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RESUMEN

Dentro del sector acuicola, el camardn es uno de los pilares fundamentales dentro
de la economia ecuatoriana, por lo que, empresas productoras de balanceado para
camardn buscan cada vez mas cumplir con estdndares mas elevados de seguridad
alimentaria en sus productos.

El presente proyecto fue desarrollado para el aseguramiento de la calidad e
inocuidad en una planta procesadora de balanceado para camarén mediante la
implementacion de los programas prerrequisitos de limpieza y desinfeccion, higiene en
conjunto con el comportamiento personal, manejo de quimicos al igual que el programa
de control de plagas, los cuales estan ajustados a los requerimientos del mercado
nacional e internacional junto con los lineamientos de normas GFSI de referencia, Global
Gap y BAP.

Se elaboraron procedimientos, programas, instructivos, aplicaciones, disefos,
estructuras, capacitaciones, y se procedio a realizar una auditoria interna para la
verificacion de la ejecucion de los puntos de las normas de las normas GLOBAL GAP y
BAP. Finalizada la auditoria interna, no se identificaron no conformidades, lo cual
significa que la empresa se encuentra calificada en estos cuatro programas, que en
conjunto con el sistema de gestion de calidad existente ofrecen la posibilidad de obtener
una certificacion externa, lo cual implica un mejor posicionamiento en el mercado
acuicola.

Con la implementacion de los cuatro programas, se contribuyo a la estructuracion
de un sistema de gestion de calidad mas robusto que servira como modelo para futuros

proyectos de expansion de la compafia.

Palabras Claves: Programa Prerrequisitos, calidad e inocuidad, balanceado de

camaron, certificaciones.



ABSTRACT

Inside the aquaculture sector, shrimp is one of the fundamental pillars of the
Ecuadorian economy. Therefore, companies that produce shrimp feed increasingly seek
to comply with higher food safety standards in their products.

This project was developed to ensure quality and safety in a balanced shrimp
processing plant through the implementation of prerequisite programs for cleaning and
disinfection, hygiene in conjunction with personal behavior, chemical management as well
as the program of pest control, which are adjusted to the requirements of the nationaland
international market and the guidelines of the reference GFSI standards, Global Gapand
BAP.

Procedures, programs, instructions, applications, designs, structures, trainingwere
developed, and an internal audit was carried out to verify the execution of the pointsof the
GLOBAL GAP and BAP standards. After the internal audit, no nonconformities were
identified, which means that the company is qualified in these four programs, and with the
current quality management system there is the possibility of obtaining an external
certification, which implies a better positioning in the aguaculture market.

The implementation of the four programs contributed to the structuring of a more
robust quality management system that will serve as a model for future company

expansion projects.

Keywords: Program prerequisites, quality and safety, balanced for shrimp,

certifications



INDICE GENERAL

RESUMEN ...ttt et e e et b et e e s et e e e s nnbbeae e
AB ST RACT L.ttt e e et e e e et bt e e e et bt e e e et bt e et er e e
INDICE GENERAL .......ovivieteeeeeete ettt n s sttt n s s "
CAPITULO L.
R 1 Vi £ To [F oo o] o RSP PRSI
1.1 Descripcion del problema............ccooeiiiiiiii e 1
1.2 Justificacion del problema...........cccoiiiiiiei 2
1.3 ODJELIVOS ...ttt 3
1.3.1 ODbJetiVO GENEIAL.......ccuiiiiiiiieie e 3
1.3.2 ODbjetivOs ESPECITICOS .......coiiiiiiiiiiiieese e 3
1.4 MAICO TEOMICO ...ttt 4
1.4.1 Produccién y exportacion de camardn en Ecuador ..............ccceevveene. 4
1.4.2 Proceso de produccion del balanceado para camaron ....................... 5
1.4.3 Normativas internacionales de seguridad alimenticia.......................... 7
1.4.4 Programas Prerrequisitos (PPR)........ccccceiiii i 8
V2 |V = (oo (o] (oo | £- LSRR PR PSPPSRI 11
2.1 Alcance de los programas prerrequisSitos ...........cccveevveeviiveesieeesiee e 11
2.2 Definicidn de programas prerrequISIitoS ........cocovveeiieeeciieeeiieeesiee s 12
2.2.1 Definicion del PPR de limpieza y desinfeccion.............c.ccccceevvveennn. 13
2.2.2 Definicion del PPR de higiene y comportamiento del personal........ 16
2.2.3 Definicion del PPR de manejo de quimiCoS..........ccccevvvveevieeccnee e, 18
2.2.4 Definicion del PPR de control de plagas...........ccccoeevveiiiveeiiie e, 21
2.3 Comprobacion del cumplimiento y eficacia de los PPR...........c............ 25
CAPITULO 3.ttt 26
3 Resultados Y ANALISIS.......cccuiiiiiic et 26



3.1 Definicion y ejecucion de 10S PPR..........ccco i 26

3.1.1 Limpiezay deSiNfECCION.........cccoiiiiiiiiiiieic e 26
3.1.2 Higiene y comportamiento personal...........cccccuvviieniieniiniieniienen 28
3.1.3 Manejo de QUIMICOS .......ccueiuiiiiaieiie st 29
3.1.4 Control de Plagas .......cccoieiiieiieiee 31

3.2 Resultados de auditorias internas y estado de PPRs implementados 33

3.2.1 Limpiezay deSiNfECCION..........ccoiiiiiiiiiieeee e 34
3.2.2 Higiene y comportamiento del personal...........c.ccccooeiiiiiiiiiiniicnnnn 35
3.2.3 Manejo de QUIMICOS .......cceiiiieiieieaiie st 36
3.2.4 Control de Plagas .......ccoooeeiiiiiie 37
CAPITULO 4.t 38
4 Conclusiones y ReCOmMeNdaCiONES ..........coouveiiieiiieiiieiiie e 38
4.1 CONCIUSIONES ...t 38
4.2 RECOMENUACIONES ...t 39
BIBLIOGRAFIA. ..ottt 40
ANEXOS e 42



PPR

PPRs

GFSI
APROBAL
GLOBAL GAP
BAP

CNA

CFN

ABREVIATURAS

Programa prerrequisito

Elementos del programa prerrequisito

Iniciativa Mundial de Seguridad Alimentaria
Asociacion de Productores de Alimentos Balanceados
Buenas Préacticas Agricolas

Buenas Préacticas de Acuicultura

Camara Nacional de Acuicultura

Corporacion Financiera Nacional



INDICE DE FIGURAS

Figura 1.1 Diagrama de Flujos del proceso de elaboraciéon de balanceado para

CAMBTON ettt e et e et e et e e e e et e e e e e e e e e e e eeeeaeaaees 6

Figura 2.1: Distribucién de areas de la planta productora de balanceado para

(o2= 10 T= T (0] o KOO PRSP 12
Figura 2.2: Diagrama de Flujo correspondiente a la Definicion de un PPR......... 12

Figura 2.3 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la
implementacion del PPR de limpieza y desinfeccion ...........c.ccccceee...e. 15

Figura 2.4 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacion del PPR de higiene y comportamiento personal....... 17

Figura 2.5 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacion del PPR de manejo de quimiCos .........ccccceveevivveennen. 20

Figura 2.6 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacion del PPR de control de plagas.........c..cccoovvevieeviieeenen. 23

Figura 3.1 Matriz de compatibilidad para almacenamiento de sustancias quimicas

PEIIGIOSAS.....cviie et 30

Figura 3.2: Representacion de la tendencia del porcentaje de cumplimiento del

PPR de limpieza y desinfecCion .............ccccoovviiiiie i 34

Figura 3.3 Participacion de areas en capacitaciones de Higiene y Comportamiento

PEISONAL ... .ottt 35

Figura 3. 4: Cantidad de Quimicos contenidos en cada area de la planta........... 36

\



INDICE DE TABLAS

Tabla 2.1:Areas de la planta de balanceado de camaron...............c.cccceeevevevevennnnn, 11
Tabla 2.2: Indicadores del PPR de limpieza y desinfeccion .............c.ccocooeinennenn. 15
Tabla 2.3 Indicadores del PPR de higiene y comportamiento personal............... 17
Tabla 2.4 Indicadores del PPR de manejo de quimicCoS ..........c.ccooviiiiiniienicennnn, 21
Tabla 2.5 Indicadores del PPR control de plagas..........cccooviieniiiiic e 24
Tabla 3 1: Colores Asignados de las estaciones de limpieza de cada éarea........ 27
Tabla 3.2 Documentos Entregables del PPR de limpieza y desinfeccion............ 27

Tabla 3.3 Documentos entregables del PPR de higiene y comportamiento
01T £=T0] o F= | U SPRSURRSTSRSTRN 28

Tabla 3.4 Documentos Entregables del PPR de Manejo de Quimicos................ 31
Tabla 3.5: Formas de aplicacion de las fumigaciones para el control de plagas 32

Tabla 3.6 Documentos entregables del PPR de control de plagas...........c........... 33

Vi



1

CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1 Descripcion del problema

La produccion de camardn representa uno de los principales pilares en la
economia ecuatoriana, ya que constituye uno de los productos con mayor
cantidad de exportaciones del pais que no proviene del petréleo. En el 2021, se
reportd que Ecuador se posicioné en el tercer lugar de paises que mayor cantidad

de camaron producen, con un total de 700,000 TM, justo detras de los paises
asiaticos de Vietnam y China (Anderson et al., 2019)

En Ecuador se produjeron alrededor de 2.8 MTM de alimento balanceado,
de los cuales aproximadamente un 23% pertenecian al sector acuicola (Alltech,
n.d.). Por otra parte, la Asociacion de Productores de Alimentos Balanceados

(APROBAL) pronostica que el sector de alimentos para camardn crezca entre un
10% o0 12% (APROBAL, n.d.)

Debido al gran impacto que tiene el balanceado para camardn a nivel
nacional, muchas compafias buscan asegurarse de que todos sus procesos
cumplan con requisitos especificos de calidad e inocuidad. Partiendo de esta
premisa, una empresa localizada en Duran posicionada dentro del sector acuicola,
posee riesgos potenciales que comprometen la seguridad alimentaria del producto
terminado. La ausencia en el desarrollo e implementacion de los programas

prerrequisitos de limpieza, higiene y comportamiento personal, manejo de
guimicos y control de plagas sefalan la falta de un sistema de gestion robusto.

Dentro de la empresa el programa de limpieza presenta falencias, atribuido
a la falta de estandares guias, recursos limitados y desconocimiento del proceso
de limpieza que varia dependiendo del areay la actividad que se realiza. De igual
manera, se evidencian fallas en el comportamiento higiénico del personal dentro

de las areas de produccion. Esto puede deberse, a la falta de capacitacion de las

normas y estandares establecidos.



Con respecto al manejo de quimicos, la compafiia no cuenta con un correcto
almacenamiento de las sustancias peligrosas; los lugares en donde los quimicos
se manipulan y almacenan, no presentan de forma visible los rombos y las hojas
de seguridad. Adicionalmente, no existe una capacitacion continua sobre los
guimicos usados en planta, y no se ha regularizado el proceso de verificacion y
aprobacién cuando una sustancia quimica es solicitada.

Por ultimo, la empresa no posee definido un sistema integrado de control de
plagas, a causa de la ausencia de indicadores de incidencia de plagas por area,

como producto de la poca comunicacion y el seguimiento de acciones correctivas

1.2 Justificacion del problema

La planta en estudio posee una cultura enfocada en la mitigacion de las
dimensiones de los peligros latentes, la cual se enfoca en la constante innovacion
y busqueda de alternativas para proteger la seguridad de las personas, la
integridad de los productos y el bienestar del planeta. El compromiso y objetivo de
la compairiia es de provisionar alimentos seguros y de calidad siempre y en todas
partes.

Lo antes mencionado, ha llevado a la compairiia a reestructurar el sistema de
gestion vigente, mediante la correcta implementacion de los programas
prerrequisitos de limpieza, higiene y comportamiento personal, manejo de
guimicos y control de plagas, basados en normativas internacionales vigentes.
Esto ultimo, permitira que la planta productora de balanceado para camardn
fortalezca su actual sistema de gestion de calidad. A través de la creacion de
instructivos, procedimientos, procesos, inventarios, capacitaciones y actividades
enfocadas en el control, establecimiento y estandarizacion de condiciones
operativas dentro de la compafia, se pretende obtener una alta seguridad
alimentaria en todos los productos terminados.

De igual manera, al desarrollar adecuadamente los PPRs (programas
prerrequisitos) establecidos, los cuales se encuentran alineados a normas
internacionales vigentes, aumentan las posibilidades de obtencién de
certificaciones a nivel GFSI, tales como Global Gap y BAP. Estas posicionaran a

la empresa del sector acuicola como un referente en la elaboracién de balanceado



para camaron, lo cual la hace mas competitiva y mejora el nivel de confianza con
los clientes del mercado, incrementando su margen de ganancia.
Adicionalmente, el buen establecimiento e integracion de estos programas
prerrequisitos permitira la estructuracion de un sistema de gestion de calidad mas
robusto y eficiente, que servira como referencia o modelo replicable para futuros

proyectos de expansion.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Implementar los PPR de limpieza y desinfeccion, higiene, manejo de
guimicos y control de plagas en una planta de balanceado para camarén, a
través del cumplimiento integral de requisitos y lineamientos de las normas
GFSI de referencia para el aseguramiento de un sistema de calidad sostenible

ajustado a los requerimientos del mercado.

1.3.2 Objetivos Especificos

« Integrar los principios de los PPR de limpieza y desinfeccion,
higiene, manejo de quimicos y control de plagas por medio de las
normativas internacionales vigentes como Global Gap, BAP, IFS,

BRC, mas requisitos internos de la compafia.

o Ejecutar procedimientos, programas, instructivos y toda
documentacion necesaria para la correcta implementacion de los
PPR establecidos.

o Comprobar el cumplimiento y eficacia de los PPRs desarrollados a

través de la ejecucion de auditorias internas.



1.4 Marco teérico

1.4.1 Producciény exportacion de camarén en Ecuador

La produccién de camardn representa uno de los principales pilares en la
economia, ya que constituye uno de los productos con mayor cantidad de
exportaciones del pais que no proviene del petroleo. En el 2021, se reportd que
Ecuador se posicioné en el tercer lugar de paises que mayor cantidad de camardn
producen, con un total de 700,000 TM, justo detras de Vietnam y China (Anderson

et al., 2019).

El incremento de la exportacion del crustaceo es evidente cuando se
comparan los datos registrados en 2010, donde se produjeron alrededor de
145,000 TM. Luego en el 2020, se reporté una produccién de 675,000 TM,

indicando un crecimiento de hasta un 400%, solo en la ultima década (Farming,
2022).

Por otro lado, la Camara Nacional de Acuicultura (CNA) reporta que, en el
afo 2021, las exportaciones a China se redujeron aproximadamente un 7%,
debido a la pandemia del Covid-19 (White, 2022). Esto ocasioné la presencia del
camaron ecuatoriano en otros mercados, como en Estados Unidos y la Union
Europea que para el 2021, representaron el 22% y el 23%, respectivamente
(White, 2022). Sin embargo, China aun sigue siendo el destino lider con un 46%

de las exportaciones del 2021 (Estadisticas — Camara Nacional de Acuacultura,
n.d.).

De acuerdo con la Corporacién Financiera Nacional (CFN), en el 2020, se
reconocieron 1,301 empresas correspondiente al sector camaronero, que produce
alrededor de 52,000 puestos de trabajo (Corporacion Financiera Nacional, 2021).
De igual forma, la CFN reporta que, en el 2021 el sector de acuicultura y pesca de
camaron representd alrededor del 1.59 % del Producto Interno Bruto (PIB),

mientras que el area encargada del procesamiento y conservacion representan

un 0.75% del PIB (Corporacion Financiera Nacional, 2021).



1.4.2 Proceso de produccién del balanceado para camarén

Una fabrica dedicada a la elaboracion de alimentos para camardn cuenta
con una mayor cantidad de exigencias que aquellas que se dedican a la
manufactura de balanceado para otros animales. Las principales diferencias se
presentan en el molino, didmetro y espesor de la peletizadora, tiempo de
residencia y temperatura en el acondicionador(Gonzéalez & Defaz, 2009)

Por otro lado, las materias primas equivalen a un 85% al 90% de los costos
de produccién. Entre los ingredientes empleados, se tiene a la harina de pescado
gue solo aporta con proteina y los de origen vegetal como la harina de soya, trigo
y algodon que ademas de contribuir con la proteina proporcionan aglutinantes que
brindan hidro estabilidad, que permiten al balanceado mantener su estructura
durante un tiempo al estar en contacto con el agua (Gonzalez & Defaz, 2009)

La produccion del balanceado de camardn se puede sintetizar en el
diagrama de flujos de la Figura 1.1. Inicialmente la materia prima ingresa a un
sistema de 12 tolvas, cada una con una materia prima diferente; si la materia prima
es gruesa primero pasa por un proceso de pre molienda (Chang, 2016).

Dependiendo de la formulacion, las tolvas liberan automaticamente la
cantidad exacta de cada materia prima, el peso es registrado para luego ingresar
al primer mezclado. Una vez que los ingredientes son homogenizados, empieza
la molienda que varia dependiendo de la edad del camarén. Para larvas se debe
moler debajo de las 100 micras y para el camaron de engorde, por debajo de las
250 micras. (Gonzalez & Defaz, 2009).

Posteriormente, la mezcla pasa por un segundo mezclado donde se
agregan ingredientes liguidos como aceite y pasta de pescado, para luegoingresar
al pre acondicionador, donde existe un tiempo de retencién de 120 segundos a
90°C, con la finalidad de activar las propiedades aglutinantes de la materia prima
vegetal. (Chang, 2016).

Se continua con el proceso de peletizacion que equivale hasta un 60% de
los costos de produccion, donde el balanceado adquiere su forma cilindrica. Los
pellets ingresan al postacondicionador por alrededor de 5 minutos, con la finalidad
de incrementar su hidro estabilidad en un 20%, estos son calentados a partir del

contacto directo o indirecto de vapor (Gonzélez & Defaz, 2009).



Dependiendo de las condiciones climaticas del pais donde se encuentre
ubicada la planta, el proceso de secado es sustancial para reducir el contenido de

humedad. Finalmente, los pellets son enfriados, para luego ser empacados y
vendidos.

Materia Materia
Prima Prima en
Gruesa Polvo
Pre
molienda
Empaquetado
Sistema de o
12 tolvas Enfriamiento
A
Pesado Secado
A
A
Primer Post = Vapor
mezclado Acondicionador directolindirecto
4
A
Aceite, i
pasta de Molienda Peletizado
pescado
4
A
Segundo Pre
mezclado Acondicionador

Figura 1.1 Diagrama de Flujos del proceso de elaboracion de balanceado para
camaroén
Fuente: Chang, D. (2016, January 8).



1.4.3 Normativas internacionales de seguridad alimenticia

Debido al gran impacto que posee el alimento en la cadena productiva del
camardn, muchas compafiias buscan asegurarse de que todos sus procesos
cumplan con requisitos especificos de calidad e inocuidad. En la actualidad,
existen normativas internacionales vigentes que certifican el cumplimiento de

parametros de calidad e inocuidad alimentaria, entre estos se encuentran FSSC
22000, BRC, IFS, SQF, GLOBAL GAP, BAP y GRMS.

La certificacion GLOBAL G.A.P, consiste en el cumplimiento de un conjunto
de normas mundialmente reconocidas en el sector agropecuario, que incluyen
aspectos como inocuidad alimentaria, trazabilidad, proteccion al medioambiente,

bienestar animal, salud y seguridad del trabajador, manejo integrado de plagas y
cumplimiento de HACCP (Global Gap, 2022).

Por otro parte, BAP (Best Aquaculture Practice) es la certificacion acuicola
de terceros mas completa que existe en la actualidad, ya que incluye estandares
gue envuelven toda la cadena productiva desde los criaderos, fabrica de
alimentos, fincas y plantas de procesamiento (BAP, 2020). La certificacion BAP,
es referente en mas de 1300 instalaciones acuicolas alrededor de todo el mundo,
lo que equivale aproximadamente a mas de 1.8 millones de toneladas métricas de

producto procesado que cumplen con los estandares de esta normativa (BAP,
2020).

En el afio 2000, se crea la Iniciativa Mundial en Inocuidad Alimentaria
(GFSI, por sus siglas en inglés). GFSI tiene como finalidad lograr una
convergencia entre las diferentes normativas mundiales existentes disminuyendo
la redundancia en controles y auditorias que en algunos casos regulan el

cumplimiento de similares parametros de calidad e inocuidad (Crandall & O’Bryan,
2015)

De igual forma, es importante sefialar que la GFSI no es un programa de
certificacién y no ejecuta actividades de acreditacion, lo que promueve es que las
normas existentes sean valoradas como equivalentes entre ellas, al momento de

gue se cumplan una serie de requisitos minimos (Crandall & O’Bryan, 2015). Es



decir, si una planta obtiene una certificacion en cualquiera de las normativas

anteriores, esta serd avalada por la GFSI lo que significara que podra distribuir
sus productos en las cadenas que forman parte de la iniciativa mundial.

Por ultimo, entre los beneficios existentes al poseer un reconocimiento a
nivel GFSI se encuentran: menor cantidad de auditorias, mayores oportunidades
de comercio exterior, incremento de la confianza del consumidor, reduccion en

costos de produccion y mejora en el proceso de elaboracion de alimentos

inocuos.

1.4.4 Programas Prerrequisitos (PPR)

De acuerdo con la Organizaciéon Mundial de Salud (OMS), los programas
prerrequisitos son practicas y condiciones esenciales para la ejecucion correcta
de un sistema de gestidon de inocuidad alimentaria. Los PPR buscan controlar y
eliminar peligros como contaminacion biologica, fisica o quimica, que pueden
ocurrir en cada etapa de la linea productiva y afectar la inocuidad del alimento
(Ofia & Serrano, 2013).

Entre los programas existentes se pueden encontrar. limpieza y
desinfeccion, manejo de desechos, control de plagas, higiene personal,
mantenimiento industrial, higiene personal, entre otros. La cantidad de PPR que
se implementen en una empresa depende de factores como: tipo de producto,
presupuesto y tamafio de la empresa (Garcia, 2013).

El cumplimiento de la ejecucion de los PPR se verifica a partir de
indicadores, los cuales son revisados semanal o quincenalmente para evaluar la
efectividad de los programas implementados, las capacitaciones ofrecidas y la
toma de conciencia del personal.

Por otro lado, las auditorias internas sirven para evaluar el cumplimiento
tanto operativo como documental de cada uno de los procesos que se encuentran
registrados en una institucion. Usualmente, son efectuadas por el personal propio
de la empresa, con la finalidad de revisar la ejecucion correcta de los
procedimientos 0 en su defecto levantar acciones correctivas, previo a una

auditoria externa de un ente regulador.



1.4.4.1 Programa de limpiezay desinfeccion

Se debe indicar la diferencia entre limpieza y desinfeccion, la primera
implica quitar la presencia de suciedad, mientras que la segunda se refiere
a la eliminacion de bacterias. Con este PPR, se garantiza la higienizacion
de todas las partes de las instalaciones a partir de la definicién del personal
responsable, utensilios y productos apropiados, correcta disposicion de
desechos, forma y frecuencia en que se debe ejecutar los procedimientos
(Garcia, 2013).

A partir de este PPR, se logra reducir los posibles efectos de una
contaminacion microbiologica o fisica, causada por materia prima en
descomposicion, disminuye la posibilidad de atraer vectores, advierte sobre
el correcto estado en que deben permanecer las instalaciones y equipos.

1.4.4.2 Programa de higiene y comportamiento personal

Con este PPR, se busca principalmente generar conciencia en el
personal de planta que se encuentra en contacto con equipos 0
directamente con los alimentos, debido a que la forma en que realizan sus
actividades puede influenciar en la inocuidad. Por eso el personal debe ser

constantemente capacitado para mejorar sus practicas higiénicas.

1.4.4.3 Programa de manejo de quimicos

El manejo y uso de quimicos, depende de la actividad o proceso que
se efectia dentro de las instalaciones. La cantidad de cualquier sustancia
guimica empleada, no solo influye en la calidad del producto final, de igual
forma puede afectar en la salud del personal, si son incorrectamente

manipulados.



Por eso es importante un programa en donde se capacite al personal
de los diferentes quimicos disponibles en las instalaciones, su uso coman,
correcto almacenamiento, manipulacion adecuada, lectura de fichas de

seguridad y accionar frente a emergencias.

1.4.4.4 Programa de control de plagas

Corresponden un factor de control clave dentro de las industrias
alimenticias, debido a que tanto la materia prima como el producto
terminado atraen a diferentes tipos de vectores. Cualquier animal
representa un peligro al elaborar alimentos, ya que portan diferentes tipos
de enfermedades. Si las plagas no son controladas a tiempo, estas
afectaran una o varias de las etapas del proceso que puede desencadenar
en enfermedades a los consumidores y por ende problemas legales.

Por tal razon, las industrias alimenticias deben asegurarse de
contratar instituciones certificadas que reduzcan la presencia de estos

animales y que se encarguen de realizar el monitoreo quincenal respectivo.
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CAPITULO 2

2 METODOLOGIA

2.1 Alcance de los programas prerrequisitos

Los PPR tendran un alcance en toda la planta de balanceado de camarén; en
estos se incluyen los lugares descritos en la tabla 2.1, estos lugares se encuentran
distribuidos en la planta como se visualiza en la figura 2.1.

Tabla 2.1:Areas de la planta de balanceado de camarén

Identificacion Lugar Identificacion Lugar
1 Torre de produccion 11 Subestacion eléctrica
2 Bodegas de materia prima 12 Edificio administrativo
3 Area de descarga a granel 13 Garita de produccion
4 Zona de silos 14 Barfios operativos
Disposicién temporal de
5 Zona de tanques 15
desechos comunes
6 Bahias de materia prima 16 Garita de administrativa
Bodegas producto o ]
7 ] 17 Parqueo administrativo
terminado
Centro de control de .
8 18 Area de lavado
motores
Punto de muestreo de
9 ] ) 19 Bodega repuestos
materias primas
10 Bésculas 20 Calderas

11




Figura 2.1: Distribucién de areas de la planta productora de balanceado para

camaroén

2.2 Definicién de programas prerrequisitos

Para la definicion del sistema de gestion de calidad e inocuidad se plantearon
las bases que permitieron la creacion e implementacion de los distintos PPRs que lo
conforman. Por ello, para el desarrollo de los programas prerrequisitos de limpieza y
desinfeccion, higiene en conjunto con el comportamiento personal, manejo de
guimicos al igual que el programa de control de plagas; fue fundamental establecer

los parametros aplicables.

Consolidacion i

i Establecimientd
de requisitos » e ronésito
de Normas PIop

Y

Definicién de Elaboracién

principios, _| de diagramas Determinar
lineamientos - de ?Iujo indicadores " i
y parametros

Figura 2.2: Diagrama de Flujo correspondiente a la Definicién de un PPR
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En la definicion de un PPR es primordial el conocimiento de las
normativas que se desean aplicar en la empresa, por lo que se establecieron
los requisitos que se necesitan cumplir a cabalidad. Dentro del sector acuicola
camaronero, existen certificaciones con mayor auge y posicionamiento, tales
como Global Gap y BAP, las cuales presentan estandares a nivel GFSI. A estas,
se integraron los requisitos internos del negocio.

Para lograr la definicion de un PPR, se sigui6 la secuencia establecida
en la figura 2.2. Inicialmente se recolecté toda la informacion de las normativas,
para luego consolidarlas e ir segmentandolas segun sus capitulos o subtemas.
Una vez ya tratada la informacion, se realizo la lectura, analisis y comprension
de todos los puntos a definir.

Ya con los distintos puntos de la norma segregados Yy clasificados, se
establecio el propoésito, el cual incluyé la finalidad y alcance del PPR.
Posteriormente, se realiz6 un analisis de todos los puntos y requisitos
consolidados de las normas, con los que se redactaron los lineamientos y
principios. Estos englobaron todas las clausulas necesarias para la
implementacion correcta de cada PPR dentro de la planta de balanceado.

De igual manera, una vez definidos los parametros, se esquematizaron
diagramas de flujos que muestran la secuencia de implementacién y los
algoritmos principales. Finalmente, se establecieron los indicadores pertinentes
asociados al PPR para la verificacion de cumplimiento, eficacia, recurrencia,

entre otros.

2.2.1 Definicion del PPR de limpieza y desinfeccién

2.2.1.1 Consolidacion de requisitos y normas
Para la definicién del PPR de limpieza y desinfeccidn, primero
se recopilaron los puntos de las normas externas, Global Gap, BAP
e internas como el Policy Manual y la Politica de Medioambiente,

Salud y Seguridad.
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2.2.1.2  Establecimiento del propdsito

El alcance del PPR de limpieza y desinfeccion empieza desde
la recepcion de materia prima hasta el despacho del producto
terminado. Con este programa, se busco disminuir la posibilidad de
contaminacién cruzada en cualquier etapa del proceso, que puede
afectar directamente en la calidad e inocuidad del balanceado.

De igual manera, se establecieron las condiciones necesarias
gue debe cumplir la empresa que prestara los servicios relacionados
a la limpieza y desinfeccion en todas las areas de la planta.

2.2.1.3 Ejecucion del procedimiento seguido en la
implementacion del PPR

Para la correcta implementacion del PPR de limpieza y
desinfeccion, se siguio el proceso ciclico ilustrado en la figura 2.3.
Este programa empez0O definiendo las areas involucradas y las
condiciones en las que se deben mantener. Se continué elaborando
el programa general y los procedimientos operativos estandar de
saneamiento (POES); ya con la informacién documentada, se
capacito al personal mientras que se implementaba el elemento de
limpieza progresivamente.

A través de monitoreos, se verificd el cumplimiento y eficacia
de los requisitos establecidos en el PPR. Los resultados parciales
obtenidos fueron revisados por los jefes inmediatos, en este caso
son inspeccionados por el equipo de calidad y produccion. Como
ultima etapa en la ejecucion del programa, los resultados deben ser
revisados anualmente, para de esta manera realizar una
modificacion al alcance definido, si asi se requiere. Estos cambios

dependeran de las decisiones tomadas por el equipo responsable.
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Definir el alcance y
condiciones de
limpieza

Revisién anual por
parte del equipo de |«
calidad/produccion

Elaborar el programa
y procedimiento de
limpieza

Comunicar los
resultado al equipo

de
calidad/produccion

\

Capacitar e
implementar

\4

Monitorear el
programa de
limpieza

|

Verificar el programa
de limpieza

Figura 2.3 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la
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implementacion del PPR de limpieza y desinfeccién

Definicidn de indicadores

Para la cuantificacion de los cambios y progresos del

programa prerrequisito, se efectuo un foro de discusion con los jefes
de calidad, en donde se llegé a un consenso de la forma en que se
debe controlar el programa. Para el PPR de limpieza y desinfeccion
se definieron dos indicadores, con su respectiva metodologia y

frecuencia de revision, como lo indica la Tabla 2.2.

Tabla 2.2: Indicadores del PPR de limpieza y desinfeccidn

Indicador Metodologia Frecuencia
% Eficacia de programa de o ]
o ] » Auditoria Interna Trimestral
limpieza y desinfeccién
% Cumplimiento de Lista de verificacién del
_— o Semanal
programa de limpieza programa de limpieza

Con el indicador de cumplimiento se verificé que se ejecuten

calidad e inocuidad.
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indicador de eficacia se comprob6 el seguimiento de estandares de




2.2.2 Definicion del PPR de higiene y comportamiento del personal

2.2.2.1 Consolidacion de requisitos y normas
Para la definiciobn del PPR de higiene y comportamiento del
personal, se tomaron en cuenta requerimientos internos como el
Policy Manual y la Politica de Medioambiente, Salud y Seguridad.
También requerimientos externos como Global Gap y BAP.

2.2.2.2  Establecimiento de propdsito

La higiene y el correcto comportamiento del personal es
imprescindible alrededor de toda cadena productiva, por lo cual se
plantearon todos los parametros y normas respectivas dentro de las
areas de la planta. Con este programa se establecieron que
actitudes personales pueden comprometer la calidad e inocuidad del
producto. A partir de capacitaciones, se informo al personal sobre
coémo sus acciones influyen en la calidad e inocuidad en la cadena

productiva.

2.2.2.3 Ejecucion del procedimiento seguido en la
implementacion del PPR

Para la correcta implementacion del PPR de higiene y
comportamiento personal, se siguio el proceso ilustrado en la figura
2.4. Este programa inicié con la definicion de las condiciones de
higiene y comportamiento que debe seguir el personal en las areas
operativas y administrativas de la planta. Posteriormente, las
condiciones establecidas fueron revisadas por el equipo de calidad,
luego se crearon los instructivos y se implementé progresivamente

el programa.
A través de monitoreos, se verificd el cumplimiento y eficacia
de los requisitos establecidos en el PPR. A partir de los resultados
obtenidos se establecieron acciones correctivas al programa, de ser

el caso.
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Definir el alcance y Elaborar el programa
r— —_ condiciones de | y procedimiento de
limpieza limpieza

Capacitar e
implementar

 J

Y

Monitorear el
programa de

limpieza
Revision anual por samunicarios
2 resultados al equipo Verificar el programa
l_ —_— parjte del equlpo.t'ie <% de < de Iim::iezg\
calidad/produccién calidad/produccion

Figura 2.4 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacién del PPR de higiene y comportamiento personal

2.2.2.4  Definicion de Indicadores

Para la cuantificacion de los cambios y progresos del
programa prerrequisito, se efectuo un foro de discusion con los jefes
de calidad, en donde se llegé a un consenso de la forma en que se
debe controlar el programa. Para el PPR de higiene vy
comportamiento personal se definieron dos indicadores, con su
respectiva metodologia y frecuencia de revision, como lo indica la
Tabla 2.3.

Tabla 2.3 Indicadores del PPR de higiene y comportamiento

personal
Indicador Metodologia Frecuencia
% Cumplimiento de
instrucciones y programa Auditoria Interna Trimestral

de higiene

o Lista de verificacion del
% Eficacia del programa de )
o comportamiento del Semanal
higiene
personal
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Con el indicador de cumplimiento se verificd que se ejecuten
adecuadamente los procesos establecidos, mientras que con el
indicador de eficacia se comprobd el seguimiento de estandares de
calidad e inocuidad.

2.2.3 Definicién del PPR de manejo de quimicos

2.2.3.1 Consolidacion de requisitos y normas
Para la definicion del PPR de manejo de quimicos primero se
recopilaron los puntos de las normas externas, Global Gap, BAP, y

reglamentos internos como el Policy Manual.

2.2.3.2 Establecimiento de proposito

El programa de manejo de quimicos tuvo como finalidad, el
reconocimiento de los diferentes aspectos relacionados a las
sustancias quimicas que se encuentran dentro de las instalaciones.
Con este PPR el personal conocio sobre fichas técnicas,

fichas de seguridad, transporte, almacenamiento y manipulacién de
guimicos. Adicionalmente se llevd un mayor control sobre los
guimicos que ingresan, su consumo y almacenamiento en las
diferentes areas de la planta. Esto con la finalidad de salvaguardar

la seguridad de los empleados mientras se asegura la calidad e

inocuidad del balanceado para camaron.
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2.2.3.3 Procedimiento seguido en la implementacién del PPR

El proceso seguido para la implementacion del programa de
manejo de quimicos, se lo visualiza en la figura 2.5. El cual se centra
en la creacion de un inventario de los quimicos presentes en la
planta.

El procedimiento se definid, identificando si la sustancia es
nueva o no; en caso de ya tener un registro previo, la sustancia se
ingresa en el inventario y luego es rotulada siguiendo los formatos
establecidos. Si la sustancia es nueva, se definio como primer paso
la evaluacion de riesgos, para luego ser aprobada o rechazada por
el jefe de planta. Luego de la aprobacion, la sustancia se ingresa en
el inventario y es rotulada.

Previamente, se definieron y acondicionaron las areas
involucradas en el almacenamiento de los quimicos. Esto significa,
gue cada area con quimicos en la planta conté con su kit
antiderrames, una carpeta con el listado de quimicos y hojas de
seguridad, cada recipiente tenia un volumen de 110% de su
contenido y los quimicos se separaron segun sus riesgos.

De forma adicional, se estableci6 el procedimiento
relacionado al uso y registro en el inventario. Se verificé el
cumplimiento del PPR a partir de una revision al inventario de las

sustancias quimicas.
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Figura 2.5 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacién del PPR de manejo de quimicos

2.2.34

Determinar indicadores

Para la cuantificacion de los cambios y progresos del

programa prerrequisito, se efectué un foro de discusion con los jefes

de calidad, en donde se llegé a un consenso de la forma en que se

debe controlar el programa. Para el PPR de manejo de quimicos solo

se definié un indicador, con su respectiva metodologia y frecuencia

de revision, como lo indica la Tabla 2.4.
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Tabla 2.4 Indicadores del PPR de manejo de quimicos

Indicador Metodologia Frecuencia
) o Tabla de informacion
Inventario de quimicos ) Semestral
consolidada

Con el inventario de quimicos se mantuvo un registro de la
cantidad real de las sustancias que se encuentran en cada area de
la empresa, la forma en que se almacenan, los tipos de peligros,
forma de uso, entre otros aspectos. La revision es semestral y
consiste en comprobar que lo que se encuentra registrado en el

inventario se encuentre disponible fisicamente.

2.2.4 Definicion del PPR de control de plagas

2.2.4.1 Consolidacion de requisitos y normas
Para la definicion del PPR de control de plagas primero se
recopilaron los puntos de las normas externas, Global Gap, BAP,

internos, como el Policy Manual.

2.2.4.2 Establecimiento de proposito

El programa de control de plagas, permitio identificar las
condiciones que pueden influir en la propagacion de la plaga dentro
de las instalaciones. Adicionalmente, se generd un programa de
Manejo Integral de Plagas (MIP) que permitié eliminar en su totalidad
cualquier tipo de plagas y de esta forma se aseguré la calidad e
inocuidad tanto de la materia prima como del producto terminado.

Por ultimo, con este PPR se establecieron las condiciones
necesarias que debe cumplir la empresa que brinda los servicios

relacionados al control de plagas.
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2.2.43 Ejecucion del procedimiento seguido en la

implementacion del PPR

El proceso seguido para la implementacién del programa de
control de plagas, se lo visualiza en la figura 2.6. La ejecucion del
PPR inicié con la seleccién de un proveedor que cumpliera con
ciertos estandares, entre estos se encuentran: permisos legales,
métodos de tratamiento, informacién de quimicos y dosificaciones.
El proveedor seleccionado realizé un recorrido asistido a la planta, y
con él se definieron las medidas de control del programa.

Posteriormente, se ejecutd el programa y se realizaron monitoreos
guincenales por parte del proveedor. Segun el flujograma, si una
plaga era encontrada en cualquiera de las areas, el proveedor debe
definir planes de accion, para que esta se eliminada efectivamente
de la planta. Sin embargo, como las plagas se encontraban

controladas, solo se verificd el cumplimiento y seguimiento del PPR.
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Figura 2.6 Diagrama de flujos correspondiente al procedimiento de la

implementacion del PPR de control de plagas
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2.2.4.4  Definicion de indicadores
Para la cuantificacion de los cambios y progresos del
programa prerrequisito, se efectud un foro de discusién con los jefes
de calidad, en donde se lleg6 a un consenso de la forma en que se
debe controlar el programa. Para el PPR de control de plagas se
definieron cuatro indicadores, con su respectiva metodologia y

frecuencia de revision, como lo indica la Tabla 2.5.

Tabla 2.5 Indicadores del PPR control de plagas

Indicador Metodologia Frecuencia
Cumplimiento del programa de Cronogramayy lista
o Mensual
control de plagas de verificacién
Cierre de las oportunidades o
] Seguimiento y Mensual
detectadas (infraestructura 'y
o ) control de eventos
limpieza) en la localidad
Evaluacion de
Evaluar proveedor MIP . Semestral
desempefio
% de incidencias por area .
» Indice de
(especificas de planta / bodegas ] Mensual
recurrencia
externas)

Con el indicador de cumplimiento se verifico que el proveedor asista
a las instalaciones a realizar las respectivas fumigaciones y controles
acordados. De igual manera, se realiz0 un seguimiento a las
incidencias reportadas, asi como el cierre de las oportunidades de
mejora. Finalmente, el equipo de calidad se encargé de la evaluaciéon

del desempefio del proveedor, siguiendo el formato del Anexo 16.
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2.3 Comprobacion del cumplimiento y eficacia de los PPR

Una vez establecidos cada uno de los PPRs a implementar, se ejecuté el
proceso de revision, donde el equipo de calidad se encargé de la verificacion de
todos los entregables necesarios. De forma general, para cada programa se
crearon procedimientos, instructivos, programas, registros, disefios, proyectos de
mejora, aplicaciones y utensilios. Luego de la revision de los principios
establecidos como entregables, se empezd la implementacion dentro de un
cronograma (Anexo 1) acorde a las necesidades de la planta productora de
balanceado para camarén.

Para la verificacion del cumplimiento y de la eficacia de los programas
implementados, se ejecutd una auditoria interna. El proceso de auditoria estuvo
conformado por dos fases, la primera se baso en una revision documental y en la

segunda se comprobo la ejecucion de los procesos documentados.
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CAPITULO 3

3 RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 Definiciony ejecucién de los PPR
3.1.1 Limpiezay desinfeccion

Los requisitos y lineamientos de cada normativa fueron agrupados y
consolidados, como se visualiza en el Anexo 2. Consecutivamente, se cre6 un
programa donde se limitaron las areas, equipos, responsabilidades, métodos,
utensilios y frecuencias de limpieza, como se refleja en el Anexo 6. Este
programa es monitoreado mensualmente en todas las areas, su verificacion
sera de forma anual por parte del equipo de Calidad y Operaciones, donde se
validara su idoneidad y efectividad.

Se plantearon los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), en los cuales se detallan los principios y lineamientos de
cada estructura que conforman las instalaciones de la planta. En los POES, se
definid el estandar de limpieza de las paredes, pisos, techos, uniones piso-
pared, equipos y areas de trabajo de la planta. Es decir, visualmente libre de
polvo, suciedad, aceites y manchas.

Para asegurar la calidad e inocuidad, tanto de la materia prima como del
producto terminado, se priorizan condiciones secas, limpias y desinfectadas,
donde se evite la formacidén de agua estancada. Asi mismo, los colectores de
polvo se ubicaron en espacios donde no originen una contaminacién cruzada.

De igual manera, se crearon estaciones de limpieza en donde se
ubicaron los utensilios que incluyeron: pala, escoba, recogedor y cepillo. Las
estaciones de cada area tenian una coloracién especifica, como lo indica la
Tabla 3.1, con lo que se evitd la contaminacién cruzada y posibles pérdidas de

equipos.
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Tabla 3 1: Colores Asignados de las estaciones de limpieza de cada area

Area Color Asignado
Lineas de produccién Amarillo
Dosificacion de microingredientes liquidos Rojo
Cuarto de preparacion de microingredientes Azul
Dosificacién de macro ingredientes Negro
Punto de tomas de muestras Verde
Empaque Blanco

Por otro lado, para el conocimiento y la divulgacion de los principios del
PPR, se garantizo su difusion a partir de fuentes de comunicacion oficiales,
afiches informativos y capacitaciones a aproximadamente 100 personas que
conforma el personal operativo. Todas las capacitaciones contaron con registro
y documentacion definidos, cuyo formato se detalla en el Anexo 7

Adicionalmente, se cred una lista de verificacion donde se registro todas
las tareas ejecutadas del Programa de Limpieza, y con este se notifica
mensualmente sobre la eficacia de los programas, para el control y seguimiento

de este.

Tabla 3.2 Documentos Entregables del PPR de limpieza y desinfeccion

o Evidencia
Entregables del PPR de limpieza y
desinfeccion
Programa de limpieza Anexo 6
POES de limpieza y desinfeccién Anexo 8
Capacitacion al personal en limpieza y desinfeccion Confidencial
Material de capacitacién del programa de limpieza Confidencial
y desinfeccion
Estaciones de limpieza Anexo 9
Lista de verificacion del programa de limpieza'y % de Cumplimiento del
desinfeccion programa de limpieza y
desinfeccion
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3.1.2 Higiene y comportamiento personal

Los requisitos y lineamientos de cada normativa fueron agrupados y
consolidados, como se visualiza en el Anexo 3. Consecutivamente, Se
plantearon los principios y lineamientos referentes al PPR de Higiene y
Comportamiento personal, para todas las areas de la planta. Se crearon
instructivos donde se detallan de manera visible y clara, las condicionesidoneas
de los lavaderos, bafios. Ademas, se incluye la importancia y frecuencia de un
correcto lavado de manos.

A partir de capacitaciones y afiches informativos se describieron

aspectos como: avisar al jefe inmediato si se presenta sintomas de
enfermedades, riesgos ocasionados por uso alhajas, correcta higiene de manos
y se detallo las condiciones en que deben permanecer los casilleros personales.

Para asegurar la calidad e inocuidad, tanto el nuevo personal, visitantes
y contratistas fueron capacitados en formacidén basica en higiene y deberan
cumplir los requisitos, instrucciones y procedimientos documentados. Lo cual
se garantiz0 por medio de capacitaciones de 20 a30 minutos, que fueron
previas al ingreso a la planta. Tanto el personal y los visitantes recibieron ropa
de proteccion adecuada segun el area que se visita. Para el ingreso a planta es
obligatorio el uso de: cascos, orejeras, botas puntas de acero, mascarilla, jafas,
reflectivos y guantes industriales. Adicionalmente, se registraron a todos los
visitantes y vehiculos que ingresaron a la planta.

Los instructivos de higiene y comportamiento personal son monitoreados
y verificados como minimo anualmente. Finalmente, este PPR fue aprobado y

revisado por el equipo de calidad.

Tabla 3.3 Documentos entregables del PPR de higiene y comportamiento personal

Entregables del PPR de higiene y comportamiento personal Evidencia
Instructivo de Higiene y Comportamiento del Personal Confidencial
Disefio de Normas Obligatorias y Prohibiciones Anexo 10

Material de Capacitacion de Higiene y Comportamiento del Personal Confidencial
Capacitacion de Higiene y Comportamiento del Personal Confidencial
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3.1.3 Manejo de Quimicos

Los requisitos y lineamientos de cada normativa fueron agrupados y
consolidados, como se visualiza en el Anexo 4. En este PPR se cred un
procedimiento para el correcto manejo de sustancias quimicas. Adicionalmente,
se cred un inventario de sustancias quimicas presentes en planta, la revision
de este serd anualmente para asegurar que los quimicos obsoletos sean
eliminados adecuadamente.

Con respecto, a los productos quimicos empleados, estos se encuentran
claramente rotulados y almacenados, ademas, poseen sus respectivas hojas
de seguridad y son utilizados de acuerdo con las instrucciones documentadas.
Asi mismo, se instalaron buzones los cuales contienen las MSDS de cada
sustancia quimica, dependiendo al area de la planta.

Con relacion a las areas de almacenamiento, estas tienen acceso
restringido, sin contacto con la materia prima y alejadas al proceso de
produccion. Consecuentemente, los materiales fueron almacenados
adecuadamente a partir del levantamiento de una matriz de compatibilidad,
siguiendo lo establecido en la figura 3.1. De igual manera, tuberias de
combustible, tanques y envases con quimicos fueron rotulados con:
advertencias, rombo de seguridad, nombre del producto, area de uso y

capacidad de almacenamiento.
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TABLA DE COMPATIBILIDAD PARA ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS o s

IDENTIFICACION DE PELIGRO
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Figura 3.1 Matriz de compatibilidad para almacenamiento de sustancias quimicas

peligrosas
Fuente:(Soriano, 2015)

Por otro lado, los residuos peligrosos son rotulados, y trasladados a las
areas de almacenamiento de desechos correspondiente, a fin de evitar la
contaminacion quimica. Ademas, se definié a la persona responsable en la
ejecucion de los reportes a los entes gubernamentales, sobre aquellas
sustancias, que requieran un reporte de consumo y generacion.

Por otra parte, se cred una aplicacion en PowerApps, que tiene como
finalidad la creacion de una solicitud sencilla sobre nuevos quimicos que
podrian utilizarse en la planta. Una vez que se ejecuta la solicitud, el personal
del departamento médico, de calidad y de seguridad industrial la revisan para
finalmente ser aprobada o no por parte de la gerencia de planta.

Por ultimo, se capacitaron a las 108 personas que conforma el personal
operativo y que estan involucrados en el manejo de productos quimicos,
medicamentes o desinfectantes, con la finalidad de que conozcan sobre los
riesgos de exposicion, manipulacién, manejo y contencién en caso de un

derrame, asi como la correcta disposicién de desechos. Adicionalmente, se
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establecié que estos colaboradores deben recibir una capacitacion anual de

refuerzo sobre el manejo y manipulacién de sustancias quimicas.

Tabla 3.4 Documentos Entregables del PPR de Manejo de Quimicos

Entregables del PPR de Manejo de Quimicos Evidencia
Procedimiento de Manejo de Materiales Confidencial
Disefio de Despliegue de Informacion del Rombo de Seguridad Anexo 11
Distintivos con detalle de rombo de seguridad acorde a quimicos Anexo 12
Material de Capacitacion de Manejo de Quimicos Confidencial
Capacitacion de Manejo de Quimicos Confidencial
Aplicacién de Soalicitud y Aprobacion de Quimicos en planta Anexo 13
Implementacién de Buzones para consolidacion de MSDS en areas de Anexo 14
almacenamiento de quimicos en planta
Inventario de quimicos en planta Anexo 15

3.1.4 Control de Plagas

Los requisitos y lineamientos de cada normativa fueron agrupados y
consolidados, como se visualiza en el Anexo 5.

El PPR inicia con un contrato a un proveedor de control de plagas que
cuente con licencia sanitaria, permiso de funcionamiento y licencia de
Agrocalidad correspondiente. El proveedor proporciond la siguienteinformacion:
tipos de plagas a tratar, listado de quimicos a utilizar junto con susfichas y hojas
de seguridad, planos de puntos de aplicacion, frecuencias de inspecciones,
procedimientos de control, informes de analisis de tendencia, entre otros
aspectos.

Con respecto a los quimicos empleados en la fumigacion, estos
contenian como principio activo al piretroide sintético. La forma de aplicacion
se ejecutdé de tres formas, las cuales se detallan en la Tabla 3.5. Las
fumigaciones fueron realizadas durante el mantenimiento, es decir cuando la

planta se encuentre operativa y sin personal.
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Tabla 3.5: Formas de aplicacion de las fumigaciones para el control de plagas

Forma de Formulacién Aplicacion
Aplicacion
Aspersion Agua + principios | Para el control de insectos terrestres
iV
Manual activos
ULV a motor | Agua + principios | La soluciébn es pulverizada y queda en el
activos ambiente y con esto se controla los insectos
voladores
Termo Aceites minerales + | Se generan gotas ultrafinas las cuales tienen una
nebulizacion principio activo densidad menor a la humedad del aire. Estas
' gotas quedan impregnadas a los techos y
tumbados

Los analisis de tendencias indican las incidencias de las plagas en los
diferentes puntos donde las trampas fueron colocadas, asi como su evolucién
en el transcurso del tiempo. Esta informacidn junto con las acciones correctivas,
gue surgen dependiendo del analisis de tendencia, son entregadas por el
proveedor. Adicionalmente, el proveedor presentd un boceto del cordon
sanitario, el cual indicaba la cantidad y localizacion de cada trampa y lamparas
atrapa insectos. Con respecto a las cebaderas, se establecié que estas se
encontraran presentes solo en los exteriores de la planta, otras trampas y
equipos se ubicaron de tal modo que se evitd cualquier riesgo decontaminacion.

Por otro lado, para la recepcion de productos, materias primas y material
de empaques, se llevd a cabo controles minuciosos donde se aseguré la
ausencia de plagas, en el interior del transporte. Los controles consistieron en
una inspeccion visual, revision de las tres ultimas guias de remisidn y la entrega
de certificados de limpieza y fumigaciones del vehiculo.

Si por casualidad se encuentra material infestado dentro de la unidad de
transporte, se manipulara de tal manera que se evite la contaminacién con otros
materiales y/o productos. Consecutivamente se emitira un reporte de no
conformidad donde se indique los motivos del rechazo.

Las estructuras de los edificios de produccion y almacenamiento deben

mantenerse en condiciones Optimas. Se sellaron los huecos, orificios, grietas y
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otros posibles puntos de acceso. Las puertas, ventanas y aberturas de
ventilacion externas se disefiaron de tal manera que impidan el acceso de
plagas.

El programa de MIP se revis6 por el personal de calidad del
establecimiento, alineado con el procedimiento de control de plaga establecidos
por la compaiiia. El MIP bas6é mayoritariamente en métodos preventivos que,
en correctivos, con lo que se disminuy6 el uso de pesticidas e insecticidas. En
consecuencia, las incidencias relacionadas con las plagas seran reportadas
semestralmente al area de calidad, con la finalidad de evaluar la efectividad del
programa MIP.

Tabla 3.6 Documentos entregables del PPR de control de plagas

Entregables del PPR de control de plagas Evidencia
Programa MIP Confidencial
Evaluacién de desemperio del proveedor Anexo 16

Andlisis de tendencias y acciones correctivas entregados por el _ )
Confidencial
proveedor

Diagrama de dispositivos para el monitoreo y control de plaga | Confidencial

Procedimiento de manejo y control de plaga Confidencial

Capacitacion del manejo integrado de plagas Confidencial

3.2 Resultados de Auditorias internas y estado de PPRs implementados

Al finalizar la auditoria interna, se comunico6 la ausencia de no conformidades, lo
cual demuestra que la implementacion de los programas prerrequisitos cumplieron con
todos los puntos establecidos en las normas internacionales tanto a nivel documental

como operacional.
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3.2.1 Limpiezay desinfeccion

Durante la auditoria, se corroboré que se cumple con el programa de
limpieza en cada &area de la planta. Se comprobd que las instalaciones mantengan
el porcentaje de cumplimiento de la lista de verificacion de limpieza y desinfeccion,
el cual fue establecido por el equipo de calidad de la planta, en un minimo del
92%. Adicionalmente, se verifico el correcto uso y almacenamiento de productos

y utensilios de limpieza.
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Figura 3.2: Representacion de la tendencia del porcentaje de cumplimiento del

PPR de limpieza y desinfeccidon

En la figura 3.2, se puede comparar el cumplimiento del PPR, se seleccionaron
semanas previas a la implementacién, donde el porcentaje oscilaba entre un 89%.
Luego de 4 semanas, después de la ejecucién del PPR se obtiene un valor
promedio de 94%, el cual es obtenido mediante la corrida de la lista de verificacion
de las activades de limpieza establecida en el programa previamente creado, en
donde se indica que se ha cumplido con las tareas mas criticas para la planta de
balanceado, al tener estas un mayor porcentaje en la calificacién. El 6% restante

perteneces a las observaciones y oportunidades de mejoras levantadas
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3.2.2 Higiene y Comportamiento del Personal

Durante la auditoria, se verificd que las personas que se encontraban
dentro de planta cumplan con el instructivo establecido. Correcta higiene, ufias
cortas, sin pintar y limpias. Se revisé que el personal cuente con el uniforme en
buen estado, ademas, que utilicen los EPP adecuadamente en todo momento
dentro de planta.

Para la correcta implementacion de este PPR, se efectuaron
capacitaciones al personal de las diferentes areas, con la finalidad de que
reconozcan los lineamientos y regulaciones relacionados con la higiene y
comportamiento personal. Adicionalmente, también se midid la participacion de

las distintas areas en las capacitaciones realizadas.
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Figura 3.3 Participacion de areas en capacitaciones de Higiene y Comportamiento

Personal

En la figura 3.3, se puede observar a Operaciones, Mantenimiento y Calidad

como los departamentos con mayor porcentaje de participacion, debido a que son las

areas con mayor cantidad de colaboradores, abarcando el 50% del personal de la
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compaiiia. Adicional, se tienen otros departamentos como Supply Chain, Comercial,
Proyectos, Tecnologias Finanzas y Recursos Humanos, en los cuales el porcentaje
de participacién es menor en comparacion al personal operativo, debido a que estas
areas manejan menor cantidad de colaboradores, sin embargo, también formaron
parte de la difusion y despliegue de la capacitacion de higiene y comportamiento del
personal. Por consiguiente, todas las areas tuvieron un 100% de participacion.

3.2.3 Manejo de Quimicos

Durante la auditoria, se comprobé que los quimicos de cada area se
encontraran almacenados segun la compatibilidad y riesgo. Se verificé que las
sustancias se encuentren almacenadas en recipientes con volumenes 10%
mayores de su capacidad. Asi mismo, se confirmo que las MSDS sean de facil
acceso y se encuentren en las areas de uso y almacenamiento. Se tomaron
guimicos al azar y se constato la identificacion y su presencia en el inventario

levantado.

Inventario de quimicos por Area

50

57

Calidad ™ Seguridad Mantenimiento = Operaciones M Contratista  Supply

Figura 3. 4: Cantidad de Quimicos contenidos en cada area de la planta
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Como lo indica la figura 3.4, al finalizar la implementacion de este PPR, se
identificaron un total de 128 quimicos diferentes en planta. De estos un 84% se
encontraron en las areas de mantenimiento y de calidad, los cuales poseen un nivel
de riesgo leve al tratarse de lubricantes, grasas, aceites y desengrasantes. Ademas,
se inventariaron los quimicos con mayor riesgo tales como acidos y solventes, los
cuales se encuentran en el laboratorio de analitica de la compafiia, en donde se los
almacen6 acorde a su compatibilidad, en un armario con contencion y con un kit

antiderrames.

3.2.4 Control de Plagas

Durante la auditoria se verifico la existencia de un cronograma para el
control de plagas tanto para el interior como para el exterior de la planta, en el
cual se comprobd la ejecucion quincenal de fumigaciones integrales. Se
evidencio que todos los pesticidas se encontraban almacenados en su lugar
correspondiente y que cuenten con la respectiva identificacion, ficha técnica y
hoja de seguridad. Con respecto al proveedor se confirmo que este contara con
el respectivo permiso de funcionamiento y el certificado de Agrocalidad, su ente

regulador.
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CAPITULO 4
4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Dentro de la planta productora de balanceado para camaron se
desarrollaron e implementaron los cuatro programas prerrequisitos establecidos;
limpieza y desinfeccion, higiene en conjunto con el comportamiento personal,
manejo de quimicos al igual que el control integrado de plagas, para los cuales se
consolidaron todos los puntos de las normas externas, en donde se realizé un
tratamiento de informacion acorde al nivel de rigurosidad de las normas de los
entes reguladores.

De igual manera, cada uno de los programas cumplen con los requisitos y
lineamientos de las normas de los entes reguladores con los que la compaiiia

desea certificarse, Global Gap y BAP.

Asimismo, se elaboraron procedimientos e instructivos, los cuales detallan
las directrices que se deben cumplir en cada PPR. También, se elabor6 el de
material de capacitacion para su respectivo despliegue y difusion, obteniendo un
100% del personal operativo capacitado. Adicional se crearon programas,
disefos, aplicaciones, estructuras con implementaciéon de 5’s, que ayudaron a
llevar un mejor control de la calidad e inocuidad en la planta de balanceado.

Se definieron las condiciones para una correcta limpieza y desinfeccion, se
establecieron que directrices higiénicas y comportamientos influyen en la calidad
e inocuidad. A partir del inventario de quimicos desarrollado, se llevo el registro de
todas las sustancias que se almacenan y consumen en la planta. Se determinaron
las caracteristicas necesarias para la seleccion de un proveedor decontrol de
plagas. A partir de todas estas herramientas utilizadas, se logré una correcta

implementacion de cada uno de los puntos consolidados.

38



Finalmente, una auditoria interna se ejecut6 en toda la planta, por medio de
la cual se comprob6 el cumplimiento y eficacia de los programas prerrequisitos
implementados. Como resultados finales de la auditoria, no se evidenciaron
incumplimiento (no conformidades) en los cuatro PPR, lo cual refleja el desarrollo
de un sistema de gestion de calidad robusto, que puede ser utilizado como base
para proyectos de futuras expansiones.

En consecuencia, el lograr una auditoria interna satisfactoria significa que
la empresa se encuentra preparada para el proceso de una auditoria externa, y de
esta forma aplicar a las certificaciones externas, BAP y/o Global Gap, las cuales

cumplen con los estandares GFSI de referencia.

4.2 Recomendaciones

Es aconsejable la ejecucion de evaluaciones después de cada capacitacion
efectuada, con la finalidad de medir el nivel de compresion y entendimiento del
personal del tema tratado. Y a partir de calificaciones cuantificar la eficacia de la
capacitacion.

Para una mejor compresion de los riesgos que se pueden generar por el manejo
de quimicos, es recomendable el uso del Sistema Globalmente Armonizado (SGA
0 GHS por sus siglas en inglés). Debido a que el SGA permite clasificar los riesgos
de las sustancias quimicas de una manera mas grafica que el rombo de seguridad.
Debido a que solo se implementd cuatro programas prerrequisitos, se recomienda

seguir con el proceso definido en este proyecto para los otros PPRs existentes.
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ANEXOS

Anexo 1
FECHA ACTIVIDAD COMPROMISOS OBSERVACIONES
Recoleccion y consolidacion de Seleccionar los requerimientos Se usa como normas
11/4/2022 | normas aplicables a requerimientos mas estrictos de cada norma base a Global Gap y
de la compafiia aplicable BAP
Consolidar normas aplicables,
definicion de
Definicion de los PPR de Limpieza objetivo, planteamiento de Revision de métricas
15/4/2022 | Definicién de los PPR de Higiene y principios, de indicadores
Comportamiento Personal elaboracion de diagramas de planteados
flujos,
planteamiento de indicadores
_ Los elementos
Avance de definiciones de _ . - .
C > Definir la parte de la metodologia | definidos seran usados
29/4/2022 | elementos de limpieza, higiene y o : .
X Como un proceso ciclico nivel regional por
comportamiento personal Y .
solicitud del cliente
Definicion de los PPR de Manejo de lecci | - Se ((ajstablece hecesidad
Quimicos Se eccionar los requerimientos _de crear nuevos
9/5/2022 L mas estrictos de cada norma sistemas y procesos
Definicion de los PPR de Control de licabl |
Plagas aplicable para los PPR
establecidos
Avance de definiciones de
elementos de manejo de quimicos y L
control de plagas Mejorar la redaccién en los . .Def|n|C|on de
19/5/2022 by D indicadores de cada
Revisién de las partes del objetivos
. uno delos elementos
anteproyecto entregado el dia
anterior
Elaboracién de procedimiento y
programa de Definicion de objetivos, alcances Realizar
23/5/2022 limpieza ) . ' estandarizacion
. X . responsables, parametros ;
Elaboracién de instructivo de regional
higiene y comportamiento personal
Entrenar a los tres turnos
Capacitaciones al personal operativos acerca Combrension por parte
27/5/2022 | operativo acerca del procedimiento | del PPR de limpieza y registrar la del F:arsonal Op ergtivo
y programa de limpieza participacion dentro de una P P
bitacora
Implementar estaciones de . Elaborar 3 estaciones
o . Entregar las 9 estaciones de Y
Limpieza en 7 areas de la planta S de limpieza para
30/5/2022 limpieza f
productora de balanceado para lanificadas mas areas dentro de la
camaron P planta
Entrenar a los tres turnos
Capacitaciones al personal operativos acerca Combrension por parte
operativo acerca del instructivo de | del PPR de limpieza y registrar la P borpa
S . L del personal operativo
higiene y comportamiento personal participacion dentro de una
13/6/2022 bitacora
L L - Aplicacion de Manejo y Estandarizacién de
CreamonLzlaiﬁl]lic(::ic;%r;]d?asncigcnud de Manipulacion de rqmbo de segyndad y
q P Quimicos en PowerApps display de peligros
24/6/2022 potenciales
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Capacitaciones al personal

Entrenar a los tres turnos
operativos acerca
del PPR de manejoy

Se recalca la
importancia de las

4/7/2022 operativo acerca del manejo de manipulacion de MSDS
guimicos en planta guimicosy registrar la y
AN rombos de seguridad
participacion dentro
de una bitacora
Entrenar a todos los jefes de
Capacitacion referente a la areas acerca de la nueva Actividad por
4/7/2022 | aplicacion de solicitud de quimicos aplicacion para realizar la realizarse Pendiente
al personal administrativo de planta | solicitud de un nuevo quimico o deobservacion
el
reemplazo de estos.
Elaborar proceso de manejo,
Creacion del nuevo Sistema control y Actividad por realizarse
12/7/2022 seguimiento de plagas dentro de Pendiente de
Integrado de Control de Plagas >
la planta observacion
productora de balanceado
Entrenar a los tres turnos
operativos acerca
Capacitar al equipo de Calidad del PPR de Manejo Integrado de | Actividad por realizarse
21/7/2022 | sobre el Nuevo Sistema Integrado Control de Pendiente de
de Control de Plagas Plagas y registrar la participacion observacion
dentro de
una bitacora
Creacion de la matriz donde se Disenary elabprar.a}rchlvo de Es necesario poder
28/7/2022 registrara el seguimiento de consohdaqon plantear indicadores y
) . y almacenamiento de pp )
acciones correctivas desviaci graficos visuales
esviaciones
Consolidar todos los entregables | Se necesita almacenar
dentro del todo documento
sistema de gestion de calidad y | dentro de carpetas en
Entrega y aprobacion de todos los compartirlo Sharepoint
10/8/2022 instructivos elaborados con el equipo de FSQR Organizacional
Auditorias Internas de los Hlecutar allf)(iltglzlaﬁgs rpariede Actividad por realizarse
22/8/2022 - . Pendiente de
programas prerrequisitos para el reporte y cierre de >
oo observacion
indicadores
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Anexo 2

Consolidaciéon de Requisitos y Normas ejecutados en el Programa de Limpieza y Desinfeccion

Referencia Requisito CerpliLlaiiy
meral
Global GAP | La tela interna, las paredes, los pisos y los techos se mantendran limpios, libres de condensacién y en buen estado de reparacion. A921
Global GAP | Se deben registrar los procedimientos formales para la limpieza de rutina y las inspecciones de rutina para el entorno de produccion. A922
Global GAP | Deberan existir procedimientos formales para la limpieza e inspeccion de los equipos y maquinarias de produccion. A923
Global GAP Debgrg haber un procedimiento formal de limpieza e inspeccion para los silos de ingredientes de alimentos y alimentos terminados y AQ24
depdsitos planos.
Global GAP !_as instrucciones de trabajo de limpieza y los procedimientos de higiene del personal deben estar completamente documentados e A926
implementados.
Las fichas de datos de seguridad deberan estar disponibles para todos los productos quimicos de fumigacion, desinfeccién y limpieza
Global GAP | - o . A928
utilizados en la planta de fabricacion de alimentos compuestos.
La ropa de proteccién se limpiara regularmente segin un programa adaptado al tipo de uso y al grado de suciedad. La limpieza de la
Global GAP . o 2 B42
ropa y el equipo de proteccién incluira el lavado por separado
Debera haber un plan de gestion implementado que identifique formas de mejorar la gestion de aguas residuales. Esto debera, como
Global GAP | minimo, hacer referencia a las reglamentaciones locales aplicables, los procedimientos de limpieza, la carga orgénica y la prevencién de C352
materiales peligrosos (p. €j., residuos de productos farmacéuticos) que ingresen a las aguas residuales.
La planta de fabricacion de piensos compuestos y los edificios relacionados se mantendran en condiciones limpias y ordenadas. Las
Global GAP : = . 2 e > A911
paletas, el material de desecho y la vegetacion deben retirarse de las cercanias de los edificios de produccion.
Global GAP | Se mantendran para cada vehiculo los detalles de los registros de limpieza, tal como se especifica en las instrucciones de transporte. A814
Global GAP Los controles fisicos deben ser realizados por una persona autorizada y se deben mantener registros para confirmar la limpieza antes de ASL5
la carga.

Global GAP | Los materiales de empaque deberan ser adecuados para su uso, limpios y almacenados libres de contaminacion. A7122
Global GAP | Las tarimas deberan estar limpias y secas. N/A si no se utilizan tarimas. A7125
En situaciones en las que no se puedan aplicar las reglas del programa de produccion, deberd haber procedimientos identificados dentro
Global GAP iy , ) , " A742

de la evaluacion de riesgos basada en HACCP que incluyan el enjuague y/o la limpieza.
Global GAP | N/A si la evaluacién de riesgos basada en HACCP no revela un riesgo de contaminacion cruzada.
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Los ingredientes del alimento y los alimentos terminados se almacenaran en instalaciones que mantengan condiciones secas y limpias,

Global GAP eviten el deterioro o la contaminacién y permitan la inspeccién y limpieza del sitio. A6812
Global GAP Las instalaciones de almacenamiento deberan ser seguras y brindar acceso a las paredes interiores para la limpieza y el control de A6813
plagas.
Las instrucciones de transporte especificaran los requisitos de limpieza antes de la carga y después de la descarga. Todos los vehiculos
Global GAP . . oo o ; X A6G64
de transporte deberan llevar detalles de los registros de limpieza como se especifica en las instrucciones de transporte.
Una persona autorizada debera realizar controles fisicos y todos los vehiculos o0 embarcaciones de transporte llevaran registros para
Global GAP : N i : ; A665
confirmar la limpieza antes de la carga, tal como se especifica en las instrucciones de transporte.
BAP La instalacion debera tener BPM que identifiguen como se realizan y monitorean las operaciones de limpieza de rutina, y como se 254
mantienen limpios los contenedores y el equipo. '
La instalacion debe proporcionar condiciones seguras, saludables y limpias en todas las areas de trabajo, descanso, comedor y, cuando
BAP corresponda, areas de alojamiento, y debe establecer y seguir un conjunto claro de procedimientos que garanticen la salud y seguridad 3.39
ocupacional. Esto incluye proporcionar acceso a agua potable, bafios limpios y, si corresponde, cocinas sanitarias y areas de '
almacenamiento de alimentos
BAP La instalacion debera tener una cantidad suficiente de inodoros y lavabos de conformidad con las leyes locales y nacionales. Estos 3.42

deberan ser facilmente accesibles para los empleados y mantenerse limpios y en buen estado.
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Anexo 3

Consolidacién de Requisitos y Normas ejecutados en el Programa de Higiene y Comportamiento Personal

Referencia Requisito Capitulo/Numeral
El sistema de gestion de calidad deberd incluir una evaluacién de riesgos formal basada en HACCP realizada con el objetivo de
identificar y controlar todos los peligros potenciales que podrian afectar negativamente la seguridad de los ingredientes del alimento,
Global ; . . X . . :
los productos durante el procesamiento y el alimento terminado. Las evaluaciones de riesgos se llevaran a cabo de conformidad con A22
GAP ; : e _— .
los principios HACCP reconocidos, por ejemplo, el Codigo de practicas de la Comisién del Codex Alimentarius: Principios generales
de higiene de los alimentos.
Global |La planta de fabricacion de piensos compuestos y los edificios relacionados se mantendran en condiciones limpias y ordenadas. Las
X i . i g . A911
GAP paletas, el material de desecho y la vegetacion deben retirarse de las cercanias de los edificios de produccion.
Global | Todos los materiales de desecho se deben recolectar en contenedores claramente identificados ubicados en una posiciéon donde no A917
GAP puedan contaminar los ingredientes del alimento o el alimento terminado del &rea de produccién.
Global |Los contenedores de desechos externos que contengan ingredientes de alimentos o alimentos terminados deben estar protegidos A918
GAP del acceso de aves, roedores e insectos.
Global | Se deben tomar precauciones especiales cuando se limpie la maquinaria utilizada para alimentos himedos y semihimedos e AQ25
GAP ingredientes de alimentos para evitar el crecimiento de hongos y bacterias.
Global - L . L .
GAP N/A si dicha maquinaria no esta instalada en la planta de fabricacion de alimentos compuestos.
Global |Las instrucciones de trabajo de limpieza y los procedimientos de higiene del personal deben estar completamente documentados e A926
GAP implementados.
Global | Se mantendra un registro de todos los visitantes y vehiculos que ingresen a la planta de fabricaciéon de alimentos compuestos y A1
GAP estara disponible para su inspeccion.
GGIc;bs I Todos los visitantes recibiran y serén informados de las normas de higiene y salud y seguridad. A942
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Global

Lafuerzalaboral y los visitantes deben recibir ropa de proteccion adecuada (por ejemplo, overoles de un solo uso, mascaras faciales,

A943

GAP tapones para los oidos, cascos, botas especiales, etc.) antes de ingresar al area de produccion.
Global Lo . .
GAP Comer, beber y fumar se limitara a las areas designadas. A944
Gézb; I Las instalaciones para lavarse las manos deben estar disponibles y ubicadas adecuadamente segun la evaluacién de riesgos. A945
La politica de salud, seguridad e higiene debera incluir al menos los puntos identificados en el punto de control de evaluacion de
Global . o . e . ; S - . .
GAP riesgos B 1.1). Esto podria incluir procedimientos de accidentes y emergencias, procedimientos de higiene, tratamiento de cualquier B12
riesgo identificado en la situacion de trabajo, etc.
Las instrucciones de higiene se mostraran de manera visible: Proporcionadas mediante carteles claros (imagenes) o en el idioma o
idiomas predominantes de la fuerza laboral. Las instrucciones deben incluir al menos lo siguiente:
Global |- La necesidad de lavarse las manos B28
GAP * La cobertura de cortes en la piel
* Limitacion de fumar, comer y/o beber a areas designadas
* Notificacion de cualquier infeccidén o condicion relevante
¢, Todas las personas que trabajan en la planta de fabricacion de piensos compuestos han recibido formacién basica en higiene de
acuerdo con las instrucciones de higiene del punto de control B 28
Global Tanto la formacion escrita como la verbal se daran como un curso de formacién inicial para la higiene. Las personas calificadas
deben proporcionar capacitacién. Todos los nuevos trabajadores deberan recibir esta capacitacidn y confirmar su participacion con B29
GAP . ! ; - N . X .
una firma. Todas las instrucciones del punto de control B 2.8 se cubriran en esta capacitacion. Todos los trabajadores, incluida la
direccion, en cualquier época del afio, deberan haber revisado y firmado las instrucciones de higiene de la planta de fabricacién de
piensos compuestos.
G(Igc;\b;l ¢, Se aplican los procedimientos de higiene de la planta de fabricacion de piensos compuestos? B210
G(I;L\b; I Los trabajadores con tareas identificadas en los procedimientos de higiene deberan demostrar competencia durante la auditoria. B210
BAP Todos los empleados deben tener niveles apropiados de competencia y estar capacitados en las tareas que deben realizar junto 293

con la higiene personal, HACCP, seguridad alimentaria y requisitos del cliente
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Anexo 4

Consolidacién de Requisitos y Normas ejecutados en el Programa de Manejo de Quimicos

Referencia Requisito Numeral
GLOBAL | La evaluacioén de riesgos basada en HACCP debera incluir la consideracion del uso de lubricantes para todos los equipos que estén en
. . ) . . s . ; . : A766
GAP contacto con ingredientes de alimentos o alimentos terminados. Solo se permitirdn lubricantes de calidad alimentaria.
¢, Todos los trabajadores que manipulan y/o administran medicamentos veterinarios, productos quimicos, desinfectantes y/u otras sustancias
GLOBAL peligrosas y todos los trabajadores que manejan equipos peligrosos o complejos segun se define en la evaluacién de riesgos en el punto de
. 1 . o e B25
GAP control B 1.1 tienen certificados de competencia y/o detalles de similar calificaciones?
Los registros deberan identificar a los trabajadores que realizan tales tareas y mostrar certificados de formacion o prueba de competencia.
¢ Estan disponibles las fichas de datos de seguridad de todos los productos quimicos de fumigacion, desinfeccién y limpieza utilizados en la
GLOBAL | planta de fabricacion de piensos compuestos? A928
GAP Las fichas de datos de seguridad deberan estar disponibles para todos los productos quimicos de fumigacion, desinfeccién y limpieza utilizados
en la planta de fabricacion de alimentos compuestos.
¢,Los peligros potenciales estan claramente identificados mediante sefiales de advertencia y colocadas donde corresponde?
GLOBAL . PR . : . .
GAP Los letreros permanentes y legibles deberan indicar los peligros potenciales, por ejemplo, pozos de desechos, tanques de combustible, talleres, B32
puertas de acceso a las instalaciones de almacenamiento de productos quimicos. Debera haber sefiales de advertencia.
¢, Hay consejos de seguridad disponibles/accesibles para sustancias peligrosas para la salud de los trabajadores, si es necesario?
GLOBAL ; ) JY , S ; . ; , L
GAP La informacion (p. €j., sitio web, nimero de teléfono, hojas de datos, etc.) debe estar accesible, cuando sea necesario, para garantizar la accién B33
adecuada.
BAP 5.1: El combustible, los lubricantes y los productos quimicos potencialmente peligrosos o toxicos deben etiquetarse, almacenarse de manera 51
segura, usarse y eliminarse de manera segura y responsable '
BAP 5.2: No se deben almacenar combustible, lubricantes y productos quimicos potencialmente peligrosos o toxicos cerca de los ingredientes de los 59
alimentos, en las viviendas de los empleados o en las areas de la cocina '
BAP 5.3: Las areas de almacenamiento de combustible, lubricantes y productos quimicos deben estar marcadas con sefiales de advertencia 5.3
5.4: Se deben tomar precauciones para prevenir derrames, incendios y explosiones, y los procedimientos y suministros deben estar disponibles
BAP para manejar derrames o fugas de quimicos y combustibles. El personal designado debera estar capacitado para manejar tales derrames 'y 5.4
fugas
BAP 5.5: El almacenamiento de combustible debe incluir areas de contencion secundaria para contener posibles derrames de al menos el 110% de 55

la capacidad de almacenamiento
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Anexo 5

Consolidacién de Requisitos y Normas ejecutados en el Programa de Control de Plagas

Estandar de Requisito Capitulo
referencia /Numera
I
GLOBAL BAP | 6. Inocuidad | * El solicitante debe ser capaz de demostrar la implementacion de las BPM que excluyen a plagas utilizando -
Alimentaria: | métodos de control aprobados por personal capacitado o un servicio de control de plagas con licencia. El manejo de
Controlesde | plagas debe incluir la planta de procesamiento y almacenes.
Proceso
HACCP -
BPM
GLOBAL 9.3 Control | 1. Se debera contar con un plan documentado para el control de roedores, pajaros e insectos, completo con un 9.3.1-
GAP de Plagas mapa con las ubicaciones numeradas de todos los cebos. 9.3.7

2. La frecuencia de las inspecciones del sitio debera estar predeterminada.

3. Se debera disponer de registros de las inspecciones del sitio y de las acciones correctivas requeridas para una
mejora, si corresponde y es necesario.

4. Se debera llevar un registro de los resultados de todas las acciones correctivas requeridas.

5. Se debera disponer de las hojas de datos técnicos de los plaguicidas empleados en el sitio.

6. Los cebos deberan colocarse de tal manera que no puedan contaminar los ingredientes o los alimentos
terminados.

7. Los cebos deberan colocarse de tal manera que no puedan contaminar los ingredientes o los alimentos
terminados.
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Anexo 6

Nombre
de a PROGRAMA DE LIMPIEZA
empresa
DETALLE DE LA LIMPIEZA
AREA NIVEL UBICACION EQUIPO/ESTRUC METODO | INSTRUMENTOS | FRECUENCIA EPP RESPONSABLE Area Requiere Bloquec
DE TURA EJECUCION Ejecucion Permiso
RIESGO de trabajo
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Anexo 7

FORMATO DE CAPACITACIONES

TIPO DE EVENTO DATOS DEL INSTRUCTOR PRINCIPAL
FORMATIVO ORIGEN NOMBRE AREA/INSTITUCION
INFORMATIVO INTERNO
ONBOARDING EXTERNO
DATOS DEL EVENTO
FECHA LUGAR TEMA HORA
INICIO
FIN
FIRMA
N° | NOMBRE Y APELLIDO ID CARGO
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
INSTRUCTOR (ES)
N° NOMBRE Y APELLIDO FIRMA OBSERVACIONES
1.
2.
3.
4.
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Anexo 8

Nombre Procedimientos de

dela

empresa | Operacion Estandar de | s=i»e
Sanitizacion

Caédigo: Version:

Péaginas:

Fecha:

ESTANDAR VISUAL GENERALIDADES
Imagen del estandar de Alcance:
limpieza del equipo
Frecuencia:

Personal Responsable:

Equipo de Proteccion:

PASO PUNTOS DE ORDEN Y LIMPIEZA
1 Piso
2 Mesa de trabajo
3 Armario de

herramientas

Carrito de trabajo

Linea de Operacién

6 Pilares

7 Orden de
herramientas

8 Estacion de limpieza

HERRAMIENTAS DE
LIMPIEZA

QUIMICO

INSPECCION VISUAL:
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Anexo 9

ESTACION DE
LIMPIEZA

Anexo 10
Obligatorio Prohibido
Prohibido consumir e
Mantener higiene personal ingresar alimentos al area de
proceso
. Lo No se permite el uso de
Usar uniforme limpio y . S
: . : accesorios, maquillaje y
correspondiente al dia de trabajo
perfume
Lavar y desinfectar las manos
antes de ingresar, comer, Prohibido escupir en areas
después del ir al bafio y cualquier de proceso

actividad que lo requiera

Mantener ufias cortas, limpias y

. : : No se permite el ingreso de
sin esmalte. Cubrir heridas P 9
. armas
cuténeas
Colocar la basura en los lugares | Prohibido fumar dentro de
asignados las instalaciones

El cabello debe usarse recogido Informar de cualquier

enfermedad a su supervisor

Desinfectar el calzado

Todo trabajador y visitante debera respetar las medidas de
higiene y comportamiento personal establecidas.
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Anexo 11

ROMBO DE SEGURIDAD

PELIGRO DE
INFLAMABILIDAD

0 No se Inflama

1 Arde Sobre 93°C
2 Debajo de 93°C
3 Debajo de 37°C
4 Debajo de 25°C

RIESGOS A
LA SALUD

0 Sin Riesgo

1 Poco Peligroso
2 Peligroso

3 Muy Peligroso
4 Mortal

Anexo 12

RIESGOS ESPECIFICOS

OX Material Oxidante
ACID Sustancias acidas
ALC Material alcalino
COR Material Corrosivo
w Reactante con agua
BIO  Riesgo Bioldgico

0

PRODUCTO QuiMico: Alcohol Antibacterial

3 Inflamable
1 Poco peligroso

= Bl
N

0 Sin riesgo especifico

Desecho No Peligroso
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Anexo 13

‘ i3 5  Pawar Appe | Mansiouitricss

SOLICITUD Y APROBACION DE QUIMICOS

MBS )|

S ]Aprobacién
{_de Quimico'\

SOLICITUD DE QUIMICO

Nombre del Producto (Comercial):

Nombre del Principio Activo:

Soluatud
|de Quimico

Solicitante

Area Solicitante:

Calidad Y

s | MendieOndions

SOLICITUD DE QUIMICO

(El quimico tendra contacto directo con el producto o vapor?

Si (en caso de escoger esta opcion, adjuntar Ficha de Grado Aliment v

Manipulacién del quimico:

Se matendra en el empaque de origen v

D Requiere Inversion

Attachments

Anexo 14

56



Anexo 15

7 .

Pagina
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.
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Nombre

dela
empresa

pMIdIjoS 3p eyday

]043U0) 3p 0JBWNN
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Anexo 16

Nombre de .. - Cédigo: Versidn:
Evaluacion de desempeio : o
la empresa Sustituye: Fecha Vigencia:
Presentacion

. o o No se de analisis de | Aprobacién | Presentacion

Cumplimiento Cumplimiento Cumplimiento presentan causas, plan de la del plan de

Proveedor Tipo Tpt'al iz ..de . . ..de de reportes cle el cLnlieE SEEdn AT e Calificacion
Actividades | especificaciones | especificaciones | especificaciones de efectividad de | anual o req. | conformidades
de Calidad de inocuidad operacionales incidencias acciones ante | documentales | de la auditoria
las no completos anual
conformidades
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