los alimentos por malas practicas de quienes
manipulan los alimentos, lo que puede resultar nocivo o toxico al consumidor a
corto, media o largo plazo. Se produce por infiltracién en los alimentos de
plaguicidas, fertilizantes u otras sustancias similares como: mercurio, cadmio,

arsénico, entre otros.

Tabla V. Factores de contaminacion quimica
FACTORES CRITICIDAD
Sustancias quimicas en la planta Alta
Inadecuado procedimiento de control
Alta
de plagas
Uso de perfgmes y cremas de Media
personal operativo
Incorrecto uso de liquidos limpiadores
y desinfectantes de maquinaria o Media
utensilios
Desgaste de maquinaria y mal Alta

mantenimiento de las mismas

Fuente: elaboracion propia.

1.3.3. Contaminacion fisica

Se produce cuando dentro de los alimentos se encuentra cualquier objeto
o material extrafio ajeno al mismo y que es susceptible a dafar y enfermar a
quien lo consuma. Estas materias extrafias podrian ser: vidrio, pedazos de

metal o madera, aretes, papel, cabello, entre otras.
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Tabla VI. Factores de contaminacion fisica

FACTORES CRITICIDAD
Malas practicas de manufactura Alta
Plaga Alta
Mal almacenamiento Media
Omitir proceso de tamizado Media
Desgaste de maquina Alto
Mal estado de tarinas y utensilios Medio

Fuente: elaboracion propia.

1.3.4. Contaminacion cruzada

La contaminacién cruzada es producida cuando se trasladan bacterias u
otros microorganismos de un area contaminada a otra area anteriormente limpia
infectando el alimento y utensilios a través de malas practicas de manipulacion.
Generalmente este tipo de contaminacion se da cuando entran en contacto
alimentos crudos con alimentos cocidos 0 sanos mediante las manos, equipo y

utensilios que transfiere patdégenos de un lugar a otro.

Tabla VIl.  Factores de contaminacion cruzada
FACTORES CRITICIDAD
No contar con codigo de colores en
utensilios para productos alérgenos y Alta

no alérgenos
Lineas de produccion no delimitas o

Alta
separadas
Desconocimiento del personal sobre .
Media
BPM
Cortinas PVC Media

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8. Contaminacion cruzada
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Fuente: ¢ Qué es la contaminacién cruzada?
http://foodsafetycertificationpr.com/2010/12/27/%C2%BFque-es-la-contaminacion-cruzada/.
Consulta: enero de 2014.

1.4. Normas internacionales de calidad y seguridad alimentaria

La industria alimenticia se rige por normas de calidad que regula la
seguridad alimentaria y disminuye los riesgos al consumidor, las cuales son

auditadas periddicamente por entes reguladores.

1.4.1. ISO 9001

Mediante la aplicacion de esta norma se evidencia la capacidad de una
organizacion de satisfacer los requisitos del cliente y calificar adecuadamente a
proveedores; ademar es una guia para reforzar el sistema de calidad y su
respectiva documentaciéon. Esta norma tiene un enfoque basado en procesos,
es decir, control continuo de los vinculos e interaccion de los procesos

individuales dentro del sistema de procesos.
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1.4.2. FSSC 22000

La FSSC 22000 contiene un programa de certificacion completo para los
sistemas de seguridad alimentaria y establece los requisitos que deben cumplir
las industrias alimenticias sobre la inocuidad de sus procesos desde la
recepcion de materia prima, elaboracion, empaque, almacenamiento, despacho
hasta llegar al punto de venta del consumidor final. El objetivo de esta norma es
controlar los riesgos que afectan la inocuidad y mejorar la seguridad alimentaria

a lo largo de toda la cadena de suministros.

Figura 9. FSSC 22000

Infraestrutura
N Higuiene
ISO/TS 22002-1 ISO/TS Almacenammiento
22002-4 Control de plagas
Reprocesos
Otros

PPRO
Plan HACCP
1SO 22000:2005

Sistema de gestion

Verificacion

Supervision del personal
FSSC RequiSitos adicionales Auditorias anunciadas no
programadas

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.

16



2.  CONTROL DE PROCESOS EN LA LINEA INDUSTRIA

2.1. Situacidén actual en los proceso

Grupo Alza cuenta en su linea industrial con certificacion ISO 22000:2005
y se encuentra encaminada a la certificacion FSSC 22000. Actualmente utiliza
procedimientos a lo largo de la cadena alimentaria, pero es preciso reforzar
controles que permitan monitorear los procesos, para tener al minimo los
riesgos a la inocuidad en los alimentos. Se debe establecer la frecuencia de los
controles, implementar auditorias internas a produccién y almacenes y capacitar

al personal sobre la inocuidad alimentaria.

2.1.1. Proceso de transformacion

Los procesos a los que son sometidos los diferentes productos fabricados

en la linea industria se describen a continuacion:

2.1.1.1. Molienda

Productos como la pimienta blanca, la pimienta negra, cilantro, comino,
entre otros, pasan por el proceso de molienda para reducir su granulometria. Se
verifica el tamafio de particula pasando el producto molido por los tamices 20 y
80 de acuerdo con los requerimientos de los clientes, el cual es documentado
en el registro 07RE37 con base en el inciso 4.2.3. “Control de registros” de la
Norma ISO 22000. Se observo que en el area de molienda hay herramienta de
trabajo como tijeras, lapiceros, entre otros, que podrian caer dentro del
producto, por lo que se debe restringir el acceso a estos a las areas de trabajo.
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Tabla VIII.

Controles en molienda

ACTIVIDAD

OBJETIVO

FRECUENCIA

Hisopado de maquina y
utensilios

Desinfeccion de equipo

Al inicio de operaciones

Lavado de manos | Buenas Practicas de|Cada 2 horas o por
operativo Manufactura cambio de producto
Liberacién (propiedades | Cumplimiento de | Cada lote producido
fisicas) propiedades
organolépticas
Liberacion (propiedades | Cumplimiento de | Cada lote producido
quimicas) especificaciones
Liberacién (propiedades | Cumplimiento de | Cada lote producido
microbiolégicas) especificaciones
Liberacion de etiquetas | Verificar cdodigo, lote, | Cada lote producido
vida util, ingredientes,
nombre, etc.

Controles a mejorar

Fuente: elaboracion propia.

o Resultados de analisis de hisopado sea satisfactoria a la primera lavada

mediante

la mejora del

procedimiento de

limpieza, mediante el

establecimiento de programas de limpieza y desinfeccion ISO 2000:2005

5.6.2, inciso e).
o Establecer procedimiento de liberacién por parte de calidad para el area
de molienda.
. Mayor inspeccion en el proceso de molienda.
2.1.1.2. Mezcla

Proceso mediante el cual se adicionan todos los ingredientes para obtener

el producto final a través del mezclado durante 0,5 a 4 horas, segun sea la
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especificacion. Una vez finalizado este proceso se verifican las propiedades
organolépticas, fisicoquimicas y biolégicas. Debido a que un inspector es el que
realiza el proceso de liberacion, puede ocurrir un sesgo de criterio 0
interferencias en el paladar y no determinar diferencia de sabor, por lo que se

debe establecer un andlisis de respaldo para lotes diferencias organolépticas.

Tabla IX. Controles en mezcla

ACTIVIDAD OBJETIVO FRECUENCIA
Hisopado de | Desinfeccion de equipo | Al inicio  de
maquina y utensilios operaciones
Lavado de manos | Cumplimiento de BPM | Cada 2 horas o
operativo por cambio de

producto
Cuadre de orden Verificar que estén Cada lote
todos los ingredientes roducido
Y SU peso correcto b
Clasificacion de | Determinar si el Cada lote
ingredientes producto es alérgeno y roducido
alérgenos si contiene trazas P
Verificacion de | Garantizar que el peso Cada lote
pesos este dentro de los roducido
rangos permitidos b
Liberacion Cumplimiento de Cada lote
(propiedades propiedades roducido
fisicas) organolépticas P
Liberacion Cumplimiento de
(propiedades especificaciones Cada lote
prop! P producido
guimicas)
Liberacién Cumplimiento de
: e Cada lote
(propiedades especificaciones roducido
microbiol6gicas) P
Liberacién de | Verificar caddigo, lote,
) . P ! Cada lote
etiquetas vida util, ingredientes, ducid
entre otros. progucido

Fuente: elaboracién propia.
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Controles a mejorar

o Resultados de andlisis de hisopado sea satisfactoria a la primera lavada

mediante

la mejora del

procedimiento de

limpieza, mediante el

establecimiento de programas de limpieza y desinfeccion ISO 2000:2005

5.6.2, inciso e).

o Respuesta rapida en las liberaciones de productos y realizar panel

sensorial a productos criticos.

2.1.1.3.

Llenado de industria

El operario de la linea se encarga del llenado y pesaje de los productos

verificando que las fechas, lotes y codigos de productos estén correctos. Luego

deben pasar las bolsas de producto por la maquina de sellado manual

“selladora”, asegurandose que no se encuentre alguna salida de aire que podria

dar lugar a que se contamine el producto.

Tabla X.

Controles en llenado de industria

ACTIVIDAD

OBJETIVO

FRECUENCIA

Hisopado de mesa vy
utensilios

Desinfeccion de equipo

Al inicio de operaciones

Lavado de manos | Cumplimiento de BPM Cada 2 horas o por
operativo cambio de producto
Clasificacion de | Determinar si el producto

ingredientes alérgenos

es alérgeno y si contiene
trazas

Cada lote producido

Verificacion de pesos

Garantizar que el peso

esté dentro de los | Cada lote producido
rangos permitidos

Liberacion de etiquetas | Verificar codigo, lote,
vida dtil, ingredientes, | Cada lote producido

entre otros.

Fuente: elaboracion propia.
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Se ha determinado que esta revisibn no es monitoreada por los
inspectores de calidad, lo que ha ocasionado que las bolsas se abran al ser
manipuladas en la bodega de producto terminado; esto podria afectar a la

inocuidad del producto, ya que queda expuesto al ambiente.

Controles a mejorar

o Que los resultados de andlisis de hisopado sea satisfactoria a la primera
lavada mediante la mejora del procedimiento de limpieza y el
establecimiento de programas de limpieza y desinfeccion ISO 2000:2005
5.6.2 inciso e).

o Revision de sello en las bolsas por parte de calidad.

2.1.2. Buenas préacticas de manufactura (BPM)

Se tienen establecidas la aplicacion de buenas practicas de manufactura
en toda la cadena de produccion, extraccion, envasado, almacenaje, transporte
mediante instructivos entregados a cada una de las &reas; sin embargo se
requiere que se implementen auditorias internas periddicas a almacenes y
produccion con base en el inciso 8.4.1. “Auditoria interna” de la Norma ISO
22000.

2.1.2.1. Instalaciones

Entre las medidas tomadas de PBM en las instalaciones estan:

o Vias de acceso pavimentas evitando polvo en el ambiente.
o Comedor, lokers, bafios y vestidores se encuentran alegados de la
planta.
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o Pisos, paredes, techo, ventana y puertas, que son de facil limpieza y
desinfeccién regida por el plan de limpieza de mantenimiento.

o La planta esta equipada con lugares de lavado de manos y utensilios.

o Se cuenta con dispensadores papel y gel antibacterial en puntos
estratégicos de la planta.

o Almacenamiento de producto alérgeno se encuentra separado de los
productos no alérgenos.

2.1.2.2. Limpiezay desinfeccién

Los molinos, mezcladoras, mesas, utensilios, y alrededores son
desinfectados por los operarios. Esta actividad es revisada por el inspector de
calidad vy si tiene un conteo < 300 RLU en el luminédmetro se procede a la
liberacion. Cada semana se realiza una limpieza profunda en humedo,
eliminando con la ayuda de una esponja abrasiva cualquier residuo de producto
que pudiera haber quedado en las maquinas; luego se aplica agua a presion,
seguido de jabén limpiador, frotando con una esponja para remover cualquier
rastro de producto; se deja actuar por tres minutos y se enjuaga con suficiente

agua para eliminar totalmente el jabon.

Para finalizar, se aplica desinfectante con la ayuda de un atomizador y se
deja actuar por dos minutos. Los registros e instructivos utilizados para liberar
estos equipos se encuentran desactualizados y aun contienen informacion del
método anterior de verificacion incumpliendo con el punto 4.2.2. “Control de
documentos”, inciso c) “asegurar el estado actual de los documentos” de la
Norma I1SO 22000.
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Se realiza una limpieza rapido en seco antes de cambiar de producto a
trabajar en el molino o mezcladora, siempre y cuando se trate de productos

similares.

2.1.2.3. Control de plagas

El control de plagas esta a cargo de una empresa externa experta Ecolab
gue se encarga de la fumigacion, limpieza de lamparas UV y trampas planta. La
planta es fumigada dos veces por semana. Se observO que hace falta
involucramiento de parte de los inspectores para la corroborar el cumplimiento
de las fumigaciones. De acuerdo con el punto 4.2.2. “Control de documentos”
inciso f) de la norma ISO 22000, se debe controlar la distribucién de los
documentos externos; por lo que no se haréa referencia a ellos en este informe.
Se debe implementar un checklist para el registro de las fumigaciones

realizadas.

o Revision de lamparas UV dos veces a la semana para determinar
concentracion de insectos en las areas y dar mayor atencién a dicho
lugar en la fumigacion general de la planta.

o Levamiento de capturas y cebo consumidos, a fin de verificar la eficacia
de los tratamientos.

o Fumigacion de furgones contaminados antes del ingreso a la planta.

Todos los productos quimicos utilizados para el control de plaga deben ser
debidamente identificados con nombre, uso, rombo de seguridad y medidas en
caso de accidente. Se ha de asignar a un encargado para que supervise su
almacenamiento, ademas debera contarse con una hoja técnica y de seguridad
de todos los productos quimicos empleados.
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2.1.3. Sistema de analisis de peligros

La empresa cuenta con un plan HAPCC para garantizar la inocuidad de
sus productos en el que se identifican y previenen los riesgos de contaminacién
gue podrian presentarse en los productos a nivel fisico, quimico y bioldgico a
los largo de los procesos productivos. Este plan establece medidas preventivas

y correctivas de control.

2.1.4. Puntos criticos de control

Los puntos criticos de control se establecieron a lo largo de la cadena
productiva donde pueda aplicarse un control que permita prevenir, eliminar o

reducir los peligros de inocuidad a un nivel aceptable.

Segun lo indica la Norma Coguanor NTG ISO 22000, un punto critico de
control (PCC) es la fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos

o para reducirlo a un nivel aceptable.

Principios HACCP

o Se determind que los peligros que pueden afectar a la inocuidad de los
alimentos son: fisico, quimico y bioldgico.

. Se establecieron puntos criticos de control como: el esterilizador de
vapor, camara de esterilizado y detector de metales.

. Los limites criticos para cada uno de los PCC se describen a
continuacion:
o Esterilizador a vapor: temperatura (250 °C) y tiempo (15 minutos)

segun contaminacion.
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o Camara de esterilizado: presion de inicio -0,5 bar y 7 PSI al final.

o Detector de metales: acero inoxidable 3,5 mm, ferroso y no ferroso
2,5 mm.
o Monitoreo: PCCL1. Vigilar temperatura y tiempo cada 3 horas por parte del

operador. PCC2. Vigilar presibn de mandémetro y tiempo al inicio y al
final del proceso. PCC3. Observar alarma cuando se pase cada uno de
los sacos.

o Acciones correctivas: PCC1 y PCC2. Volver a esterilizar el producto.
PCCa3. Pasar el producto por tolva de imanes.

o Procedimientos de verificacion y validacion: se cuenta con un programa
de mantenimiento preventivo y calibracibn de maquinaria. El
departamento de aseguramiento de la calidad realiza una verificacion en
cada uno de los puntos criticos de control durante su funcionamiento.

o Registros y documentacion: los resultados de estos puntos criticos son

registrados y se debe seguir el procedimiento de accion correctiva.

Se establecieron tres puntos criticos de control, los cuales se describen a

continuacion:

2.1.4.1. Esterilizacién en vapor

Este es usado para aquellos productos que por su naturaleza vienen con
una carga microbiana elevada. Es el proceso mediante el cual las materias
primas son sometidas a temperaturas de 90 a 250 °C a través del proceso que
mediante vapor disminuya la carga microbiana antes que sea pasado a
cualquier linea para evitar contaminacion. Este PCC es util para tratar E.coli,

mohos y levaduras.
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Una medida de control es un proceso que permite controlar la temperatura
y tiempo acorde al nivel contaminacion. La accién correctiva en caso de que los

analisis bioldgicos resultaran fuera de especificacion es volver a esterilizar el

producto.
Figura 10. Andlisis microbiolégicos de pimienta antes de esterilizar
Recuento aerdbico total
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20000000 / \
]
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2
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5000000 / \ / \ /
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Productos antes de esterilizar

10000000

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.

Tabla XI. Microbiologia de producto critico
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Fuente: elaboracion propia.
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La gréafica evidencia que el conteo total aerébico puede llegar a alcanzar
27,000,000 UFC/g y un minimo 100,000 UFC/g como materia prima, los cuales
son analizados después de salir del proceso de esterilizacion para determinar
la efectividad del proceso. Ademas se observo que debido a que se le da
mantenimiento frecuente al esterilizador a vapor, es necesario hacer una lista
de verificacion previo a comenzar procesos en esta area, observando las
condiciones de la maquinaria y sus alrededores; esto evitara que se deje

olvidada alguna herramienta o materiales que puedan contaminar el producto.

Tabla XII. Controles en esterilizado

ACTIVIDAD OBJETIVO FRECUENCIA

Hisopado de maquina y | Desinfeccion de equipo | Al inicio de operaciones
utensilios

Lavado de manos | Buenas practicas de|Cada 2 horas o por

operativo manufactura y | cambio de producto
operativas.

Ajuste de temperatura No sobrepasar limite | Cada ¥ hora
maximo y dafar el
producto

Liberacion de laboratorio | Cumplimiento de | Cada lote producido

interno (propiedades | especificaciones

microbioldgicas)

Fuente: elaboracion propia.

Controles a mejorar

o Resultados de andlisis de hisopado sea satisfactoria a la primera lavada
mediante la mejora del procedimiento de limpieza, mediante el
establecimiento de programas de limpieza y desinfeccion ISO 2000:2005

5.6.2 inciso e).

27




o Andlisis de eficiencia del proceso de esterilizado por producto.

. Implementar lista de verificacion después de trabajos de mantenimiento.

2.1.4.2. Esterilizacion en camara

Las materias primas y productos finales criticos propensos a desarrollar
plaga o microorganismos dafinos son pasados por la esterilizacion en camara.
Esta consiste en colocar los productos en una camara y suministrar gas oxido
de etileno a una presion de inicio -0.5 bar y 7 PSI al final. En este proceso el

producto permanecera 48 horas dentro de camara.

Medida de control: monitoreo de presion que no sobrepase de -0.5 bar al
iniciar y 7 PSI al final, programa de mantenimiento preventivo, estableciendo
revisiones por lo menos dos al mes, calibracion del dispositivo por empresa
externa para revisar el correcto funcionamiento de los mandmetros. Si el
producto no redujo su carga microbiana se procede a esterilizar de nuevo el

producto.

2.1.4.3. Detector de metales

Todo producto terminado es pasado por el detector de metales para
garantizar que no contengan metales ferrosos y no ferrosos. Lo que permite

entregar a los clientes un producto libre de peligros fisicos para el consumo.

Si en el producto se detecta presencia de material metalico, se vierte en
una tolva con imanes y luego se vuelve a pasar por el detector de metales. Si
cumple, se le coloca etiqueta que lo identifica como producto conforme de este

proceso.
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Medida de control: diariamente cuando se inician actividades, es decir, dos
veces al dia (a las 07:00 horas y a las 13:00 horas) se verifica el funcionamiento
de la maquina haciendo pasar por ella tres testigos sobre un saco y

corroborando que la maquina de detector de metales active la alarma indicando

gue fue encontrada materia extrafna.

Tabla XIII. Controles en detector de metales
ACTIVIDAD OBJETIVO FRECUENCIA
Sateo de equipo con | Calibrar equipo Inicio de operaciones
testigos Mafiana y tarde
Lavado de manos | Cumplimiento de buenas
; L Cada 2 horas o por
operativo practicas de .
cambio de producto
manufactura.
Prugba ' de Verlflcgr si el eqUIPO | ~_ 1o tarima de producto
funcionamiento de | detecto particulas
It e 0 cada lote
deteccion metalicas
Etiquetado de | Garantizar que el
aprobacion. producto fue pasado por Cada saco
el detector de metales
en su totalidad.
Ejercicio de implantacion | Corroborar gue el
. o . | Una vez al mes en un
de testigos procedimiento se esté .
lote aleatorio
llevando correctamente.

Controles a mejorar

Fuente: elaboracién propia.

Capacitar al personal sobre puntos criticos.

Realizar ejercicio de implantacion de testigos mas frecuentemente.

o Aunque actualmente se realiza un ejercicio donde se colocan

secretamente los testigos a sacos aleatorios para corroborar que el
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sistema de deteccidén de metales esta funcionando, este no es registrado
y no existe un procedimiento que lo detalle.

Figura 11. Testigos

Testigos

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Paint.

Figura 12. Detector de metales

Fuente: Detector de Metal. http://www.ibercassel.com/Consulta: enero de 2015.
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2.1.5. Diagnéstico

Se estructuré una lluvia de ideas para determinar los puntos de la norma
en las que se requiere implementar controles y monitoreo para el cumplimiento
del sistema de gestion.

Figura 13. Lluvia deideas
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Fuente: elaboracién propia, empleando programa Visio.

Mediante una visita en las areas de trabajo y la observaciéon del proceso
basado en el manual de calidad del sistema de gestion se pudo determinar
actividades en las que se requiere establecer procedimientos y controles para
el cumplimiento de las Normas ISO 22000:2005 e ISO 9001:2000, las cuales se
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evidencian en la siguiente tabla, que especifica el apartado de la norma en la

gue se debe trabajar.

Tabla XIV. Lluviadeideas en aplicaciéon de normas
Incisos Norma Referencia
Materias primas 7.33 ISO 22000:2005 | Caracteristicas
del producto
Actualizacion de 8.5.2 ISO 22000:2005 ggtt‘éfr:';ac'on ‘ﬁ
procedimientos 4 ISO 9001:2000 -,
gestion
Calibracion de 8 ISO 22000:2005 | Medicién y
equipos 8 ISO 9001:2000 analisis
Calibracion 8.2 ISO 22000:2005 | Medicién y
externa 8.4 ISO 9001:2000 analisis
Ejercicio de 7.9 ISO 22000:2005 | Sistema de
trazabilidad 7.5.3 ISO 9001:2000 trazabilidad
o 8.4.1. ISO 22000:2005 | Auditorias
Auditorias BPM 8.2.2 ISO 9001:2000 | internas
Auditoria a , Auditorias
almacenes 8.4.1. ISO 22000:2005 internas

Fuente: elaboracion propia.

Después de analizar los controles a mejorar en cada uno de los procesos
de la linea de industria, se listaron las incidencias o hallazgos mas frecuentes y
criticos que pueden afectar directa o indirectamente en la inocuidad de los

alimentos.
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Tabla XV.

Andlisis de Pareto

Frecuencia
Hallazgos Ponderacion | Frecuencia
acumulada
Incumplimiento  microbioldgico
en el primer lavado de 10 25,00 % 25,00 %
magquinas.
HaIIazg_os_ de herramlenta_s: de 9 2250 % 47.50 %
mantenimiento en produccion.
Deteccion tardia de testigos en
ejercicio de verificacion en el 8 20,00 % 67,50 %
detector de metales.
Er?)ltcaesgse inspeccion en los 5 12,50 % 80.00 %
Bolsas mal selladas de
producto en llenado de 3 7,50 % 87,50 %
industria.
(I?r?t?gg:oumlento de puntos 5 5.00 % 92.50 %
Des.conocllfnlento de criterios 5 5.00 % 97.50 %
de liberacion.
Respugsta rdpida en las 1 2.50 % 100,00 %
liberaciones de productos.
Total 40 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.
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Segun andlisis de Pareto el 80 % de las no conformidades en el proceso
corresponden a 4 hallazgos encontrados, es decir que tan solo solucionando las
4 principales hallazgos se solucionarian el 80 % de fallas del sistema de

gestion.

Figura 14. Andlisis de hallazgos
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Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.
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2.2. Propuesta de mejora en el control de procesos

Se debe implementar un sistema de control para verificar el correcto
funcionamiento de los procesos y el grado de cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura mediante auditorias ponderadas, registro de limpiezas
y verificaciones de inspectores; de esta manera reducir o eliminar la
probabilidad de que se produzcan amenazas en contra de la inocuidad de los

productos.
2.2.1. Areas a implementar en el control de procesos
Para las medidas de control se han de establecer limites criticos que

indiquen cuando un riesgo no esta bajo control. Entre las principales areas que

requieren ser monitoreados por medio de verificaciones son:

o Puntos criticos de control
o Edificio, equipos y utensilios
o Personal
o Almacenamiento y distribucion
2.2.1.1. Métodos de control y acciones correctivas

Instalaciones y alrededores: a causa de que los pisos en las industrias son
sometidos a grandes presiones y vibraciones debido al paso de montacargas,
peso de maquinaria y transito frecuente, esta suele dafiarse causando desgaste
y grietas, las cuales propician la acumulacion de polvo, basura y proliferacion de
plagas. También pueden encontrarse grietas en paredes y techos, lo que

provoca que insectos, roedores y otros animales ingresen a las instalaciones. El
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mal estado de los techos puede provocar filtraciones de agua en época de

invierno.

Se establecieron auditorias internas a todo el complejo por lo menos una
veces al afio para verificar el buen estado de los pisos, paredes y techos. El
departamento de mantenimiento es el encargado de hacer las reparaciones
pertinentes para la conservacién de las instalaciones. En cumplimiento con el
punto 6.3. “Infraestructura” de la Norma ISO 220000, se asigno al auxiliar de

gestiodn realizar auditorias, ponderando el estado de la infraestructura.

Figura 15. Instalaciones

Instalaciones

Ponderaciéon

B Ponderacién

H Promedio

Fuente: elaboracidon propia, empleando programa Excel.
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Tabla XVI. Check list en instalaciones

a» Sistema de Check list en instalaciones 01102013
k gestion Pagina 1 de 1
1-5 4
1-5 5
1-5 4
1-5 5
1-5 4
1-5 4
1-5 5
1-5 4
1-5 5
1-5 5
1-5 5
1-5 4
1-5 5
1-5 5
1-5 5
1-5 5
1-5 4
1-5 5
2-5 5
3-5 5
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gestor de calidad Jefe de mantenimiento Alta direccién

Fuente: elaboracion propia.

Se estableci6 la realizacion de auditorias internas a bodegas y produccion
dos veces por mes, en cumplimento con el punto 8.4. “Auditoria Interna” en las
gue se asegura el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura,

obteniendo una nota de 93 puntos, en el Gltimo trimestre del 2013.
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Tabla XVII. Check list de mantenimiento

Sisten_]a de Codigo: XX RE XX
gestion Fecha XX/XX/XXXX

Verificacion de mantenimiento

Descripcion Accion correctiva

El drea se encuentra cerrada NolJ si [

Se encuentra herramientas en los No[d si [

alrededores

Hay cajas, papel, recipientes quimicos [No[d si [

en los alrededores

Hay derrames de liquido en el suelo  |[No[J i O

Esta limpia la maquinaria NolJ si [

Fue notificada al departamento de No[J si [

calidad cuando finalizo el
mantenimiento

Hay cables sin conectar NolJ si [
Equipo funcionando NolJ si [
Extractores de aire funcionando NolJ si [

Fuente: elaboracion propia.

Equipo y utensilios: en las areas de trabajo no deben encontrarse botes,
cubetas u otros utensilios sin identificar, ya que esto podria provocar confusion
al utilizar determinada sustancia quimica. Ademas sin la debida identificacion de
cucharones y equipo, esto podria provocar contaminacion cruzada en los
alimentos. En cada una de las areas de produccion, mantenimiento y bodegas
de limpieza se identificaron los productos existentes, indicando nombre, forma
de uso, dosificacion y almacenamiento. Si algun utensilio no cuenta con

etiqueta que lo identifique, se debe recoger por parte del inspector de calidad.
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Figura 16. Identificacion de utensilios

Sistema de Sistema de
gestion gestion
Area: Area:
Pesaje Produccion
Uso previsto: Uso previsto:
Mascarilla, guantes y Cimpiadores Deginfectates y utencilios de
Cimpieza

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVIII. Limpieza de utensilios
[ EQUPO  FRECUENCIADEUSO |
Esponja abrasiva Cada vez que se lave el equipo
Cepillo largo Cada vez que se lave el equipo
Cucharones Cada vez que se lave el equipo y
cada vez que se necesite

Cernidor Cada vez que se lave el equipo
Atomizador Las veces que sea necesario

Fuente: elaboracion propia.

Sustancias quimicas: se elabor6 carpeta de hojas técnicas provistas por
el proveedor con la informacion relativa a los productos empleados tales como
namero de registro, principio activo, presentacion, método de aplicacion, plazo
de supresioén, fechas de produccion, qué hacer en caso de emergencia, entre
otros. Estas carpetas fueron colocadas en la oficina de mantenimiento y en
bodega de productos quimicos. Se concientizd al personal sobre el uso de
recipientes o envases de sustancias quimicas que estén rotulados, ya que de lo

contrario puede causar confusion y contaminacion quimica al alimento.
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Figura 17.

Etiquetado sustancias quimicas

ALCOHOL ETILICO 70 %

Uso: inflamable. Evitar toda
fuente de igniciébn o calor. Usar
siempre proteccién personal asi
sea corta la exposicion o la
actividad que realice con el
producto. Separar de materiales
incompatibles. Mantener buena
ventilacion.

Fuente: elaboracién propia.

Personal: un aspecto determinante para la inocuidad de los alimentos a
nivel industrial es el factor humano, ya que podria traer contaminantes
externamente e ingresarlo a las instalaciones debido a malas practicas de
higiene. En cada turno se implementd una verificacion de higiene personal,
correcto lavado de manos y uso adecuado de vestimenta para el ingreso a la
planta. Se reporta en una lista de verificacion que registra a cada uno del

personal operativo y se realiza una estadistica de cumplimiento.

Tabla XIX.

Higiene personal

Botas Cada vez que se lave el equipo
Guantes de hule Cada vez que se lave el equipo
Mascarilla Cada vez que se lave el equipo
Uniforme Cada vez que se lave el equipo

Proceso de produccion

Cofia o redecilla

Cada vez que se lave el equipo
Proceso de produccion

Fuente: elaboracion propia.
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Almacenamiento y distribucion: un inadecuado almacenamiento en las
bodegas puede provocar que los productos sean susceptibles a absorber olores
de otros productos que se encuentran a su alrededor y generar contaminacion
cruzada entre productos alérgenos y no alérgenos. Se establecio la revision
frecuente del planograma en cada uno de las bodegas y monitoreo en los
despachos, corroborando que no se manden en el mismo camién productos
gue podrian contaminarse o absorber olores. Se dio capacitaciéon al personal
sobre buenas practicas de almacenamiento y se les plantearon las siguientes

preguntas de comprobacion de alérgenos:

o ¢Alguno de los ingredientes tiene origenes alergénicos, ya sea en su
totalidad o en parte?

o ¢Todos los proveedores facilitan informacion sobre los alérgenos de
todos los ingredientes?

o ¢ Se determind que un ingrediente es fuente de alérgeno sin que se

produzca ninglin cambio?

o ¢ Se identifica cada producto alergénico que se recibe?
o ¢Los ingredientes alérgenos se conservan en sectores aislados y
rotulados?

Se esté llevando a cabo un programa de auditoria de buenas practicas en
almacenes, con el fin de asegurar que las condiciones de almacenaje cumplan
con buenas practicas de almacenamiento, con esto se verifica el cumplimiento
de la Norma ISO 22000:2005 6.3 “Infraestructura”. Esto es llevado a cabo una

vez al mes, escogiendo el dia de manera aleatoria.

Los criterios evaluados en las auditorias de los almacenes de materia

prima y producto terminado son:
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Tabla XX.  Criterios de auditoria a bodegas

1 Piso limpio y sin derrames de producto. (5-3-0)

2 El producto almacenado se encuentra con material de
empaque en buen estado y limpio. (5-3-0)

3 Estanterias limpias y sin derrames. Costaneras y

paredes limpias y sin evidencia de plagas.(10-5-0)

4 El producto almacenado se encuentra en la localizacion
asignada (no obstruye pasillos y almacenados de
acuerdo con el planograma). (10-5-0)

5 Los basureros se encuentran en buen estado, con
tapadera y sin acumulaciéon de basura (potencialmente
no inocua) (5-3-0)

6 Uso adecuado de cucharones en el area de pesaje,
segun caédigo de colores. (5-3-0)

7 Lamparas con cobertor y limpias. (5-3-0)

8 El area de pesaje estd ordenada, limpia y el producto
esta bien sellado. (10-5-0)

9 No existe evidencia de gorgojo en las lamparas y plagas
vivas en los productos. (10-5-0)

10 La infraestructura de las paredes esta en buen estado,
sin aberturas. (5-3-0)

11 El producto no conforme esta rotulado y aislado. (10-5-
0)

12 El producto esta identificado (De acuerdo con la
clasificacion de alérgenos) (5-3-0)

13 Las tarimas utilizadas estan en buen estado y limpias.
(5-3-0)

14 Los productos alérgenos estan asignados en el lugar

establecido y son trasladados a produccion sin
evidencia de contaminacion cruzada. (5-3-0)
15 El personal cumple con buenas practicas de higiene (no
tiene barba, usa cofia, uso de casco). (5-3-0)

Fuente: elaboracion propia.
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Los criterios evaluados son ponderados segun su impacto en la inocuidad
en la cadena productiva y deben ir acompafados de evidencia (fotografia) que
apoye las no conformidades encontradas. Los resultados de las auditorias se

evidencian en la siguiente grafica.

Figura 18. Auditorias a bodegas

Auditoria a bodega

100
<
S /W
(8]
© 80 S
é e |ndustria
& 60 w w w w w | == Materia prima
1 2 3 4 5 6
Auditoria

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.

En la grafica se observa el cumplimiento de las buenas practicas de
almacenamiento con un promedio de 87 puntos para materia prima y de 93 para

industria.

2.2.2. Procedimientos operativos estandar

Se establecieron los puntos de control de procesos y verificacion que

afecten directamente la inocuidad del producto.

Manejo de alérgenos: todos los alérgenos que se utilicen en el proceso de
mezclas y molienda se deberan declarar como ingredientes. Para evitar

contaminacion cruzada en el momento de utilizar algun alérgeno no declarado
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como ingrediente en el area de mezclas y molienda, se debe proceder a

limpieza humeda antes de continuar con otros productos que no contengan

alérgenos o0 que no tengan declaradas trazas de alérgenos. El personal debe

permanecer en las areas donde corresponde su labor, si en algin momento

requiere ir a otra area para laborar, debe cambiar uniforme, lavar las manos y

cambiar equipo (guantes, mascarilla, redecilla).

2.2.2.1. Mezclado de producto
o Precauciones
o No colocar sacos de materia prima o producto terminado en el
suelo para evitar que se contamine el producto.
o Al pesar, revisar que la balanza esté nivelada.
o El inspector de calidad debe verificar el funcionamiento de las
balanzas, segun instructivo XX IT XX.
o Usar uniforme y equipo completo en buen estado.
. Criterios de liberacion
o Liberacion num. 1. Tiene como objetivo verificar que los materiales
trasladados al area de mezclado sean los indicados en el
documento Viajero de 6rdenes de producciéon, y sea la
especificacion o cédigo estipulado. Si cumple, el inspector procede
a liberar la operacion de mezclas para arrancar con el proceso
productivo.
o Liberacion num. 2. Tienen como objetivo verificar si el producto en

proceso cumple con las especificaciones organolépticas minimas,
comparado contra la muestra del lote anterior. Si cumple, el
inspector procede a liberar para continuar con la descarga y

mezcla de batch posteriores.
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Liberacion nam. 3. Tienen como objetivo verificar que el producto
terminado cumple con especificaciones microbiolégicas y
fisicoquimicas de acuerdo con la especificacion. Si cumple, el
coordinador de calidad elabora el documento de analisis del

producto terminado para ser despachado.

Figura 19. Instructivo de mezclado de producto

Mezcla de Producto
Mezcladores 2-5

A. Responsable

Operador de Mezclado.

B. Precauciones

. No colocar sacos de materia prima o producto terminado en el suelo para
evitar que se contamine el producto.

. Al pesar, revisar de que la ballinza este nivelada.

. Elinspector de Calidad debe verificar el funcionamiento de las balanzas segin
instructivo 07 IT 83.

. Usar uniforme y equipo completoy en buen estado.

[RANY

~

C. Materiales y equipo

Balanza.

. Cucharon

. Marcadores y lapiceros.

. Maquina selladora.

Tarimas.

. Bolsas para toma de muestras.

DR wWN

D. Desarrollo

1. Cada semana se hard una limpieza profunda en himedo en maquinas,
utensilios y piso usando jabon y desinfectante segun instructivo 05 IT 10.

Revisado por: Aprobado por:

aborado por:
Practicante de Ingenieria

Jefe de Produccién Jefe de Produccién

Fuente: empresa Grupo Alza.
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Figura 20.

Procedimiento de mezclado de producto

Codigo T xx
Version: XonOunoo0

Procedimiento de mezclado | FPaginatdes

A. Objetivo

Este procedimiento establece la metodologia para el proceso de mezclado dentro
del sistema de gestion de la calidad para asegurar el correcto desempefio de las
actividades operativas.

B. Alcance

Este procedimiento se aplica a todo producto que se elabore en la linea de
Industria de la Empresa.

C. Proceso:

Area de mezclado en el proceso de produccit’m.

D. Referencia

IS0 9001:2008 Sistemas de gestidn de la calidad.
IS0 22000:2005 Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.

E. Descripcidn del procedimiento:

Practicante de ingenieria

Jefe de produccion

Procedimiento de mezclado
Inicia: Termina:
Operadorde produccion Operadorde produccion
Unidad Responsable Paso Actividad
Cada semana se hard una limpieza
profunda en humedo en maquinas,
Produccion onﬂ:;i?:r 1 utensilios y piso usando jabén y
desinfectante segun instructivo XX
IT XX
Recepcion de Viajero de Ordenes
de Produccién PSO junto con la
iy Operador materia prima al drea de mezcla. Si
Produccion mezcla 2 no estd completo o si el producto
no estd en éptimas condiciones el
operario de mezclas  tiene
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

Codigo: xxTTxx
L. Version: X000
Procedimiento de mezclado |Paginazdes
autoridad de rechazar la Materia
Prima.
Solicitar revision de orden a un
supervisor de control de la calidad,
verificando los siguientes aspectos:
+ |ngredientes correctos.
« Pesp de cada uno de los
- Operador ingredientes segun viajero de
Produccion mezcla 3 érdenes de produccién P50,
JOKES XX
* Si lo expuesto anteriormente
esta bien, se procede a liberar
la produccion.
Liberacion MOm.1. Tiene como
objetivo verificar que los materiales
trasladados al area sean los
Control de indicados en el documento viajero
- Inspector 4 . =
Calidad P de ordenes de produccion, vy sea la
especificacion o cédigo estipulado.
Si cumple, el inspector procede a
liberar la operacion de mezclas
Anotar en el tablero de Ia
. Operador mezcladora los datos
Produccion mezcla 5 correspondientes al producto en
proceso segln orden de produccion
Preparacion de Bafch: separar los
ingredientes segun namero  de
Produccion onﬂ:;i?:r 6 bafch que pida el vigjero de
ardenes de produccion PSO.
Los ingredientes se agregan sobre
. Operador el cernidor de |a mezcladora segun
Produccion mezcla 7 indicado en el Viajero de drdenes
de produccion PS0O.
- Operador Cernir los productos criticos en un
Produccion mezcla 8 mesh mas fino.
En ingredientes himedos como la
- Operador caramelina, debe mezclarse con
Produccion mezcla ? harina o azlcar glass para evitar la
formacién de grumos.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

Codigo: T xx
L. Version: X000,
Procedimiento de mezclado |Paginaides
Verter a lo largo de toda la mezcla
s Operador en pequefias cantidades todos los
Produccion mezcla 10 aceites y liquidos, cuidando de que
no se produzca grumos.
Dejar mezcladora funcionando por
el tiempo que corresponda al
. Operador producto segun indicado en el
Produccion mezcla 1 vigjero de drdenes de produccion
PSSO, XX ES XX,
Preparar las bolsas de polietileno y
Produccidn or';z;i?;r 12 bolsas Kraft que contendran el
producto ya mezclado
Después de haber mezclado los
ingredientes solicitar a control de
calidad la liberacidn de descarga,
L. Operador esta se hace verificando
Produccion mezcla 13 propiedades organolépticas (color,
sabor y olor) del bafch elaborado
contra la muestra de la ditima
produccién
Liberacion Num.2. Tienen como
objetivo verificar si el producto en
proceso cumple caon las
especificaciones organolépticas
Control de minimas, comparado contra 1a
Calidad Inspector 14 muestra del lote anterior. Si
cumple, el inspector procede a
liberar para continuar con la
descarga y mezcla de batch
posteriores
Esperar orden de liberacion del
- Operador producto por parte del inspector de
Produccion mezcla 18 calidad segun instructivo XX 1T XX
XXy proceder a bajar la mezcla
Pesar las bolsas de polietileno y
- Operador bolsas Kraft con producto. Utilizar
Produccion mezcla 16 cucharén para quitar o agregar
mezcla
Colocar sacos con  producto
Produccidn Gnl?‘:;i?;r 17 terminado sobre tarimas limpias vy
en buen estado
Produccidn/ Operador 18 Por cada bafch que sale de
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

Codigo o Txx
L. Wersion: X000
Procedimiento de mezclado | Piginaddes
Calidad mezcla / produccidn entregar una muestra a
inspector control de calidad para realizar los
analisis microbiolégicos Vi
fisicoguimicos que correspondan,
segln especificacion
Recepcion de etiquetas. Pedir
revision de etiquetas a inspector de
- Operador “Aseguramiento de la calidad” para
Produccion mezcla 19 verificar que la informacidn coincida
con la orden de produccidn y
fechas de vencimiento
o Operador i
Produccion mezcla 20 Etiguetar los sacos de producto
Llenar producto en bolsa de
polietileno y coser el saco de
Produccion onl?‘g;if;r 21 producto. El inspector de calidad
debe wverificar el llenado vy sellado
segun instructivo XX 1T XX
Rotular los Gltimos sacos, indicando
Produccion orﬁ:;i?:r 22 que iran a reproceso y tachar peso
de 13 etiqueta
Colocar el producto terminado
Produccion onl?‘g;if;r 23 sobre tarimas, y dejar tarimas en el
drea de detector de metales
Antes de arrancar con otra orden
.. Operador de produccidon se realizara una
Produccion mezcla 24 limpieza en seco para eliminar
residuos de la mezcla anterior
Liberacion WOm.3. Tienen como
objetivo verificar gue el producto
terminado cumpla con
especificaciones microbioldgicas y
Control de fisicoguimicas de acuerdo con la
Calidad Inspector 28 especificacion. i cumple, el
coordinador de calidad elabora el
documento de analisis del producto
terminado  para  poder  ser
despachado
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

' Sistema de
< gestion

Codigo: xxITxx
Version: oo

Procedimiento de mezclado |Faginasdes

F. Diagrama de mezclado:

Diagrama de flujo de mezclado

Inicia:

Operador de produccion

Termina:
Operador de produccion

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Aprobado por:

Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

' Sistema de
< gestion

Codigo: xxITxx
Version: xR

Procedimiento de mezclado |Paginacdes

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

l Sistema de
< gestion

Codigo T xx
Wersion: XoXmmo

Procedimiento de mezclado |Fagina7des

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 20.

l Sistema de
h gestion

CodigoixxITxx
Wersion: X000

Procedimiento de mezclado | Paginafdes

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion

Fuente: elaboracién propia, empleando los programas Word y Visio.
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Ayuda visual de mezclado de producto

Figura 21.
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Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.
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Tabla XXI.

Puntos criticos de control

: Acciones
PCC Peligro Cuando Control correctivas
Esterilizado a | Contaminacién | Cuando Analisis de | Volver a
vapor microbiana ingresa como | microbiologia esterilizar
materia prima
Esterilizado Contaminacién | Como materia | Andlisis de | Volver a
en cAmara microbiana prima y | microbiologia esterilizar
producto
terminado
Detector de | Contaminacion | Producto Pasar material | Pasar producto
metales microbiana terminado ferroso para | por tolva de
verificar imanes y

funcionamiento

volver a pasar

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2.2.

Area de pesaje

Se debe velar el uso adecuado de cucharones, segun color asignado, para

el pesaje de productos alérgenos. El area de control de calidad inspecciona las

cantidades pesadas e ingredientes segun ordenes de produccion.

. Precauciones

o

Usar cucharones plasticos para productos alérgenos y cucharones

metalicos para productos no alérgenos.

El producto que se pesa se tiene que colocar con cuidado sobre la

balanza.

Revisar que la balanza esté nivelada.

El inspector de calidad debe verificar el funcionamiento de las

balanzas.

Leer el valor indicado por la balanza hasta cuando se obtenga un

valor de pesaje estable.
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Materiales y equipo

o

Usar cucharones plasticos para productos alérgenos y cucharones
metdlicos para productos no alérgenos.

El material de pesaje se tiene que colocar con cuidado sobre la
balanza. Revisar que la balanza esté nivelada.

El inspector de calidad debe verificar el funcionamiento de las
balanzas segun instructivo X IT X.

Leer el valor indicado por la balanza hasta cuando se obtenga un

valor de pesaje estable.

Figura 22. Instructivo de pesaje

N Version: XX/XX/XXXX

l ———— Codigo: XXITXX
) PESAJE Y PREPARACION DE LA ORDEN | Paginatde§

I. RESPONSABLE:
Encargado de pesaje.
Il. DESARROLLO:

A. Precauciones

. Usarcucharones seguin catalogode colores 07 CA08.

. El material de pesaje se tiene que colocar con cuidado sobrela
balanza.

. Revisar de que la balanza este nivelada.

. Elinspector de Calidaddebe verificar el funcionamiento de las balanzas
segun instructivo 07 IT 83

. Leerelvalorindicado porla balanzahasta cuanto se obtenga un valor
de pesaje estable

O AW N=

B. Materiales y equipo

. Balanzas.

. Cucharones de metaly de
plastico.

. Calculadora.

. Marcadores y lapiceros.
. Cintaadhesiva

Regla.

. Hojas de papel.

. Bolsas de plastico para
empaque.

ENOORWL NS

C. Procedimiento

1. Limpiar el drea de trabajo (mesa, equipo y utensilios) con jabon y
desinfectante.

14

Elaborado por: Revisado por: T Aprobadc por:

Practicante de Ingenieria Gestor de Calidad Representante de la Alta Direccion

Fuente: empresa Grupo Alza.
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Figura 23.

Procedimiento de pesaje

Codigo: xx 1T xx

Procedimientos de pesaje | Version: XXXXXXXX

Pagina 1 de6

A. Objetivo

B. Alcance

C. Proceso:

D. Referencia

Area de pesaje en el proceso de produccion.

E. Descripcion del procedimiento:

Este procedimiento establece la metodologia para el proceso de pesaje dentro del
sistema de gestion de la calidad para asegurar el correcto desempefio de las
actividades operativas.

Este procedimiento se aplica a todo producto que se elabore en la linea de
industria de la empresa.

150 9001:2008 Sistemas de gestion de la calidad.
IS0 22000:2005 Sistemas de gestién de la inocuidad de los alimentos.

Practicante de ingenieria

Jefe de produccion

Procedimiento de pesaje
Inicia: Termina:
Operadorde produccion Operadorde produccion
Unidad Responsable Paso Actividad
Limpiar el area de trabajo {mesa,
Produccion Operador 1 equipo y utensilios) con jabdn y
desinfectante
Control de Werificar limpieza por control de
calidad Inspector 2 calidad
Recepcion de  drdenes de
. produccion y consolidado del
Produccion Operador S encargado de bodega de materia
prima
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 23.

Procedimientos

Codigo: xx 1T xx
Version: X

de pesaje
P J Pagina2def

Produccion

Operador

Recepcion de materiales de
bodega de materia prima segun
consolidado

Produccion

Operador 5

Distribucion de ordenes de
produccion a los encargados de
pesaje y verificacion de cantidades

Produccion

Operador &

Tarar la balanza antes de empezar
a pesar los productos

Produccion

Operador 7

Al pesar, usar cucharones para
agregar o quitar producto de los
sacos, cajas o bolsas de materia
prima.

Control de
calidad

Inspector 8

El inspector de calidad debe
verificar el llenado y sellado, segln
instructivo XX 1T XX

Produccion

Operador 9

Lavar y secar los cucharones
cuando el producto  quede
adherido, cuando se cambie el tipo
de producto, o bien, se cambie de
orden de produccidn.

Produccion

Operador

10

Rotular claramente el producto con
nombre, codigo, peso sin tara y
numero de batch

Produccion

Operador

11

Anotar en |a orden de produccién y
en el reporte de produccion la
cantidad de material pesado y el
NOm. de lote de cada uno de los
productos

Produccion

Operador

12

Colocar el
debidamente
tarimas

producto  pesado
identificado en

Produccion

Operador

13

Sellar e identificar producto
restante colocandole nombre, peso
y Nim. De lote.

Produccion

Operador

14

Flejar tarimas para asegurar el
producto durante su traslado al
drea de mezclas

FProduccion

Operador

15

Trasladar y entregar los productos
al drea de mezclas junto con la
copia de orden de produccién

Produccion

Operador

16

Ordenar drea de pesaje y trasladar
el producto restante a bodega de
materia prima

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 23.

L i Codigo:xxIT xx
Procedimientos de pesaje | Version: XxXDOGUXX
Fagina3 de6
Colocar orden de produccidn
Produccion Operador 17 original en escritorio de pesaje para
ser recogida por digitacién
F. Frecuencia
Cada vez que ingresa un vigjero de ordenes de produccion PSO al drea de
pesaje y es despachado al drea de mezclas.
G. Listade tipos de alérgenos
+ Harina de trigo.
+ Lacteos:
o Mezcla lactea
o Suerode leche
o Quesos en polvo
o Sabor a queso
« Proteinade soya:
o Vegaminas.
o Saboresa res o cerdo
Amarrillo Nam. 5 (tartracina)
Apio:
o Apio soluble
o Oleorresina de apio
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 23.

’ . L. . Cadigo:xx T xx
Sistema de Procedimientos de pesaje | Version Xxnoumooo
. gestion Faginad deb
H. Diagrama de pesaje
Diagrama flujo de pesaje
Inicia: Termina:
Operadorde produccion Operadorde produccion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 23.

' Sistema de

L. . Codigo: T xx
Procedimientos de pesaje | Version XX/XXXXXX

b gestion Pagina5 de 6
Si
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 23.

l Sistema de
< gestion

Codigo: xx T xx

Procedimientos de pesaje | Version oo

PaginaGde6

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion

Fuente: elaboracion propia, empleando los programas Word y Visio.
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Figura 24. Cucharones de pesaje

Fuente: empresa Grupo Alza.

Entre los requerimientos de la norma FSSC 22000 estipula que el personal
operativo debe tener conocimiento de los alérgenos utilizados en los procesos,
por lo que se colocaron rétulos de los tipos de alérgenos y se establecieron

colores de cucharones para evitar contaminacion cruzada en el rea de pesaje.

Figura 25. Tipos de alérgenos

.

Lista de tipos de alérgenos TecliSpice,_
= Harina de Trigo. = Proteina de Soya:
= Ldcteos: = Vegaminas.

= Mezcla lactea = Sabores ares o cerdo.

» Suero de leche = Amarrillo No. 5 (Tarfracina).

= Quesos en polvo = Apio:

= Sabor a queso. = Apio soluble

= Oleorresina de apio.

Fuente: empresa Grupo Alza.
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Segun el documento Guia de la FDA para los investigadores de alimentos,
existen ocho alimentos que contienen las proteinas que causan el 90 % de las

reacciones alérgicas a los alimentos:

o Leche
o Huevos
o Cacahuates/mani
o Nueces/frutos de arbol
o Pescado
o Mariscos
o Semilla de soya
o Trigo
2.2.3. Procedimiento de calibracion y precision de equipo

El sistema de calibracion y precision de equipo debe ser revisado

periddica y sistematicamente para garantizar que continta siendo efectivo.

2.2.3.1. Procedimiento de calibracién de basculas
o Precauciones
o No tocar las masas patrén directamente con las manos.
o Al verificar el inspector debe usar guantes de latex o vinil nuevos y

debidamente almacenados.

o Almacenar las masas patron en area controlada, sin vibraciones y
libre de humedad.

o No golpear ni dejar caer las masas. No ser expuestas a desgaste

fisico o fricciones.
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Deben evitarse situaciones ambientales (temperatura, presion
atmosférica y humedad) extremas, procurando que el momento de
la calibracion sea aproximadamente al horario de utilizacion

habitual de la balanza.

Materiales y equipo

(@]

o

o

Set de masas patrén

Guantes de latex o vinil nuevos
Registro de verificacién de basculas
Lapiz o lapicero

Portapapeles

Figura 26. Calibracion de balanzas

Fuente: empresa Grupo Alza.
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Figura 27. Procedimiento de verificacion de balanzas

Codigo: =TT xx
Wersion: OO

Verificacion de balanzas Paginad de 3

A. Objetivo

Este procedimiento establece la metodologia para el proceso de verificacion de
balanzas dentro del sistema de gestion de |a calidad para asegurar el correcto
desempefio de las actividades operativas.

B. Alcance

Este procedimiento se aplica a todo producto que se elabore en la linea de

industria de la empresa.

C. Proceso:

Area de laboratorio en el proceso de aseguramiento de la calidad.

D. Referencia

IS0 9001: 2008 Sistemas de gestion de la calidad
ISO 22000:2005 Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos

E. Descripcion del Procedimiento:

Procedimiento de verificacion de balanzas
Inicia: Termina:
Inspectorde calidad Inspectorde calidad
Unidad Responsable Paso Actividad
Realizar inspeccidn visual antes de
iniciar la calibracion para
comprobar el buen estado general
c:ont_rol de Inspector 1 de la balanza, su limpieza,
calidad i i .
ausencia de vibraciones y de
fuentes de calor.
Control de Encender la balanza y esperar que
calidad Inspector 2 estabilice
Control de Ajustar a cero, pulsando la tecla
calidad Inspector 3 Tare
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 27.

Codigo: xxTT xx
. ‘s Wersion: X000
Verificacion de balanzas Pagina 2 de 3

Clasificar balanza de acuerdo a
Inspector 4 capacidad de medicion (balanza 60
Kag, 6 Kg, 350 g)

Realizar tres verificaciones en cada
Control de una de las balanzas utilizando los

Control de
calidad

- Inspector 5 ;
calidad P diferentes pesos de las masas
patrdn y verifica
Colocar las masas patrdn de las
tres wverificaciones en cada una de
Control de las esquinas de la balanza y el

- Inspector & centro del plato de pesada como lo
calidad o= ) .
indica la figura NUm. 1 y esperar
que en el display aparezca la sefial
de estabilidad

Control de REQIST.FHF la lectura obtenida en el
calidad Inspector 7 formato XX RE XX
L Acciones:

o Dos o mas puntos encima de los limites de control: rechazo

o Dos o mas puntos debajo de los limites de control: rechazo

o En caso de rechazo proceder inmediatamente a calibrar la balanza
. Frecuencia de verificacion:

o Una vez en la mafiana y al medio dia

Capacidad

Verificacion Puntos a colocar masas patron I

balanza

60 Kg 20 kg
6 kg 1 kg
300g 100 g
Plato de balanza |
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 27.

' Sistema de

gestion

Verificacion de

Codigo xxITxx
Version: XROn000;
balanzas Pagina? de 3

. Diagrama de verificacién de balanzas

Diagrama de flujo de verificacion de balanzas

Inicia:

Inspectorde calidad

Termina:
Inspectorde calidad

51

No

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:
Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion

Fuente: elaboracién propia, empleando los programas Word y Visio.
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Figura 28. Verificacion de equipo calibrado

l | VERIFICACION DE EQUIPO ek x

CALIBRADO Pagina: 1 de 6

VERIFICACION DE BALANZAS

A. Responsable
Inspector de Calidad
B. Precauciones

1. Mo tocar las masas patron directamente con las manos

2. Al verificas el inspector debe usar guantes de |latex o vinil nuevos.

3. Almacenar las masas patrén en drea controlada y libre de humedad

4. Mo golpear ni dejar caer las masas.

5. Deben evitarse situaciones ambientales (temperatura, presion atmosférica.
humedad) extremas procurando que, en el momento de la calibracién, sean
aproximadas a las de utilizacién habitual de la balanza

C. Materiales y Equipo

1. Set de Masas Patrén
2. Guantes de latex o vinil nuevos
3. Formato OF RE 125 y lapiz.

D. Desarrollo
1. Realizar inspeccion visual antes de iniciar la calibracién para comprobar el
buen estado general de la balanza, su limpieza, ausencia de vibraciones y de
fuentes de calor
2. Encender la balanza y esperar que estabilice.

3. Ajustar a cero, pulsando la tecla “Tare”

4. Clasificar balanza de acuerdo a capacidad de medicién (Balanza 60 Kg. 6 Kg.
50 g)

........... por: Hevisado por: Aprobado por:

Practicante de Ingenieria Equipo de Inocuidad Representante de la Alta direccién

Fuente: empresa Grupo Alza.

2.2.3.2. Procedimiento de calibracion

de determinador de pH

Precauciones

o

©)

©)

Usar agua destilada para lavar electrodo

verificacion

Siempre calibrar correctamente el pH-metro antes de usarlo

Limpiar el pH-metro con las soluciones adecuadas

Materiales y equipo

o

o

pH-metro WTW

Agua destilada, cloruro de potasio, buffer 4.01 y buffer 7
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Figura 29. Procedimiento de verificacion de pH-metro

pH

Codigo: xx 1T X%

Verificacion de determinador de Version. YXXDOO0eK

Pagina1de3

A. Objetivo

Este procedimiento establece la metodologia para el proceso de verificacion de
determinador de pH dentro del sistema de gestion de la calidad para asegurar el
correcto desempefio de las actividades operativas.

B. Alcance

Este procedimiento se aplica a todo producto que se elabore en la linea de
industria de la empresa.

C. Proceso:

Area de laboratorio en el proceso de aseguramiento de la calidad.

D. Referencia

IS0 9001:2008 Sistemas de gestion de la calidad.
ISO 22000-2005 Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.

E. Descripcion del Procedimiento:

Practicante de ingenieria

Jefe de produccion

Procedimiento de verificacion de pH-metro
Inicia: Termina:
Inspectorde Calidad Inspectorde Calidad
Unidad Responsable Paso Actividad
Enjuagar dos veces el electrodo
Gggﬁr:al:e Inspector 1 con agua destilada y secar con
papel suavemente
Control de }
calidad Inspector 2 Conectar el medidor de pH (On)
Control de . .
calidad Inspector 3 Presionar el botdn CAL
Control de Sumergir en la disolucion buffer de
calidad Inspector 4 pH 4.01, con cuidado. Esperar que
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 29.

pH

Verificacion de determinador de | CodigoxITxx

Version: Xuounooiy
Pagina2de3

la lectura de pantalla leido por el
pH-metro se estabilice

Control de
calidad

Inspector 5

Sumergir en la disolucion buffer de
pH 7, con cuidado. Esperar que la
lectura de pantalla leida por el pH-
metro se estabilice

Control de
calidad

Inspector 6

Finalizar calibracion. Asegurar que
electrodo siempre este hamedo,
sumergido con solucién de cloruro,
mientras no se esté usando

F. Frecuencia de verificacion

Una vez a la semana. (Lunes)

Elaborado por:

Practicante de ingenieria

Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 29.

gestion

Verificacion de determinador de

pH

Codigo: T xx
Wersion: XOU00R000
Pagina3de3

G. Diagrama de pesaje

Diagrama de flujo verificacion de pH-metro

Inicia:
Inspector de calidad

Termina:
Inspector de calidad

Practicante de ingenieria

Elaborado por: Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion

Fuente: elaboracion propia, empleando los programas Word y Visio.
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2.2.3.3. Procedimiento de calibracién verificacion
de determinador de conductimetro

Precauciones
o) Usar agua destilada para lavar celda
o Calibrar correctamente el conductimetro antes de usarlo

o) Limpiar antes de guardarlo
Materiales y equipo
o) Conductimetro

o Solucién de calibracion y agua destilada

Figura 30. Calibracion de equipo de laboratorio

| Todigor XXTT
Versién: XXUOUXKXK
| Andlisis de pH Pagina1de3
1. RESPONSABLE:
Inspector (a] del Laboratorio e Control de Calidad.
. DESARROLLO:
A Precauciones
1 Siempre calibrar correctamente el pHmeiro antes de usarlc.
2 Limpiar con 185 soluciones Bdecusdas el pHMEND antes oe

guardarlo.

B. Materialesyequipo

1
2 Buffer4.
3 Buffer 7.
4 SolucionNo. 1.
5 SolucionNo. 2.
5. Agua destilada.
C. Procedimiento

1 Encender el pHmetra presionando al tecla (/MODE, una ver encendido volver a
presionarel mismo batén y sastenerlo; soltar hasta que aparezca en la pantalla CAL,
seguido de USE 7.0.

Calibrar con Buffer 7, introduciendo el pHmetro dentro del frasca con buffer 7.
Cuando en la pantalla aparezca USE 4.0, retirar el pHmetre v lavarlo con agua
destilada

Calibrar can Buffer 4, introduciendo el pHmetrg dentra del frasco con buffer 4. La
calibracién termina cuando en la pantalla del pHmetro aparace OK.

Lavar el gHmetrp con sgua destilada

Introducir &l pHmetro dentro de la muestra

Tomar nota del dato cuando desaparezca el peguehio reloj que se encuentra en la
esquina superior izquierda de |2 pantalla

Lavar el gHmetrp con agua Gestilada

ST e we

=

port Hevisado por: Aprobado por:

Practicantes de nutricién Técnico de Laboratorio Gerente de Control de Calidad

Fuente: empresa Grupo Alza.
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Figura 31. Procedimiento de verificacion de conductimetro

VERIFICACION DE
CONDUCTIMETRO

Codigo: xx 1T xx
Wersion: XXnOnCoo
Pagina1de3

A. Objetivo

Este procedimiento establece la metodologia para el proceso de verificacion de
conductimetro dentro del sistema de gestidn de la calidad, para asegurar el
correcto desempefio de las actividades operativas.

B. Alcance

Este procedimiento se aplica a todo producto que se elabore en la linea de
industria de la empresa.

C. Proceso:

Area de laboratorio en el proceso de aseguramiento de la calidad.

D. Referencia

ISO 9001:2008 Sistemas de gestion de |a calidad
IS0 22000:2005 Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.

E. Frecuencia de verificacion

Una vez a la semana. (Lunes)

F. Descripcion del procedimiento:

Procedimiento de verificacion de conductimetro

Practicante de ingenieria

Jefe de produccion

Inicia: Termina:
Inspectorde calidad Inspectorde calidad
Unidad Responsable Paso Actividad
Enjuagar dos veces el electrodo
cg:fir;;;"’ Analista 1 con agua destilada y secar con
papel suavemente
Sumergir celda con la solucidn de
C'::fir:;;"’ Analista 2 calibracién, durante uno o dos
segundos,  agitamos  suavemente
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 31.

- Codigo: xx T xx
VERIFICAC,'IDN DE Vgrsiﬁn:){}(.-'){){;'){}{){)(
CONDUCTIMETRO Pagina2de3
hasta que la lectura se estabilice
Tomar nota cuando el dato que
Gg:::ir;;:e Analista & muestra la pantalla se mantiene sin
variaciones
Control de - Encender el conductimetro,
calidad Analista 4 presionando la tecla ON
Manejar con cuidado del equipo,
cg:ﬁ’;ﬁ'g“ Analista 5 manteniendolo en un lugar libre de
polvo, vibracién o calor.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Practicante de ingenieria Jefe de produccion Jefe de produccion
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Continuacion de la figura 31.

gestion

VERIFICACION DE
CONDUCTIMETRO

Codigo: = T xx
Version: XoUOuoooy
Pagina3de3

G. Diagrama de pesaje

Diagrama de flujo de verificacion de conductimetro

Inicia:
Inspectorde calidad

Termina:

Inspectorde calidad

._,

51

Practicante de ingenieria

Elaborado por: Revisado por:

Jefe de produccion

Aprobado por:

Jefe de produccion

Fuente: elaboracion propia, empleando los programas Word y Visio.
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2.2.3.4. Programa de calibracion

El registro de las calibraciones externas de basculas y equipo de
laboratorio estéd agrupado en la siguiente tabla, donde se identifica a cada
equipo por marca, modelo, rango de operacién, identificacion interna, area de

utilizacién, namero de certificado, fecha de calibracién y fecha de préoxima

revision.

Tabla XXII. Calibracion externa

' Sistema de CALIBRACION Y VERIFICACION DE XX RE XX
gestion EQUIPOS Y DISPOSITIVOS XXNIXX

Pé&gina 1 de 2
< - PROXIMA
Marca Area FECHA DE CALIBRACION REVISION

Termdmetros Fecha Certificado Fecha
Liquido en Vidrio BCR | Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102408 23/10/2014
Equipos de laboratorio Fecha Certificado Fecha

Balon aforado 0-1000mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102333 23/10/2014
Balén aforado 0-1000mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102334 23/10/2014
Balén aforado 0-1000mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102335 23/10/2014
Balon aforado 0-250mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102341 23/10/2014
Balén aforado 0-250mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102342 23/10/2014
Buretas 0-25 mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102343 23/10/2014
Buretas 0-25 mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102344 23/10/2014
Pipeta Seroldgica 0-10 mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102345 23/10/2014
Pipeta Seroldgica 0-10 mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102346 23/10/2014
Probeta 0-1000 ml Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102332 23/10/2014
Probeta 0-250mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102336 23/10/2014
Probeta 0-100mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102339 23/10/2014
Probeta 0-100mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102340 23/10/2014
Probeta 0-50mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102337 23/10/2014
Probeta 0-50mL Calidad/Lab 23/10/2013 CC13102338 23/10/2014
Consistémetro Calidad/Lab 24/10/2013 CC13102409 24/10/2014
Vacubémetro analogo Calidad/Lab 11/12/2012 CC12121106 11/12/2013
Manémetro analogo Calidad/Lab 11/12/2012 CC12121105 11/12/2013
Pipetas Eppendorf Calidad/Lab 19/12/2012 OT-6153 19/12/2013
Pipetas Eppendorf Calidad/Lab 19/12/2012 0OT-6183 19/12/2013
Refractrometro Scmidt Haensch Calidad/Lab 22/03/2013 34033-0313 22/03/2014
Conductimetro WTW Cond Calidad/Lab 22/03/2013 34031-0313 22/03/2014
Hy-lite 2 Calidad/Lab 25/10/2013 Calificacion Operativa 25/10/2014
Medidor pH 7310 Calidad/Lab 23/10/2013 35910-1013 23/10/2014
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Continuacioén de la tabla XXII.

r&stema de CALIBRACION Y VERIFICACION DE XXRE XX
gestion EQUIPOS Y DISPOSITIVOS XIIXX
Pé&gina 2 de 2
] ) PROXIMA
Marca Area FECHA DE CALIBRACION REVISION
BASCULAS Fecha Certificado Fecha
Mettler Toledo IND 221
SING1674726GM Bodega MP 08/01/2014 SP-19142-14 08/07/2014
Mettler Toledo IND 221
S/N B222975092 Bodega MP 08/01/2014 SP-19149-14 08/07/2014
Mettler Toledo IND 221 Bodega MP
S/N B142361854 08/01/2014 SP-19144-14 08/07/2014
Mettler toledo RW00-2220-000
N/S RW18662FH Bodega MP 08/01/2014 SP-19143-14 08/07/2014
Mettler Toledo IND 221 Bodega MP
S/N B222975092 08/01/2014 SP-19145-14 08/07/2014
AND / EJ-410
/5A 2803 I&D 07/01/2014 SP-19177-14 07/07/2014
AND / EJ-410
/S5A 2804294 18D 07/01/2014 SP-19175-14 07/07/2014
AND / EJ-410 I&D 07/01/2014 SP-19176-14 07/07/2014
OHAUS FD6 /
0008751-6KM I&D 07/01/2014 SP-19174-14 07/07/2014
OHAUS ScoutPro SP401 .
N/S 7126251131 Calidad 07/01/2014 SP-19179-14 07/07/2014
OHAUS ScoutPro Calidad
N/S 7124180525 07/01/2014 SP-19178-14 07/07/2014
AND / EJ-300 N/S 52803865 Calidad 07/01/2014 SP-19180-14 07/07/2014
Mettler Toledo BJ610C N/S .
1658334 Calidad 07/01/2014 SP-19182-14 07/07/2014
Mettler Toledo WildCat No Molienda
Indica 08/01/2014 SP-19146-14 08/07/2014
Mettler Toledo IND221 .
N/S Bodega Industrial 07/01/2014 SP-19156-14 07/07/2014
Mettler Toledo .
/IND221 / B137256479 Pesaje 08/01/2014 SP-19160-14 08/07/2014
Mettler Toledo .
/ WILDCAT / 00007836AJ pesaje 08/01/2014 SP-19161-14 08/07/2014
Mettler Toledo .
/BPA224-6NP | RW548036MK pesaje 08/01/2014 SP-19159-14 08/07/2014
Mettler toledo / IND226 / Mezclas
N/S 00179116DN 07/01/2014 SP-19158-14 08/07/2014
Mettler Toledo
/IND226 | B242427749 Mezclas 07/01/2014 SP-19157-14 07/07/2014

Fuente: elaboracién propia.
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2.2.3.5. Métodos y frecuencia de calibracion

externa

Frecuencias de calibracion de basculas: una vez cada seis meses; equipo
de laboratorio y termémetros: una vez al afio; sensores de temperatura: 1 vez al
afio; detector de metales: una vez al afio como minimo; mandmetro de

esterilizado en camara: una vez al afo.

2.2.3.6. Inspeccion diaria de equipo

Antes de empezar alguna actividad productiva, el inspector de calidad

debe realizar la inspeccion diaria; esto incluye verificacion de rutina de:

o Lavado de manos. Correcto uso de uniforme, botas, cofia y redecilla

o Lineas de produccion libre de sustancias quimicas.

Si el colaborador no cumple con la norma de BPM, se le hara un llamado
de atencion. Si es recurrente, se le amonestara por escrito. El no cumplimiento
de estas normas requiere despido por RRHH. El procedimiento para la

inspeccion de rutina es:

Cada dos horas todo el personal productivo debe dirigirse al area de

lavado para realizar lavado de manos. Este se hace con agua tibia, jabén

liquido, alcohol gel y secado de mano.

o Un inspector de calidad pasa checklist al personal en la rutina de lavado.

o Se revisa que se tenga el uniforme completo, uso adecuado de la
mascarilla, cofia y botas.

o Una vez a la semana se revisa el largo de su cabello, barba y uias al

personal operativo.
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Figura 32. Cumplimiento de BPM de personal

Nivel de cumplimiento

110

90

70

Puntuacion

50\\\\\\\\\\\\
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.

En la grafica se muestra que en la inspeccion realizada por los
supervisores de planta a los operarios, cada inicio de semana se cumple con
las buenas practicas de manufactura, lo que incluye uso de cofia, mascarillas,
botas industriales, buena higiene personal, ufias y pelo recordado, por lo que el
cumplimiento de BPM operativo alcanza un 97 %.

2.2.4. Control de documentos

La Norma Coguanor NTG 9001:2008 inciso 4.2.3 “Control de los
documentos” indica que el sistema de gestidn debe garantizar el control de
documentos mediante un proceso de elaboracion, revision y aprobacion de
cada uno de los documentos, en el que se indiquen los actores que participan,
las responsabilidades, procesos que interactian, monitoreo, comunicacion,
entre otros. Estos documentos son revisados, actualizados y distribuidos a las
distintas areas periddicamente bajo un estricto control de restriccién, para evitar
la reproduccion de dichos documentos a personas no autorizadas y la alteracion

de la informacion.
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Figura 33.

indice de carpetas de documentos controlados

CODIGO: XX RE XX

AT iNDICE DE CARPETA PAGNA 1del
gestion
Carpeta: Documentos Controlados Produccion (Gerencia) Fecha de Actualizacién: 28/10/2013
Cédigo Descripcion: Version
XX AV XX TRIFOLIAR DE POLITICA DE INOCUIDAD XXIXXIXXXX
XX AV XX POLITICA DE INOCUIDAD XXIXXIXXXX
XX AV XX VISION TECNISPICE XXIXXIXXXX
XX AV XX MISION TECNISPICE XXIXXIXXXX
XX AV XX NUESTRO CREO XXIXXIXXXX
XX AV XX ;/IS;@[\IIDTEOZROCESO DEL SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD DE LOS XXIXXIXXXX
XX PL XX PLAN DE INOCUIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCION XXIXXIXXXX
XX POE XX PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION XXIXXIXXXX
XX DP XX XX GERENTE DEL PROCESO DE PRODUCCION XXIXXIXXXX
XX DP XX XX JEFE DE PRODUCCION -TECNISPICE XXIXXIXXXX
XX DP XX XX ENCARGADA DE DESHIDRATADO XXIXXIXXXX
XX DP XX XX ENCARGADO DE INDUSTRIA Y GRANEL XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERARIO DE DESHIDRATADO XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERARIO DE INDUSTRIA Y GRANEL XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERARIO (ESTERILIZADO) XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERARIO (DETECTOR DE METALES Y CAMARA DE ESTERILIZADO) XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERARIO DE MEZCLADO XXIXXIXXXX
XX DP XX XX OPERADOR DE LINEA DE MOLIENDA XXIXXIXXXX
XX DP XX XX DIGITADOR XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MOLINO XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UTENSILIOS XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CERNIDOR XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL ESTERILIZADOR XXIXXIXXXX
XX T XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MEZCLADOR NUM. 2-5 XXIXKIXKXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MEZCLADOR NUM. 1 XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA LINEA DE EMPAQUE XXIXXIXXXX
XX IT XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL EQUIPO DE LO IMANES XXIXXIXXXX
XX T XX HIGIENE PERSONAL LAVADO Y DESINFECCION DE MANOS XXIXXIXXXX
XX T XX HIGIENE PERSONAL XXIXXIXXXX
XX T XX LIMPIEZA DE TARIMAS XXIXXIXXXX
XX T XX LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CAJAS, CANASTAS Y TONELES XXIXXIXXXX
XX T XX LIMPIEZA DE TECHOS XXIXXIXXXX

Firma de recibido:

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.
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Figura 34. Lista de documentos de trazabilidad

' Sistema de

gestién Ejercicio de trazabilidad

Fecha:

XX/ XX/XXXX

Produccion:

Ordenes de produccion del lote que se esta rastreando. Estas 6rdenes deben
tener escritos todos los lotes de materias primas que se hayan utilizado en dicho
producto.

Registros de: detector de metales y esterilizados debidamente llenos, sin
tachones, sin corrector, con las firmas de las partes involucradas.

Bodega de producto terminado:

Hoja de control de despacho.

Cantidades despachadas

Facturas de lo entregado al cliente.

Despachos (si hubiera) a otros clientes del lote que se esta rastreando.

Indicar la cantidad que todavia tengan en existencia del lote que se rastrea.
Bodega de materia prima

Indicar la cantidad que tengan en existencia de las materia primas que se les
solicitan. Impreso.

Planning:

Indicar a que ordenes de produccion trasladaron la materia prima que se esta
rastreando.

Control de calidad

Inspeccidn de transporte MP

Inspeccion/recepcién/evaluacion de MP vy certificados

Andlisis de laboratorio de MP, PP y PTI

Registros de limpieza, los cuales deben estar debidamente llenos, firmados y sin
tachones.

Liberacién/aprobacién/control de materia extrafia/alérgeno/producto en proceso
Certificados de producto terminado y hoja técnica.

Ventas industria:

Informacion de a quien contactar de parte del cliente en caso de que se realice un
retiro de producto. (esto debe estar ingresado en el sistema del cliente).

Apoyo a bodega en conseguir las facturas de lo entregado al cliente del lote que se
esté rastreando. Esto fue un requerimiento obligatorio del auditor, quien indica qué
necesita la factura para que el despacho tenga validez.

Si No

O

O

O 0 00 0000 O O0000oa O 0O

O 0O 00 OO00os OF O 00000

Firma de encargado de calidad:

Fuente: elaboracién propia, empleando programa Excel.
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3. PROPUESTA DE MINIMIZACION EN EL CONSUMO EN EL
LAVADO DE MANOS DEL INGRESO A PLANTA

El uso inadecuado de este recurso natural ha provocado grandes
problemas de abastecimientos en todo el mundo. Debido a que las industrias
alimentarias consumen una gran cantidad de agua, se hace necesaria la
implementacion de produccion mas limpia que asegure la calidad y la
productividad sin producir riesgos al medio ambiente, mediante la

implementacion de estrategias para el uso mas eficiente del agua en la planta.

Beneficios

o Incremento de la productividad por medio de la mejora de la eficiencia y

conocimiento en los procesos.

o Decremento de los riesgos humanos y contaminantes ambientales.
o Mejora la imagen de la empresa en relacién con su responsabilidad
social.
3.1 Plan de reduccién del consumo de agua
Objetivos
o Minimizar el volumen de agua requerida que es utilizada en planta.
o Sensibilizar personal sobre la necesidad de asumir comportamientos

responsables en el uso del agua.
1. Reducir el volumen de agua hasta situarlo en 189 000 It mensuales de

ahorro.

83



o Mejorar los sistemas de drenaje para que sea reutilizable.

. Proponer una serie de actividades destinadas a la reduccion del

consumo de agua, las cuales se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XXIII.

Actividad
Concientizacién al personal

Plan consumo de agua

Responsable
Recursos humanos

Fecha
Enero del 2014

Cambio de tecnologia

Mantenimiento

Agosto del 2014

procedimiento de lavado de
manos

Reparacion y | Mantenimiento Febrero del 2014
mantenimiento
Mejoras en el | Calidad Enero del 2014

Fuente: elaboracién propia.

3.2. Metodologia de consumo de agua

La metodologia en la implementacion de producciéon mas limpia para el

consumo de agua en Grupo Alza se divide en cuatro fases, las cuales se

describen a continuacion:

3.2.1. Fase |. Planeacion y organizacion

o Involucrar y obtener el compromiso de la gerencia: se convocé a una

reunion para informales sobre los beneficios comerciales de ser una

empresa amigable con la naturaleza.

o Establecer el equipo conductor del proyecto: como lider del proyecto de

ahorro de agua: se designo al practicante de EPS de ingenieria industrial

con el apoyo de los inspectores de calidad y jefe de mantenimiento.
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Establecer las metas de P+L: obtener un ahorro monetario en el
consumo de agua en la planta arriba de Q 20 000,00 anuales.

Identificar barreras y soluciones

o Actitud pesimista del personal y de la gerencia
o Tipo de organizacion
o) Problemas economicos
o) Carencia de informacion tecnoldgica
Figura 35. Concientizacién de uso de agua

Compromiso de la alta
direccion

Capacitacion al
personal operativo

Buenas practicas en
las operaciones

Minimizacion de
derrames

Mejoras en los
procesos

Mejoras
tecnoldgicas

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Word.
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3.2.2. Fase Il. Evaluacion previa

Las medidas optadas para mantener la inocuidad en los procesos generan
un consumo alto de agua. La rutina de lavado de manos es realizada como

minimo 5 veces al dia en horarios establecidos:

J 7:00 am
J 9:00 am
J 11:00 am
. 13:00 pm
. 15:00 pm

Metodologia para calcular el gasto de agua de los lavamanos en el ingreso

de planta.

o A través de la observacion directa se obtuvo el promedio de usuarios por

rutina de “lavado de manos”.

o Se sac6 un promedio del tiempo que tarda una persona en lavarse las
manos.
o Se calculd el gasto de agua de los grifos de los lavamanos mediante

mediciones directas del gasto de las llaves de agua.

o Se midi6 el tiempo que tarda en llenarse un recipiente de 1 litro; a cada
grifo se le realizo 4 mediciones. Se calcul6 el gasto y se saco el promedio
general de los grifos.

o Con los datos anteriores se sac6é un promedio diario del consumo de

agua en el ingreso a la planta.
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Tabla XXIV. Evaluacion de uso de agua

[}
°w 2 o o S o $ o 7]
53 58 S 0 28 SO S o3
£ ® R 2 S S 9 N
c O c o c O 0] c O =
=sc S > S S g > o 3 3 g <z
g3 = aE 2 E © £ >
(&)
04
Litros /seg Epesista Lavamanos 28 Medicion de 10 8,8 It
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 35 Medicion de 12 951t
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 25 Medicion de 14 8,51t
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 40 Medicibnde 8 10,01t
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 43 Medicion de 12 10,3 It
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 27 Medicibn de 11 8,71t
entrada a litros por
planta segundo
Litros /seg Epesista Lavamanos 29 Medicion de 10 8,91t
entrada a litros por
planta segundo
Fuente: elaboracion propia.
3.2.3. Fase Ill. Evaluacién

Se determin6é que el promedio en cada rutina de lavado de manos se
mantiene el grifo encendido durante 30 segundos, consumiendo
aproximadamente 9 litros de agua. Hay un promedio de 150 empleados que

entran a planta, por lo que en cada rutina se consume 1,350 litros de agua.
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Tomando en cuenta son 5 los horarios establecidos para lavado al dia se
consumen 6,750 It; es decir 47,250 It a la semana o 189,000 It al mes de agua

potable.

Tabla XXV. Consumo de agua en lavado de manos

6,750 It 47,250t 189,000 It

Fuente: elaboracién propia.

3.2.4. Fase IV. Implantacion

Se debe contar con un taque o cisterna de agua para recibir toda el agua
de las regaderas, lavamanos, lavadoras y que esta pueda ser reutilizada
llenando los tanques de los inodoros, o sistema de riego en los jardines. Se
estima que en uso del inodoro se descarga del cisterna de 6 a 10 litros de agua,

por efectos de calculo se estimara 6 It/uso.

Esto quiere decir que si se utiliza toda el agua empleada en el lavado de
manos al ingreso de planta, reusandola para el llenado de tanques de los
inodoros, habra un ahorro 189,000 It de agua potable. Es decir que si se tiene
un inodoro con depdsito de baja capacidad (de 6 litros) se podran hacer 31,500
descargas de agua reciclada al mes; dicho en otras palabras 378,000
descargas al afio sin utilizar este recurso natural tan valioso como el agua

potable.
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Figura 36. Reuso de agua

Fuente: Reciclaje de agua. http://concientizacioncalentamientoglobal.blogspot.com/2011/12/uso-
reuso-y-reciclaje-del-agua-residual.html Consulta: febrero de 2011.

Tabla XXVI. Ahorro de agua

189,000 It 31,500 It 378,000 It

Fuente: elaboracion propia.

El ahorro monetario implementando este proyecto se basa en la tarifa
municipal de agua. Si se recicla agua para inodoro y sistema de riego se estima
rehusar mas de 189 000 It al mes; es decir, 2 268 000 It al afio (2,268 m?).
SegUn tarifa municipal para un rango mayor a 120 mt* el costo es de Q 10,78 el

ahorro seria de Q 24 500,00 al afio.
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Tabla XXVII. Tarifa de agua municipal

Rango de consumo en Costo m

1 a 20 metros cubicos Q. 2.16 (mas IVA)
21 a 40 metros cubicos Q. 3.39 (mas IVA)
41 a 60 metros cubicos Q. 4.31 (mas IVA)
61 a 120 metros cubicos Q. 8.63 (mas IVA)
120 a mas Q. 10.78 (més IVA)

Fuente: Estructura de la tarifa.
http://mu.muniguate.com/index.php/component/content/article/40-empagua/53-tarifaagua.
Consulta: noviembre de 2014.

3.3. Concientizacion

Se colocaron rotulos en la entrada de planta y del servicio sanitario para

recordar al empleado sobre el ahorro de agua.

Figura 37. Rétulos de ahorro de agua

&le Imagings vn munde o

°  gin ague?
. Nod(e%.ehhorro - (
encendido. — ; )
* No uses el inodoro

como basurer
* Reporta posubles O

fugas. ( ) C (\‘

s Usasololo }gggsano - ‘

), JAhorraraguaes
responsabilidad de todos

2

Fuente: elaboracion propia, empleando programa PowerPoint.
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En la induccion de personal nuevo a la empresa se imparte una formacion
de ingreso a la planta donde se les muestra el procedimiento de lavado de
manos; en €l se recalca la forma adecuada y el tiempo requerido para dicho
proceso. Ademas se les recalca no mantener el grifo abierto si no se esta
utilizando.
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4. CAPACITACION AL PERSONAL SOBRE CONTROL DE
PROCESO

4.1. Propuesta de capacitacion

Debido a que el personal operativo cuenta con escolaridad media se debe
proporcionar los conocimientos basicos de la inocuidad alimentaria aplicada a
sus puestos de trabajos y los criterios a aplicar para cumplir con la calidad de

los procesos en toda la cadena de suministro.

La capacitacién proporcioné una metodologia de analisis practica en la
cual se interpreten los conceptos fundamentales del planeamiento vy
administracion de la produccion, acordes a la Norma I1ISO 22000:2005 6.2.2; se
debe tomar conciencia e impartir capacitacion sobre la inocuidad de los
alimentos.

4.1.1. Plan de capacitacion

La capacitacion al personal operativo se orientd a la gestion de calidad

para su aprobacion, segun se detalla a continuacion:

41.1.1. Alcance

El presente plan de capacitacion de control de procesos es de aplicacion

para todo el personal operativo que trabaja en la empresa.
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4.1.1.2. Objetivos del plan de capacitacion

El objetivo general de la capacitacion es instruir e informar al personal
sobre la repercusion de la inocuidad en manejo y la aplicacion de los

estandares de calidad establecidos por el sistema de gestion.

Entre los objetivos especificos estan:

o Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades
asumidos en sus puestos de acuerdo con los planes, objetivos y
requerimientos de la empresa.

o Mejorar la interaccion entre los colaboradores y con ello a elevar el
interés por el aseguramiento de la calidad.

o Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad
de requerimientos para el desempefio de puestos especificos.

o Satisfacer mas facilmente requerimientos para futuras certificaciones.

o Mantener la salud fisica y mental, lo cual ayuda a prevenir accidentes en

el trabajo y crea un ambiente seguro.

o Mantener al colaborador de los cambios dentro de la organizacion.
4.1.1.3. Metas
. Capacitar al 100 % del personal operativo, jefes de departamento de

produccion y calidad de la empresa.

o Cumplimientos de las buenas practicas de manufactura en los puestos
de trabajo.
o Cumplimiento de sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos en

toda la cadena de suministros.
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4.1.1.4. Estrategias

o Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando
cotidianamente.

o Metodologia de exposicion.

4.1.1.5. Metodologia

La capacitacidon consta de clases magistrales, talleres, investigacion de

campo, resolucion de casos y lecturas dirigidas. Los recursos empleados son:

o Sala de capacitaciones
o Cafionera y computadora
o Pizarra, hojas y lapices

4.1.2. Programa

El programa propuesto en las diferentes areas productivas se establece a

continuacion:

o Responsable: control de calidad
o Objetivo: concientizar al personal sobre el control de los procesos.
o Temas a desarrollar:
o Control de procesos
o Manejo de sustancias quimicas
o Buenas practicas de manufactura
o Puntos criticos de control
o Métodos de evaluacion
o) Evaluacion escrita
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o Supervision en su area de trabajo

Tabla XXVIII. Programa de capacitacion

Temas ler. 2do. 3er. 4to.
Trim. Trim. Trim. Trim.
Control de Puntos Marzo Noviembre
proceso Criticos de
productivo Control Marzo Noviembre
de areas .
Marzo Noviembre
Marzo Noviembre
Marzo Noviembre

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Realizacion de la capacitacién

Se impartié capacitacion al area de molienda, pesaje, mezclador y llenado

de industria. Destacando aspectos de calidad, controles y criterios de liberacion.

4.2.1. Control de procesos productivos

Se capacité al recurso humano de cada uno de los puestos sobre las
actividades que estan a su cargo, procedimientos, recursos disponibles y
medidas que debe tomar para no afectar la inocuidad de los alimentos. Esto
involucra la debida identificacion de los productos con nombre, lote, fecha de
produccion y vencimiento. Ademas se deben concientizar las medidas de
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control que deben tener en el manejo de la maquinaria y almacenamiento de los

productos (ver anexos diapositivas).

Figura 38.

Capacitaciéon: camara de esterilizado

Cdamara de
esterilizado
TeciiSpice

7) Parar la bomba de vacio cuando ya tenga los 14 pigHg de
presién negativa.

8) Abrir la llave de paso para la inyeccién de gas.
9) Lainyeccién de gas se hace hasta que la presién sea positiva (7
1).

10)Cenar todas las llaves de paso.

1)Dejar por un periodo de tiempo de acuerdo al plan HACCP,
para su esterilizacion.

—T

Mo .

TeciiOpice

Procedimiento

1) Colocar el producto en la cdmara

2) Cerarh éti te la comp
3) Llenar la caldera con agua.
4) E der la cald ifi do que el agua esté a punto de

ebullicién, para que pueda circular el gas.
Amrancar la bomba de vacio.

6) Se aplica 14 pigHg de presién negativa, revisando que no haya
fuga, si se detecta que hay fuga se verifica que la compuerta
este bien cerrada.

TeciiOpice

12)Pasado el periodo de horas de esterilizacién, se ventila la
cdmara abriendo la llave de paso. Para que salga todo el gas
remanente.

13)Sacar el producto de la cdmara y comunicar al técnico de
laboratorio para que tome muestras para andlisis de laboratorio

le cada uno de los productos que se hayan esterilizado.
14)Colocar el producto en tarimas para entregar el producto a
bodega de industria.

15)Registrar toda la informacion en el formato 05 RE 05.

Fuente: elaboracién propia, empleando programa PowerPoint.

Figura 39.

Capacitacion: llenado de industria a granel

Llenado de indusfi
a granel

= Recepcién de orden de produccién
junto con la producto a llenar del
drea de mezclado y/o de bodega
de materia prima, revisando los
siguientes aspectos:
/- Cédigo de la materia prima o
producto en proceso.
~ Nombre del producto.
~ NUmero de lote.

~ Fecha de produccién.

28/10/2013
\z -~ Fecha de vencimiento.
& .
Tecnpice
Masters of Taste
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Continuacion de la figura 39.

Llenado de productos

= Verificar que los datos de las efiquetas
coincidan con los de las érdenes de
produccién.

~ lLote
~ Cédigo y Nombre

/- Fecha de producciény Fecha de

vencimiento.

= Pedir revision de etiquetas a inspect
de Calidad.

= Colocar las efiquetas en la bolsa
plastica, bolsa de papel Kraft y/o caja
de cartén; asi como el nimero de
Batch del producto.

= Llenar las bolsas plasticas con

producto utilizando un cucharon 6
directamente con la llenadora
automdtica.

= Antes de pesar realizar inspeccién

visual para comprobar el estado

gt | de la bal (limpi
ivelacién, libre de i y

calor).

= Pesar las bolsas en la bascula de
acuerdo al peso establecido en la
orden de produccién.

TecriiOpice
-

Sello con cincho plastico Sello utilizando selladora

= Levantar el mago superior.

= Colocar las puntas de la bolsa en la
selladora.

= Entorchar la punta de la bolsa.

* Doblar a la mitad el entorchado de

= Cerrar y presionar la selladora.
Extremo de la selladora
lg,bolsa.

= Levantar nu te el mago sup que se levanta y se
de la selladora. presiona para sellar la
bolsa.

Se coloca el cincho en el dobles de
la punta y se jala para ajustar y
sellar la misma.

Empaque Entrega de producto T’“"'Sl’wi-‘lg-m

= Meter la bolsa plastica con producto
en los sacos de papel craft 6 en las
cajas de cartén segin
especificacién.

= En el caso de utilizarse saco, doblar

lds puntas hacia adentro de los

sacos. Coser el saco.

= Se i las conp
terminado al drea de detector de

metales.

= Se enfrega orden ya concluidaa
jefe de area.

= Se elp al
drea de bodega si no hay rechazo
en el detector de metales.

= En el caso de utilizarse caja, se ha
de armar, colocar el producto y
sellar con cinta adhesiva.

= Ubicar el producto terminado sobre
tarimas. Nunca sobre el suelo.

TeaiiSpice
- . -
/7 &

T

Inspeccién de producto ice

= Durante el llenado de producto el
inspector de calidad debe verificar el
peso por lo menos una vez durante

cada orden, y tomar muestra de 10
productos.
= Durante el sellado del producto el
nspector de calidad debe verificar
por lo menos 10 muestras por cada
orden, para verificar que no tengan
fuga.
= Los datos se deben ingresar en el ——

formato 07 RE 43 Aseguramiento de
Calidad y Lliberacién de Productos en
Linea.

Fuente: elaboracion propia, empleando programa PowerPoint.
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Figura 40. Capacitacion: detector de metales

Arranque del equipo

|  Si hay producto, todos los dias a las
7:00 AM se arranca la maquina
presionando en el botén de “on".

« Buscar la receta del producto a
abajar en el sistema

Preci. h (.
~F

Detector de metales - Conlaslechas buscare
" ~ Presionar en la tecla “enter”.
..

T

Masters of Taste

Evaluacion sin testigos

Primer testigo: “no ferrosos” (verde).

= Pasar un saco sin los “testigos”
con el objetivo de evaluar que el
saco a utilizar en configuracién
del equipo no tenga particulas
etdlicas.

= Colocar el testigo sobre el
producto.

cender la banda

ansportadora. (botén verde).

“ Pasar el producto por el detector
de metales.

Tercer testigo: “acero inoxidable”
(gris).

Segundo testigo: “ferrosos” (rojo).

= Colocar el testigo sobre el
producto.

icender la banda

ansportadora. (botén verde).

“ Pasar el producto por el detector
de metales.

= Colocar el testigo sobre producto
terminado.

w/Encender la banda

fransportadora.

= Colocar el producto y pasarlo en
el detector de metales.

Tectuidpice
Notas: | = Sienla actividad de “configurar
[ o setear” el equipo no detecta
ninguno de los testigos se debe
= Si en la actividad de - realizar los siguientes pasos:
“configuracion del equipo con ~Seleccionar calibrate
s testigos” el equ!po emite una % Con las fechas buscar la
alarma de deteccion. opcién “leida ajustada”. Pulsar
~ Se debe configurar el equipo por “enter".

cada tarima. ~ Con las flechas, buscar el

angulo de fase adecuado.
Grabar con “enter”.
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Continuacion de la figura 40.

TeciiOpice

Producto rechazado por detector

= Después de la “config ion del
equipo”, se pasa todo el
producto terminado por el
detector de metales.
/

= Cuando un producto es
rechazado el equipo emite una
alarma de deteccién de metales.

#/Si el equipo rechaza el producto
este debe dejarse separado y
debe pasarse por los imanes
segun el instructivo 05 IT 18.

Si el producto no es rechazado
por el detector de metales. Se
coloca la efiqueta “deteccién de

metales”.
METALES
Producto por imanes j Producto nuevo
= Destapar los sacos y colocar en la tolva de imanes. ‘ = Cuando es un producto nuevo se

debe ingresan los datos en el
sistema de la siguiente forma.

~Buscar la Oltima receta en el
/' sistema. En la opcién change

~ Presionar “enter"

= Todo el producto debe pasar por la tolva

= Colocar un recipiente debajo de la tolva para recibir el

producto.

El producto se empaca en bolsas plasticas (poliefileno de

baja densidad) y en sacos de papel Kraff.

= Los sacos se cosen y colocan en
pasar por el detector de metal

para p
segln vo 05 IT 16.

Configuracién del equipo

= Los pasos para calibrar son los
siguientes:

= Presionar la tecla “change”
(cambiar).

= C lar la activi

Ingresar el nombre del producto

= Presionar la tecla “Set UP". En la
pantalla el sistema muestra el

o Tresionar "enter”. Presionar la tecla “calibrate”

Ing el bre del product (calibrar)
- Glatbaﬂa presionando la tecla —— = Buscar con las flechas la opcién
“enter”.

“leida completa”
= Presionar en la tecla “enter”

inicializ Producto

= Colocar el producto y pasar por
la banda.

= Cuando el producto pasa por la
banda el sistema emite el

- Gracias por su
- atencion!

= Verificar el lumbral se encuenire
n el valor minimo de 40.
Presionar “enfer".

= Si no se encuentra en el valor
minimo (40) con las flechas se
busca el valor minimo. “enter
“para grabar el registro.

Fuente: elaboracion propia, empleando programa PowerPoint.
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Figura 41. Capacitacion:

proceso de mezclas

Mezcla de producto

28/10/2013
M .

Masters of Taste

Ti

Precauciones

= Usar uniforme completo, en buen ps f

estado y bien colocado.

= Al pesar, revisar de que la balanza
este limpia y nivelada.

“ No colocar sacos de materia prima
o producto terminado en el suelo
para evitar que se contamine el
producto.

Recepcion de viajero de érdenes de Tmﬁsmm‘
produccién PSO

« Si al recibir materia prima el
producto no esta completo o en
optimas condiciones el operario de
mezclas fiene autoridad de rechazar
la materia prima.

100 DU ANENTED, 50
bt O b Pk P90

= Solicitar cuadre de orden al
supervisor de control de la calidad.
Firma de viajero de ordenes de
Produccién por el Inspector y
Operario.

AUTORIDAD: Cualquier diferencia observada
en esta especificacién fiene autoridad para
retener la operacién e informar al jefe
inmediato. s

Verter producto

Todos los ingredientes se vierten
sobre el cernidor de la mezcladora

= Cermnir los productos criticos en el
mesh indicado en el vigjero de
érdenes de Produccion PSO.

« En ingredientes himedos como la

caramelina debe mezclarse con
rina o azicar glass para evitar la
formacién de grumos.

Verter a lo largo de foda la mezcla en
pequeias cantidades tfodos los
aceites y liquidos, cuidando de que
no se produzca grumos.

Mezclar el producto por el tiempo
indicado en la érden de produccién.

Uiberacién
Nim.2

Liberacién
Nim.3

Materiales y equipo T

Velar con que se cuente con todo el equipo necesario
para el d llo de las actividad

~ Balanza.

Clh (ald 2

(alerg y no alerg
Marcadores y lapiceros

“ Magquina selladora

= Tarimas limpias y en buen estado
“ Guantes, mascarilla

= Utensilios de limpieza

Cada semana se hard una limpieza
profunda en himedo en i
utensilios y alrededores usando jabén
desinfect segun instructivo XX IT

Y

XX y XX IT XX

“ Eliminar los residuos de producto en toda el
irea de la maquina girando el eje del

mezclador.

"~ Aplicar agua a presién y con ayuda de un

cepillo y/ o espétula eliminar los residuos de

producto alrededor de los ejes.

« Aplicar jabén y desinfectante

atomizador. Y enjuagar.

« Solicitar liberacién de Equipo a Inspector.

con

Preparacion de batch

= Separar los
ingredientes segin
numero de batch
jue pida el vigjero
de ordenes de
produccién PSO.

T

Liberacién de mezcla

= Solicitar a confrol de calidad la
de

color, sabor y olor del batch
elaborado confra la muestra de la
Oltima produccién.

« Descargar colocando sacos con
/ producto terminado sobre tarimas
limpias y en buen estado.

= Por cada Baftch que sale de
produccién entregar una muestra a
Control de Calidad para realizar los

andlisis microbiolégicos y
que
segln especificacién.
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Continuacion de la figura 41.

Pesaje Revision efiquetas

= Realizar inspeccién visual para comprobar el
estado general de la balanza (limpieza,
nivelacién, libre de vibraciones y calor).
= Tarar la balanza antes de empezar a pesar los
productos.
“ Utilizar cucharon para quitar o agregar
szcla al saco. Lavar y secar cuando se
ambie de producto.
- Metdlicos: no alérgenos.
- Plésticos: alérgenos
~ El producto pesado nunca debe ser menor al

especificado en la orden y no debe exceder
‘a mas de 0.02 kg.

= Corroborar que coincida el nombre, cédigo y
lote con el indicado en el Viajero de Ordenes
de produccién.

= Pedir revision de efiquetas a inspector de
“Aseguramiento de la Calidad"” para verificar

ony fechas de

btular los Ultimos Sacos indicando que irén a
reprocesoy tachar peso de la efiqueta.

/= Colocar el producto terminado sobre tarimas,
y trasladarlas al érea de detector de metales

Cambio de producto

= Antes de amancar con ofra orden de
produccién se realizaré una limpieza en seco
en mezcladora y utensilios para eliminar
residuos de la mezcla anterior.

- Gracias por su
- atenciodn!

= Si se cambia de producto alérgeno a no
alérgeno se ha de hacer una limpieza
profunda en himedo.

Fuente: elaboracién propia, empleando programa PowerPoint.

Figura 42. Capacitacion: molienda

Precauciones <

= Usar uniforme completo, en =
buen estado y bien colocado. </

= Al pesar, revisar de que la
alanza este limpia y nivelada.

= No colocar sacos de materia
prima o producto terminado en
el suelo para evitar que se
contamine el producto.

Molienda

04/11/2013

M.

Tecnidpice

Masters of Taste:
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Continuacion de la figura 42.

Previo al que de pi de prodi

Limpieza y desinfeccién del molino

en

pl en

cambio de producto se hard :mo limpieza
fund Umed utensilios

y jabén y desinf
segun instructivo 05 IT 03 y 05 IT 06.

lastica.

D tar las partes
(martillo y cribas)

cepillo.

Liberacién del equipo

= Informar al inspector de
calidad al terminar el
proceso de limpieza y
desinfeccién del equipo.

= El inspector realizara un
ndlisis microbiolégico para
la liberacién del equipo de
acverdo al instructivo XX IT
XX “Liberacién del equipo de
produccién”.

Recibe la orden de produccién junto
con la materia prima a moler,
fsandclos dauient "

- groleger el motor del equipo con una bolsa

del molino

« Eliminar residuos de producto por toda el
drea de la maquina, con la ayuda de un

Recepcién de la orden de producciéﬁaﬁsﬂmu

\ A

Limpieza y desinfeccién del molino

= | toda la sup ie del molino
con agua. Aplicar detergente con
atomizador.

Frotar con esponja abrasiva para
remover todos los residuos de producto.

- P/ara la eliminacién del detergente
lesaguar con agua

Nota: Si el equipo no se va a utilizar en el
mismo dia se deja el desinfectante que
seque al ambiente.

Armado de Molino y Cernidor
o

~ Armar el equipo asegurando las piezas:
- Timén
- Carcasa
- Criba
= Cerrar la puerta atornillando. Colocar mangas

ar el equipo asegurando las piezas
- Base del cernidor

-~ Malla perforada

- Separador de tefién

- Mesh

- Ventosa de seguridad

Molido del Producto
gregar el producto a moler en tolva
= Cuando empieza a salir el producto

= Lote del producto

~ Nombre y cédigo de la materia prima
a moler

~ Cantidad despachada por bodega de
materia prima.

prod no esta oen

dici el op de li
tiene idad de h la teri
prima. Inf al jefe de produccié

Cernido de Productos

= Colocar el producto
molido en el cernedor
para proceder a cernir
ss:g(m el tipo de

ranulometria.

del molino se toma una muestra, la
cual se lleva a Aseguramiento de la
calidad para verificar que cumpla
con la granulometria.
= Se'sigue la produccién hasta que la
vestra cumpla con la especificacion
del producto.
Cuando el proceso sea de varios dias,
debe entregarse una muestra todos

los dias a Aseguramiento de Calidad.

= Readlizar inspeccién visval para
probar el estado g | de la
el Mol ivelacion, libre de

vibraciones y calor).

= Tarar la balanza antes de empezar a
pesar los productos.

- ﬁﬂllzcr cucharon para quitar o

agregar mezcla al saco. Lavar y secar
e bie de product

~ El producto pesado nunca debe ser
menor al especificado en la orden y
no debe exceder a mas de 0.02 kg.
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Continuacion de la figura 42.

Etiquetado

= Revisar que todos los datos de
la etiqueta este correctos,
siendo los siguientes:

~Nombre del producto
~NUmero de lote de

’ produccién

~Fecha de produccién
~Fecha de vencimiento.

~ Finalizado el etiquetado se
coloca el producto en tarimas
cubriendo el producto con fleje.

Empaque del producto

= Cuando son productos
que van a otro proceso
interno se colocan
Unicamente en bolsas
plasticas.

Cuando son clientes
finales y/o bodega de
materia prima, colocar
en bolsas plasticas y en
sacos de papel kraft.

Fuente: elaboracién propia, empleando programa PowerPoint.

Figura 43. Capacitacion: pesaje

Precauciones =
= Usar cucharones plasﬂcos pura \ ‘ A
f

mehllcos para ploductos no
alérgenos.
= Revisar de que la balanza este / e
nivelada. Colocar el producto con
-vidado sobre la balanza.
Usar uniforme completo, en buen
estado y bien colocado.

“ No colocar sacos de materia prima o
producto terminado en el suelo para |8
evitar que se contamine el producto.

B J 7 )qj' N
*
04/11/2013
M .
Tecnidpice
Masters of Taste
Twﬁplce
Limpieza y desinfeccion del drea
Cada semano se haré una limpi profunda en himedo en
ipo, utensilios y alreded do jabén y desinfectant
- leplur el érea de frabajo
- Mesa T o
equlpo
~ utensilios

R i6 de  ord de
duccié y del
do de bodega de i

prima.

Nota: Si al recibir materia prima el
pfoduclo no es'a completo o en
el op de

e tiene de rech

la materia prima. Informar al jefe de

produccion.

= Distibuclé de. ard de
Produccién a los dos de

pesaje y verificacién de canfidades.
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Continuacion de la figura 43.

Pesaje
= Redlizar inspeccién visual para
I P el estado g | de la
bal (li nivelacién, libre

de vIbrocion;s y calor).

= Tarar la balanza antes de empezar
a pesar los productos.

~/Al pesar, usar cucharones para
agregar o quitar producto de los
sacos, cajas o bolsas de materia
prima. El inspector de calidad
debe verificar el llenado y sellado.

= Peso exacto.

< Rotulacién del Producto.

= Rotular claramente el producto:
-~ Nombre
- Cédigo

~ Peso sin tara

- NOm. batch

Despacho

“ Flejar tari para g el product su al
drea de mezclas.

= y gar los productos al rea de las junto con la
copia de orden de produccién.

~ Ordenar drea de pesaje y ladar el product a bodeg

de materia prima.
Rz

Lista de tipos de alérgenos
= Proteina de Soya:
* Vegaminas.
= Sabores a res o cerdo.
= Amarrillo No. 5 (Tartracina).
= Apio:
= Apio soluble
« Oleorresina de apio.

®®

= Harina de Trigo.
[ = Lacteos:
* Mezcla lactea
= Suero de leche
/" Quesos en polvo
« Sabor a queso.

TechiOpice _

“ Lavar y secar los cucharones cuando el producto quede
adherido, cuando se cambie el tipo de producto, o bien,
se cambie de orden de produccién.

= Anotar en la orden de produccién y en el reporte de produccién
la de material do y el nim. de lote de cada uno de
los productos.

= Colocarel p to p

« Sellar e identificar producto

nom. lote.

da dehid

identificado en tarimas.
andol pesoy

Inspeccién de producto

= Todos los dias (en la manana y al
medio dia) el inspector de calidad
verificara la calibracién de cada una
de las balanzas usando masas patrén.

= Durante el llenado de producto el
inspector de calidad debe verificar el
peso por lo menos una vez durante
cada orden, y tomar muestra de 5
productos en la manana y 5 en la
tarde.

Fuente: elaboracion propia, empleando programa PowerPoint.
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4.2.2. Riesgos quimicos

Dentro de la capacitacion de los procesos productivos de cada una de las
areas de produccién y mantenimiento se identificaron los riesgos que pueden
afectar al producto mediante el uso inadecuado de las sustancias quimicas.
Ademas se establecié que cada uno de los utensilios de limpieza debe estar

estrictamente identificado y fuera de las lineas de produccién.

Figura 44. Riesgos quimicos

Brillarea bdlidnd

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Paint.

4.2.3. Medios de evaluacion

Existen dos medios para evaluar al personal operativo en el control de
procesos esto es por medio de una evaluacion escrita y la supervision del jefe
inmediato en el campo. Debido a ello se le solicité a cada encargado de linea
gue evalle las competencias técnicas operativas de su personal bajo su cargo y
en cada una de las capacitaciones se evalué el contenido del curso mediante

una evaluacion escrita.
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Figura 45. Evaluacion de capacitacion

QO .
Tecndpice

Masters of Taste

MNombre: Proceso:

éCudles son los puntos criticos de control a lo largo de todo el proceso
productivo?

1.

2,

3.

Indique tres instrucciones de su propio proceso:

1.

2.

3.

¢En qué aspectos intervienen aseguramiento de la calidad en su proceso?

1.

2.

3.

Mencione de qué manera puede usted personalmente contribuir a controlar el
procesoa su cargo para asegurar la inocuidad y calidad del producto:

22/10/2013

Fuente: elaboracion propia.

4.2.4. Resultados de capacitacién

Se evalu6 a cada uno de los participantes del curso respecto de la
comprension e importancia de mejorar los controles en sus areas de trabajo. Se

obtuvo un promedio de 96 puntos, por lo que se logré del objetivo de la

capacitacion.
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Tabla XXIX. Resultado de capacitacién

o o| o o| o olol|lo| o ol o o| o
win~|o o 0 |~ o ITo]
o858 2|S2|8|o|c|8| 5| c|o|8|c|lo|8| |

Fuente: elaboracién propia.

Figura 46. Notas de capacitacion

Notas de capacitacion: control de procesos
120
100 -WW
5 80
g 60
(=
& 40
20
0 T T T T T T T
0 3 6 9 12 15 18 21
Recursos Humano

Fuente: elaboracién propia, empleando programa Excel.
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CONCLUSIONES

Segun se determiné en el estudio de la situacion actual de la empresa
los factores que intervienen en la inocuidad de los productos es el
recurso humano, mala distribucion y almacenaje en las bodegas,
inadecuada identificacién de utensilios, mal estado de las instalaciones y

sus alrededores.

Los puntos criticos dentro del proceso productivo en el que se tiene
control y que es vital para prevenir o eliminar un peligro que atente con la
inocuidad de los alimentos son el detector de metales, camara de

esterilizado y esterilizado a vapor.

Se establecié el control de procesos mediante auditorias internas a los
almacenen que ponderen el estado de los productos y sus riesgos a la
inocuidad. Estos revelan el estado del material de empaque y la
existencia de plaga en los alrededores, asi como el impacto a la

inocuidad de los insumos.

Se actualizaron los instructivos de los procesos que impactan en la
inocuidad de los alimentos tales como las mezcladoras, pesaje,
calibracion de béasculas y equipo de laboratorio. Estos documentos

establecen los criterios de liberacién para la aceptacion del producto.

Se impartieron capacitaciones para concientizar al personal sobre la
importancia de seguir las buenas practicas de manufactura, las cuales

fueron aplicadas por el personal operativo, tal como el etiquetar las
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sustancias quimicas (jabon y desinfectante), ademéas dar aviso al
encargado del sistema de gestion, sobre las no conformidades

encontradas en los productos y en los procesos.

Se establecié un programa de capacitacion en el que se impartiran
charlas dos veces al afio, para retroalimentar al personal sobre las
medidas de control en los procesos e informar sobre problemas que se
presentan en cada una de las unidades de trabajo en los que son

responsables.
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RECOMENDACIONES

Los jefes de almacenes deben monitorear el planograma de las
bodegas y su distribucion, para evitar que los productos se expongan a
contaminacion cruzada o plagas provenientes de nuevos ingresos.
Ademas los encargados de lineas deben comunicar a los operadores
de los procedimientos establecidos en el manual de cada una de las

areas.

Los jefes de produccion deben dar a conocer al personal bajo su cargo
sobre los puntos criticos de sus actividades productivas y su impacto en
la inocuidad del producto. Asimismo, deben revisar periédicamente que

los registros estén debidamente llenos.

El gestor de calidad mediante las auditorias internas debe monitorear el
cumplimiento de procedimientos implementados y el establecimiento de

medidas correctivas en cada uno de sus procesos.

Revisar semestralmente los documentos, instructivos, registros y

actualizar la carpeta fisica de los diferentes procesos.

La gerencia de aseguramiento de la calidad debe cumplir con el
programa de capacitaciones sobre control de procesos y acciones

correctivas en las distintas areas.

El gestor de calidad debe informar al personal sobre los resultados de

las auditorias internas a almacenes para su realimentacion y la
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aplicacion de medidas correctivas. Evaluar al personal en su sitio de
trabajo para determinar la aplicacion y practica de las capacitaciones

impartidas.
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Apéndice 1.

APENDICES

Formato de verificacion de balanzas

S eanyan

P eanida7

€ eanya

Z eanpan

T eana

Area

Balanza

Peso de
Masa

Hora

Fecha

Cumple: SI: Cuando el peso de la masa es igual ala lectura; No: cuado varia.

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Excel.
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Formato de limpieza de Big-Bag

Apéndice 2.

‘aj04} ap sandsap oidwi| sepanb
agap odos! |8 A onpisal uis S0JeS

opeidaoy =y opezeydsay =ay
ot
6
8
L
9
S
4
€
4
T
>

33 ON IS
uoloelagn SaUuO0IdeAISSqO 04 SENSINI BIoH eyoe4 Z
oap ewliq : ap opeynsay ap pepnued ©

a1dwn 0jonpolid
_ 0 ap sonpisay

Fuente: elaboracién propia, empleando programa Excel.
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