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RESUMEN

Los consumidores exigen, cada vez, mas atributos de calidad en los productos
que adquieren. La inocuidad de los alimentos es una caracteristica de calidad
esencial, por lo cual existen normas en el &mbito nacional e internacional, que

consideran formas de asegurarla.

En base a esta exigencia todas las empresas y organizaciones que procesen,
manipulen o intervengan de alguna forma con organizaciones de caracter
alimentario, deben de cumplir con una serie de normas referentes a la higiene
de su infraestructura, personal y procedimientos. Para lograr estos se deben
establecer una serie de mecanismos administrativos, con base a las normativas

y leyes vigentes.

Todo cambio en el sistema administrativo requiere que el personal realice
nuevas actividades o que las haga de una manera diferente, lo que suele
conllevar conflictos y dificultades de diversa indole, debido a esto, al estructurar
cualquier cambio debe tenerse muy en cuenta a la personalidad de las

personas intervinientes, asi como sus diferentes motivaciones.

Por altimo se debe de tomar en cuenta que todo acto administrativo debe tener
informacion que lo respalde, asi como informacion que compruebe su
realizacion, por lo que, un sistema de manejo de informacion es un factor clave

para el éxito de la implementacién de cualquier cambio.

Palabras clave: bpm, sistemas de inocuidad, implementacion.
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ABSTRACT

Consumers are increasingly  demanding more quality  attributesin  the
products they buy.The safety of food is an essential quality feature, so there are

rules at the national and international levels, considering ways to secure it.

Based onthis requirementall companies and organizationsto process,
manipulate or intervene in any way with organizations that process food,
must meet a set of rules in the hygiene of their infrastructure, personnel and
procedures. To achieve  these should bea set of administrative

mechanisms, based on regulations and laws.

Any change in the administrative system requires staff to perform new activities
or do them differently, which often leads to conflicts and difficulties of various
kinds, because of this, the structure changes must be taken into account the
personality of persons involved, their different motivations.

Finally we should note that any administrative act must have information to back
it upand check your performance information, so that an information
management system is a key factor for successful implementation of

any change.

Keywords: bpm, safety food systems, implementation.
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Capitulol

Sistemas de Inocuidad

“La calidad debe incorporarse dentro de cada

disefio y cada proceso. No se puede crear

mediante la inspeccién.” Kauro Ishikawa
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1. Sistemas de Inocuidad

El objetivo primordial de una empresaes la de ofrecer productos y servicios,
gue correspondan con los requisitos planteados por: los consumidores, la
sociedad y los miembros de la empresa, por lo que, todo lo que se hace dentro

de ella, es un conjunto de esfuerzos para lograrlo.

Cada servicio o producto ofrecido por la empresa es creado a traves de las
muchas tareas que se realizan dentro de la empresa y fuera de ella. Cada una
de estas tareas deberad hacerse de una forma apropiada si se desea alcanzar
los resultados finales requeridos. Para lograr esto lo que debe hacerse es crear
mecanismos para evitar que los errores se produzcan durante las

operaciones.(Crosby, 1986)

El conjunto de estos mecanismosde control, prevencién y mejora se conoce
como Sistema de Calidad.! Un sistema de calidad abarca toda la empresa y
todas sus operaciones, ya que cada actividad esta directa o indirectamente
relacionada con los productos o servicios con los consumidores entran en

contacto.

Un Sistema de Calidad de Alimentos o Sistema de Inocuidad no es diferente a
cualquier sistema de Calidad, pero en este tipo de sistema hay un elemento
primordial sobre el cual gira todo el sistema, este es la gestién de la inocuidad
de los alimentos. Aunque se busca que toda la empresa logré realizar todas las
actividades con eficacia, el lograr que todas los alimentos sean inocuos para
sus consumidores, es decir, que estos al ser consumidos de la manera
recomendada por la empresa, no represente un peligro para la salud del

consumidor, es la principal meta del sistema.

Todos los consumidores tienen derecho a recibir lo que se le ha prometido, y

es obligacion de una empresa el proporcionarlos, desplegando todos los

! En la norma 1SO 9000 se define a un sistema de calidad como: “Un conjunto de elementos
mutuamente relacionados o que interactian, para establecer la politica y los objetivos y para
lograr dichos objetivos con respecto a la calidad.”
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recursos disponibles para ello. De no producirse esto se perdera

irremediablemente la confianza de los consumidores.

La busqueda de la calidad es universal, tratese ya sea de una empresa
alimentaria, un hotel, una escuela, o cualquier empresa, ya que es el conjunto
de todas las acciones y esfuerzos que se realiza para asegurar que se cumpla
con los requisitos que se han planteado para los productos y servicios, que una

empresa ofrece al consumidor, los que pueden reportar una ganancia o no.
1.1Requisitos

Los requisitos son expresiones de

—— necesidad o expectativa acerca de un

- .,

//’ o - M . ..
/ // AN \ determinado producto o servicio, es

{ 1 decir, no son mas que la respuesta a
~—  Legales | | a P
. la pregunta ¢Como debe ser un

// /,,---——--x.\)// producto o un servicio? La respuesta
/ ,
£

L

-
_ . a esta pregunta se resume en
{ | Internos 3 . -
Ll - parametros ya sea éticos, técnicos o
e . .
\‘--HE\. L \ de cualquier otra indole.
4 N
v \ - |
\ | Especificos | | Los requisitos son establecidos por la
T I . ., ,
\\\\ // / organizacion  basandose en los
\-g““‘—“'// requisitos  impuestos  pos  los

- —

llustracién 1 Fuentes de los Ré—auisitos .
organismos de control y en la

capacidad técnica del proceso. Los requisitos pueden ser protocolos fijos a ser
cumplidos, rangos entre los cuales puede oscilar un parametro o actividades

gue deben cumplirse de un modo determinado.
1.1.1 Legales

Todo producto en general tiene que cumplir, al menos una norma técnica
obligatoria o no. Normalmente las normas técnicas son una base legal para la
liberacion de un producto, sobre todo en los productos alimenticios. Un
producto alimenticio tiene una connotacién diferente a la mayoria de productos,
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ya que este, puede 0 no entrar directamente en contacto con el organismo, por

lo que, su cumplimiento su vuelve una obligacién, mas que una necesidad.

Aunque hay que recordar que existen las normas obligatorias vigentes en cada
pais, ademas de las normas internacionales no obligatorias o referenciales,
existen otras normas dictadas por las empresas proveedoras de maquinaria,
como lo es el caso concreto de Tetra pack, que determinan normas especificas
para el uso de su maquinaria y los envases finales, entre otras cosas que
obviamente estan en relacion con el uso de maquinaria Tetra pack. Todas
estas normativas deben ser tomadas muy en cuenta ya que siempre suelen

estar involucradas en los contratos y los aspectos de la garantia.

1.1.2 Especificos

Muchos de los productos y servicios son elaborados bajo pedido, y muchos de
ellos con caracteristicas especiales. En este tema no existe mayor dificultad, ya
gue todos los requerimientos especiales suelen establecerse claramente en el
contrato. El éxito de una empresa se basa en la flexibilidad que posea para
adaptarse a requerimientos especiales. La gran mayoria de empresas estan
construidas para una produccion en masa, esto quiere decir, que en su
estructura esta concebida para producir pocas cosas en el mayor nivel de
produccion posible. En realidad suelen ser pocos los productos con flexibilidad
de requerimientos, lo que si es comun, son producciones muy grandes hechas
con caracteristicas especiales (producto limitado), lo cual puede solventar el

costo de modificar la estructura empresarial.

Otro caso de este tipo lo son los contratos de maquilacion, en este tipo de
contratos, se requiere que una empresa produzca bajo estdndares de otra
empresa, ya sea partes especificas o la totalidad del producto o servicio en si.
El éxito de esta estrategia viene dado especificamente de la claridad con la

cual se han establecido los requisitos.
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1.1.3 Internos

No todos los requisitos son impuestos por un agente externo a la empresa,
muchos de los requisitos son creados o impuestos por la misma empresa o por
el proceso en si mismo. Lo comun es que la empresa basandose en los
requisitos legales y especificos, establece sus propios requisitos, normalmente
en un rango de validez menor al establecido por una norma, para de esta

manera asegurar que los requisitos estan dentro de los limites establecidos.

Los requerimientos internos pueden estar escritos formalmente o establecidos
de una manera informal por parte del personal. Lo mas comuln es que estos
requisitos no estén conocimiento de los altos directivos, ya que se suelen
volver parte de la cultura del personal de primera linea o del personal de control

de calidad.

Este tipo de requisitos se suelen establecer basados en la experiencia del
trabajo del dia a dia, o del sentido comun y no con base a un estudio, por lo
gue, su conocimiento se torna mas personal, y suelen ser mas dificiles de
cambiar, por el sentido de pertenencia que adquiere por parte de los

empleados.

1.2Buenas Practicas de Manufactura

Todas las personas esperan que los alimentos que comen sean elaborados
con la méxima higiene posible, ya que las enfermedades de transmision
alimentaria y los dafios provocados por los alimentos son, en el mejor de los
casos, desagradables, pudiendo ser fatales. La higiene en una organizacion se
refiere a una serie de requisitos que aseguran que un determinado producto o

servicio no afectara la salud

Con el fin de asegurar que una organizacion provea alimentos inocuos a sus
consumidores, la Organizacion Mundial para la Alimentacion y la Agricultura,

FAO, por sus siglas en ingles, mediante una comision intergubernamental
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Codex Alimentarius?, cre6 es un compendio de normas alimentarias,
directrices, codigos de practicas y otras recomendaciones adoptados
internacionalmente. En la edicion presentada en Roma en el afio 2009, la
comision del Codex recopildé todas las normas referidas a la Higiene de los
Alimentos. (FAO, 2009)

e Cddigo internacional de practicas recomendado: principios generales de
higiene de los alimentos CAC/RCP 1-1969

e Principios para el establecimiento y la aplicacion de criterios
microbioldgicos a los alimentos CAC/GL 21-1997

e Principios y directrices para la aplicacion de la gestion de riesgos
microbiolégicos CAC/GL 63-2007

e Norma general para los alimentos irradiados CODEX STAN 106-1983

e Cadigo internacional recomendado de practicas para el tratamiento de
los alimentos por irradiacion CAC/RCP 19-1979

Las organizaciones pueden utilizar esta serie de principios generales,
procedimientos y normativas como una guia para sus operaciones, a esto se lo
conoce como Buenas Practicas de Manufactura (BPM).Las Buenas Practicas
de Manufactura son una herramienta basica para la obtencion de productos
seguros para el consumo humanos, que se centralizan en la higiene y forma de
manipulacion de los diferentes elementos que conforman un producto
alimenticio. La pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se
realicen higiénicamente desde la llegada de la materia prima hasta obtener el

producto terminado.

Basicamente los BPM se ocupan de los riesgos asociados con el personal y el
area de procesamiento. En funcion a esto, cualquier intento de implementacién
o modificacion requerird de modificaciones en la estructura fisica de la

organizacién y sobre todo el aporte del personal responsable de la aplicacién

% La Comision del Codex Alimentarius es un 6rgano intergubernamental que integran mas de
180 miembros, creado en el marco del Programa Conjunto sobre Normas Alimentarias que
establecieron la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
(FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) con el objetivo de proteger la salud de los
consumidores y asegurar practicas equitativas en el comercio de alimentos.
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de dichos cambios. Otro punto a consideracion es al correspondiente al manejo
de la informacion recopilada, el éxito en la implementacion de estos programas
dependera sobre todo de como se maneje la informacién y como se estructure

el sistema de recopilacion de informacion.

Desde un punto de vista administrativo, los BPM se dividen en conjuntos de
procedimientos conocidos como programas, los que tienen como objetivo
establecer todos los lineamientos, controles y responsabilidades inherentes a

un tema en particular.

* Programas de control: son los programas escritos que describen como
se controlaran los riesgos de seguridad de los alimentos.

« Capacitaciéon: asegura que sus empleados tengan la capacitacion
necesaria para implementar y mantener los programas de control.

» Controles operativos: aseguran que los programas escritos se

implementen en forma eficaz por personal capacitado.

Todos estos programas deben de estructurarse basandose en las normativas
vigentes y en los requisitos establecidos para cada uno de los diferentes
productos y servicios. Estos deben requisitos deben ser técnicamente posibles
de cumplir por la operacion y debe de tener un método de comprobacién
econdémicamente viable, ya que en algunos casos la determinacion de una
caracteristica en un producto requiere de, ya sea de un proceso costoso o de
instrumentos de alta precision, lo que conlleva a que sea mejor que sean
realizados por un agente externo. Otra consideracion a tomar en cuenta es la
periodicidad de dichos controles, ya que algunos de ellos pueden realizarse
después de largos periodos de tiempo, mientras que otros requerirdn de

constantes repeticiones a largo de un dia de operacion.

Si bien un buen control de una operacidon asegura que la mayoria de los
productos que se obtienen estén dentro los requisitos. Es necesario también
pensar en la prevencion y sobre todo en las acciones basadas en los

resultados de los controles, ya que siempre existe la posibilidad de que
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producto defectuoso sobrepase los controles, asi que debe siempre buscarse

crear mecanismos para evitar los defectos en la operacion.

1.3Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Las BPM son regulaciones que describen los métodos, instalaciones o
controles requeridos para asegurar que los alimentos han sido procesados,
preparados, empacados y mantenidos en condiciones sanitarias adecuadas,
sin contaminacion ni adulteracion y aptos para el consumo humano. Todas
estas regulaciones y requisitos se acumulan en un documento conocido como

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Este manual se lo puede estructurar segun sea conveniente y la profundidad de
sus requisitos dependera del tipo de organizacion y de las metas que dicha
organizacién desee alcanzar al implementarla. En este caso se ha sido

estructurado en 5 partes:

Disposiciones generales.
Edificios e instalaciones.
Equipo.

Produccion y controles de proceso.

o M w N e

Niveles de accion por defectos.

En la implementacion de BPM es importante llevar registros para facilitar el
control de procesos y proveer informacion que evidencie las practicas que

contribuyen a lograr la inocuidad del alimento dentro de la planta.

1.3.1 Estipulaciones Generales
1.3.1.1 Personal

En este manual se describen las responsabilidades que tienen tanto el personal

ajeno a la produccion como el personal de produccion.
Todo el personal que trabaja en la empresa, esta dividido en:

e Personal ajeno a la produccién: compuesto por Gerente general,

Sugerente y personal administrativo.
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Personal de produccién: conformado por el Gerente de produccién,
personal de mantenimiento, jefe de produccibn y empleados de

produccion

Cada seccion del personal esti sometida a una reglamentacion propia, la cual

debe ser conocida y aceptada por todas las partes involucradas.

1.3.1.1.1 Personal Ajeno ala produccion

Encargado de revisar expedientes del personal de produccion y
capacitar a cada nuevo empleado en las practicas que se debe cumplir
segun la funcién que se le asigne.

Velar por el cumplimiento del reglamento interno de trabajo.

1.3.1.1.2 Personal de produccion

a.

Jefe de produccién (jefe de planta)

Supervisar el buen manejo de maquinarias e informar a mantenimiento
cuando algun equipo se averie.

Velar por el cumplimiento de lo estipulado en este manual sobre las
enfermedades de los empleados.

Velar para que la planta se encuentre debidamente sefalizada con
rétulos y avisos que recuerden al personal la importancia del
cumplimiento de las BPM.

Monitorear, promover el habito de higiene en los empleados y
asegurarse que existan todas las facilidades para cumplir con las
condiciones de higiene.

Vigilar el estado de limpieza de la planta en general y de los uniformes
de los empleados.

Aplicar las sanciones definidas cuando no se cumpla con lo establecido

en este manual.
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e Inducir a cada nuevo empleado en las practicas que debe cumplir, segan
la funcioén que se le asigne.

e Velar por la seguridad ocupacional de todos dentro de la planta.

e Elaborar y participar conjuntamente con el Gerente general y Gerente
deproduccion un programa anual de capacitaciones con temas que
aporten a la concientizacion del personal sobre BPM.

e Verificar los informes entregados sobre control de plagas, laboratorios,

guejas,devoluciones, etc. y dar seguimiento a las recomendaciones.

b. Personal de mantenimiento

e Dar mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos.

e Acudir inmediatamente a los llamados que se hagan para la reparacion
de equipos.

e Presentar informes sobre reparacion de equipos al Gerente General o al
jefe de produccion.

e Mantener sus herramientas de trabajo dentro de la planta y evitar que
tengan contacto directo con los alimentos.

e Velar por su seguridad ocupacional dentro de la planta.

e Cumplir con las reglas generales de la planta y con todo lo establecido

en este manual.

c. Empleados de produccion

e Informar al jefe de planta cualquier situacion o problema concerniente a
produccion.

e Asegurarse del cumplimiento de las indicaciones del gerente de
produccion y jefe de planta.

e Tener un control de enfermedades entre ellos mismos.

e Coordinar actividades que estén relacionadas con sus actividades de
operacion, dentro y fuera de la planta.

e Participar en las capacitaciones planificadas por la planta.

19|Pagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



O L4 L A
& B
—=

UNIVERSIDAD DE CUENCA

e Cumplir con los reglamentos y manuales de la empresa.

1.3.1.2 Control de enfermedades del personal

e En caso de que el empleado presente algun padecimiento respiratorio o
padecimientos intestinales como diarrea 0 vOmitos serd su obligacion
reportar a su jefe inmediato o al jefe de planta.

e Ninguna persona que sufra heridas o lesiones debera seguir
manipulando productos ni superficies en contacto con los alimentos,
mientras la herida no haya sido completamente protegida.

e Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos mencionados
anteriormente deberan ser retiradas del proceso o reubicadas en
puestos donde no estén en contacto directo con los alimentos, material
de empaque o superficies en contacto con los alimentos, hasta su total
recuperacion.

e En todos los casos la ocurrencia del padecimiento de enfermedades o
lesion debera registrarse y archivarse.

1.3.1.3 Practicas de higiene del personal

Toda persona que entre al area de produccion y esté en contacto directo con
las materias primas, producto terminado, materiales de empaque, equipos y/o
utensilios, debe practicar y observar las medidas de higiene que a continuacion

se describen:

e Banfarse diariamente.

¢ Mantener sus manos limpias.

e Mantener sus uias cortas, limpias y sin esmalte.

e Los hombres mantener su cara afeitada y las mujeres mantener su cara
sin maquillaje.

e Es permitido el uso de desodorantes, pero no el uso de perfumes y otros
cosmeéticos que tengan olores fuertes.

e Mantener el cabello limpio y recogido completamente con su respectiva

redecilla o gorro del uniforme.

20|Pagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



[EATS)
B
—5=

UNIVERSIDAD DE CUENCA

¢ No portar lapices u otro articulo en la cabeza ni detras de las orejas.

e Usar siempre el uniforme completo y mantenerlo limpio.

e Usar zapatos cerrados, limpios y en buen estado.

e Usar guantes cuando sea necesario.

e Manipular alimentos sin alhajas, como relojes anillos, aretes, cadenas, y
ningun otro tipo de accesorio que pueda contaminar los alimentos.

e Limpiar el sudor y secar sus manos con toallas limpias o pafiuelos
desechables.

Al momento de estornudar o toser, debe hacerlo lejos del producto o
superficies en contacto directo con los alimentos y debe taparse la boca
0 nariz con pafiuelos limpios. Inmediatamente después debe lavarse las
manos.

e Recoger los utensilios, loza y sobras de alimentos tratando de evitar la
contaminacion de las manos. En caso contrario, lavarse las manos.

¢ No limpiar manos ni utensilios en su gabacha o delantal.
a. Lavado de manos

e Antes de iniciar labores.

¢ Antes de manipular los productos.

e Antesy después de comer.

e Después de ir al servicio sanitario.

e Después de toser, estornudar, tocarse la nariz o la cara.

e Después de manipular basura.

e Después de manipular productos ajenos a la produccion (teléfono,

puerta, papeles, computadora, etc.).
b. Uso del uniforme

e Dentro de las areas de proceso es obligatorio el uso de uniforme

completo que para los empleados incluye: pantalén y camisa blanca,
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calcetines, zapatos bajos y cerrados, redecilla o gorro para el cabello,
delantal, toalla y mascarilla.

e El uniforme debe traerse a la planta dentro de una bolsa plastica limpia o
dentro de un bolso limpio.

¢ Al momento de ponerse el uniforme se debe comenzar por la camisa,
seguido por las otras prendas. Esto con la finalidad de evitar una
contaminacion cruzada entre los zapatos y las otras prendas del
uniforme.

e EIl uniforme completo debe estar limpio al iniciar la jornada de trabajo
ymantenerse en estas condiciones a lo largo de todo el dia, debe
mantenerse enbuen estado sin presentar desgarres, partes descocidas,
0 presencia de huecos.

e Esresponsabilidad de cada persona lavar los uniformes a diario.

e En la camisa y el delantal no se permiten bolsillos ubicados arriba de la
cintura, para prevenir que los articulos que puedan encontrarse en ellos
caigan accidentalmente en el producto.

e En caso de que exista el riesgo de mojarse se debe utilizar delantal
plastico, con la finalidad de evitar cualquier tipo de contaminacion por
humedad. Estos delantales deben lavarse diariamente al finalizar la

jornada y por ningan motivo deberan lavarse en el suelo.

c. Uso deredecilla o gorro para el cabello

e Toda persona que ingrese al area de produccién debera cubrir su
cabeza con una redecilla o un gorro. El cabello deberd utilizarse de
preferencia corto.

e Las personas que usan el cabello largo deberan sujetarlo de tal modo
gue no salga de la redecilla o gorra.

e La redecilla debe ser usada debajo de las orejas de tal modo que cubra

todo el cabello para evitar que caiga en los alimentos.
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d. Uso de mascarilla

e Toda persona que entre en contacto directo con el alimento, material de
empaque o superficies que estén en contacto con el alimento, deben
utilizar mascarillas con el fin de evitar cualquier tipo de contaminacion en
el producto y evitar respirar particulas suspendidas generadas por la
materia prima.

e La mascarilla debe usarse de tal modo que cubra la boca y la nariz.
e. Uso de guantes

e Las personas encargadas de distribucibn de productos terminados
deben usar guantes desechables para manipular los alimentos.

e Las personas que tengan contacto directo con superficies calientes o
productos calientes.

e Toda persona que manipule productos de deterioro debe usar guantes
desechables.

e Las personas que utilicen guantes, deben asegurarse que éstos estén

en buenas condiciones y limpios.
f. Uso de zapatos

e SoOlo se permite el uso de botas de caucho. Los mismos deben ser
mantenidos en buenas condiciones para evitar cualquier tipo de
contaminacion.

e Durante la semana al terminar cada jornada de trabajo las botas se
quedaranen el casillero asignado a cada empleado, y el sdbado al
terminar la jornada de trabajo, cada empleado debe llevar las botas a su
casa, lavarlos y traerlos limpios el lunes de la siguiente semana.

e Antes de entrar a la planta se debe pasar por los pediluvios, para que la

suela de las botas se desinfecten.
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1.3.1.4 Conducta personal

a. Personal de Produccién

En las areas donde se manipulen alimentos, esta totalmente prohibido todo
acto que pueda resultar contaminante para el producto terminado. El personal

deber evitar actos que no son sanitarios como:

e Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.

e Tocarse la frente.

e Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

e Exprimir espinillas.

e Escupir dentro del area de procesamiento.

e Estornudar o toser encima del producto.

e Sonarse en los basureros, areas produccion o areashigienizadas.

e Comer en el puesto.

¢ Colocar en el piso productos, materia prima 0 empaques.

e Arrastrar baldes, ollas o cazuelejas.

e Tirar masas o residuos en el piso, techo o paredes.

e Limpiar el piso con trapo de uso diario.

e Es prohibido meter los dedos y las manos en los productos, si éstas no
se encuentran limpias.

e Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar,
ingerir alimentos, bebidas y golosinas.

¢ No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las
areas autorizadas para este propdsito (comedor).

e Los lockers deben mantenerse en buen estado, limpios y ordenados.

e El personal no debe correr, jugar o montarse sobre el equipo de la
planta.

e En caso de existir algun accidente durante el trabajo éste debe ser
registrado en la hoja de registro de accidentes.

e Las areas de trabajo deben mantenerse limpias todo el tiempo. No se

debe colocar ropa sucia, envases de materia prima, utensilios o
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herramientas en las superficies de trabajo que tienen contacto directo
con el alimento.
e Todo personal debe comprender y aceptar las reglas generales de la

planta antes de ingresar a la misma.
b. Visitantes

e Todo visitante debe comprender y aceptar las reglas para visitantes de
la planta antes de ingresar a la misma.

e Se debe llevar registros de visitas que ingresan al &rea de produccion.

e Los visitantes no deberan interferir con las labores de produccion de la
planta.

e Deben ser guiados y atendidos por el jefe de planta o por alguien
designado por él.

1.3.1.5 Educacion y capacitacion

a. Empleados

e Una vez realizada la contratacion de un nuevo empleado, éste debe
pasar porun periodo de induccion de empleados antes de ingresar a
trabajar a la planta.

e Todo el personal debe estar bien capacitado sobre las consecuencias de
la falta de higiene en la elaboracién de productos alimenticios, para que
puedan desarrollar un criterio de las medidas que se deben de tomar al
momento de elaborar productos. Los empleados deben estar
conscientes de la importancia de las medidas higiénicas de la
elaboracion de productos de grado alimenticio.

e Todo el personal de la planta debe recibir una constante capacitacion
sobre losdiversos topicos de las BPM. Por esta razon todos
losempleados (personal de produccién, administracion, mantenimiento,
etc.)deben recibir por lo menos dos capacitaciones al afio o cada vez

gue seanecesario.
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e Las capacitaciones deben ser preparadas con anticipacion y deben
guedar debidamente documentadas en forma general y por cada
empleado.

e Se debe llevar a cabo una evaluacién posterior a la charla, para
determinar si la charla fue bien asimilada.

e Las charlas preferiblemente deben ser impartidas en lugares ajenos al
piso de produccién y debe contar con las mayores comodidades
posibles para que éstas ayuden a mantener el interés de los
participantes y las capacitaciones sean mejor aprovechadas.

e Debe respetarse el horario de capacitaciones; se debe empezar y
terminarpuntualmente, segun lo programado y no se debe ejecutar
labores distintas alas correspondientes de la capacitacién durante ese

tiempo.

b. Supervision

e El encargado de la supervision sera el jefe de planta, el cual debe ser
capacitado al respecto y tener un buen criterio sobre BPM.

» El jefe de planta debe realizar por lo menos dos inspecciones semanales
sobre el cumplimiento de las BPM y llenar el formato de cumplimiento de

las medidas de higiene.

1.3.1.6 Senfalizacién

e Dentro de la planta se deben sefalar todas las areas para que no haya
confusion por parte del personal o visitas. También se deben sefalar
mediante rétulos las areas restringidas, la ubicacion de los
extinguidores, basureros, ductos eléctricos y las salidas de emergencia.

e Se deben sefializar las tuberias mediante diferentes colores y de
acuerdo asu funcionalidad (electricidad, agua normal, agua caliente, gas,
airecomprimido, etc.).

e Los tomacorrientes deben ser rotulados de acuerdo al voltaje que tienen.
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1.3.2 Edificios e instalaciones

a. Ubicacioén

La planta se encuentra ubicada en una zona urbana donde la contaminacion
por parte de microorganismos o quimicos es alta y no esta libre de olores
desagradables, por lo que el aislamiento del medio ambiente es crucial. Las
vias de acceso se encuentran pavimentadas y esto evita la contaminacion de lo

alimentos con polvo.

b. Alrededores

e Las areas externas a la planta se deben mantener limpias.

e La bodega de basura del exterior debe estar siempre cerrada con
candado y se debe limpiar cada vez que se vacia el interior, para evitar
la acumulacion de basura y malos olores.

e Limpiar los alrededores de la planta por lo menos una vez al dia o las

veces que requiera limpieza.
c. Disefio y construccién

e Los edificios e instalaciones deberan ser de tal manera que las
operaciones puedan realizarse en las debidas condiciones higiénicas
sanitarias, desde el recibo de la materia prima hasta la obtencion del
producto terminado. Ademas de impedir que entren animales, insectos,
roedores, plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo u
otros.

e El edificio de la planta se encuentra dividido en las siguientes areas:
planta, cocina, cuartos frios.

e La planta cuenta con un éarea que sirve como comedor para los
empleados. El basurero de ésta area debe ser vaciado dos veces por

dia.
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e La planta debe contar con una bodega para almacenamiento de
productos quimicos para limpieza y desinfeccion.

e Los cuartos frios deben permanecer ordenados para facilitar el flujo de
personas.

e Los utensilios deben estar en su respectivo lugar y de manera ordenada
para evitar que estos se contaminen y se conviertan en un peligro para
los productos o superficies de contacto directo con el producto.

e Las puertas y ventanas de la planta deben ser de un material facilmente
lavable e inoxidable. Deben crear un cierre hermético para evitar la
entrada de polvo o plagas a la planta. Las ventanas que son de vidrio
deben estar cubiertas con un material plastico como medida de
prevencion en caso de que éstas se rompan.

e Lailuminacion debe ser adecuada para llevar a cabo las operaciones.

e La ventilacion de la planta debe ser adecuada, de manera que reduzca
vapores dentro de la planta y que a la vez no introduzca polvos ni
contaminantes que puedan afectar al producto o superficies en contacto

directo con los alimentos.
d. Pisos de la planta.

e Las uniones entre los pisos y las paredes deberian ser redondeadas
para facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que
ayuden a la contaminacion.

e Los desagies deben estar siempre despejados de cualquier residuo
solido.

e Los pisos de las diferentes areas deben ser lavados y desinfectados de

acuerdo a lo establecido en el manual.
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Paredes y techos

Las paredes son revestidas con materiales no absorbentes y lavables,
hasta una altura de 1.8 metros.

En las areas de proceso y distribucion las lamparas deben encontrarse
protegidascontra quebradura de lamparas.

Los techos deben ser construidos o acabados de tal manera que
impidan laacumulacion de suciedad y se reducen al minimo la
condensacion de vapor yla formacién de mohos.

El espacio de trabajo entre los equipos y las paredes, deberan tener
espaciosuficiente para que permita a los empleados realizar sus
operaciones sinprovocar contaminacion en los alimentos.

En el techo no se permiten cables colgantes sobre las zonas de

manipulaciénde alimentos.

1.3.3 Operaciones Sanitarias

1.3.3.1 Control de plagas

El programa de control de plagas debe ser manejado por una empresa privada,

la cual debe elaborar un plan de control de plagas con aplicaciones

calendarizadas que se realizan cuando no hay actividades de produccién en la

planta.

Como medidas preventivas para el control de plagas, se debe hacer cumplir las

siguientes indicaciones:

Se debe llenar un registro de todas las aplicaciones realizadas para
tener un mejor control sobre los tipos de plaguicidas utilizados, cuantas
aplicaciones se realizan y el tipo de plaga que se quiere controlar.

Se debe tener archivadas las fichas técnicas de cada uno de los
plaguicidas. Todos los plaguicidas utilizados deben ser aprobados por el
gobierno del Ecuador y ser de grado alimenticio.

Debe haber una rotaciéon de los plaguicidas utilizados para evitar que las

plagas creen resistencia.
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e Las aplicaciones deben realizarse después de la produccion o en
cualquier momento en el que éstas no vayan a interrumpir las
actividades de produccion o contaminar el producto o superficies en
contacto directo con el alimento. Se debe tomar en cuenta el periodo de
residualidad del producto para evitar que este periodo coincida con el
periodo de produccion.

e Después de una aplicaciéon de plaguicidas se debe lavar y desinfectar
los equipos y utensilios.

e Es recomendable sacar de la planta todo equipo o utensilio que no sea
usado para evitar que estos se conviertan en hospedero de plagas.

e Se debe asegurar que cada uno de los desagues de la planta tengan
tapa para evitar la entrada de plagas.

e Las puertas y ventanas deben estar bien cerradas todo el tiempo, sobre
todo en la noche que es cuando hay mayor actividad de plagas.

e Se debe asegurar que no haya ningun agujero en las paredes y techo

para evitar el ingreso de polvo y plagas.

1.3.3.2 Instalaciones sanitarias y controles

a. Desague

e Debe ser lo suficientemente grande como para que pueda acarrear toda
el agua de desecho fuera de la planta sin crear estancamientos que
produzcan mal olor y que puedan contaminar los alimentos.

¢ Debe haber una trampa para solidos en cada uno de los desagles para
evitar la acumulacion de estas y que causen una obstruccion del mismo.

e El piso de la planta deberia tener una pendiente minima de 1.5% para
gue el agua pueda correr libremente y llegar hasta el desagtie.

e El sistema de desagiie debe ser disefiado de tal manera que toda el
agua dedesecho fluya hacia fuera de la planta sin correr el riesgo de que

ésta regrese.
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b. Instalaciones de sanitarios

e Se debe dar una limpieza diaria a los servicios sanitarios.

e Es necesario que estos se encuentren en buen estado todo el tiempo, y
provistos de papel higiénico, basurero y una estacién de lavamanos
completa.En caso que no haya uno de los materiales a disposicion
inmediata losempleados estan en la obligacién de dar a conocer a la
persona encargada del aseo o al jefe de planta para que
inmediatamente se realice el abastecimiento.

e Las puertas de los bafios deben ser de cierre automético para evitar
larecontaminacion.

c. Estacion de lavamanos

e Se tiene planeado reemplazar los lavamanos que se accionan con la
mano porlavamanos que se accionan con el pie o rodilla.

e Los lavamanos deben estar equipados con: agua potable, jabdon
bactericida, papel toalla para que el personal pueda secarse las manos y
para lamanipulacion de la llave del lavamanos.

e Debe haber un basurero de vaivén o de pedal al par de cada uno de
loslavamanos para que se deposite la basura y el papel toalla utilizado.

« Esta prohibido utilizar los lavamanos para lavar utensilios y lozas.Area
de aseo

e Debe existir un area exclusiva para lavar y guardar los articulos de
limpieza(trapeadores, escobas, trapos de aseo, etc.). Por lo tanto esta
totalmenteprohibido que estos articulos permanezcan o se laven fuera
del area.

e Los trastos deben ser lavados en unicamente en los lavatrastos
existentes en laplanta. Esta totalmente prohibido lavar articulos de

limpieza en los lavatrastos.

32|Péagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



O L4 L A
& B
—=

UNIVERSIDAD DE CUENCA

d. Eliminacion de basuray desperdicios

e Los basureros deben encontrarse identificados claramente y deberian
tener unatapa de vaivén para evitar que estén descubiertos.

e Los basureros se deben vaciar por lo menos dos veces por dia y cuando
seanecesatrio.

e La basura debe ser depositada en la caseta de basura ubicada en la
parteexterna de la planta, la cual debe mantenerse siempre en buenas

condiciones.

1.3.4 Equipo y utensilios

e Los equipos Yy utensilios empleados en la planta deben ser
principalmente de acero inoxidable u otros metales que no desprendan
particulas que puedan contaminar los alimentos, que no sean
absorbentes y que facilitan su limpieza y la de areas aledafas.

e En caso de que exista algun fallo en un equipo la persona encargada del
area debe reportar el fallo al jefe de planta, el cual debe registrarlo. De
igual forma si un equipo se averia el personal de mantenimiento estara a
cargo de la reparacion, el cual debe seguir todas las medidas e
indicaciones para el personal de mantenimiento especificado en la
seccion de personal.

e En caso que se tenga que realizar alguna soldadura en las superficies
de los equipos en contacto con los alimentos se debe utilizar un
electrodo de acero inoxidable, procurando que el acabado sea lo mas
liso posible para evitar que se acumule suciedad o residuos de producto.

e Tanto las superficies en contacto con los alimentos (utensilios, equipos,
tablones, etc.) como las superficies que no estan en contacto directo con
los alimentos (pisos, paredes, puertas, etc.) deben ser higienizados con
la frecuencia necesaria para proteger los alimentos de cualquier

contaminacion.

33|Péagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



UNIVERSIDAD DE CUENCA

e La cdmara de frio, el congelador y el ahumaderodeben estar provistos
con sus respectivos termometros, de esta forma se puede monitorear y
llevar un registro de las variaciones de temperatura y las
accionescorrectivas en caso que se salga de los limites establecidos.

e Los carritos transportadores y canastas deben ser
revisadossemanalmente, por el personal de mantenimiento y efectuar

reparaciones sifuera necesario.

1.3.5 Produccién y controles de proceso

a. Rastreabilidad del producto

e Toda la materia prima que llega a la planta debe ser inspeccionada por
elencargado de recibo de materias primas, el cual debe llenar la hoja de
registrode ingredientes.L.a Hoja de registro incluye la siguiente
informacion:

v Fecha de ingreso del producto.

Nombre del producto.

Cantidad.

Nombre del proveedor.

Numero de teléfono de proveedor.

NUmero de lote.

AN N N N NN

Fecha de vencimiento.
e Se deben archivar las fichas técnicas de los ingredientes que seran

proveidospor los responsables de venta de cada ingrediente.

b. Manejo de ingredientes

e Los ingredientes que llegan a la planta deben ser introducidos por el
area derecibo de materias primas. Desde esta area se determinara
cuales son losingredientes que necesitan ser almacenados en el cuarto

frio 0 en la bodega dematerias primas a temperatura ambiente.
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Todos los ingredientes que se encuentren en mal estado con fechas
vencidas,envases abollados o de caracteristica dudosa deben ser
rechazados. Losproveedores deben entregar un certificado de calidad
y/o microbiolégico yhojas técnicas de los ingredientes recibidos en la
planta, el que debe sera archivado por la persona encargada del recibo
de materia prima.

La bodega de almacenamiento de materias primas a temperatura
ambiente,debe estar en orden, seca y limpia. Las materias primas deben
permanecer enestantes y sobre tarimas que se encuentran separados
30 cm de la pared y delsuelo.

Los ingredientes se encuentran identificados con rotulos visibles y
sonordenados de tal manera que se pueda cumplir con el sistema de
inventario deprimero en entrar primero en salir (PEPS).

El cuarto de materia prima debe ser limpiado todos los dias.

Para facilidad de manejo, algunos ingredientes en polvo son mantenidos
enrecipientes que deben permanecer tapados y limpios. Cada recipiente
debeestar rotulado y poseer un cucharon para sacar el producto que
contiene.

Los ingredientes que necesitan refrigeracion deben ser colocados
rapidamenteen la cdmara de frio para evitar su deterioro. Antes de
colocar un ingredienteen la camara de frio se debe asegurar que este
ordenado, limpio y a latemperatura correcta.

Las materias primas que ingresan a la planta deben ser registradas con
elnombre del ingrediente y cédigo interno.

Los materiales de empaque deben revisarse frecuentemente y en caso
gueexistiera material de empaque dafiado o fuera de uso, debera ser

retirado delinventario y documentado por el encargado de empaques.
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1.3.6 Produccioén

Al iniciar las labores de produccién, cada empleado debe asegurarse que los

equipos yutensilios que va a utilizar en la elaboracion de los productos se

encuentren en buenestado e higienizados.

a.

Pesado de ingredientes

Antes de iniciar el pesado de ingredientes las balanzas deben ser
calibradas yse debe controlar su exactitud al menos una vez al mes,
llenando el registro correspondiente.

Es obligacion de la persona designada para el pesado de ingredientes
tener laformulaciéon del producto a mano para guiarse. No se permite
gue la personadel pesado se aprenda de memoria la cantidad de
ingredientes que contienecada producto a pesar.

Los ingredientes pesados deben ponerse en recipientes limpios y el
recipientedebe ser tapado una vez que se han puesto todos los
ingredientes. Debepermanecer tapado hasta su uso.

Los ingredientes como frutas y hortalizas deben recibir un lavado
ydesinfectado (a 50 ppm de cloro) previo a su entrada a la planta.

La materia prima sera entregada con una previa requisicion al jefe

deproduccion.

Proceso de produccion

Los ingredientes que ingresen al area de produccion deben entrar
enrecipientes limpios, no deben ser aquellos donde se recibié la materia
primadado que se pueden encontrar sucios por el manipuleo durante el
transporte.

Cada persona esresponsable de mantener limpia su area de trabajo.
Todo ingrediente o producto semi-elaborado que caiga al suelo y no

contengaproteccion de empaque debe ser desechado inmediatamente.
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* No se debe agregar materias extrafias, como restos de masa durante el
procesado.

 No se permite utilizar restos de masa que hayan quedado sobre las
mesas masde media hora o aquellos que no han sido manipulados
higiénicamente.

» Esta totalmente prohibido utilizar las cazuelejas para poner productos
carnicoscrudos o vegetales, a menos que sean designados para su uso.

e Los accesorios de los equipos en ningun momento deben tener
contactodirecto con el suelo.

e Los productos semi-elaborados deben ser almacenados en el cuarto
frioinmediatamente después de ser terminados y se debe llenar la hoja
de registrode productos semi-elaborados para llevar un adecuado
control yaplicar el sistema de inventario (PEPS).

e Los productos destinados a reproceso deben ser manejados de la
misma formaque es manejado toda materia prima.

¢ No se permite tener Utiles de oficina dentro del area de produccion.
c. Empaque

e La mesa de empaque de productos debe ser higienizada antes de
comenzar a empacar y al finalizar.

e Los materiales de empaque deben ser mantenidos en su empaque
original,hasta el momento en que se vaya a utilizar, con el fin de evitar
contaminacion.

e Todo material de empaque debe ser manipulado con las manos
higienizadas ydebe permanecer en superficies desinfectadas.

e En ningln momento es permitido soplar las bolsas de empaque.

e El producto terminado debe ser empacado a la temperatura adecuada el
mismodia.

e Durante el empacado los productos deben permanecer en lugares libres

decualquier contaminacion.
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d. Distribucioén

e Los productos terminados deben permanecer en tinas de plastico.

e Cada producto debe llevar su identificacion.

e Los productos que no contengan empaques deben ser manipulados
conguantes, pinzas o espatulas.

e En todo momento se debe cuidar la integridad de los productos, no
deben sermaltratados durante el transporte o la entrega de los mismos.

e Si un producto que no contiene empaque cae al suelo debe ser
desechadoinmediatamente y registrado.

e Cada producto sera ordenado de acuerdo a su zona de distribucion.

1.3.7 Niveles de accion por defectos

a. Control de calidad

El jefe de planta debe elaborar programas que permitan monitorear

constantemente la calidad de los productos.

Tanto los empleados como el jede de planta deben realizar inspecciones
visuales de los productos semi-elaborados y terminados. El jefe de planta debe
realizar muestreos y establecer especificaciones y regulaciones para asegurar
la calidad de las materias primas, productos semi-elaborados y productos

terminados.
Los andlisis microbiologicos que se deben realizar en la planta son:

¢ Recuento total de bacterias.
¢ Coliformes totales.

¢ Anaerobios totales.

b. Reclamos por desvios de calidad

Los reclamos y soluciones de problemas que se generan debe ser atendido
rapidamente, ser investigado y registrado. Esto tiene como objetivo determinar

el punto de proceso donde se pudo haber originado el problema, el jefe de
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planta es el encargado de tomar decisiones debido a los reclamos del producto

con respecto a la calidad e inocuidad de la misma.

Todo producto durante el empacado y la distribucion es revisado asegurando
gue cumpla con los estdndares de calidad como color, forma, apariencia, etc.
aguel que no cumpla con los estandares deben ser reprocesados o destruidos

segun el caso.
c. Devoluciones

Los productos devueltos por el mercado que se encuentran dentro de su
periodo de vida atil deben ser analizados conforme a la razén por la cual se
devolvio, para determinar el problema. Los resultados deben ser registrados en
la hoja de devoluciones. Debe tomarse en cuenta la naturaleza del producto,
las condiciones de almacenamiento recibidas, el tiempo transcurrido desde el

envio y el manejo que se le da en las tiendas.

d. Registros

Los registros son parte fundamental en la implementacion de BPM, deben estar
disponibles y proveer informacion de evidencia de practicas que contribuyen a
lograr la calidad e inocuidad del alimento. Estos registros deben ser legibles,

permanentes, fechados, exactos y firmados por la persona responsable.
e. Documentacion

Se cuenta con registros que permiten llevar un control del procesamiento de los
productos que se realizan en la planta. Estos formatos deben ser revisados al
menos cada seis meses por los empleados y jefe de planta, con el fin de
mejorar su estructura y funcionalidad, para luego ser distribuidos segun

corresponda.
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En caso de elaborar nuevos formatos para la documentacién, su contenido no
debe ser ambiguo: el titulo, la naturaleza y su objetivo deben ser presentados
en forma clara, legible, dispuesto en forma ordenada y de fécil verificacion. Al
hacer cambios en un formato para registro debe eliminarse completamente la

version sustituida para evitar su uso.

Si hubiera necesidad de alterar un documento, este debe ser firmado y
fechado, y debera guardarse copia de la informacion original. EI motivo de la

alteracion debe ser registrado y anexado al documento alterado.

Los datos pueden ser registrados mediante sistemas de datos electronicos,
medios fotograficos y otros confiables. Si la documentacion se efectia por
métodos electrénicos, solamente el personal autorizado (jefe de planta) debera
tener acceso y podra modificar los datos contenidos en la computadora,
debiendo existir un registro impreso de las modificaciones o eliminaciones
efectuadas. El acceso debe ser restringido por codigos u otros medios. Toda
documentacién mantenida electrénicamente debe estar protegida por

impresiones de papel.

1.4Productos y Servicios

Cualquier empresa sea del caracter econdmico que fuere, presenta al
consumidor productos y servicios, por los cuales, este Ultimo esta dispuesto a

pagar o espera gue sean proporcionados por la empresa sin costo alguno.?

“Un producto es todo objeto fisico que entra en contacto con el cliente y un
servicio es toda actividad que un miembro de la organizacion hace por un
cliente”. (Croshy, 1986)

Con base en este concepto se puede decir que Projasa presenta al consumidor

3 tipos de productos:

% Si una persona come en un restaurante, estara dispuesto a pagar por la comida que se le
sirve y asume que los empleados de dicho local le presten un buen servicio, sin que él tenga
gue pagar por este.
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a) Embutidos: salchichas, jamén y mortadela.
b) Carnes Procesadas: pollo ahumado.

c) Cortes:venta de cortes de cerdo y res.

Todo producto esta relacionado con uno o varios servicios; y un servicio
requiere de una serie de productos para su realizacion. Por lo tanto, lo que
busca un consumidor de una empresa es que sus productos cumplan con los
requerimientos, ademas de que los servicios relacionados con este, sean
satisfactorios y que la empresa le ofrezca una razon para que él adquiera dicho
producto. Por lo que, se puede decir que existen 3 elementos que una empresa

ofrece a sus consumidores: Calidad, Servicio y Elemento Diferenciador.
1.4.1 Servicios

Las empresas no producen ningun objeto
fisico o producto, lo que hacen en realidad es
cobrar por los servicios que presta®, por lo
gue, de uno u otro modo todas hacen

esencialmente lo mismo.

Los servicios son actividades que un

empleado hace por un cliente, por lo que

. . . llustracion 3 Elementos que se ofrecen
para un consumidor, la mayor diferencia .., consumidor

entre las empresas es el nivel jerarquico del empleado que entra en contacto
con él, en algunas empresas los clientes entrardn en contacto solo con
directivos de alto rango y nunca conoceran a los empleados de primera linea, y
en otras empresas entrardn en contacto con los empleados de primera linea y

nunca con los directivos.

En el caso especifico de la empresa Projasa se puede diferenciar los siguientes

servicios:

a. Venta de producto al por menor. La venta de producto al por menor se

realiza en el area de la planta destinada para este fin, la que se

4 Una pasteurizadora de leche, no vende leche, sino vende el servicio de haber pasteurizado la
leche, con todo lo que esto involucra.
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encuentra separada del espacio de produccion. Esta actividad es una
actividad complementaria, ya que la mayor parte de los ingresos
economicos de la empresa son las procedentes de la venta al por
mayor.

b. Venta de producto al por mayor. Este servicio se lo realiza
coordinando la compra con el jefe de produccion y el gerente, en este

servicio en especifico se incluye el servicio de transportacion.

1.4.2 Elemento Diferenciador

El elemento diferenciador puede ser cualquier cosa asociada al producto o al
servicio, que motive a una persona a adquirirlo, puede ser practicamente
cualquier cosa: la imagen del producto, el trato por parte del personal, la
agilidad en el tramite de compra, la posibilidad de devolucion. Cada producto o
servicio es distinto, por lo que, el elemento en cada caso es diferente, incluso

entre empresas que ofrezcan los mismos productos y servicios.”
1.4.3 Calidad

“Calidad es todo aquello que damos por hecho que tiene un producto o

servicio, en base a nuestro conocimiento de este o en base a su precio”.®

La calidad es un elemento que buscamos inconscientemente, y en el caso
especifico de un alimento ese elemento se conoce como inocuidad, es decir,
gue al ser consumido de la manera indicada no afecte nuestra salud. Si este
hecho no se da, simplemente el consumidor no vuelve a comprar dicho

producto.

Todos estos requisitos seran establecidos ya sea por:

*Un elemento diferenciador, es por lo general, el sello de una empresa, es lo que diferencia,
una marca de otra, aunque el producto sea el mismo, este elemento lo diferencia
inmediatamente.
® Cuando adquirimos un producto costoso, damos por sentado, que este sera mejor que un
producto de menor costo. Ademas esperamos que estos tengan la forma que se nos muestra
en un anuncio por ejemplo.
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e La empresa, basandose en las capacidades de los diferentes procesos
gue se realizan. En el caso de Projasa estos requisitos se refieren al
peso de los productos, higiene personal y durante produccion y
comportamiento personal.

e Por el consumidor, cuando este requiere que un producto o servicio
tenga caracteristicas especiales.

e Por los organismos reguladores, en forma de leyes y normativas de
complimiento obligatorio. La empresa Projasa al ser una empresa
productora de alimentos esta sujeta al cumplimiento de las normativas
INEN referidas a la carne y a los derivados céarnicos, ademas de los
requisitos de salubridad establecidos por el Ministerio de Salud

Ecuatoriana.

1.5Cadena Alimentaria

“Una cadena alimentaria es la secuencia de las etapas y operaciones
involucradas en la produccién, procesamiento, distribucidén, almacenamiento y
manipulacion de un alimento y sus ingredientes, desde la produccion primaria
hasta su consumo, esto incluye la produccion de alimentos para animales y la
produccion de materiales destinados a estar en contacto con los alimentos o

con las materias primas.”(1ISO, 2007)

Una organizacion es un conjunto de personas y recursos que buscan un
objetivo en comun, de esto se entiende que una empresa esta formada por
varias organizaciones y que una organizacion puede estar formada por varias

empresas.’

Como es comprensible, dentro de la cadena alimentaria existen organizaciones
gue procesan un alimento, otras que manipulan el alimento sin modificar sus
propiedades y otras que nunca entran en contacto directamente con el

alimento.

" La divisién de una empresa en varias organizaciones puede darse por diversas causas, entre

las que estan el producir diferentes clases de productos, la situacion geogréfica, entre otras.
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Productores de plaguicidas,
fertilizantes y

medicamentos veterinarios

Agricultores Cadena alimentaria para la
produccién de aditivos e

Productores de alimentos ingredientes

para animales
Operadores de transporte y
Procesadores de Alimentos almacenamiento

Procesadores de Alimentos <:> Fabricantes de equipos
Secundarios

Autoridades de Control

Fabricantes de agentes de
Mayoristas limpieza y desinfeccion

Minoristas, operadores de Fabricantes de materiales
’

servicios de comiday de embalaje
catering Proveedores de servicios
Consumidor

[lustracion 4 Cadena Alimentaria

1.5.1 Procesadores de Alimentos

Son aquellos que transforman materias primas, las que puedan ser inocuas o
no dependiendo del tipo de proceso®, en productos alimenticios; estas
empresas son las encargadas de generar la inocuidad, ya que ellas entran en
contacto directamente con un alimento y tienen la capacidad de modificarlo

hasta alcanzar la inocuidad.

8Aunque las materias primas no sean inocuas, por ejemplo la leche cruda, es obligacién de la
empresa obtener productos inocuos, debido a ello es necesario establecer requerimientos para
las materias primas en funcion de la capacidad del proceso, ademas de los requerimientos
legales que suelen regular a dichos materiales.
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La facilidad para alcanzar la inocuidad dependera del grado de tecnificacion
gue posea la organizacion, y de la capacidad de realizar mediciones a lo largo

de todo el proceso y el nivel de sensibilidad de dichas mediciones.

Dentro de Projasa la organizacion encargada de procesar alimentos es el area
de produccion, la que esta conformada por el jefe de produccion, el personal de

produccion y todos los que intervienen en el area de planta.
1.5.2 Manipuladores de Alimentos

Son aquellos que entran en contacto con un alimento, pero no lo transforman
de ninguna manera, por ende, no son responsables de las caracteristicas de
dicho producto o mucho menos de su inocuidad, su responsabilidad radica en
conservar las caracteristicas del alimento durante todo el tiempo que esté a su

cargo.

En la empresa las organizaciones que manipulan alimentos son los encargados
del transporte de producto terminado y los encargados de la venta al por

menor.
1.5.3 Proveedores de Productos y Servicios

Son todas aquellas organizaciones que proveen de productos y servicios a una
organizacién procesador o manipulador, sin entrar en contacto directamente
con el alimento, por lo que, no forman parte de la generacion de inocuidad, ni

de su conservacion.
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Proveedor

| Administrativo |

Distribucion

Procesador

Proveedor

Manipulador

Mantenimiento

Proveedor

llustracién 5 Organizaciones que conforman Projasa
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Capitulo2

Estructura de un Sistema de Inocuidad

“Todo en el mundo es Unico, pero al mismo

tiempo esta formado de los mismos

elementos basicos.”Gordon Allport
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2. Estructura de un Sistema de Inocuidad

La gestion de un sistema de Inocuidad no es diferente a los de cualquier
sistema, por lo que, estara formado por 3 elementos basicos, interconectados
entre si: politicas, procedimientos y registros; cuya estructuracion dependera
una de la otra. Estos elementos para su ejecucién, requiere que los miembros
de una organizacion cumplan con los lineamientos establecidos para ellos, por
lo que, su eficacia dependera de la motivacion que tengan los miembros de la

organizacién para cumplir con lo establecido.

,//)’7__5--..-“\\
Ve , . \‘
/ // \ x'\
o i | °Generales

L Ppoliticas J, | eDe Seccién

/ / *De Operacion
&/
=

// - ~;:>
4 / e
{ / ~ eDirectos
I! . Procedimientos eIndirectos

\ \ __—_ *Deemergencia
\\ N __5_\\..\
V \ ' eDe Control
r— Registros | | eDe Constancia

1
v

\ / / eDeSoporte
\\ /
o

— —

llustracion 6 Estructura de un Sistema

2.1Politicas

En toda sociedad por pequeiia que sea tiene un conjunto de normas y
respuestas comunes para ciertos temas, que se transmiten de forma oral y
pasan de esta manera a ser parte de la personalidad de un persona, a este
conocimiento se lo llamacultura. Una cultura se presenta en un conjunto de
personas, que estan en contacto con cierta regularidad. De esta manera en una
organizaciéon producto del contacto diario del personal, se genera una cultura

mAas 0 menos estable a través del tiempo.

La cultura de una organizacion suele generarse de una manera descontrolada,

es entonces, necesario crear mecanismos para enfocar la cultura de la
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organizacién hacia la busqueda de la calidad y el mejoramiento continuo. Una
manera de lograr esto es mediante el establecimiento de politicas que guien el

proceso.

“Una politica es una guia para evitar tomar decisiones con respecto a un

asunto determinado”. (Croshy, 1986)

La cultura como parte de nuestra personalidad, nos sirve para reaccionar frente
a un evento de manera inconsciente, es decir, podemos tomar decisiones sin
tener que pensar en ello. Por ejemplo si se nos indica que debemos cerrar la
puerta cada vez que salimos de una habitacién, cada vez que salgamos de una
habitacion cerraremos la puerta sin siquiera darnos cuenta. Este efecto es lo
gue se intenta mediante la formulacion de politicas y la creacion de

procedimientos para cumplirlas.

Todos los seres humanos buscamos tener control sobre cualquier situacion,
para lograr esto siempre buscamos crear referencias 0 guias de
comportamiento en base a las cuales realizaremos todas nuestras
actividades.’Este comportamiento provoca que el personal cree sus propias
politicas y que estas estén por encima de las politicas que establezca la

organizacion, debido al sentido de pertenencia que tienen hacia ellos.
2.1.1 Politicas Generales

Una politica general, es una politica que es aplicada a todos los miembros de
una organizacion, independientemente de su posicion. Existen muy pocas
politicas con este nivel, algunas suelen estar inscritas en el reglamento interno,
y la mayoria de estas suelen darse por sobreentendido. Entre este tipo de
politicas, las mas importantes son la politica de calidad, de inocuidad, de

seguridad e higiene, de ética laboral y de manejo de informacion.

En base a estas politicas se estructuran los otros elementos, ya que ellas

especifican lo que una organizacion considera importante u obligatorio dentro

° Los miembros de un auditorio que asisten a una presentacion por varios dias, buscaran en su
mayoria tener el mismo asiento en el que se sentaron el primer dia, o siempre buscaran
sentarse cerca del mismo grupo de personas durante toda la presentacion.
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de su operacion normal. Todas las politicas pueden ser escritas de una manera
gue le sea conveniente para la empresa, pero existen ciertos lineamientos que

se recomiendan en cada caso.
La politica general que se propone implementar en Projasa es:

“Entregaremos a todos nuestros clientes, productos y servicios libres
de defectos y en el plazo convenido, respetando el impacto al medio
ambiente que nuestra operacion produce, siempre velando por la
seguridad de nuestro personal y sus necesidades, cumpliendo con
todas las normas de higiene y siempre compartiendo nuestro
conocimiento e informacion con la comunidad fuente de nuestra

riqueza”.

Las politicas generales son la base de la administracion de la organizacion en
todos sus niveles, son los cimientos sobre los cuales la organizacion estructura
los objetivos a largo plazo, y desarrolla su planificacion, estas politicas estan
por encima, decualquier cosa en la empresa, por lo que, es necesario que sean

escritos de manera formal y que estén a la vista de todos.
2.1.2 Politicas de Seccion

Existen politicas que solo son aplicables a una parte de la organizacion o
seccion del personal, son politicas especificas referentes a una sola accion,
son formuladas normalmente por mandos intermedios. Este tipo de politicas
son creadas para afrontar problemas puntuales o para enfatizar requisitos
especificos de una operacion dada. Las politicas mas comunes de este tipo se
refieren a Seguridad e Higiene, Controles y Verificacion, Procedimientos.
Muchas de estas politicas son aplicables a un é&rea fisica especifica de la

organizacion.

Al ser estas politicas referentes a un tema en especifico, no suelen ser
conocidas por toda la organizacibn y mas bien en su gran mayoria son
informales, creadas por los mandos medios y conocidas por ellos y el personal
a su cargo. A diferencia de las politicas generales que son una base
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administrativa, las politicas de seccién son una base para el control de las

operaciones que se realizan dentro de la organizacion, por lo que, son

aplicables a corto y mediano plazo.

En el caso de la empresa Projasa las siguientes politicas deberan de

implementarse:

Tabla 1 Politicas de Seccion a implementarse en Projasa

Produccién

Todo producto que entre en contacto con el piso
debera ser descartado.

Las normas de conducta personal e higiene de
produccion se cumpliran sin excepcion.

Solo el producto que sea considerado inocuo podra
ser liberado.

Todas las maquinas, superficies, y utensilios deberan
ser limpiados cada vez que dejen de ser utilizados.

Gerencia

El garantizar la calidad de los productos entregados al
consumidor es mas importante que cumplir con las
metas de produccion y ventas.

La revision del sistema de inocuidad es un acto
general que se realiza, por lo menos, una vez al afio.
La responsabilidad de los fallos y mejoras del sistema
de inocuidad es solamente de la gerencia.

Distribucion

Todos los reclamos deben ser informados al jefe de
planta y a gerencia para su investigacion.

Todos los productos deben de ser tratados de la
manera mas higiénica posible.

Mantenimiento

Todos los miembros del equipo de mantenimiento
deben de cumplir con las normas de conducta
personal.

Mientras la produccion esté en curso no se podré
realizar ninguna reparacion dentro del &rea de
produccion.

2.1.3 Politicas de Operacién

Son politicas creadas en base a la experiencia del dia a dia, son mayormente

informales y de conocimiento de una pequefa parte del personal, son creadas

basicamente por necesidad, y muchas de ellas son modificaciones o

adaptaciones de las politicas de seccion o generales, a diferencia de estas

Gltimas, son muy variables debido a ser producto de la necesidad o la
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experiencia. Suelen referirse a temas enteramente operativos: situaciones
técnicas, mantenimiento y operacion de maquinaria, ejecuciones de servicios y

controles in situ, por lo que son de aplicacion inmediata.
2.2Procedimientos

La realizacion de un producto o de un servicio, es la suma de muchas
actividades, que pueden realizarse simultineamente o no, de manera manual o
mecanica, por miembros de la organizaciébn o por persona externas. El
conjunto de actividades estructuradas, referentes a un tema en especifico, se
conoce como procedimiento. Se puede entonces decir, que todo lo que se hace
en una organizacion, es un conjunto de procedimientos que tienen como fin

generar productos y servicios.

“La administracion debe lograr que cada persona desemperie la labor que se le
encomiende totalmente, en el momento preciso y cada una de esas labores
sea exactamente la que se necesita emprender en el momento
preciso.”(Crosby, 1989)

Un procedimiento, no es mas que un intento de estandarizar una actividad, es
decir, tratar de que todas las actividades se hagan de la misma manera, todo el
tiempo, pero debemos recordar antes que, todos los seres humanos realizamos
tres tipos de actos durante una misma actividad: consientes, pre-conscientes, e

inconscientes.

e Los actos inconscientes, son aquellos sobre los cuales no se puede
ejercer un control, se los realiza de manera automética, sin un acto
cognoscitivo previo, en general, no se suele tener un recuerdo especifico
de haberlo realizado.

e Los actos conscientes, son aquellos sobre los cuales tenemos que
realizar esfuerzos cognoscitivos para realizarlo y sobre el cual tenemos
un conocimiento concreto de lo que se esta realizando y de los objetivos
gue deseamos con su finalizacion.

e Los actos pre-conscientes son aquellos actos inconscientes que se

pueden tornar en consientes, bajo el influjo de la voluntad.
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Nuestra percepcion de lo que realizamos es muy limitada, ya que el cerebro
debe interpretar las percepciones sensoriales provenientes del exterior,
analizar un acto de respuesta y finalmente coordinar los movimientos
necesarios, debido a esto pasamos por alto la mayor parte de sensaciones y
casi no tenemos conciencia de los movimientos que se realizan, solamente
alcanzamos a tener conciencia de nuestros cuando tenemos que pensar en

ellos y esto sucede cuando nos enfrentamos a una situacién desconocida.

Una de las estructuras de la memoria es la memoria adquirida a través de la
repeticion de un movimiento o un conjunto de movimientos. La memoria motriz
tiene la caracteristica de tornar los movimientos inconscientes, a un punto de
volverlos completamente fuera de nuestro control.*’La memoria motriz es
bastante plastica y con el tiempo tiende a distorsionarse, recuperandose con un
reentrenamiento, siempre menor que el entrenamiento inicial, ya que solo

ciertas actividades suelen modificarse mas no el procedimiento en general.

Este complicado proceso se presenta enlas actividades que realizamos de
manera rutinaria, por ejemplo, el abrir la puerta de la casa se vuelve tan
rutinario que ni siquiera pensamos en ello, llegando incluso a no recordarse el

acto de abrir la

La estructuracion de la memoria motriz se basa en dos procesos basicos:
aferente la memoria por repeticion y eferente la memoria instantanea producida
por el descubrimiento de un nuevo procedimiento. El mecanismo de memoria
eferente es el responsable de que los procedimientos puedan ser revisados y
actualizados, ya que las personas tarde o temprano se aburren de hacer las
cosas siempre de la misma manera y buscaran hacerlas de una manera

diferente.?

1% Cualquiera pueda tocar un instrumento, lo ha logrado a través de la repeticion de una serie
de movimientos, hasta el punto en el que no piensa en ellos y no es capaz siquiera de recordar
dichos movimientos, pero es capaz de realizarlos de manera automatica.
' Este arquetipo de la personalidad se lo conoce como Mastery y Competence, y se lo define
como la necesidad de entender lo que se hace y hacerlo cada vez mejor.
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Un procedimiento se estructura con el fin de generar memoria motriz, por ende
las caracteristicas de la memoria motriz seran también las caracteristicas de

los procedimientos.

e En los procedimientos deberan estar especificados de la manera mas
detallada posible, todas las actividades a realizarse.

e Los procedimientos deben tener un respaldo fisico, los cuales deben ser
revisados de manera periddica por parte del ejecutante.

e Los procedimientos no son estaticos, deben siempre ser actualizados,

ya gue siempre se esta encontrando formas nuevas de hacer las cosas.

Los procedimientos son establecidos partiendo de las politicas de la
organizacion y a partir de la estructura de los procedimientos se crean los
registros, para demostrar la correcta ejecucion de todos los procedimientos

referidos en el registro.

O Registros

O Procedimientos

Politicas

llustracion 7 Orden de creacidon de los elementos

2.2.1 Procedimientos directos

Son todos aquellos procedimientos que intervienen directamente en la
realizacion del producto o servicio. La efectividad de estos procedimientos es
directamente responsable de la calidad final de un producto o un servicio, estos
procedimientos normalmente son referidos a: higiene, manipulacion, control,

atencion al cliente, higiene y almacenamiento.
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La medicion de determinados pardmetros relacionados con la eficacia de un
procedimiento se vuelve una necesidad, mas que un requerimiento, ya que
suele ser la unica forma de conocer como marcha un proceso. La falta de
efectividad de un procedimiento directo, no lo sufre de manera directa la
empresa, sino el beneficiario final del producto o servicio. Lo cual minara la
confianza de este en la organizacion ya que este Unicamente entrara en
contacto con los productos y servicios finales y con los procesos internos de la

organizacion.
2.2.2 Procedimientos Indirectos

Son todas aquellas actividades que se realizan en una organizacion, que no
intervienen en la realizacién de un producto o de un servicio, pero que son
necesarios para el normal funcionamiento de una organizacion. Estos
procedimientos estan relacionados con: burocracia, contabilidad, logistica,

seguridad, evaluacion de personal y manejo de informacion.

La eficacia o ineficacia de estos procedimientos no suelen visibles por parte de
personas externas a la organizacién, y en la mayoria de los casos ni siquiera
por los miembros. Cualquier modificacion a estos procedimientos no suelen

tener mejoras aparentes o tardan demasiado tiempo para ser apreciables.*?
2.2.3 Procedimientos de Emergencia

Son procedimientos creados para afrontar errores del sistema. Un error es una
actividad que se sale del funcionamiento normal del sistema, estos pueden ser
de cualquier indole: burocraticos, productos o servicios no conformes, ética

profesional, modificaciones no autorizadas de un procedimiento.

Los procedimientos de emergencia son disefiados por directivos o por expertos
en un tema determinado, son de uso delicado y deben ser de amplia difusion.
Todo uso de un procedimiento de emergencia debe ser registrado mediante un

informe detallado del mismo para futuros eventos de emergencia.

12 A este fenémeno se lo llama la Vision de Mariposa, si se pudiera preguntar a una mariposa

si un arbol crece ella diria que ha estado toda su vida en el arbol y este no ha cambiado.
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2.3Registros

Un registro constituye la constancia de la realizacion de una actividad en
particular. Aunque un registro no suele ser util, en la actividad normal de
administracion, a menos que se realice una investigacion de un hecho
especifico, es importante su conservacion, sobre todo cuando se busca una

certificacion®®.

Los registros son elementos que sirven para demostrar que algo se ha hecho,
por lo que, puede ser un registro escrito a mano o guardado digitalmente,
documentos comerciales y financieros como facturas, recibos, cheques, etc.;
ademas de productos como tales que se almacenan integros en caso de

requerirse un analisis.
2.3.1 Registros de Control

Todos los controles realizados durante una operacion, se deben conservan en
registros de control, dependiendo del grado de automatizacion del control, el
registro puede ser automético realizado por parte de un ordenador que
almacena los datos, normalmente en forma gréafica; o en forma escrita ya sea
por parte de un operador o de un inspector, en papeles que suelen estar cerca

del sitio que se controla. **

La regularidad con se realizan los controles, asi como la profundidad del
analisis depende por entero del tipo de proceso que se esté realizando y de las
caracteristicas del producto o servicio, pero en general, lo que se busca es que
los resultados de un control sean de conocimiento inmediato, para de esta

manera poder modificar el proceso.

'3 Es un requisito en las normas ISO mantener registros de ciertos procesos especificados en
la norma.
“Existe mucha discusién acerca de lo que debe controlarse, en la administracion cientifica se
pone énfasis en el control de materia prima, producto terminado y producto en proceso,
mientras que otras formas de administracion como la japonesa, ponen énfasis en el control de
la actividad en si misma, ya que si todas las actividades se realizan de la manera en que se
supone debe hacerse, los resultados deben ser los que se esperan.
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2.3.2 Registros de Constancia

A lo largo de una operacion, se compra, se vende, se reprocesa, se elimina, se
consume, se desperdicia, se prueba, se almacena y se despacha. Todas estas
operaciones deben ser registradas ya que estos registros constituyen una base
de datos, en caso de presentarse algun problema, y sobre todo al momento de

realizar los balances.

Estos registros pueden hacerse para una actividad en especial o para un
conjunto de actividades realizadas en un periodo delimitado de tiempo. Todos
estos registros se basan en los procedimientos formalmente establecidos, por

lo que, solo las actividades presentes en los procedimientos se registran.
2.3.3 Registros de Soporte

Son registros cuya Unica finalidad es la servir de constancia en caso de alguna
investigacion. En este rango caen todos los papeles comerciales extendidos
por la organizacion o recibidos por esta, producto guardado con este fin y
cualquier documento almacenado para servir de soporte de la operacién como

informes de errores.

Los registros de soporte no tienen ninguna utilidad durante el desarrollo normal
de una operacion, ya sea en su control o en su administracion, pero su
conservacion es importante en casos de producirse errores en el sistema y

tenerlos como base para realizar la investigacion de este hecho.

2.4Programas.

Los programas son un conjunto de procedimientos que se enfocan en un tema
en particular. En estos programas vienen detallados procedimientos, funciones,
responsabilidades, controles necesarios y referencias a registros. Todos los
programas referidos a la inocuidad de los alimentos se los conoce como

Programas Pre-Requisito o PPR.

Aunque en todas las organizaciones pertenecientes a la cadena alimentaria su

obligacion principal es buscar la inocuidad de sus productos, su administracion
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no es diferente a cualquier otra empresa. Por lo que, encontraremos dos

niveles de complejidad administrativa:

e Las que hacen pocas actividades muchas veces.

e Las que hacen muchas actividades pocas veces.

Las primeras son mas faciles de administrar que las segundas, ya que las
segundas requieren de una estructura administrativa muy compleja, lo que

conlleva a la necesidad de implementar muchos programas.

Aunque si bien no existe una cantidad estricta de programas que se deben

cumplir se recomienda(OMAFRA, 2005), por lo menos:

e Programa de practicas del personal

e Programa de envio, recepcion, manipulacion y almacenamiento
e Programa de Sanitizacion

e Programa de calibracion y mantenimiento preventivo

e Programa de control de plagas

e Programa de retiro del producto

La estructura y aplicacion de estos programas se basan en el manual de
Buenas Préacticas de Manufactura. Los controles operativos que en ellos se
mencionan se deben estructurar basandose en el protocolo HACCP. Estos
documentos estan referidas en la Norma 1SO 22000, por lo que, si se busca
una certificacion de un buen manejo de la produccion alimentaria se debe de

cumplir con estos requerimientos.

Todos los programas deben tener un original el cual debe ser guardado por el
encargado del sistema. Ademas deben de repartirse copias de los programas
a los empleados para que estos se capaciten y conozcan los diferentes

procedimientos y politicas que se implementan en la empresa.
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PPR 01 Programa de Practicas del Personal

1. Proposito. El presente programa describe procedimientos y politicas de

higiene eficaces para proteger la seguridad y la aptitud de los alimentos.

2. Alcance. Este programa se aplica a cualquier persona que ingrese en la

planta de produccion.

3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas

4. Responsabilidades.

El Jefe de Produccién es el responsable de velar por el cumplimiento de
este programa.
Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de cumplir con

los procedimientos aqui descritos.

5. Procedimientos

Para el personal de produccion

Al ingresar a la planta todo el personal debe registrar su hora de ingreso
y firmar el registro de entrada.

Toda persona que ingrese al area de produccion debe cumplir con los
requisitos referentes al uniforme y conducta personal, establecidos en el
manual de buenas practicas. Esto debe ser verificado por el jefe de
produccion.

Antes de que cualquier persona entre a la planta, debe lavarse las
manos Yy desinfectarse las botas en el pediluvio y seguir cualquier otro
paso especificado en el manual de buenas practicas.

Una vez en el interior del area de produccién solo se podran acceder a
las areas determinadas en este procedimiento.

En el caso del personal de produccion antes de empezar sus actividades
deberd sanitizar su puesto de trabajo segun lo especificado en el

programa de Sanitizacion.
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Al terminar de ocupar una maquina o al retirarse del sitio de trabajo
debera sanitizarlo segun lo especificado en el programa de Sanitizacion.
Al salir del area de produccion todo el personal debe cumplir con los
requisitos referentes al uniforme y conducta personal, establecidos en el
manual de buenas practicas. Esto debe ser verificado por el jefe de
produccion.

Para los Visitantes

Toda visita a la planta debe ser autorizada por el jefe de produccion,
quién debera explicar las normas de conducta establecidas en el manual
de Buenas Practicas, ademas de proporcionar el uniforme minimo
(mascarilla y cofia).

La hora de ingreso de todo visitante debe quedar registrado, al igual que
la hora de salida.

Los visitantes solo podran acceder a las areas autorizadas en el manual

de Buenas Practicas.

Manejo de Sustancias Quimicas

El manejo y pesado de sustancias quimicas debera ser autorizado por el
jefe de produccion.

El manejo de las sustancias quimicas deberd seguir los pardmetros
establecidos por las fichas técnicas dadas por el proveedor.

6. Control y Monitoreo

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Rew;a_r Registro de El uniforme debe

condiciones de .

- comportamiento | estar acorde al

limpieza de Jefe de Planta. L

: e higiene del manual de

uniformes del o
personal. buenas practicas.

personal
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Observar
comportamiento
del personal

Jefe de Planta.

Registro de
comportamiento
e higiene del
personal.

Se debe controlar
las rutas de
transito de
personal,
materiales, asf
mismo el
cumplimiento de
procedimientos
de limpieza 'y
desinfeccion.

Induccién de
visitas

Jefe de Planta

Registro de
visitas

Se debe explicar
primeramente el
reglamento de
higiene y
entregarle el
uniforme minimo.

Control de
visitas

Jefe de Planta

Registro de
visitas

Se debe controlar
la ruta de visita
asi como el
comportamiento
personal de los
visitantes.

Lavado de
manos

Jefe de Planta

No aplica

Se debe controlar
gue el personal
se lave las manos
segun lo
establecido en el
manual de
buenas practicas.

Lesiones y
heridas

Jefe de Planta

Informe de
Eventos

Se debe controlar
que cuando un
empleado se
lastime este sea
atendido
inmediatamente y
no produzca una
contaminacion del
producto.

Evidencia de
enfermedad

Jefe de Planta

Informe de
Eventos

Todo empleado
gue presente
signos de alguna
enfermedad
infecciosa debe
retirarse de planta
y realizarse un
chequeo médico.
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llustracion 8 Ruta a seguirse durante una visita a la planta de produccion
de Projasa
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RO-01 Registro de Conducta e Higiene Personal

Fecha:

Nombre:

Hora de entrada: Hora de Salida:

Uniforme:

Higiene:

Conducta Personal:

Observaciones:

Responsable:
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RO-02 Registros de Visitas

Fecha: Hora:

Motivo de la visita:

Visitantes:

Nombre y cédula Firmas

Observaciones:
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RO-03 Informe de Eventos

Fecha: Hora:

Responsable:

Incidente:

Involucrados:

Observaciones:

Recomendaciones:
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PPR 02 Programa de envio, recepcion, manipulacion y almacenamiento

1. Propdsito.El presente programa describe los procedimientos y las politicas
para proteger la seguridad y aptitud de los alimentos durante las actividades de

envio, recepcién, manipulacién y almacenamiento.

2. Alcance. Este programa se aplica a todos los productos que entren en

contacto o intervengan directamente en el proceso productivo.
3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas
4. Responsabilidades.

e El Jefe de Planta es el responsable de velar por el cumplimiento de este
programa.
e Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de cumplir con

los procedimientos aqui descritos.
5. Procedimientos
Envio

e Un producto para poder ser liberado de bodega y ser comercializado,
debe de aprobar las pruebas microbiolégicas y bromatolégicas.*

e La autorizacion para el envio de producto terminado debe ser dada tanto
por la gerencia como por el jefe de produccion.

e Los vehiculos destinados para el envio deben estar limpios y
desinfectados.

e Todo el movimiento de producto debe ser debidamente registrado.
Recepcion de Materia Prima

e La disposicion para la adquisicion de cualquier insumo debe ser
primeramente aprobada por la gerencia quién serd la encargada de

realizar el proceso de compra.

> Actualmente el laboratorio se encuentra en construccién por lo que todavia no se han
establecido procedimientos.
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Toda la materia prima que ingrese a la planta debe de cumplir con lo
establecido en el manual de Buenas Practicas.

Los recipientes donde se transporte carnes o cualquier otro tipo de
alimento no empacado, deben ser previamente desinfectados.

El destino de cada producto es de decision del jefe de produccion, el
cual debe de cumplir con lo establecido en el manual de Buenas

Précticas.

Manipulacién

Todo objeto fisico que entre en contacto con la producto debe ser estar
desinfectado.

El producto no puede entrar en contacto con el suelo.

El transporte de producto debe de realizarse ya sea en carritos o en

cajones, los cuales deben estar limpios y desinfectados.

Almacenamiento

El producto no puede ser almacenado directamente sobre el piso debe
usarse tarimas o cajones limpios.

En los refrigeradores debe controlarse la temperatura antes de
almacenar y de sacar cualquier producto.

Todo movimiento de producto debe registrarse.

6. Control y Monitoreo

Actividad Responsable | Registro Observaciones
: Se debe realizar
Revisar :
e . un monitoreo de
condiciones de Registro de .
. Jefe de las parametros
ingreso de la . entrada de :
Laboratorio. L establecidos en el
carney carnicos.
. manual de
derivados. Lo
buenas practicas.
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Control del
procesamiento

Jefe de Planta.

Hoja de vida del
producto.

Se debe registrar
los nombres de
los empleados
gue intervienen
en la produccién
de un lote
determinado. Se
debe controlar
gue se sigan los
procedimientos
establecidos en el
manual de
buenas practicas.

Control de
almacenamiento

Jefe de Planta

Registro de
bodega

Se debe controlar
que el producto
se almacene
segun lo
establecido en el
manual de
buenas practicas,
asi como el
estado de
limpieza de la
bodega y los
cuartos frios.

Control de
despacho

Jefe de Planta

Registro de
envios

Se debe controlar
el estado de
limpieza de los
autos de reparto,
asi como el
almacenamiento
de producto en el
mismo.

Productos
devueltos o
defectuosos

Jefe de
laboratorio

Registro de
productos no
conformes

Todo producto
devuelto debe ser
examinado por el
laboratorio el cual
decidira su
tratamiento.
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RO-04 Registro de Ingreso de Carne

Fecha: Hora de ingreso:

Nombre del proveedor:

Cantidad:

Tipo de Carne:

Congelada[_] Cortes Enteros [_]
Empacada[ ] Retazos ]
Observaciones:

Resultados de Analisis:

Destino de la Carne:

Responsable:
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RO-05 Hoja de Vida del Producto

Fecha:

Tipo de Producto:

No de

Lote:

a. Recepcion:

Encargados:

Observaciones:

Procesado

Encargados:

Maquinas:

Observaciones:

Envasado:
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Encargados:

Maquinas:

Observaciones:

RO-06 Registro de Bodega

Fecha: Hora:

Responsables:

Tipo de Producto:

Proveedor:

No de Lote:

Cantidad:

Bodega [ | Cuarto Frio[ ]

Observaciones:
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Informe de Labaratorio:
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RO-07 Registro de Envio

Fecha: Hora:

Tipo de Producto:

Cantidad:

Receptor:

No de Lote:

Responsables:

Refrigerado [ ] No refrigerado[]

Observaciones:

Informe de Labaratorio:
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RO-08 Registro de no Conformidad

Fecha: Hora:
Nombre del remitente:
Tipo de producto:
No de Lote:
Cantidad:
Observaciones:
Informe de Laboratorio:
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PPR 03 Programa de Sanitizacién

1. Proposito. El presente programa describe las politicas y procedimientos

eficaces para las actividades de sanitizacion que puedan tener impacto sobre la

seguridad y aptitud de los alimentos.

2. Alcance. Este programa se aplica a todas las actividades de limpieza y

desinfeccion, especificados en los deméas programas pre requisitos.

3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas

4. Responsabilidades.

El Jefe de Produccion es el responsable de velar por el cumplimiento de
este programa.
Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de cumplir con

los procedimientos aqui descritos.

5. Procedimientos

Superficies que entren en contacto con el producto

Antes de comenzar cualquier actividad se debe inspeccionar cualquier
dafo o desperfecto en la superficie.

Lavar la superficie con agua potable y jabon por 5 minutos, utilizando
para ello un estropajo.

Utilizando un trozo de tela mojar toda la superficie con la solucién de
cloro.

Esta accion sera responsabilidad del empleado de turno.

Utensilios y méquinas.

Antes de comenzar cualquier actividad se debe inspeccionar cualquier
dafo o desperfecto en la superficie.
Lavar la superficie con agua potable y jabon por 5 minutos, utilizando

para ello un elemento de limpieza especificado por el jefe de planta.
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e Utilizando un trozo de tela mojar toda la superficie con la solucion de
cloro.

e Esta accion sera responsabilidad del empleado de turno.
Quimicos desinfectantes

e Los pediluvios seran tipo alfombra y contaran con una carga de agua
clorada de 200 ppm.

e Todas las superficies se desinfectardn con agua clorada de al menos
200ppm.

e Para la desinfeccion de las manos se debe contar con gel de alcohol de

al menos 70% de concentracion.

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Se debe controlar
la higiene una vez
ala
semana,realizando
Limpieza e Jefe de Registro de un muestreo de las
higiene Laboratorio. higiene superficies
utilizando Petri
films para
Coliformes y
aerobios.

Esta preparacion

Preparacion de Jefe de debe realizarse
soluciones , No aplica segun las

: Laboratorio e
desinfectantes especificaciones

del producto.

Toda superficie se
debe de lavar con
agua durante al
Limpieza de Personal . menos 20

- No aplica
superficies encargado segundos, luego se
debe aplicar la
solucion
desinfectante.
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RO-09 Registro de Higiene

Fecha:

Responsable:

Hora del muestreo:

Maquina:

Superficie:

Encargado:

Resultados:

Observaciones:
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PPR 04 Programa de Mantenimiento de Equipos

1. Proposito. El presente programa describe las politicas y procedimientos
eficaces para asegurar que los equipos y dispositivos que puedan tener
impacto sobre la seguridad de los alimentos funcionen segun lo esperado y

protejan la seguridad y aptitud de los alimentos.

2. Alcance. Este programa se aplica a todos los equipos que funcionan dentro

de la planta de produccion.
3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas
4. Responsabilidades
e Encargado del mantenimiento.
5. Procedimientos
Mantenimiento Preventivo

e Al terminar las operaciones diarias se debe revisar el estado general de
la maquinaria, realizando una inspeccién visual y chequeando el
encendido.

e Cada mes la maquinaria debe engrasarse y limpiarse los motores de las
diferentes maquinas.

e Toda reparacion debe realizarse cuando se haya terminado las
operaciones.

e La infraestructura debe revisarse una vez cada seis meses buscando
dafos en la pared y el piso.

e Todos los resultados deben registrarse.
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6. Control y monitoreo

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Se debe realizar
un mantenimiento
preventivo cada

mes el cual
Mantenimiento | Encargado de | Registro de constara de una
preventivo mantenimiento | mantenimiento. revision de

motores y una
limpieza general
de las partes
mecanicas.
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RO-10 Registro de reparacion de equipos

Fecha:

Nombre del equipo:

Nombre del técnico responsable:

Descripcion del problema:

Necesita repuesto: Si No

Tipo de repuesto:

Descripcién de accion correctiva:
Recomendacion:
Firma del Técnico responsable Firma del jefe de Planta
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PPR 05Programa de Control de Plagas

1. Propdsito. El presente programa describe las politicas y los procedimientos
eficientes para prevenir el ingreso y a nidacion de plagas, detectarlas y

eliminarlas y proteger la seguridad y aptitud de los alimentos.
2. Alcance. Este programa se aplica a toda el area de la empresa.

3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas, fichas técnicas

entregadas por la empresa encargada del control de plagas.
4. Responsabilidades

e Empresa encargada del control de plagas.
5. Procedimientos

e Debe controlarse que no exista la presencia de plagas una vez cada
mes.

e Cada vez que se realice alguna fumigacion, se debe coordinar el
cronograma con el jefe de produccion y el gerente.

e De ninguna manera se podra fumigar o utilizar cualquier producto
quimico durante la operacion.

e La empresa encargada debe dar los resultados de cada inspeccion por

escrito, los cuales deben ser archivados.

6. Control y monitoreo

Actividad Responsable | Registro Observaciones
Se debe realizar
un monitoreo de
Registro las instalaciones
Control de Empresa monitoreo y cuyos resultados
plagas encargada control de deben de tratarse
plagas. con el jefe de
planta y el
gerente.
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RO-11 Registro de monitoreo y control de plagas

Fecha:

Responsable:

Areas de control Plagas encontradas Métodos de control Resultados

Planta

Bodegas, tienda

Alrededores
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PPR 06 Programa de retiro del producto

1. Proposito. El presente programa describe las politicas y los procedimientos
eficaces que permiten la identificacion y el rapido y completo retiro de cualquier

producto alimenticio comprometido.

2. Alcance. Este programa se aplica a todos los productos que se procesan en

la empresa.
3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas
4. Responsabilidades

e El Jefe de Planta es el responsable de velar por el cumplimiento de este
programa.
e Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de cumplir con

los procedimientos aqui descritos.
5. Procedimientos

Descarte de Producto

e Todo producto que caiga al piso sera descartado inmediatamente.
e Cualquier producto o lote de productos sera descartado si laboratorio asi

lo dispone.
Reprocesamiento de Producto

e Un producto podra ser reprocesado si laboratorio asi lo recomienda, y si
este reprocesamiento garantiza que el producto recuperara su
inocuidad.

e En el caso de presentarse en producto en proceso, un producto podra
reprocesarse si la siguiente operacion recupera la inocuidad del

producto y el jefe de laboratorio asi lo recomienda.

Devolucion de Producto
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e Un producto o lote de productos sera repuesto si estd dentro del tiempo
de vida util del producto, cuando se determine que la causa de la

disconformidad sea culpa de la empresa.

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Todo producto
gue sea retirado

debe ser
, Jefe de Registro de registrado y en el
Retiro de ;
Planta/Jefe de | Retiro de caso en que se
Producto : :
Laboratorio Producto considere

necesario enviar
a laboratorio para
su analisis.

La devolucion de
producto debe ser

e Registro de autorizado por el
Devolucion de ! .
Gerente Retiro de gerente, previa
Producto L
Producto recomendacioén
del jefe de
laboratorio.

Un producto sera
reprocesado Si
asi lo recomienda
Registro de el jefe de

Retiro de Laboratorio, en
Producto caso de que este
no afecte a la
inocuidad del
producto.

Reprocesamient | Jefe de
0 Laboratorio
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RO-12 Registro de Retiro de Producto

Fecha:

Tipo de Producto:

Motivos del Retiro:

Informe de Labaoratorio:

Accién a tomar:

Responsable:

REALIZADO POR:
JORGF Sl VA L

85|Pagina



UNIVERSIDAD DE CUENCA

Capitulo 3

Mejoramiento de un Sistema de Inocuidad

“Para conocer la realidad hay que buscarla y

actuar de acuerdo con ella”. Proverbio chino

86|Pagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



UNIVERSIDAD DE CUENCA

3. Mejoramiento de un Sistema de Inocuidad

Toda organizacion tiene un sistema de gestion de calidad por mas insipiente
gue este sea, por lo que, al hablar de mejoramiento se habla de cambios en la
estructura del sistema®®. Un sistema es una estructura concebida para alcanzar
un fin o un objetivo en especifico. En el caso de un sistema de Inocuidad su
objetivo es que un producto alimenticio al ser consumido bajo condiciones
establecidas ya sea por la organizacion u otro organismo competente, no

produzca dafio a la salud del consumidor.

Para lograr que un producto alimenticio se inocuo se han de tener 3 diferentes

consideraciones:

e La higiene del personal y la infraestructura que interviene.
e Los requisitos a ser cumplidos para alcanzar la inocuidad.

e La prevencion de posibles contaminaciones.

Estas consideraciones son la guia para el proceso de mejoramiento, las se
encuentran en normas aceptadas internacionalmente: Codex Alimentarius, 1SO
22000, Normas INEN, etc., por lo que, estas normas estaran siempre referidas
durante todo el proceso.

'® Un sistema de calidad puede reducirse a un inspector que decida que producto es bueno y
cual no.
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~ Evaluacién

dela
situacion

Realizar el
trabajo

Ciclo de Cambio

Dar Determinar
educaciony metas y
capacitacién objetivos

Determinar
métodos

llustracion 9 Ciclo de Cambio

3.1Evaluacién del Estado de un Sistema de Inocuidad

Un sistema de Inocuidad tiene por objetivo garantizar que los productos de una
organizacién sean inocuos para el consumidor. Esto se logra a través de un
estricto control de la higiene del personal, infraestructura y actividades. Para
evaluar si la organizacién cumple con este objetivo se puede ya sea evaluar los
productos que la organizacion entrega o se puede evaluar las actividades

realizadas durante su operacion.
3.1.1 Evaluacion del producto

La calidad de los productos es un reflejo global de comose realizaron las
diferentes actividades, es decir, si la organizacion logr6 o no cumplir con los
requisitos establecidos en un determinado proceso de su transformacion o en
la totalidad de su transformacién. La evaluacion del producto es, en el mejor de
los casos, una valoracion cualitativa de un determinado proceso. En el caso de
gue dicho producto no cumpla con los requisitos normalmente no es posible

determinar el punto especifico del error o la actividad que lo causo, por lo que
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no es una herramienta fiable en una actividad de mejora, por lo que, es Util en

el control rutinario de la operacion.

En la gran mayoria de los casos, es imposible analizar todos los productos que
se realizan, ya sea por que su analisis requiera de una destruccion parcial o
total del producto o por que su analisis requiera de un consumo de recursos
elevado. El andlisis de la totalidad de los productos, incluso en los casos en
gue es posible, suele ser econdmicamente impractico, por lo que, lo comun es

recurrir a métodos de muestreo, con un margen relativo de error.
Los analisis que se pueden realizar a un producto pueden dividirse en:

e Andlisis fisico-quimicos de una muestra de producto terminado, en el
caso de los productos alimenticios métodos especificados en normas
INEN o en el Codex Alimentarius.

e Andlisis microbiol6gicos de muestras del producto o de superficies
especificas.

e Pruebas de resistencia del producto, en las que se combinar pruebas
fisicas, quimicas y microbiolégicas, la mas comdn en alimentos son las
pruebas de envejecimiento acelerado.

3.1.2 Evaluacion de las actividades de la Organizacion

Nadie en la organizacion crea realmente productos, o que hacen en realidad
es prestar sus servicios a la organizacion, por los cuales son remunerados. La
manera en que se realiza todo este conjunto de actividades influye de una
forma u otra en el desarrollo de la operacion.El éxito o fracaso en el
cumplimiento de los requisitos depende de la manera en que se realicen todas

y cada una de las actividades.

Al evaluar las actividades de una organizacion lo que se hace en realidad es
evaluar como se ejecutan las politicas expresas de la organizacién, y mas
concretamente si las politicas se estan cumpliendo o no. Una auditoria puede
ser realizada a la totalidad de un sistema o una parte de este, ya sea para
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determinar si el sistema esta cumpliendo con los requisitos especificados en
una norma o para probar la reaccidén del sistema ante una desviacién de su
funcionamiento normal. Las auditorias que abarcan la totalidad del sistema se
realizan muy raramente debido sobre todo al elevado consumo de recursosy la

compleja planificacién que esta requiere.

Cuando se requiere realizar auditorias que abarcan un amplio conjunto de
elementos de un sistema, es recomendable que esta sea realizada por un
agente externo a la organizacion, debido a que si esta es realizada por un
miembro de la organizacion los resultados pueden ser tergiversados debido a

conflictos personales.
3.1.2.1 Auditorias Formales

Las auditorias formales son controles realizados entre periodos extensos de
tiempo, cuyo objetivo es evaluar si el sistema opera de acuerdo a un estandar
establecido previamente por la organizacion o un agente externo. Estas
auditorias se realizan de forma planificada y siempre bajo procedimientos

estrictos, por lo que, su costo en recursos suele ser elevado.

Este tipo de auditorias son realizadas para conocer a profundidad el estado del
sistema en conjunto, y sobretodo conocer los puntos débiles del sistema,
basdndose en los registros e informes recopilados durante un tiempo
previamente establecido de tiempo y ensayos realizados en los procesos

internos de la organizacion.
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—

Normativas Registros

Datos necesarios
para una Auditoria

Leyes
aplicables Formal

\ Resultados

de ensayos

Informes

llustracion 10 Recopilacién de datos de una Auditoria

a. De cumplimiento de Requisitos

Esta auditoria se refiere a la verificacion del cumplimiento de requisitos
establecidos por una norma interna o externa. Este tipo de auditorias se las
hace verificando la conformidad requisito por requisito.

Son utiles en proyectos de mejora, ya que nos permite conocer, cuales son los
requisitos que no se estan cumpliendo y en base a ellos trabajar para su

cumplimiento.
b. De indices

Los indices son expresiones numéricas de un evento o del progreso de un
evento, por lo que, su construccién, manipulacion e interpretacion requiere de
un conocimiento relativamente profundo de estadistica y matemética financiera.
Existen muchos indices; de muchas indoles y muchas formas de manipulacion
como el Balance Score Card por ejemplo, cuya unico fin es el de poder
determinar un indice en un periodo establecido de tiempo, y compararlo, ya sea

con un valor previo o con un valor referencial.
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c. De Certificacion

Son evaluaciones realizadas por un agente externo a la organizacion, para
comprobar si cumple con todos los requisitos de una norma en particular y en
base a la evidencia proporcionada por esta evaluacién emitir un certificado de

conformidad con dicha norma.

Las auditorias de certificacion pueden ser concebidas ya sea como pruebas al
comportamiento actual del sistema, constancia del control del sistema durante
un periodo determinado de tiempo, o que un producto en especifico cumpla
con los requisitos técnicos que dicta una norma. La manera en que esta se

realiza es siempre criterio del acreditador.
3.1.2.2 Auditorias Informales

Las auditorias informales son evaluaciones esporadicas, enfocadas sobre todo
a una actividad o método en particular. Son utiles para determinar todos
aguellos aspectos de una operacion, que no estan expresados en una norma,

ya que pueden dirigirse hacia cualquier tema.

No cuentan con planificaciébn rigida, ya que son realizadas segun las
circunstancias lo ameriten. Pueden ser entrevistas, controles aleatorios de

producto, revision de cumplimiento de un requisito en particular.

La diferencia entre las auditorias formales e informales es como se manejan
sus resultados. En las auditorias formales se requiere que los resultados sean
documentados y presentados a manera de informe, en las auditorias informales

el manejo de la informacion recae en el ejecutante de la auditoria.
3.1.2.3 Controles Rutinarios

Son los controles normales previstos por los procedimientos, cuyo fin es
confirmar que un proceso en particular esta funcionando de manera adecuada.
Cuyos resultados deben ser debidamente documentados segun lo especifique

el procedimiento. Los controles rutinarios pueden: ser ya sea formalmente
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establecidos por la organizacion o creados en base a la experiencia de la

organizacion.

Los controles rutinarios se reducen a registros que contienen los resultados de
un producto o una muestra en particular, tomada a un tiempo establecido. Los
controles rutinarios suelen ser usados como evidencia de que se controla al

sistema en las auditorias formales.
3.1.3 Evaluacion del Sistema de Inocuidad de Projasa

La mejor manera de evaluar un sistema de Inocuidad, es mediante una
auditoria formal con base en una normativa especifica. Las normativas que
servirdn de base en la auditoria, depende sobre todo del nivel de complejidad

del sistema y el objetivo general de la auditoria.

En el caso especifico de Projasa el objetivo de la auditoria es determinar la
conformidad del sistema con las Buenas Practicas de Manufactura, para esto

se utilizara las siguientes normas como referencia:

e Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimiento
operacional de Sanitizacion estandar para la industria Empacadora no
TIF de carnes frias y embutidos, presentado por el Consejo Mexicano de
la Carne.

e Cadigo internacional de practicas recomendado: principios generales de
higiene de los alimentos CAC/RCP 1-196

3.1.3.1 Lineamientos de la Auditoria

Al ser esta una auditoria formal, esta debe seguir un orden estricto y un
procedimiento previamente establecido, cuyos resultados seran presentados a
la directiva. Un procedimiento de auditoria formal involucra una accion conjunta
entre la organizacion y el agente auditor, por lo que, es necesario en primer
lugar establecer ciertos lineamientos en conjunto con la directiva, en este caso

especifico, se tomaron los siguientes lineamientos:
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e Eltiempo para cada auditoria serd como maximo de dos dias.

e La auditoria se podra realizar solo en el arranque y al final de la
produccion.

e La auditoria debera ser realizada en presencia de un representante de
la administracion.

e Los resultados solo seran presentados a la directiva.

e Eltiempo destinado a cada evaluacion no podra sobrepasar los 60min.

Estos lineamientos o restricciones de la directiva, con respecto a la utilizacion
del tiempo, obliga a que el recurso tiempo sea sobre el que se estructure la

auditoria.

3.1.3.2 Estructuracion de la Auditoria

En este caso puntual se escogidé seguir una auditoria de cumplimiento de
requisitos de proceso, es decir, se analizara los diferentes procedimientos, el
estado general de la infraestructura y la higiene en general, para determinar si

estan cumpliendo con los requisitos que para ellos prevé la norma.

Al no contar con registros escritos sobre los cuales realizar un andlisis historico,
la auditoria se limita a una evaluacién de la operacion en un dia normal. Esta
situacion obliga a que los detalles de la evaluacion no se difundidos al
personal, solamente el objetivo general*’. Es importante aclarar al personal que
la evaluacion se la hace con el fin de determinar el estado de la operacion y no

como una herramienta para implementar premios o castigos.
3.1.3.3 Presentacion de los resultados

Para facilitar la comprension de los resultados la presentacion de los resultados
se la hara a manera de cuestionario, es decir, se describira el requerimiento y

si este se esta cumpliendo o no.

" Esto sobre todo para prevenir que las operaciones se hagan de manera a tipica.
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Normativa

Situacién Actual

Infraestructura

Debe contarse con instalaciones
cerradas para carga y descarga, de
manera que dichas operaciones se
encuentren protegidas del ambiente
exterior.

Se cuenta con un area de cargay
descarga, la que no esta debidamente
protegida del ambiente exterior.

Se proporcionara un area delimitada e
identificada para el lavado y
desinfeccion de los camiones.

No se cuenta con el sector especifico

El establecimiento debera contar con
un area para el lavado de canastillas y
equipo. Si cuenta con vapor, debera
tener un extractor de vapores.

No existe un area especifica para el
lavado, se requiere la instalacion de
extractores de vapores

Se contara con un area de descanso
con buena ventilacion mecanica o
artificial, con asientos suficientes para
evitar que se sienten en el piso.

No se cuenta con un area de
descanso

Los escapes de los depodsitos
cubiertos, de cocimiento y/o tanques
de cocimiento, se construiran de
manera que impidan el retorno de los
vapores a los depdsitos y cumplan con
las normas ecoldgicas establecidas
por las autoridades correspondientes.

El area de coccidén no se encuentra
aislada debidamente. No existen
escapes adecuados

Las instalaciones sanitarias de areas
de productos no comestibles, estaran
independientes de cualquier otra area
gue elabore productos destinados al
consumo humano.

La bodega de aditivos y el area de
pesado, se encuentran anexos al area
de produccion

En la zona de recibo de materia prima
carnica, debera preverse que entre la
unidad de entrega y el local, no exista
una zona abierta que permita la
introduccioén de insectos voladores o
polvo del exterior. Deberéa
considerarse que la recepcion de
materia prima (carne) debera estar
separada de la zona de recepcion de
condimentos y otros materiales para la
produccion.

La zona de descarga no es una zona
cerrada, ademas es utilizada como
zona para la recepcion de
condimentos y otros materiales para la
produccion
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Es recomendable que los edificios e
instalaciones sean de construccion
sélida y con las condiciones sanitarias
adecuadas. Para ello es fundamental
gue los materiales utilizados en la
estructura y para el mantenimiento, no
transmitan directa o indirectamente,
sustancias indeseables al producto.

Las paredes se encuentran
deterioradas, no se cuenta con un
buen sistema de drenaje, las zonas de
produccion no encuentran
debidamente aisladas permitiendo la
entrada de contaminantes ambientales

Deben emplearse materiales que
puedan lavarse y desinfectarse facil y
adecuadamente, ser impermeables y
resistentes a la accion de los acidos
grasos u otros materiales no toxicos ni
absorbentes.

Las paredes tendran protecciones
contra los dafios ocasionados por los
carros conducidos a mano.

Las paredes no cuentan con
proteccion de ninguna clase.

El disefio del establecimiento debe
prever espacio para la colocacion del
equipo y el almacenamiento de
materiales, de tal manera que se
asegure el flujo de las operaciones
tanto de produccién como de limpieza.
Es necesario contar con espacio
suficiente entre los equipos y paredes,
pisos y techos, para favorecer la
normal circulacion de equipos méviles
y del personal en sus tareas de
procesamiento, limpiezay
mantenimiento.

La construccién actual no permite una
limpieza constante, los equipos se
encuentran deficientemente
separados y no permiten un buen
mantenimiento. Existen areas que no
permiten limpieza de ninguna clase.

Los angulos de encuentro de los pisos
con paredes, paredes con paredes y
paredes con techos de todas las
naves, deberan ser redondeados

Los angulos son rectos

Las ventanas o comunicaciones con el
exterior, deben estar provistas de
mallas que eviten la entrada de
insectos, roedores, aves y animales
domeésticos.

No todas las ventanas o
comunicaciones estan provistas de
mallas y las que las poseen no son las
adecuadas

Las puertas deben ser abatibles con
mirilla, de facil limpieza y que eviten el
ingreso de insectos voladores.

No se cuenta con las puertas
adecuadas

Los locales deben tener iluminacion
natural y/o artificial que permita la
realizacion de las tareas, no altere la
vision de los colores y no comprometa
la higiene del producto.

No todas las zonas se encuentran
debidamente iluminadas

REALIZADO POR:
JORGF Sl VA L

9% |Pagina




UNIVERSIDAD DE CUENCA

Las fuentes de luz artificial
suspendidas del techo o aplicadas a la
pared y que estén sobre la zona de
manipulacion del producto, tienen que
garantizar seguridad y estar
protegidas contra roturas
(protecciones plasticas, mallas).

Las fuentes de luz no se encuentran
debidamente protegidas

Las instalaciones eléctricas
preferentemente deberan ser ocultas,
en caso contrario, se habran de
instalar con tuberia, a prueba de agua
y fijas a paredes o techos y de
ninguna manera deben permitirse
cables colgantes en el area de trabajo.
Como en todos los casos, la
disposicion de las mismas debe
favorecer las tareas de limpieza y
mantenimiento, asi mismo se debera
contar con linea de tierra fisica.

Las conexiones eléctricas se
encuentran colocadas de manera
insegura. No cuenta con las debidas
protecciones.

Las tuberias que circulen por el
establecimiento, deben estar
identificadas de acuerdo al servicio
gue provean (por ejemplo agua
caliente o gas), en funcién de un
codigo de colores.

No se cuenta con un sistema de
identificacion.

Se recomienda que toda la tuberia
circule por fuera del edificio para
facilitar las tareas de inspeccion,
mantenimiento y limpieza de las
mismas. En caso contrario, deben
estar protegidas por canales
impermeables y sin huecos, es decir,
deben posibilitar una rapida limpieza
de los techos, paredes y pisos.

Las tuberias recorren de manera
interna y no poseen proteccion de
ninguna clase

Abastecimiento y evacuacién de agua

El agua debe tratarse en la planta con
dispositivos de adicion de cloro
automatica, con sistema de alarma u
otro método autorizado, para asegurar
un suministro continuo de agua
potable.

No se cuenta con sistema de
tratamiento para el agua
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El establecimiento debe tener lineas
de agua caliente, fria y de vapor, de
acuerdo a sus necesidades. El agua
debe distribuirse por toda la planta en
cantidad suficiente, con el equipo que
garantice una presion constante para
asegurar la limpieza de las
instalaciones y equipo.

No se cuenta con suficientes accesos
y los existentes se encuentran en mal
estado

El sistema de distribucién de agua
debe contar con la proteccion
adecuada para evitar su
contaminacion.

No se cuenta con una proteccion

Es importante monitorear de manera
periodica las condiciones del agua que
se recibe del suministro publico,
atendiendo al nivel de cloro, dureza'y
carga microbiana.

No se realiza controles del agua que
se recibe

Para mantener la potabilidad del agua,
es necesario calendarizar la limpieza
de los tanques de almacenaje, y de
ser necesario, contar con un
dispositivo o método para dosificar
cloro; mantener las cisternas cerradas
y/o contar con mallas que eviten la
introduccion de fauna al interior.

Los tanques elevados deben estar
cerrados y evitar que estén expuestos
al medio ambiente.

No encuentra implementado

Los establecimientos deben disponer
de un sistema eficaz de evacuacion de
efluentes y aguas residuales en buen
estado de funcionamiento. Todos los
conductos de evacuacion (incluidos
los sistemas de alcantarillado) deben
ser de tamafio apropiado, para
soportar cargas maximas de acuerdo
a los volumenes de evacuacion

Los sistemas de evacuacion
existentes son inadecuados.

Los pisos deben tener una inclinacion
uniforme hacia los drenajes, sin dejar
lugares mas bajos donde puedan
acumularse liguidos.

Se presenta acumulaciones de
liquidos en los pisos

Las areas auxiliares del
establecimiento, sala de calderas, sala
de méaquinas, vestidores, servicios
sanitarios, depositos y laboratorio,
deben ubicarse en forma
independiente del area de proceso.

Las aéreas auxiliares se encuentran
anexas al area de proceso
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Los vestidores del personal deben
estar separados del area de proceso y
divididos para cada sexo. Los objetos
personales y la ropa de calle de los
trabajadores del area de proceso,
pueden ser depositados en canastillas,
gavetas o lockers.

Los vestidores se encuentran anexos
al area del proceso, no se encuentra
dividido por sexos. No se encuentra
en buenas condiciones.

Los lavamanos deben disponer de
agua fria y caliente, depdsitos para
jabon liquido y secador automatico o
despachador de toallas desechables
con un depdsito con tapa de
accionamiento de pedal. Las
regaderas y lavabos deben estar
fisicamente separados de retretes con
papel higiénico degradable para ser
depositado dentro del retrete.

No se cuenta con secadores
automaticos o despachadores de
toallas desechables

En todas las areas de ingreso al local
de proceso debe haber lavabos con
agua fria y caliente, situados de tal
manera que el personal tenga que
pasar obligatoriamente junto a ellos y
lavar sus manos y sanitizarlas cada No implementado
vez que se incorpore al proceso. A su
vez, debe realizarse el lavado de
botas con cepillo, detergentes y
soluciones cloradas u otras sustancias
sanitizantes.

Los lavabos en las areas de proceso o
de ingreso, no deben ser accionados
en forma manual, sino por medio de
pedal o método similar y deben estar
provistos de depdsitos para jabon
liquido y despachador de toallas
desechables o secadores por corriente
de aire caliente. No deben utilizarse
toallas de tela por ser un vehiculo de
contaminacion

No se encuentra implementado

En la aduana sanitaria debe haber un
vado o minimo un tapete sanitario
para la limpieza de las suelas del
calzado del personal, mismo que
debera ser de paso obligado y
contener soluciones desinfectantes.

No se encuentra implementado
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Higiene del Personal

Tomar un bafio diario.

No se cuenta con duchas

Lavarse las manos cada vez que
ingrese al area de proceso, después
de ir al bafio o tocar algun objeto ajeno
al proceso.

Se requiere mas lavamanos

Portar y usar el uniforme de trabajo de
manera correcta y limpia (uso de
guantes y mandiles).

Algunos trabajadores usan el uniforme
sucio

Usar la cofia cubriendo

completamente el cabello y las orejas. Cumple
El cabello debe ser corto en los
. . Cumple
hombres y recogido en las mujeres.
Los bigotes deberan ser cortos. Cumple
El cubre bocas debera tapar nariz,
Cumple

boca y barba.

En las aduanas sanitarias debera
cepillar sus botas, manos y ufias.

No implementado

No debera usar bisuteria o joyeria al

. . Cumple
ingresar a las areas de proceso.
Las mujeres no deberén ingresar con
maquillaje, ni Cumple
ufias largas o pintadas
No debera introducir objetos ajenos al
. Cumple
area.
No deberéa escupir, estornudar ni toser
dentro del area de trabajo y sobre el Cumple
producto.
No debera comer, ni introducir

) , Cumple
alimentos en las areas de proceso.
No debera fumar en areas de proceso

Cumple

ni aledanas.

Las cortadas y heridas deben cubrirse
apropiadamente con un material
impermeable, y no entrar al area de
proceso cuando éstas se encuentren
en partes del cuerpo que estén en
contacto directo con los productos

No se cuenta con un botiquin
apropiado

No debera introducir medicamentos a

las areas de trabajo. Cumple
Todos las personas que deseen

ingresar a las areas de

proceso, deberan cumplir con las Cumple

medidas higiénicas
establecidas por la empresa
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Prescindir de plumas, lapiceros,
termdémetros,
sujetadores u otros objetos

desprendibles en los bolsillos Cumple
superiores de la vestimenta en las
areas de produccién y manejo de
productos
Difusion

En las areas de trabajo debera haber
letreros de difusién, que sefialen el
uso de la cofia, guantes y en general
al equipo de trabajo completo, asi
como el lavado de manos.

No implementado

Se debera contar con un programa de
capacitacion para el personal.

No implementado

Proceso

No poner producto en el piso,
debiendo usar tarimas.

Se coloca hielo en el piso al igual que
otras materias primas

No poner el producto pegado a las
paredes ni al techo.

No cumple

Nunca introducir vidrio al area de
proceso

Cumple

No deteriorar instalaciones o equipo.

La mayor parte del equipo se
encuentra deteriorado o en malas
condiciones

El equipo de trabajo debera guardarse
en las &reas destinadas para ello.

No cumple

Estado de salud

Los trabajadores de nuevo ingreso
deberan contar con certificado de
salud, extendido por un médico
titulado o institucién profesional en
salud.

Cumple

El trabajador que adquiera
enfermedades infectocontagiosas y/o
dermatolégicas, debera retirarse del
area de trabajo a fin de evitar
contaminar la materia prima o el
producto terminado, y recibir atencion
médica hasta su total recuperacion.

Cumple
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Cuando algun trabajador sufra un
accidente de trabajo, la empresa debe
proporcionarle los primeros auxilios
con personal capacitado y verificar
que reciba la atencién médica
oportuna y eficaz, reincorporandose a
sus labores al ser dado de alta por la
dependencia de salud
correspondiente.

No implementado

Uniforme

La limpieza de la ropa de los
empleados de areas de produccion,
estard bajo la responsabilidad de la
empresa.

No implementado

En areas de produccion se utilizara
calzado de hule.

Cumple

De acuerdo a la actividad especifica
del trabajador, se seleccionaray se le
proporcionard el equipo de proteccion
personal indicado.

Cumple

Equipos

Todos los equipos y los utensilios
deben ser disefiados y fabricados de
manera que aseguren la higiene,
permitiendo una facil y completa
limpieza, desinfeccion e inspeccion.

Cumple

De igual forma, la instalacion y
distribucion de equipos fijos, debe
permitir un acceso facil y una limpieza
a fondo. Es recomendable no ubicar
los mismos sobre rejillas y desagues.

No cumple

No se deberén utilizar utensilios de
madera por el alto grado de
contaminacion que éstos representan.

Cumple

Las planchas o cubiertas empleadas
en las mesas decorte o deshuese,
seran de una pieza de plastico, acero
inoxidable o cualquier otro material,
gue seaimpermeable e inalterable por
los &cidos grasos y de dimensiones
cortas para facilitar su limpieza

Cumple

Cada area de procesamiento 0 zona
de trabajo, contara por lo menos con
un lavabo, con las caracteristicas
mencionadas con anterioridad.

Existe un solo lavamanos para toda el
area de produccioén
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Las mangueras para limpieza deberan
ser de superficie lisa para facilitar su

S . X i Cumple
limpieza, y evitar la proliferacion de
gérmenes.
En las areas de proceso se tendran
- S No cumple
indicadores de temperatura visibles.

Transporte

Los vehiculos que transporten carne
fresca o congelada deberan estar
lavados y desinfectados. La caja del
mismo, debera estar construida de
materiales lisos de facil lavado y
desinfeccion, libre de plagas y de
materiales que produzcan 6xido u otro
material contaminante.

Los transportes no se desinfectan.

El transportista que entrega la materia
prima carnica, debera vestir ropa
limpia.

No se verifica.

El vehiculo debera contar con sistema
de refrigeracion que garantice la
cadena fria de los productos que
maneja, es decir, en el caso de
productos frescos, la temperatura que
debera tener serade 0 -4 °C, en el
caso de producto congelado, debera
contar con una temperatura minima de
- 18 °C, corroborando lo anterior por
medio de termdmetro o bien por
termografo instalado dentro de la caja
refrigerante del mismo.

No cumple.

El producto a recibir debera venir en
canastillas de plastico, perfectamente
lavadas y sanitizadas, envuelto en
plastico, polipapel o bien de otro
material que no sea toxico.

No cumple.

En caso de la carne cuya presentacion
sea en combos y que venga en
tarimas de madera, éstas deberan
estar en buenas condiciones para
prevenir el riesgo de contaminacion
por madera en &reas de proceso;
cerrados por lo menos con plastico y
flejado, identificado mediante la

No se utilizan tarimas de madera.

etiqueta correspondiente.
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El producto en cuestion no podra estar
en contacto directo con el piso, por lo
cual se requiere de tarimas o bien de
canastillas de arrastre, las cuales
deberan estar perfectamente
identificadas ya sea por colores o bien
por letreros, y ademas deberan reunir
las mismas condiciones que las
canastillas para entrega del producto.

No se identifican de ninguna forma las
canastillas existentes.

En el caso de productos congelados,
éstos deberan venir en tarimas y el
producto en su empaque original,
perfectamente flejado, integro y con el
etiquetado correspondiente.

No se controla el estado de los
empaques.

Recepcidn

La materia prima carnica debera
acompafarse por la documentacién
correspondiente, que garantice su
origen, asi como la documentacion
complementaria requerida.

No se guardan registros, ni
documentacion

Esta recepcion debera realizarse por
personal capacitado para ello, asi
como en una instalacion adecuada
gue garantice la inocuidad en los
productos elaborados. Documentar lo
anterior mediante registros.

No se guardan registros, ni
documentacién

Inspe

ccién

La inspeccion de la materia prima
carnica, iniciara con la revision visual
del personal transportista, se realiza
una inspeccion organoléptica del
producto (color, olor, textura y frescura
gue deberan ser sui generis, libre de
materia extrafia.)

Cumple.

La temperatura de la materia prima
carnica fresca en su centro térmico
(area interna de mayor masa
muscular), deberé ser de 0 - 4°C como
méaximo, verificado con termémetro de
vastago, asi mismo se verificara
mediante potenciometro el pH de la
materia prima carnica, el cual debera
oscilar preferentemente entre 5.8 - 6.2

No se realiza estos controles
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Tanto en el caso de producto fresco
como congelado, deberan tomarse
muestras con la periodicidad que
garantice la inocuidad de la materia
prima carnica, para practicarle el
analisis microbioldgico
correspondiente. Documentar todo lo
anterior mediante registros

No se realiza analisis microbiolégicos,
no se llevan registros

Almac

enado

Una vez que la materia prima carnica
cumplié con los requisitos y
especificaciones de calidad de la
empresa, se deberan almacenar en
camaras de refrigeracion o
congelacion, segun sea el caso

Cumple.

La materia prima carnica se
identificara asociada con la fecha de
ingreso y de empaque, para poder
ingresarla al almacén de acuerdo al
principio de primeras entradas y
primeras salidas (P.E.P.S.).

La materia prima no se identifica de
ninguna forma

La materia prima carnica retenida o
rechazada, podramantenerse en la
misma camara de almacenamiento,
siempre y cuando se cuente con un
area especifica para ello, sin que
exista riesgo de contaminacion para
las cargas aceptadas que ahi se
almacenan.

No existe en la zona de
almacenamiento un area

Ingred

ientes

El transporte para este tipo de
productos debera estar limpio, seco,
libre de plagas y completamente
cerrado.

Se utilizan camionetas y transporte
pesado, que no garantiza un
transporte libre de plagas.

Los ingredientes deberan llegar libres
de polvo y humedad, acompafiando el
embarque por la documentacién
correspondiente que garantice su
origen, asi como la documentacion
complementaria segun el ingrediente
del que se trate.

No se llevan registros

Esta recepcion debera realizarse por
personal capacitado para ello, asi
como en una instalacion adecuada
gue garantice la inocuidad en los
productos a elaborar. Documentar lo

No se cuenta con un area especifica
para la recepciéon. No se cuenta con
registros.
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anterior mediante registros

Todos los ingredientes que se reciban,
deberan venir envasados de origen,
perfectamente identificados con
informacion que incluya al menos su
composicion, lote, fecha de
elaboracion, fecha de caducidad,
manejo recomendado, procedencia,
condiciones de almacenamiento, dosis
recomendada, etc.

No se realizan controles estrictos
sobre los ingredientes y no se solicitan
fichas técnicas de los ingredientes.

El almacenamiento debera realizarse
en un area especifica para ello, la cual
debe ser cerrada, seca y de facil
limpieza. El envase debe permanecer
perfectamente cerrado, libre de polvo
y humedad, bien identificado y
almacenado por compatibilidad.

El area de almacenamiento es de
dificil limpieza, no cuenta con una
distribucion, el material se encuentra
apilado sin un orden especifico y la
mayoria con polvo acumulado

Todo producto debera almacenarse
sobre tarimas limpias o anaqueles,
para que posteriormente las mezclas
se realicen en un area especifica
separada fisicamente, en la cual los
sacos que se abran y no se utilice la
totalidad, se almacenen en recipientes
perfectamente cerrados e
identificados.

El area de mezclado se encuentra en
muy malas condiciones. Los
anaqueles se encuentran muy
danados y sucios. Los envases
usados no se encuentran bien
cerrados, no se los identifica de
ninguna manera.

El material deberéa estibarse de
acuerdo a las recomendaciones
hechas por el fabricante y en los
lugares designados para ello

El almacenamiento se realiza de
manera improvisada

Empaque

El transporte para este tipo de
productos debera estar limpio, seco,
libre de insectos y completamente
cerrado.

Cumple.

El material de empaque debera llegar
libre de polvo, humedad y sera requisito
indispensable, verificar que este tipo de
materiales vengan en su empaque
original, libre de roturas, ya que el
material de empaque esta en contacto
directo en la culminacion de los
procesos.

Cumple
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Debera ir acompafando al embarque,
la documentacion que garantice su
origen, asi como la documentacién
complementaria requerida.

No cumple.

Esta recepcion debera realizarse por
personal capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada que
garantice la inocuidad en los productos
a elaborar. Documentar lo anterior
mediante registros

La instalacion actual que se utiliza
para este fin no garantiza la
inocuidad.

Al realizar la recepcion, basicamente se
realiza la inspeccién sanitaria, el
siguiente paso es inspeccionar el
producto para verificar que cumple con
las especificaciones.

No existen implementados métodos
de control.

El almacenamiento debera realizarse
en un area especifica para ello y
separada de cualquier otra area, la cual
debe ser cerrada, seca y de facil
limpieza. El envase debe permanecer
perfectamente cerrado, libre de polvo,
humedad y estar bien identificado.

El area de almacenamiento no es
hermética.

3.1.3.4 Conclusiones de la Auditoria

e Se requiere de la implementacion de métodos de
Materia Prima. control durante la recepcion.
e Es necesario crear un control documental.

¢ El edificio en general se encuentra en muy mal
estado, por lo que es necesario, un cambio
estructural completo.

e Mucha de la maquinaria se encuentra deteriorada y

Infraestructura. requiere de un mantenimiento completo.

e Se requiere ademas de la instalacion de mas puntos
de desinfeccion.

e El area de vestidores requiere ser remodelada y de
duchas.

o El personal requiere de capacitacion con respecto a
las practicas de higiene.

Personal. )
e El personal no cuenta con los recursos necesarios
para cumplir con los procedimientos establecidos.
e Existen graves problemas de higiene durante la
Higiene en la produccion debido a la infraestructura inadecuada.
produccion. e Se necesita implementar métodos de control del

producto durante el procesamiento.
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¢ Labodega de la planta necesita reparacion y
algunas adecuaciones.
e No se cuenta con transporte refrigerado.

Almacenamiento
y transporte

¢ No se cuenta con los medios para realizar un control
eficaz de la produccion.

e Se requiere de la adecuacion de un laboratorio para
realizar controles quimicos y microbioldgicos.

Control de
Procesos en la
Produccion

e Se requiere implementar un sistema de control de

Documentacion . . NN
registros y medios de comunicacion interna.

Tabla 2 Conclusiones de la Auditoria

3.2Definicién de Prioridades

Durante un proceso de auditoria se determina que aspectos de la organizacion
cumplen con los requisitos que para ellos se ha determinado y sobre todo que
aspectos de la organizaciéon no cumplen parcial o totalmente con los requisitos.

Los aspectos que se analizan durante una auditoria pueden ser:

Los aspectos organizativos son los referidos a la descripcion de la
organizacion y a la preparacion del sistema. Definen los procesos que han de
llevarse a cabo para que la organizacion cumpla sus fines, los objetivos que
debe alcanzar y la forma como esta estructurado el personal y los cuadros
directivos, asi como las condiciones de competencia y formacion de dicho

personal y las relaciones de comunicacién internas.

Los aspectos dindmicos contemplan la preparacion y ejecucion de los
procesos y son caracteristicos de la gestion de calidad, ya que definen las
actividades del personal, tanto en la realizacion de los trabajos como en el

control de los resultados.

Los aspectos estaticos describen fundamentalmente la situaciébn en que

deben encontrarse las instalaciones a fin de que no sean agresivas para el
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personal ni para el entorno circundante y las protecciones que han de ser

utilizadas para eliminar o disminuir dicha agresividad®®.

Aunque ciertamente lo 6ptimo seria modificar todos estos aspectos hasta lograr
gue estos aspectos estén en conformidad con dichos requisitos, en la mayor
parte de los casos esto es técnicamente muy dificil 0 no existen los recursos
para realizarlo. Una organizacion decide los aspectos a ser cambiados en base
a tres factores:

e Cantidad de recursos necesarios.
e Posibilidad técnica.

e Efectos de los cambios sobre el sistema.

Ademas de estos factores que se manejan a un nivel técnico por parte de los
miembros del grupo encargado del proceso de cambio, hay un aspecto que
transciende a cualquier criterio técnico: la motivacién de la direccion. Una
organizacion es el fiel reflejo de su direccion, por ende las metas, planificacion,

implementacion, siempre deben estar conforme a la vision de los directivos.

Existen muchas formas de analizar la motivacion humana, casi tan variados
como los investigadores y escuelas psicoldgicas que la han investigado. Pero

una forma muy aceptada de verlo es:
3.2.1 Motivacion Narcisista

Todos los seres humanos en un instante de nuestra vida, buscamos realizar
acciones en nuestro propio beneficio, incluso sabiendo que puede hacer dafio a
alguien. A estos actos se los llama actos narcisistas, el narcisismo es la
primera etapa en nuestro crecimiento sicologico, es la busqueda de hacer

cosas que nos hagan sentir bien, sin pensar en nadie mas.

Una organizacion serd narcisista si su direccion lo es, por lo que, es importante
determinar esto para en base a esto disefiar el proyecto de mejoramiento. Se

tiene entonces en base a la motivacion narcisista que:

8 por agresividad debe entenderse como cualquier cosa que produzca malestar a una

persona.

109|Pagina
REALIZADO POR:
JORGF SII VA L



UNIVERSIDAD DE CUENCA

e El mejoramiento debe hacerse en busqueda del aumento de ingresos

e Lainformacion a publicarse debe ser aprobada por la direccion

e El proyecto debe realizarse por parte de gente delegada por la direccion,
sin que este intervenga directamente, pero cada accion debe ser

aprobada por esta.

En una organizacion narcisista, el personal de primera linea y de baja jerarquia
no suele ser considerada como parte de la organizacion, por lo que, su
situacion no debe ser tomada directamente en el proyecto, sino de manera

indirecta durante el proceso de implementacion.

Una caracteristica primordial de los narcisistas es que clasifican a las personas

de su entorno en tres diferentes estratos:

e Personas primordiales o personas de vértice, son un circulo muy
pequefio, limitado a 2 o 3 personas, normalmente del mismo sexo,que
se encuentran muy cercanos a la persona.

e Personas valiosas, son aquellos que a vista de la persona tienen una
cualidad en especial, por lo que, aunque no formen parte de su circulo
los mantienen préximos.

e Personas del entorno, son todos los deméas hacia los cuales muestra

un trato muy ligero o ningun contacto.

De esto se puede entender que dentro de una organizacion narcisista habra
solo un nimero muy reducido de personas con poder de decision y cuya
opinidn sera definitiva: las opiniones, necesidades e inquietudes del resto del
personal no son dignos de consideracion. En este tipo de organizaciones
herramientas como los circulos de calidad, un dia un délar y otros de igual
naturaleza no son utiles ya que suelen ser desechados o funcionan solo

durante un periodo muy corto de tiempo.
3.2.2 Motivacion Pretenciosa

Muchas veces realizamos actos en busca de la admiracion de los demas, a

esto se lo llama acto pretencioso. Las personas pretenciosas no buscan su
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propio beneficio sino que los demas lo vean o admiren®®. Por ende en una
organizacién pretenciosa, todas las mejoras o0 cualquier cosa que se ha de

realizar, debe servir como propaganda para la organizacion.

e El mejoramiento debe servir como base para la promocién, se debe
buscar certificacion para que esto pueda servir como elemento de
marketing.

e La informacién a publicarse debe referirse a progresos y consecuciones
de programas.

e El proyecto debe ser ejecutado por equipos formados por los directivos y

representantes del personal.

En una organizacion pretenciosa los resultados son lo mas importante del
proyecto, y estos deben ser expuestos tanto al personal como a los agentes

externos a la empresa.
3.2.3 Motivacion Empatica

No todos loas actos que realizamos son en busca de nuestro beneficio, existen
ocasiones en las que hacemos cosas para el beneficio de los demas, sin

buscar nada a cambio.

e El mejoramiento debe enfocarse en el bienestar del personal y de los
agentes externos a la organizacion.

e Lainformacion debe ser de libre acceso.

e En el proyecto todos deben participar, desde la directiva hasta el

personal de primera linea.

En una organizacion empética la busqueda de mejorar el bienestar es lo que
rige, se intenta que la organizacion mejore las condiciones de aquellos que

crean la riqueza para la organizacion.

!9 Los actos pretenciosos buscan consolidar nuestra imagen en la sociedad y la imagen que
gueremos mostrar a los demas.
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Narcisista

Pretenciosa

Empatica

No tienen tratos
comerciales.

Buscan convenios
comerciales con sus
proveedores y
distribuidores.

Buscan relaciones
comerciales y con la
sociedad.

Su rotacion de personal
es alta.

Su rotacion de personal
es variable.

Su rotacion de personal
es baja.

Los objetivos se trazan
en forma de metas de
produccion, rendimiento
y ventas.

Sus objetivos se trazan
con respecto a las
tendencias del mercado
y la situacion de los
convenios.

Se busca ser lo mejor
posible en cada aspecto
de la operacion.

La direccion busca un
control de la toma de
decisiones.

La direccidn busca el
realce de la capacidad
de la directiva.

Busca la integracion de
la organizacion.

No se toma en cuenta el
bienestar del personal
de baja jerarquia.

Se busca el
mejoramiento del
ambiente de trabajo.

Se busca aumentar el
bienestar del personal.

El manejo de
informacion es
restringida.

Se busca que todos
conozcan los resultados
positivos de la
organizacion.

La informacion es de
libre acceso.

El mejoramiento es una
obligacion impuesta no
una necesidad.

El mejoramiento es una
oportunidad de modificar
la imagen de la
organizacion.

El mejoramiento es una
necesidad inherente de
una buena operacion.

Tabla 3 Matriz Motivacional

A lo largo de la vida de una persona y de una organizacion necesario realizar

actos bajo las tres motivaciones, si no se realizara actos narcisistas no se

podria buscar mejorar nuestra situacion y alcanzar ciertas metas personal, Si

no se hicieran ciertos actos pretenciosos seria imposible relacionarse con los

demas y si no fuésemos empaticos en muchas otras no podriamos ayudar a los

gue apreciamos.

Con base en el desarrollo de la motivacién, se puede decir que los diferentes

procesos de cambio buscan primero el mejoramiento en los diferentes

procesos dentro de la organizacion, luego se busca mejorar la imagen de la
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organizacién y por ultimo se trata de dar a los miembros de la organizacion un

buen ambiente de trabajo.

Aunque todos los procesos de mejoramiento tienen un mismo fin, el como
realizarlo es sumamente distinto en cada caso, la motivacion de cada

organizacion es distinta y todo lo que se haga a de hacerse en funcién a esta®.

Mejorar el
O Mejorar ambiente
imagen de la  laboral
organizacién
° Reduccion
de costos

llustracion 11 Evolucion del Ciclo de Mejora

Con base en este andlisis, el proyecto de mejora tendra los siguientes

lineamientos de implementacion:

e Toda la informacion que debe transmitirse a los empleados debera ser
aprobado por gerencia.

e El proyecto se basara en la busqueda de mejorar la productividad y las
condiciones de inocuidad que sean obligatorias segun la legislacion
vigente.

¢ No se buscara certificacion a corto plazo.

e Toda accion debera ser previamente aprobada por gerencia.

®“No es posible cambiar la motivacién de una persona, si esta no estd completamente
convencida de hacerlo, por lo que, la motivacién de una organizacion tampoco cambiara
demasiado en un proyecto de una mejora. Se debe entonces escoger los aspectos a mejorar
con sumo cuidado, por que en ellos mismos radica su éxito.
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3.3Implementacion

Implementar es crear un cambio en el sistema de manera planificada y
organizada, y lograr que este se adapte a la situacion de la organizacion, es

decir, que el cambio sea aceptado por todos los afectados por dicho cambio.

Cualquier sistema cambia de manera aleatoria con el paso del tiempo con o sin
el conocimiento de la administracion, volviéndose siempre mas simple ya que
el personal ira eliminando procedimientos que considere no importantes,
tendera a disminuir los controles o adulterara los registros si es necesario. Este
es un fendmeno normal debido a que las personas no les agrada hacer cosas
qgue no consideren importantes. El éxito de una implementacion es el lograr que

la gente entienda la importancia de lo que hace dentro de la organizacion.
3.3.1 Planificacion (crear un método).

Planificar es crear un método para realizar el cambio, es disefiar un modelo del
orden en que deben realizarse todas las acciones para completar el cambio,

asi como distribuir los diferentes recursos a cada actividad.

Una planificacion es eficaz mientras mas flexible sea ya lo que sucede
normalmente es el proyecto esta atrapado dentro de un margen de recursos,
tiempo, dinero, personal, etc. Por lo que esta planificacion debe hacerse, bajo

esta base.
Al momento de planificar se tiene que tomar muy en cuenta:

e Las diferentes interacciones que presentan entre si, ademas del orden
en las que seria mejor realizarlo.
e Los recursos necesarios para cada actividad.

e Lainformacion que los responsables de cada actividad requieren.

La parte mas sensible del proceso de planificacion es la creacion del
presupuesto, ya que se debe trabajar con proyecciones y estimados. Esto

provoca que cada célculo tenga un error intrinseco.
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3.3.1.1 Directrices de la Planificacién

Las directrices de planificacién son politicas que se deben de seguir durante la

planificacién, estas son de indole:

a. Economico: el principal limitante de un proyecto lo constituye el acceso
a recursos, los que normalmente se los interpreta como dinero. Este
limitante puede presentarse ya sea como una cantidad limite de gasto
de recursos o como un porcentaje del presupuesto. En el ultimo caso la
manera de planificar cambios se vuelve muy dificil, ya que no existe una
base con la que basarse; esta situacion limita la planificacion a una
jerarquizacion de necesidades, es decir, decidir en que orden cambios
se realizaran a medida que llegue el presupuesto.

b. Técnico:aunque si bien en la mayor parte de los casos los cambios no
suelen requerir de elevados conocimientos técnicos, existen unos pocos,
sobre todo los relacionados con la parte tecnoldgica, que necesitan
ciertamente de asesoria para poder ser realizados. Debido a esto se
debe de considerar la accesibilidad tecnoldgica con la que se cuenta.

c. Situacion Empresarial: cuando nos enfrentamos a proyectos privados,
lo normal es afrontar al concepto de su directiva y a su vision de
prioridades. Muchos del orden y directrices generales son dados por la
directiva y por ello la mayor parte de la planificacion se basara en estos

criterios.

Con base en estas consideraciones el proyecto de implementacion tendra los

siguientes lineamientos:

e Debido a la situacion financiera de la empresa no se podra planificar en
base a un presupuesto fijo, sino que se ira realizando las adecuaciones
a medida que se logre obtener capital.

e El proyecto se dividira en mejoras por areas fijas definidas.

e Todas las mejoras tendran este orden: infraestructura, personal y
documentacion.

e Las decisiones se las tomara en base a un criterio econémico.
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e No se revisard el proceso productivo, ni la actividad administrativa.

3.3.1.2 Plan de Ejecucion

a. Mejoras en la Infraestructura

Con base a los criterios definidos por la directiva el plan tendrd un caracter

lineal, es decir, no existirAn implementaciones simultaneas.

Area Necesidad de Mejora
Reparaciones de las paredes, pisos y techos.
Adecuacion de los sistemas de drenaje.
Aislamiento del sistema eléctrico.
Generales e
Aumentar los puntos de sanitizacion.
Aumentar la cantidad de tomas de agua y
mangueras disponibles.
La entrada al &rea de recepcion requiere de la
construccion de un andén de llegada y de cortinas
Recepcion plasticas para separar el area del exterior.
Dotar de carritos para transportar la carne y otras
materias primas.
Planta Cambio de ubicacién de la dispensadora de hielo.
Adecuacion de estantes.
Pesado
Proveer de nuevas balanzas
Adecuar el cuarto de empaque con carritos de
Empaque transporte.
Adecuar con estantes.
: Cambio de completo de techo.
Cocina
Sellar pared lateral.
- Instalar duchas.
Bano . .
Reparar casilleros y vestidores.
Eliminar material obsoleto que se encuentra
Parqueadero

depositado en un rincon.

Laboratorio

Crear un laboratorio.
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b. Métodos a Implementar

Método o técnica Insumos requeridos

Analisis Microbioldgico

e Petrifilms
e Estufa para cultivo

Control de temperatura

e TermoOmetro de vastago
e Termocuplas

c. Sistemade Informacién

Un sistema de informacion es el conjunto de procedimientos, politicas y

registros de la informacion que se genera en una organizacion. La complejidad

y la cantidad de recursos necesarios para su estructuraciéon dependen

directamente del tamafio de la organizacion. Existen muchos modelos vy

arquitecturas de informacion las que dependen de la estructura de la

organizacion, de la complejidad administrativa y del uso final de la informacion,

a estos sistemas se los conoce como redes.

Redes tipo telarafia. Son los sistemas mas simples su basan en la
adquisiciéon y almacenamiento de informacion directamente en un
servidor central. El uso de estas redes se limita a cantidades pequefas
de datos.

Redes Celulares. Se basa en la estratificacion de los datos, son
basicamente telarafias unidas por servidores que procesan la
informacion y la envian a la siguiente telarafia, a cada telarafia se le
conoce como célula. Son utiles en casos donde se maneje gran cantidad
de informacion en una sola direccion.

Redes Modulares. Son telarafias y células unidas en mudltiples
direcciones. Su estructuracion es muy compleja. Es util cuando se

maneja grandes cantidades de informacién y de diversa indole.
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Terminal

Usuario

Terminal

Terminal

llustracion 12 Red de telarafia

En el caso de Projasa la cantidad de informacion que se maneja es limitada y
en general en una sola direccion, por lo que, es necesario solo el uso de una
red tipo telarafia. El servidor se encontrara situado en el laboratorio, desde el

cual sera el Unico punto de acceso a la informacion.

Los procedimientos con respecto a la informacién deberan ser establecidos por
el jefe de laboratorio a medida que se vayan implementando los métodos y los

instrumentos de medicion.
3.3.2 Capacitacion

Un cambio en un sistema involucra que una persona haga actividades
diferentes a las actividades que realiza normalmente, es necesario entonces
que las personas conozcan exactamente lo que se espera de ellas y cual es la

finalidad de lo que hacen.

El aprendizaje en una organizacién, es una adaptacién extinsionista en la
memoria colectiva del personal, es decir, lo que se intenta es cambiar un

recuerdo por otro en lo que respecta a un mismo tema.
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llustracion 13 Propuesta de red de informacion para Projasa
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Existen muchas teorias y dinamicas disefiadas para los sistemas educativos,
sobre los que predomina el modelo estadounidense, en este modelo se
considera que el aprendizaje se consolida cuando existe un premio o meta
conseguido bajo previa demostracion de los conocimientos adquiridos, todo
esto con la premisa de que todas las personas tienen exactamente las mismas

capacidades y aptitudes.

Aunque la concepcion o escuela estadounidense es una concepcion
relativamente facil y requiere una estructura no muy compleja y suele presentar
buenos resultados a corto plazo. Su principal inconveniente es que no presenta
buenos resultados a largo plazo y normalmente provoca que los miembros de
la organizacion se reduzcan alcanzar las metas propuestas y no aprender
realmente. Ademas de esto hay que considerar que existe un diferencia entre
el aprendizaje entre hombres y mujeres, los hombres tienen un mejor
aprendizaje visual, mientras que las mujeres tienen un mejor aprendizaje

basado en la repeticion.

La Capacitacion del personal se brinda y actualiza segun sea necesario para
asegurar que el personal comprende y que es competente en las politicas y
procedimientos que se requieren para proteger la seguridad y la aptitud de los
alimentos. La capacitacibn se brinda con una frecuencia adecuada para

garantizar que el conocimiento del personal esté actualizado.(OMAFRA, 2005)

Al inicio de la implementacion se debe capacitar a todo el personal acerca de

los siguientes temas:

e Capacitacion en practicas del personal

e Capacitacion en envio, recepcion y almacenamiento

e Capacitacion en sanitizacion

e Capacitacion en calibracion y mantenimiento preventivos
e Capacitacion en control de plagas

e Capacitacion en el retiro del producto

e Capacitacion en el tratamiento del agua

e Capacitacion en el monitoreo de la seguridad del agua
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e Capacitacion en el punto critico de control

e Capacitacion en procesos especializados y equipos

PPR 07Capacitacion del Personal

1. Propésito. El presente programa describe procedimientos y politicas para

asegurar que el personal conozca y entienda los programas establecidos.

2. Alcance. Este programa se aplica a cualquier persona que ingrese en la

planta de produccion.
3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas
4. Responsabilidades.

e El Jefe de Produccioén es el responsable de velar por el cumplimiento de
este programa.
e Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de cumplir con

los procedimientos aqui descritos.

5. Procedimientos

e Toda modificacion en el sistema de inocuidad debe ser de conocimiento
general, y todos los involucrados deben de ser debidamente capacitados
en el tema.

e Los periodos de capacitacion deben ser programados por el Jefe de
Produccion y aprobado por Gerencia.

e Los asistentes a la capacitacién deberian ser evaluados para comprobar

que los temas expuestos estén completamente entendidos.
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6. Controles

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Cuando un cambio
sea aprobado por
gerencia, se debe
de dar una
capacitacion
respecto al tema a
todos los
involucrados en el
cambio.

Registro de

Capacitacion Jefe de Planta A
Capacitacion
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RO-12 Registro de Capacitacion

Fecha:

Encargado:

Expositor:

Tema Expuesto:

Asistente

Firma
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3.3.3 Seguimiento

Ningun procedimiento es perfecto y no todos los requisitos son alcanzables o
cumplen con las expectativas. Es necesario entonces realizar constantes
verificaciones sobre las acciones realizadas, ya sea mediante auditorias

formales o informales.

Las acciones de seguimiento deben ser realizadas de ser posible por personas
ajenas a la situacion o incluso a la organizacion, ya que existe el peligro de
tergiversacion de la informacion debido a posibles sentimientos de apego hacia

los resultados.

Para un seguimiento de los diferentes medios deberan realizarse auditorias
informales, los cuales se estructuraran segun sea el caso por el encargado de

administrar el sistema de calidad.
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PPR 08 Programa de Auditoria Interna

1. Proposito. El presente programa describe procedimientos y politicas que

deben de seguirse para realizar auditorias internas.

2. Alcance. Este programa se aplica a toda auditoria interna que se realice en

la organizacion.

3. Documentos Relacionados. Manual de Buenas Practicas

4. Responsabilidades.

El Jefe de Produccion es el responsable de velar por el cumplimiento de
este programa.

Todo el personal que ingrese a la planta es responsable de entregar al
jefe de produccion toda la informacidbn necesaria para realizar la

auditoria.

5. Procedimientos

Las auditorias se realizaran de manera periédica o en el lapso de tiempo
gue considere conveniente el gerente.

La planificacion de la auditoria sera aprobado por la gerencia, en esta
planificacion deberd de establecerse el alcance de la misma y los
recursos necesarios para su realizacion.

Los resultados de la auditoria seran presentados a gerencia, quién
decidira que resultados podran dar a conocerse al personal.

Todos los resultados de las auditorias deberan de ser archivados por
parte del jefe de produccion.

En el caso de realizarse auditorias por parte de un agente externo, todos
los resultados deben ser registrados, asi como todos toda la informacion
gue le fue proporcionada al agente evaluador.

Cuando se requiera contratar consultoria, para trabajar en base a los
resultados de una auditoria externa, esta debe ser ajeno al agente

auditor.
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6. Control y Monitoreo

Actividad Responsable | Registro Observaciones

Debe realizarse en
funcién de una norma
en especifico. Y sus
resultados deben

Auditoria formal | Jefe de expresarse como
-y Informe de .
de cumplimiento | Planta/Gerente o conformidad o no
- Auditoria. . A
de requisitos. . conformidad, ademas

de la operacion y la
seccion donde se
presente la no
conformidad.

Las férmulas
utilizadas en la
auditoria deben ser
claramente
especificadas y su
uso debe estar de
acuerdo con la
operacion bajo
analisis.

Auditoria formal | Jefe de Informe de
de indices Planta/Gerente | Auditoria.

Toda auditoria
informal realizada
durante la operacion
normal debe ser
recopilada, en la cual
debe de especificarse
las personas que
intervengan en la
auditoria.

Auditorias Jefe de Informe de
informales Planta/Gerente | Auditoria.

7. Informe de auditoria

e El resultado final de la auditoria se formalizara mediante informe de cuyo
contenido sera responsable el jefe de la auditoria, quien lo analizara con
el gerente, de conformidad con lo que se establezca al afecto.

e EIl auditor debe preparar sus informes por escrito para comunicar los
resultados de cada auditoria y consultoria prestado en su organizacion y

gue son necesarios para reducir el riesgo de que los resultados sean
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malinterpretados y facilitar el seguimiento para determinar si se han
adoptado las medidas correctivas apropiadas.

e Los informes deben emitirse lo mas pronto posible para que su
contenido pueda ser utilizado oportunamente por los dirigentes o
funcionarios de la administracién y del nivel superior correspondiente,
asi como por otros interesados, este debe ser completo, exacto, objetivo
y convincente, asi como lo suficientemente claro y conciso como lo

permitan los asuntos que trate.
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Capitulo 4

Conclusiones y Recomendaciones

“El mayor error de todo cientifico es intentar

entender el mundo que lo rodea, sin tomar en

cuenta a la gente que lo habita”. Isaac Asimov
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Conclusiones

e Con base a un estudio de la situacion de la empresa tanto en el area
administrativa como en el area productiva se logr6 determinar los
mayores requerimientos y necesidades, con base en la normativa legal y
en las recomendaciones establecidas para este tipo de empresa en
particular.

e Se elaboré un proyecto de mejora de acuerdo a las expectativas y
requerimientos actuales de la empresa Projasa, basados en un analisis
de las no conformidades con respecto a la normativa vigente para
empresas procesadoras de carne.

e Se proporciond un instrumento que ayudara a la empresa Projasa a que
sus alimentos sean procesados, empacados y almacenados
encondiciones Sanitarias, sin contaminacion ni adulteracién y aptas para
elconsumo humano.

e Mediante capacitacion al personal administrativo se ha podido
establecer un ambiente propicio para el analisis de futuras mejoras al
actual sistema de Inocuidad.

e Mediante este trabajo se logron una concientizacion acerca de la
importancia de la higiene en la produccion, por lo que, por parte de
Projasa se iniciaron ya los trabajos de adecuacion de la infraestructura y

el establecimiento del nuevo reglamento de higiene del personal.
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Recomendaciones

e Revisar y actualizar una vez al afio tanto el manual como los programas
establecidos.

e Sefalizar con rétulos textuales las diferentes areas de la planta, las
areasrestringidas, los extinguidores y las salidas de emergencia.

e Mejorar las condiciones existentes en el area de vestidores y sobretodo
el comedor del personal operativo.

e Crear un sistema computacional que administre los datos recopilados
durante la operacion.

e Buscar el apoyo de una empresa consultora especializada en
implementacion de BPM y sistemas de inocuidad con base en I1SO
22000.
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Anexos
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Anexos

Anexo 1. Auditoria General

Existen numerosas maneras de analizar una organizacion basandose en
diferentes puntos de vista y sobre todo la formalidad de dicho andlisis. La
CEPAL (Comision Economica para América Latina y el Caribe) (CEPAL,
2000)propuso un formato de auditoria informal aplicable a cualquier tipo de
organizacién. Esta auditoria se basa en el andlisis de los llamados Puntos

Criticos Empresariales, los cuales son:

e La excelencia gerencial y de la organizacion,

e La cultura de la calidad evidente,

e Lainnovacion constante en todas las areas de la gestion empresarial,

e El desarrollo de productos y servicios de acuerdo a los retos,

e El manejo adecuado y oportuno de informacion confiable,

e El manejo y trato adecuado, justo, honesto y participativo del recurso
humano bien entrenado y motivado,

e El manejo adecuado y eficiente del factor competencia,

e El manejo adecuado y eficiente del factor tiempo,

e Una relacién sdlida, de mutuo beneficio y confianza entre la organizacion
Y SUS SOCios estratégicos,

e El manejo adecuado y eficiente del factor capital.

a. Excelencia Gerencial y de la Organizacion

El éxito de la organizacion depende primordialmente de la gerencia. Un gerente
abierto al cambio y con un pleno compromiso para lograr los retos propuestos,

es una precondicion para alcanzar el éxito.

En primer lugar, la gerencia debe desarrollar para su organizacion una Vision y
una Misién claras. La Vision y la Misidn deben ser conocidas y compartidas por
todo el personal de la empresa, asi como por los socios estratégicos de la
misma, como son los proveedores y los consumidores.
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Con la base de una Visién y Mision claras, la gerencia tiene la obligacion de
formular las politicas, estrategias y tacticas pertinentes de calidad y de trabajo.
Los planes de trabajo a corto, mediano y largo plazo que se desarrollen, deben

hacerse después de un autoanalisis imparcial y sistematico.

El involucramiento y la entrega total de todos los trabajadores bien motivados,
capacitados y con buenos canales de comunicacion y trabajando en equipo,
facilita el camino al éxito. Para lograr esto, la gerencia debe establecer
sistemas de reconocimiento con base en logros y éxitos, crear una
organizacion funcional interna, fomentar un ambiente de capacitacion vy
ensefianza, de comunicacion, de trabajo en equipo y de interés en superacion
constante. En este tipo de organizacidon cada uno se siente propietario de la
misma, y por lo tanto se responsabiliza y toma decisiones en su area de

trabajo, tal y como se espera de un propietario.

Por otro lado, el gerente debe poseer un poder analitico y sintético en el
tratamiento de la informacién, la cual debe fluir a tiempo desde todas las
fuentes importantes, tanto internas como externas, para enfrentar las diferentes
corrientes y lograr avanzar con la empresa en medio de un mundo competitivo
y exigente. El analisis de la informacion debe hacerse de una forma ordenada,
sistematica e imparcial. Una vez tomada la decisién debera ser transmitida y

compartida por todos en la organizacion.

El conocimiento de los deseos y expectativas del consumidor, asi como su
cumplimiento, sera la direccion por la cual la gerencia debera encaminar a la
organizacioén con todos sus esfuerzos y recursos; debe recordarse que esos

deseos y expectativas cambian constantemente.
b. La Culturade la Calidad

Es el resultado de un proceso que involucra un cambio constante en la manera
de pensar y de actuar. El resultado del proceso se observa en la Gerencia

General, en los trabajadores de la empresa, en los socios estratégicos, en los
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productos, en los procesos de trabajo y hasta en la publicidad para los

productos de la empresa.

Las organizaciones que comparten la cultura de la calidad se enfocan hacia la
satisfaccion completa del consumidor, ya sea éste interno o externo, como su
principal prioridad. En estas organizaciones cada uno actda como si fuera un
propietario. ElI camino hacia el éxito son las mejoras continuas, a
autoevaluacion, la superacion profesional y personal, dentro de un ambiente de

confianza y fe.

En organizaciones con Cultura de Calidad Total no se buscan culpables. Cada
error se considera como una oportunidad para el mejoramiento continuo. Cada
trabajador se responsabiliza por los hechos y se busca la forma de solucionar

los problemas y errores conjuntamente.

Una organizacion que esta trabajando con la Filosofia de la Calidad Total,
planifica a largo plazo, considera los errores como una gran oportunidad para el
aprendizaje, y hace uso constante del benchmarking para compararse con las
empresas lideres. Con esto logra conocer el comportamiento de los lideres
mundiales, facilitando la planificacion de metas razonables para alcanzar los

niveles mas altos de eficiencia.

Los resultados inmediatos son importantes; sin embargo, los resultados a
mediano y a largo plazo causados por el proceso de mejoramiento continuo,
son de mayor interés para la organizacion, porque asi se garantiza una

atencion constante a los retos.
c. Lalnnovacion

La innovacion es la herramienta que permite a la organizacion mantenerse
adelante de la competencia, creando necesidades en el consumidor y

cumpliéndolas con rapidez y eficiencia.

Debe llevarse a cabo innovacion en todas las operaciones de la organizacion,
como en los procesos productivos, en el producto, en el trato e involucramiento
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de los trabajadores, en la publicidad y propaganda y en todos los servicios que

estén a la disposicion del consumidor, sea éste interno o externo.
d. El Desarrollo de Productos y Servicios

Para que una empresa se considere realmente competente en el mercado,
alrededor de una tercera parte de sus ingresos por ventas deben provenir de
nuevos productos y nuevos servicios. Si esto se cumple, se puede tener la
confianza que la organizacion satisface muy bien al consumidor y a sus

necesidades cambiantes.

Para determinar hacia dénde orientar los tipos de productos o servicios a
desarrollar, la Gerencia General deberad estar actualizada por medio de
investigaciones de mercado, benchmarking u otros medios para conocer los
deseos cambiantes del consumidor y las tendencias regionales y mundiales en

su campo de accion.

El ciclo del desarrollo de productos y servicios en una organizacion con éxito es
corto y eficiente, mostrando una gran ventaja que facilita el enfrentar la

competencia y las demandas del mercado.

e. El Manejo de la Informacion

Una informacién confiable, esencial, a tiempo y en forma facil de asimilar, debe
fluir hacia las gerencias para que puedan tomar las decisiones mas adecuadas

y en tiempos reales.

Los procesos de recoleccion, analisis y presentacion de la informacién deben
ser ordenados, adecuados y adaptados a las necesidades de la organizacion y
de sus distintas operaciones. Para la utilizacion de esta herramienta, la

gerencia debe evaluar los diferentes tipos de sistemas que existen para el
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manejo de la informacion, tales como los diversos tipos de software, redes de

informacion y otras que se adapten mejor a la organizacion.

La naturaleza de las organizaciones obliga a la toma constante de decisiones,
muchas veces cruciales. La informacion debe llegar a la gerencia y a las areas
gue intervengan en la toma de decisiones de tal manera que sea facil verificar
su veracidad y, que permita una evaluacion sistematica e integral para la toma

de decisiones correctas y oportunas.
f. El Manejo y Trato del Recurso Humano

Este es el recurso mas importante que posee una organizacion. Un recurso
humano convencido, motivado, cooperador y colaboradores.Todos los
trabajadores de una organizacién, no importando su nivel jerarquico, merecen
un trato justo y honesto, fomentando una comunicacién sana y un ambiente de

libertad de expresion, de confianza y seguridad, tanto industrial como laboral.

El recurso humano debe compartir la Vision y la Mision de la organizacion
formulada y transmitida por la Gerencia General, debe sentirse propietario de la
misma y responsabilizarse e involucrarse en su area de gestion y con su

equipo de trabajo, tal y como se espera de un propietario.

Para que el recurso humano sea colaborador, cooperador y comparta la Vision
y la Misién de la empresa, la Gerencia General deberé crear un ambiente que
favorezca esto, apoyar programas de capacitacion, entrenamiento y
crecimiento para todos los trabajadores y fomentar la formacién de equipos de

trabajo y el interés de la superacién constante profesional y personal.

g. El Manejo del Factor Competencia

El conocimiento méas intimo posible de la competencia es de vital importancia
para una empresa. Una organizacion aprende cémo es que funciona su

competencia en los diferentes aspectos empresariales y cudles son sus
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debilidades y fortalezas para saber enfrentarlas.Una organizacion estd en

mejores condiciones que su competencia cuando:

e Conoce mejor al consumidor,

e Posee un nivel de calidad superior en productos y servicios,
e Posee mejor tecnologia en procesos productivos,

e Es mas innovadora,

e Posee personal mas motivado y entrenado,

e Posee informacidon mas actualizada y veraz,

¢ Responde mas rapido a los deseos y expectativas del consumidor,

La competencia debe verse como un factor positivo, ya que es una fuerza que
impulsa el desarrollo y provoca cambios constantes en el mercado, obligando a
la organizacion a mantenerse atenta y seguir en el camino de las mejoras y

superacién continuas.
h. El Manejo del Factor Tiempo

Las empresas que adquieren una tecnologia superior antes que su
competencia, innovan sus productos y servicios antes y tienen una respuesta
mas rapida al mercado que la competencia, poseen una clara ventaja. Para
lograr esto, la Gerencia General debe conocer su situacion en tiempo real,
introducir las mejoras, modificaciones y practicas gerenciales oportunamente.
El gerente debe recordar que todas sus decisiones son validas para un tiempo
y situacion dados. Las decisiones prematuras o tardias pueden representar una
catastrofe para la empresa y, por lo tanto, se debe desarrollar un sistema

eficiente para el aprovechamiento optimo del factor tiempo.
i. LaRelacion de la Organizacion con sus Socios Estratégicos

Una organizacion que actualmente no cuenta con alianzas estratégicas con sus
proveedores, otras organizaciones o0 con sus consumidores, se vera limitada en

sus fortalezas para hacer frente al mercado futuro.
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Una alianza estratégica de la organizacion con sus proveedores le permite
obtener materias primas e insumos de acuerdo a sus necesidades, garantia en
los tiempos de entrega, en la calidad del producto y, para el socio estratégico,

la confianza de tener un mercado seguro.

Teniendo al consumidor como socio estratégico, le da la ventaja a la
organizacibn de que el mismo socio le informa sobre sus niveles de

satisfaccion, sus necesidades y a la vez un mercado asegurado.

El establecimiento de alianzas estratégicas con empresas y organizaciones
competitivas, tanto nacionales como de otros paises le permite a la empresa
una expansion de mercado, aprovechando, por ejemplo, la fortaleza relativa del

socio en el otro mercado y la ventaja de la propia organizacion en produccion.
j- El Manejo del Factor Capital

El capital de trabajo y de inversién es un recurso costoso y limitado y, por lo
tanto, su manejo debe ser lo mas eficiente posible para que su rendimiento sea
al maximo. El capital es la base sobre el cual la gerencia puede adquirir nuevas
tecnologias, desarrollar procesos y productos, mantener y contratar personal,

poner en marcha programas de capacitacion, etc.

Para aprovechar eficientemente el factor capital, un gerente debe elaborar los
presupuestos y planes de inversion, los cuales deben estar ajustados a la

Mision, estrategia y plan de trabajo general de la organizacion.

Por naturaleza este recurso es siempre limitado, por lo tanto, la gerencia debe
establecer mecanismos para la sistemética y eficiente forma de evaluar,
programar y auditar el uso de este recurso, segun las necesidades reales de la

organizacion y la ubicacion de los recursos financieros.
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Tabla 4 Auditoria general de Projasa

1.- Sin implementar
2.- Parcialmente implementado o en vias de implementacion

3.- Implementado
‘ \ Categoria 3 2 1

1| Excelencia Gerencial y de la Organizacion
1.1 Vision y Mision establecidas X
1.2 | Politicas, estrategias y tacticas establecidas X
1.3 | Planes de trabajo formulados X
1.4 | Deseos y expectativas del consumidor conocidos X
1.5 | Deseos y expectativas del consumidor satisfechos X
1.6 | Ambiente de confianza X
17 Ambiente de capacitacion, ensefianza y superacion
constante

1.8 | Organizacion funcional X

1.9 | Ambiente de comunicacion X
1.10 | Ambiente ameno y de colaboracién X
1.11 | Gerencia analitica, sintética, sistémica y decisiva X

112 Decisiones gerenciales transmitidas y compartidas por
""" |todos

1.13| Involucramiento total de la gerencia X
1.14 | Mejoramiento continuo en todos los procesos X

2|Lacultura de la Calidad
2.1|Enfoque hacia la satisfaccion completa del consumidor
2.2 | Ambiente de mejoras continuas en todos los aspectos
2.3 | Ambiente de autoevaluacién y camaraderia
2.4 | Ambiente de superacion profesional y personal
25 Ambiente de planificacion y de resultado a corto, mediano
y largo plazo
2.6 | Utilizacion de benchmarking X
2.7 | Proteccion del medio ambiente X
2.8 | Proyeccién a la comunidad

X | X [ X [ X

X

x

3|Lalnnovacién
3.1 | En los procesos productivos
3.2 | En el producto
3.3 | En publicidad y propaganda
3.4 | En el trato e involucramiento de los trabajadores
3.5|En los procesos administrativos
3.6 | En los servicios
3.7 | En la relacion con los socios estratégicos

XX [ X[ X | X |X|X
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38 Grado de éxito en las labores de innovacién con relaciéon a X
los casos de la organizacion
4| El desarrollo de productos y servicios
4.1 | Ventas provenientes de productos o servicios nuevos X
49 _Utilizacic’)_r] de benchmarking y otras fuentes de X
"~ |informacion
4.3 | Utilizacion de investigaciones de mercado X
4.4 Procegli_mientos y ciclo de desarrollo de nuevos productos X
y servicios
4.5 | Grado de ajuste a los retos de la empresa X
46 Introd_ucciff)'n de productos por iniciativa propia de la «
organizacién
5 |El manejo de la informacion
Existencia de un sistema ordenado, adecuado de
5.1 |recoleccion, andlisis, presentacion y utilizacion de la X
informacion
5.2 | Fluye rédpidamente X
5.3 | Informacion esencial y confiable X
5.4 | Informacion computarizada X
55 Utilizacion de procedimiento estadisticos y de recoleccion X
de informacion adecuado
5.6 | Existencia de manuales X
6 | El manejo y trato del recurso humano
6.1 | Conocen y comparten la vision y mision de la organizacion X
6.2 | Personal convencido y motivado X
6.3 | Trabajo en equipo X
6.4 | Personal colaborador y cooperador X
6.5 | Existencia de sentimiento de pertenencia a la empresa X
6.6 Exi§tenci_a de programas de capacitacion, educacion y «
mejoramiento
6.7 | Evaluacién del desempefio del trabajador X
6.8 Sistema de reconocimiento por buenas labores y éxitos X
"~ | obtenidos
6.9 Exist_encia y calidad de comunicacion entre todos los X
trabajadores
6.10]| Seguridad laboral X
6.11| Seguridad industrial X
6.12 | Manejo de culpas y errores X
7 |El manejo del factor competencia
7.1 | Conocimiento de la situacion actual y los planes de la \ \ \ X
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competencia

7.2 | Analisis de las debilidades de la competencia X

7.3 | Andlisis de las fortalezas de la competencia X

74 Analisis comparativo en todas las areas gerenciales con la
" | competencia, incluyendo los margenes de ganancia

Grado de respuesta a los retos que presenta la

75 competencia

8 | El manejo del factor tiempo

Conocimiento actualizado de la situacion de la
organizacion

Conocimiento y préactica de herramientas gerenciales

8.2 actualizadas

8.3 Existencia de programas de mejoramiento continuo
"~ |respecto a la competencia

Velocidad de respuesta al mercado respecto a la

8.4 competencia

x

8.5 | Situacion tecnoldgica respecto a la competencia

8.6 | Velocidad de reaccion ante situaciones cambiantes

8.7 | Velocidad de ajustes de acuerdo con retos

XX [ X | X

8.8 | Existencia de innovaciones respecto a la competencia

9 |Relacién de la organizacién con socios estratégicos

9.1 | Existencia de alianzas estratégicas con consumidores

9.2 | Existencia de alianzas estratégicas con proveedores

9.3 | Calidad de las alianzas estratégicas con consumidores

X[ X [ X | X

9.4 | Calidad de las alianzas estratégicas con proveedores

95 Alianzas estratégicas con empresas nacionales,
" |regionales y/o internacionales

x

10| El manejo del factor capital

10.1| Existencia de plan de inversiones X

10.2 | Plan de inversiones apropiado X

10.3| Existencia de presupuesto de gastos

10.4 | Presupuesto de gastos apropiado

10.5 | Obtencién o ubicacién de recursos financieros

X[ X [ X | X

10.6 | Estados financieros

10.7 | Auditoria financiera X

10.8]| Manejo apropiado de capital a los retos de la empresa X

Los resultados de esta auditoria son muy utiles para determinar las deficiencias
en los aspectos administrativos, que se manejan dentro de la empresa y cuya

eficacia influencia directamente a los aspectos productivos. En el caso
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administrativos, los cuales deben ser tratados y analizados individualmente.
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Anexo 2. Reglamento interno de Higiene personal

REGLAS GENERALES

Todo personal debe ingresar a la planta con el uniforme completo y
mantenerlo limpio, utilizar botas de caucho, limpios y en buen estado.
Ingresar a la planta sin alhajas, como relojes, anillos, aritos, cadenas, y
ningun otro tipo de accesorio.

No se permite el uso de maquillaje dentro de la planta.

4. Todo empleado debe mantener su ropa y objetos personales alejados de

8.
9.

los alimentos y utensilios, en el lugar asignado para cada objeto o ropa.
Lavarse las manos con agua y jabon y desinfectar antes de entrar al
area de produccion, al iniciar y finalizar su trabajo, después de usar el
servicio sanitario, estornudar, toser, recoger sobras de alimentos y
utensilios usados, después de manipular recipientes de basura, antes y
después de manipular dinero y otras sustancias o cosas no alimenticias.
Esta prohibido fumar en el area de trabajo y estar en estado de
ebriedad.

No se permiten articulos de vidrio ni alimentos (confites, frescos, etc.)
dentro del area de procesamiento que sean ajenos a la produccion.
Alimentos so6lo pueden ser consumidos en las areas designadas o fuera
de la planta.

Se deben mantener los depdsitos de basura tapados.

No es permitido portar lapices en la cabeza o detras de las orejas.

10.Ningun empleado que sufra heridas o lesiones debera seguir

manipulando alimentos ni superficies en contacto con los alimentos,
mientras la herida no haya sido completamente protegida mediante
vendajes impermeables. En el caso de que las heridas sean en las

manos debera utilizarse guantes.

11.Todo empleado debe recoger los utensilios, loza y sobras de alimentos

tratando de evitar la contaminacion de las manos.

12.Esta prohibido correr o hacer bromas pesadas dentro del area de

trabajo.
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13.No limpiar manos, utensilios o herramientas en su gabacha o delantal.
14.Todo empleado debe entenderse y regirse bajo las presentes reglas

generales.

Se espera que todo empleado cumpla las Buenas Practicas de Manufactura

aplicadas en la planta.
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REGLAS PARA VISITANTES

1. Los visitantes deben ingresar a la planta con vestimenta limpia. Y deben
pedir al jefe de planta el uniforme minimo (redecilla, mascarilla) para
ingresar a la planta. Deben utilizar zapatos cerrados, limpios y en buen
estado.

2. Ingresar a la planta sin alhajas, como relojes, anillos, aritos, cadenas, y
ningun otro tipo de accesorio.

3. Laropa extra (chompas, gorras, etc.) debe dejarse en los vestidores de
la planta o en algun lugar designado por el jefe de planta.

4. Lavarse las manos con agua y jabon y desinfectar antes de entrar al
area de produccion.

5. No tener contacto directo la materia prima o con los productos que se
estan elaborando. Sélo si en jefe de planta lo autoriza.

6. Esta prohibido entrar al area de produccién en estado de ebriedad o
fumar dentro de la misma.

7. No se permiten el ingreso articulos de vidrio ni alimentos (confites,
frescos, etc.) dentro del area de procesamiento que sean ajenos a la
produccion. Alimentos solo pueden ser consumidos en las areas
designadas o fuera de la planta.

8. No es permitido portar lapices en la cabeza o detras de las orejas.
Ningun visitante con enfermedad contagiosa, quemaduras, lesiones,
heridas u otros puede estar en contacto directo con la materia primay
productos.

10. Esta prohibido correr o hacer bromas pesadas dentro de la planta.

11. Se debe respetar las areas restringidas.

12.La planta no se hace responsable por cualquier accidente ocurrido en

sus instalaciones.

Se espera que todo visitante cumpla las Buenas Practicas de Manufactura

aplicadas en la planta.
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