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RESUMEN

El presente trabajo consiste en establecer un programa para una empresa
procesadora de camardn, que pueda prevenir problemas de contaminacion
cruzada, hacia sus productos a través de distintos vectores de transmision,
como son: utensilios, equipos, area de trabajo y de manera especial el factor
humano por su impacto en la manipulacién del producto. Los disefios de un
programa de prevencion de la contaminacion cruzada se da porque en la
actualidad las empresas de alimentos se encuentran en una constante
busqueda de la excelencia, mediante la implementacion de procesos que
cumplan estrictos estandares de fabricacion, con la finalidad de obtener
productos de calidad, seguros para los consumidores y que les permitan
ingresar a mercados cada vez mas exigentes.

Para lograrlo se realiz6 una auditoria de diagnostico con el fin de establecer
el principal problema de contaminacion cruzada que presenta la empresa.
Como resultado de la evaluacion se decidid hacer un disefio sobre los puntos
gue se identificaron como los mas criticos dentro del proceso, llegando a la
conclusion de que el personal representa el 90% de los problemas
encontrados por lo cual sera el motivo del desarrollo de este presente trabajo
de prevencion de la contaminacion cruzada, llegando a establecerse una
mejora del 35% en este proceso sobre el valor de la auditoria inicial en

relacion a la Norma BPM, en un lapso no mayor a 6 meses.



Para lograr esto se elaboré un manual de manejo de personal y un programa
de capacitacion donde se incluyen los temas de higiene de los alimentos
como parte de las Buenas Practicas de Manufactura. De esta manera se
espera llegar a la meta mejorando la calidad del alimento para que puedan
ser comercializados internamente y hacia el exterior disminuyendo el riesgo

de contaminacion cruzada.
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INTRODUCCION

En la actualidad una de las grandes metas de las empresas en general es el
poder ingresar a mercados sean estos nacionales e internacionales que les
permitan tener una mayor rentabilidad o inclusive donde sus productos sean
vistos con una ponderacion especial debido a los estandares de calidad que

se manejan.

El no cumplir con los lineamientos establecidos de la Norma BPM conlleva a
problemas basicos de contaminacion cruzada dentro de las plantas
procesadoras de alimentos, como son hallazgos de materias extrafias como
cabellos, plasticos, entre otros, asi como falta de concientizacion del personal

al laborar con problemas de salud.

La implementacién de un sistema de calidad ofrece asegurar que todos los
productos que se elaboren dentro de la planta cumplan con los requisitos

establecidos por la Norma BPM asi como de los clientes finales.

La empresa donde se va a disefar el programa de prevencion, se dedica
especificamente al procesamiento de camarén teniendo como flujo regular la
recepcion, descabezado, clasificacion, pelado y posteriormente la
congelacion, empaque y distribucién. Actualmente la empresa exporta 4

contenedores mensuales con una capacidad de produccién de 7000 libras



diarias y cuenta con 130 trabajadores que realizan las operaciones dentro de
la planta, de esta forma estd comenzando a aumentar su capacidad de
produccion para lo cual se hace imperativo la implementacién de un disefio
de prevencion de contaminacion cruzada que contribuya al cumplimiento de

la norma BPM.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y JUSTIFICACION

La empresa actualmente tiene inconvenientes para entrar a distintos
mercados nacionales e internacionales debido a problemas de
contaminacion originados principalmente por las propias operaciones en
la planta, esto ocurre como consecuencia de que no hay una
identificacion de normas que debe cumplir el personal..

Para saber el estado inicial de la planta, fue realizada una auditoria en
base a la Norma BPM, donde se llego a determinar que el item de
PERSONAL contribuia negativamente al resultado final siendo 94% de
incumplimiento; en dicha auditoria se refiri6 a lo siguiente:
comportamiento del personal, estado de salud, falta de capacitacién, la
higiene y medidas de proteccion durante el proceso.

Todo lo indicado esta ocasionando rechazos internos de productos dentro
del proceso de fabricacién asi como devoluciones del mercado por parte

de los clientes. Segun se detalla en las tablas 1 y 2.



Tabla 1. Porcentaje de rechazos internos

PORCENTAJE DE RECHAZOS INTERNOS POR AREA POR MES

MES | ENERO | FEBRERO | MARZO | TOTAL %
AREA

RECEPCION 4 3 5 12 15%
DESCABEZADO 5 4 5 14 17%

MAQUINA 3 1 2 6 7%
PELADO 8 6 9 23 28%
EMPAQUE 10 8 9 27 33%

CONGELACION 0 0 0 0 0%
TOTAL 30 22 30 82 100%

PORCENTAJE 37% 27% 37% 100%

Realizada por: Carlos Villalba

Tabla 2. Porcentaje de observaciones de clientes

PORCENTAJE DE OBSERVACIONES DE PARTE DE CLIENTES

CLIENTE A B C TOTAL %
MES
ENERO 1 1 1 3 38%
FEBRERO 0 0 1 1 13%
MARZO 2 1 1 4 50%
TOTAL 3 2 3 8

Realizada por: Carlos Villalba

En las tablas se puede evidenciar que los rechazos mantienen un porcentaje
elevado (37%) en el transcurso de los meses en los cuales se realizé el
andlisis y de igual forma las areas mas criticas son las de pelado y empaque.
La segunda tabla muestra como los meses de enero y marzo mantienen
porcentajes superiores al 30% en observaciones de parte de los clientes en

los productos.



Lo expuesto en las tablas nos llevo a tomar la decision de implementar este

disefio de prevencion de la contaminacion cruzada debido a que no se estan

cumpliendo las Buenas Practicas de Manufactura dentro de la planta de

proceso; esto se lo realizara por medio de capacitaciones al personal,

implementacion de un plan de limpieza y desinfeccién esperando de esta

forma que los rechazos internos y las devoluciones disminuyan.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GENERAL

1.2.2

El objetivo general del presente trabajo consiste en incrementar
el porcentaje de cumplimiento de la auditoria de la norma BPM
en un 35% en un lapso de 6 meses, alcanzando finalmente un
80% de manera global, ya que de este incremento dependera la
aceptacion de los productos a nuevos mercados de consumo.
Esto se lo lograra por medio de capacitaciones al personal,
procedimientos de ingreso del personal nuevo y mejora de la
cultura del personal temas de inocuidad alimentaria.

OBJETIVO ESPECIFICO

Incrementar el cumplimiento en la auditoria en el item Personal
en un 50% ya que la Gerencia solicita mejoras cuantificadas por
medio del mejoramiento de los puntos de: Educaciéon y
capacitacion, Estado de Salud, Higiene y Medidas de proteccién

y comportamiento de personal, de la normativa BPM, en cuanto



PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA se
refiere. No se establece un valor mayor debido a que soélo se

esta analizando lo referente a personal.

1.3MARCO TEORICO

La empresa esta en el mercado del procesamiento de camaron desde el
afilo 2007 y actualmente exporta 4 contenedores mensuales con una
capacidad de produccion de 7000 libras diarias y cuenta con 130
trabajadores que realizan las operaciones dentro de la planta en las
distintas areas; esta ubicada dentro de la ciudad cumpliendo todas las
ordenanzas locales para su regular funcionamiento.

En los ultimos 3 meses de trabajo se ha tenido un porcentaje elevado de
incidencias de rechazos internos durante los procesos debido a la
presencia de materiales como son: cabello (38%), plastico (40%) y
materiales extrailos como piedras, palos, lodo, etc (21%), dichos
productos eventualmente son empacados pero una vez detectados se
envian a reproceso incrementando los costos de fabricacién, llevandonos
a la necesidad de implemente un programa de prevencion. Para conocer
el proceso de fabricacién se detalla el diagrama de flujo como consta en

la figura 1.1.



Figura 1.1
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RECEPCION: El producto es recibido dependiendo de las necesidades de la
planta, es decir, sea producto para descabezar, producto en cola o producto
para proceso en entero.

DESCABEZADO: Al camaron se le separa manualmente la cabeza del

cuerpo (cola).



CLASIFICACION EN MAQUINA: El producto ingresa a la maquina donde se
clasifica dependiendo del gramaje con el que fue recibido y asi determinar si
el producto se empaca para exportacion o se destina para el proceso de
pelado.

EMPAQUE FINAL EN CAJAS: El producto es empacado en cajas para su
exportacion.

PELADO: El producto es llevado al area de pelado donde se le quita
principalmente la cascara.

DECORADO EN MALLAS: El producto es puesto en mallas con una
separacion minima para su posterior congelacion.

CONGELACION: Las mallas son colocadas en coches donde el producto es
congelado en tuneles blast durante 3 horas.

EMPAQUE: El producto es colocado en fundas con el peso establecido por el
cliente.

ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION: El producto es almacenado en
camaras de mantenimiento a una temperatura de -18 grados centigrados y

posteriormente distribuidos a los clientes.



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA DE RESOLUCION DEL PROBLEMA.

2.1 Auditoria De Diagnéstico

A finales del ano 2013 se realizd una auditoria de diagnéstico basada en la
Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Préacticas de Manufactura para
Alimentos Procesados con la finalidad de poder determinar cuales son las
areas criticas sobre las cuales se va a trabajar obteniendo como resultado
que los items de personal, materias primas y operaciones de produccion
obtuvieron las mas bajas puntuaciones, siendo de ellas la mas baja el
personal (22,6%), como se ve el detalle en la Tabla 3.

Los porcentajes de la tabla son consecuencia del cumplimiento en cada uno
de los articulos, determinado por un auditor interno, siendo 5 la calificacion
maxima la cual es dividida para la calificacion obtenida, entonces (3/5) =

33,33% de cumplimiento.



TABLA 3. Auditoria de diagnaostico

RESUMEN DE RESULTADOS ( inicio de auditoria 11.11.2013)

TITULD CAPTULD ARTICULD | ﬂ.lﬂ:'Eh‘Tﬂ
Congdicinnes Minmas bisicas E00%
INSTALACIONES Locakzacan a1 %
Dese y constuceidn 0%
p 80.5% [Esinucturs inbama, dreas y Accesoncs 59%
|Facidades santanas B 0%
EQUIPDS Y UTENSILIOS  |Condkinnes Ganeralkes -
455 |Mondoras 20%
|Educacsn y Capactacion %
PERSONAL Esiad da Sakud 5%
&S Higitse ¥ Medidas & Proteccain 2%
Compariamienio 3¢l Personal 1%
MATERAS PRIMASE  |Preservacion de Ualeras Prmas 0%
IHSURIOS
&
o hid £0%
OPERACIOHES bE
PRODUCCION Condianes para la operachn 26%
'l
N E]
[“A::[:I' “ﬂmﬁm 1 Condiciones de Ervasads , etiquatado y g4
W] epaquelady
523%
ALMACENAMIENTD,
DISTRIBLCION,
TRANSPORTE Y Condones de almacanamsnin, dairbucén, 67,
COMERCIALIZACION  |transporte y comercialzaciin
§1.3%
ASEGURARENTOY  |ASeguraments y Control i Cakied 1
§ CONTROL DE CALIDAD | coetrel da Plagas -
Trazabidsd
47 5% %
AUDITORIA NORMA B.P.M, Porcentaje de Cumplimients |  47,0%

Realizada por: Carlos Villalba
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2.2 FUENTES DE CONTAMINACION CRUZADA

En la cadena del proceso del camaron empacado tenemos 3 tipos de
peligros que pueden considerarse como fuentes de contaminacion, de los
cuales los peligros fisicos son los que principalmente el personal introduce
dentro de dicha cadena.

Peligros fisicos:

Los peligros fisicos incluyen cualquier materia ajena potencialmente dafina
gue normalmente no se encuentra en los alimentos. Dentro de este punto
tenemos las fuentes asociadas a los riesgos introducidos por el recurso
humano. Entre algunas de las desviaciones encontradas se evidencio la
presencia de cabellos, anillos, aretes y envolturas de caramelos.

Los peligros fisicos son las quejas mas reportadas por los consumidores, ya
que la herida o problema ocurre inmediatamente después de haberlo
consumido.

Peligros quimicos:

Aqui estan considerados los residuales de metabisulfito en los analisis
iniciales del producto, asi como los residuos de quimicos utilizados en la
limpieza de la planta debido a una mala dosificacion al momento de realizar
las mismas.

Los peligros potenciales al consumidor aumentan cuando los quimicos no se

controlan o se exceden las proporciones recomendadas para el tratamiento.
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La presencia de un quimico no siempre representa un peligro.

Peligros biologicos:

Los RIESGOS BIOLOGICOS, son los agentes y materiales potencialmente
transmisibles para los humanos, animales y otras formas de vida. Ellos
incluyen patégenos conocidos y agentes infecciosos como:

1) Virus;

2) Bacterias;y,

3) Parasitos,

Todos ellos son susceptibles de estar contenidos 0 no en secreciones

biol6égicas como sangre, orina, saliva, vomitos, y que pueden entrar en

contacto con piel, mucosas, sangre del trabajador y otros.
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CAPITULO 3

3. MEJORAS PROPUESTAS

Como se pudo evidenciar en la auditoria el item de PERSONAL tiene
puntuacion baja (22,6%) y es en lo que se hard énfasis para poder
solucionar el problema.
3.1 PERSONAL
3.1.1 Estado de Salud.
El personal no s6lo contamina el producto por su aseo sino también por
situaciones como enfermedades o lesiones las cuales deben ser
comunicadas a los inmediatos superiores. Asimismo las personas de las que
se sabe o presume que padecen una enfermedad o mal que pueda
transmitirse por medio de los alimentos, no debera permitirseles el acceso a
ninguna area de proceso ya que pueden contaminar los mismos.
La empresa tiene que asegurarse que el personal que estd en contacto
directo o indirecto con el alimento no vaya a contaminar el producto por
medio de exdmenes médicos realizados al momento de ingresar a laborar a
la planta por primera vez por un médico que labora en la empresa, asi como
de revisiones visuales diarias por personal calificado, con lo cual se cumple
lo establecido en el DECRETO EJECUTIVO 2393 REGLAMENTO DE
SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES Y MEJORAMIENTO

DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO, donde indica que “las empresas
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permanentes que cuenten con cien o mas trabajadores estables, se
debera contar con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un
técnico en la materia que reportara a la mas alta autoridad de la
empresa o entidad.
3.1.2 Implementacion de un programa de capacitacion continua
El personal debera recibir capacitaciones constantes en temas referentes a la
contaminacion del producto, limpiezas de equipos, desalojos de basura,
manejo de producto no conforme y normas basicas de BPM.
En base a esto se ha desarrollado un programa de capacitacion que abarca
todos estos temas. Es importante que la organizacion participe activamente
en estas capacitaciones para de esta forma evidenciar el compromiso de la
misma en el mejoramiento de la empresa y cumplir con el objetivo de
ingresar a mercados con estandares de calidad competitivos. Para el efecto
se elaborara un programa de capacitacion constante con temas relacionados
a la inocuidad alimentaria y a la operacion en la planta de proceso. (Ver
Tabla 4).
De igual manera se ha establecido los siguientes pasos para el ingreso de
personal nuevo por primera vez a la planta:

1. Capacitaciéon de 1.5 horas.

2. Resolucién de varias preguntas (escritas) por parte de los postulantes

gue seran posteriormente evaluadas.
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3. Las evaluaciones pasaran al Dpto. de RRHH previamente firmadas por

el Dpto. de Produccion.

4. El personal esta habilitado para ingresar a laborar.

Tabla 4. Programa de capacitacion

PRIORIDAD NOMBRE DEL CURSO ENFOQUE DIRIGIDO A # DE HORAS FECHA
Retroailmentar los J
1 Normas Basicas de BPM conocimientos adquiridos de Personal de Camara y 1.5 HORAS 10/07/2015
ap Bodega
ReTuerza Tos conceptos sobre el
cuidado de alimentos ylos
2 Contaminantes de alimentos agentes de contaminacion Personal de Planta 1.5 HORAS 30/01/2015
externa ylas condiciones
anraniada
Reforzar los conocimientos y Personal de planta,
3 Contaminacién cruzada conceptos de cémo evitar una Coordinadores de 1.5 HORAS 21/04/2015
contamicién dentro de planta por| procesos, Analista de
agentes externos. Calidad
Reforzar los pasos para realizar
. . . una correcta limpieza de los 04/04/2015
a Limpieza de Equipos equinos eliminande quimicos de| Personal de Planta 2 HORAS 1570472015
limpieza
Concientiza sobre el efecto B
5 Control de Plagas negativo de la presencia de las Coordinadores de 1 HORA 13/04/2015
Procesos
plagas
Refuerza los conceptos de la
5 Desalojo de basura importancia del desalojo de Personal de limpieza 1.5 HORAS 08/05/2015
desechos
Identificar productos que no Analistas de calidad,
Manejo de producto No cumplan con las ayudantes de calidad,
7 e - X " 1.5 HORAS 10/04/2015
conforme especificaciones o fichas coordinadores de
técnicas procesos.
Prevencién de contaminaciéon de Reforzarlos conocimientos de
8 los alimentos en area de manejar correctamente el Personal de Empaque 1.5 HORAS 30/08/2015
empaque Producto terminado
Refuerza los conceptos sobre el
° La importancia de los Controles cumplimﬁento de los paramteros personal de Planta 1.5 HORAS 17/10/2015
en los procesos establecidos en un producto yla
responsabilidad del productor

Realizado por: Carlos Villalba.

3.1.3 Comportamiento de personal

Otro de los aspectos en los cuales se

requiere trabajar es en el

comportamiento del personal ya que el principal problema es cambiar

la cultura de trabajo del mismo. EL personal debera evitar los

siguientes puntos que puedan contaminar los alimentos:

1. Fumar

2. Escupir

3. Masticar o comer
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4. Estornudar o toser
Ademas debe tener el pelo, bigote y barba bien recortados, cuando
proceda, asi como no debera utilizar maquillaje (en cara o barniz de
uias), perfume / cremas con olores, ufias 0 pestafias postizas. Y
finalmente utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando

proceda ropa protectora y mascarilla

3.1.4 Higiene y medidas de proteccion

El personal de la planta deberd contar con uniformes adecuados que
permitan visualizar facilmente su limpieza; se les proveera de guantes,
botas antideslizantes cuando se requiera, cofias, mascarillas; el lavado de
los uniformes se realizard fuera de la planta. Sera obligatorio realizar la
desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa del

proceso asi lo justifican.

Como requisito fundamental de higiene se debera exigir que los operarios
se laven cuidadosamente las manos con jabdn desinfectante o su
equivalente:

a. Antes de comenzar su labor diaria.

b. Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de
manipular alimentos cocidos que no sufrirAn ningun tipo de

tratamiento térmico antes de su consumo.
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c. Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como

comer, beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

Toda persona que manipula alimentos deberd cumplir con:
a. Si se emplean guantes deberan estar en buen estado, ser de
un material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y
desinfectar antes de ser usados nuevamente. NOTA: El uso de
guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las

manos.

b. Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin

esmaltes.

c. No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier
adorno u otro objeto que pueda tener contacto con el producto

gue se manipule.

Por ello se ha desarrollado un programa de higiene del personal. (Ver

Anexo 1.

3.2RESULTADOS

Después de la aplicacion de todas las mejoras propuestas se realiz6 una
nueva auditoria con los mismos parametros del Reglamento de BPM
obteniéndose una mejora representativa en lo referente a PERSONAL con
un porcentaje de mejoramiento el 56% con respecto al resultado inicial. Esta

auditoria fue realizada 6 meses después de la auditoria de diagnostico. Con
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esta mejora se puede dar inicio a otras partes del proceso que fueron

previamente identificadas como problemas de calidad por no cumplimiento

de la Norma BPM que no son parte del analisis de este trabajo. A

continuacion se detalla de manera general todas las areas auditadas con los

resultados obtenidos. (Ver Tabla 5).

Tabla 5. Auditoria de seguimiento

RESUMERN DE RESULTADOS [ seguimiento )

o
TITULD CAPITULDO ARTICULD CUHFLIHIEH | * HEJORAMHIENTO
T
Condicione= Minimas basicas a5 0% 15, 0%
INSTALACIONES Lowalizacicn 100,0% 6, 7%
1 Dizefio y construccidn a0, 0% 0,0%
3 94 43 Estructura interna, reas Iy acCEeSornios 2] 0.5% 31 ,E B
F acilidades sanitarias 96, 7% 16, 7%
" EQUIPOS ¥ UTENSILIOS | Condiciones Generales 100%% 22 20
100, 0= onitoreo 100% 20, 0%
Educacion y Capacitacion 6705 53.3%
1 FERSONAL Estado de Salud 555 20 0%
T8 93 Higiene y Medidas de Proteccidn Q7% EB,E%
Comportamiento del Personal Q7% 83, 3%
MA I EHIAS PHIMAL E | Presemvacion de Materias Primas 8204 500G
1] INSIHRNS
B6.1x Agua 90% 20%
UFEHALIUNES LIE
. m PROMNNCCIAN Condiciones para la operacién B55% 39%
65, 35
ENYASALILL .. .
- Condiciones de Envasado, etiquetadoy
1 FTIRIIFTANMO Y Empanuetada 92% 40%
92 33z
Pl B P I B el Py ]| el L
DISTRIBUCION. Condiciones de almacenamisnto,
¥ TRAMSENRTE ¥ diztribucidin, transparte y 21% 24%
comercializacidn
81,32
ASEGURAMIENTO Y Azeguramisnto y Contral de Calidad 085 E1
5 . CONTROL DE CALIDAD |Control de Flagas 100% 47%
Trazabilidad
81,93 55% 10%
AUDITORIA NORMA B.P_M. | Porcentaje de Cumplimiento | 82.9% 35%

Realizada por: Carlos Villalba

Estos resultados se obtienen debido a la implementacion de las mejoras

propuestas anteriormente en temas de personal; los porcentajes de mejora

en lo

referente a equipos/utensilios,

ubicacibn de materias primas,
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operaciones de producciéon se dan como consecuencia de implementado en
personal y debido a la inclusién de equipos para mejorar las condiciones de
temperatura durante los procesos de pelado y empaque o envasado.

En las figuras posteriores se pueden evidenciar los mejoramientos en los
porcentajes de cumplimiento de las distintas areas en relacion a los capitulos

del Reglamento BPM.

Instalaciones
Envasado
Materias Primas
Almacenamiento
Equipos y Utensilios | Seriesl
Calidad

Produccion

Personal

T T T
0,0% 10,0% 20,0% 30,0% 40,0% 50,0% 60,0% 70,0% 80,0% 90,0%

Figura 3.1. % Cumplimiento del Reglamento BPM en relacion a los

Capitulos.

Instalaciones
Envasado

Materias Primas
Almacenamiento
Equipos y Utensilios M Series1
Calidad

Produccion

Personal

T T
0,0% 20,0% 40,0% 60,0% 80,0%  100,0%  120,0%

Figura 3.2. % Cumplimiento del Reglamento BPM en relacion a los

Capitulos (Seguimiento).
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES
Se logré cumplir con el objetivo propuesto con la Gerencia de mejorar un
35% el cumplimiento de la auditoria en la empresa procesadora debido a la
implementacion de todas las medidas, teniendo las siguientes conclusiones:

1. Se logr6 mejorar el cumplimiento de la auditoria en el item de
PERSONAL que inicialmente estaba en 22,6% a un 56% una vez
realizados todos los cambios en temas de: Estado de salud,
Capacitaciones, Comportamiento e higiene del personal y medidas de
proteccion.

2. Las capacitaciones deben ser constantes con frecuencias quincenales
para personal estable y realizarse también cada vez que ingrese un
nuevo colaborador.

3. Para poder complementar las mejoras alcanzadas se elabor6 como
guia un programa de prevenciéon de la contaminacion cruzada (Ver

Anexo 2).

4.2 RECOMENDACIONES
Se recomienda formar un equipo de trabajo designado a la mejora del

cumplimiento de la norma BPM. Esto conllevara a que la empresa deba
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incrementar las metas propuestas en cada auditoria, con un aumento
minimo del 50%, realizandose las mismas cada 6 meses segun lo
establecido en el Plan de Auditorias Internas.

De igual manera se recomienda mejorar la sefialética dentro de la planta
para de esta formar reforzar las capacitaciones que el personal recibe

constantemente.
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ANEXOS

ANEXO 1
PROGRAMA DE HIGIENE DE PERSONAL
1. OBJETIVO

Establecer e implementar un adecuado procedimiento para controlar la
higiene de todo el personal dentro de la planta, con la finalidad de
garantizar que los colaboradores no vayan a transmitir algun tipo de
agente contaminante durante el proceso.
Asegurarse que el producto final se encuentre libre de materias

extrafias que pudieren llegar a comprometer la inocuidad del alimento.

2. ALCANCE

El alcance de este documento abarcara a todo el personal interno que
labore en areas productivas, asi como en areas administrativas, estara
destinado a garantizar que el personal de la planta cumpla con las
politicas y reglamentos definidos en el presente documento.

También incluird a visitantes, clientes, proveedores y toda persona
ajena a la planta que tenga acceso a instalaciones como: produccion,
recepcion, empaque y almacenamiento que estén involucradas en el

proceso de elaboracion del producto, al igual que a las oficinas.
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RESPONSABILIDADES

El supervisor de higiene es responsable de la verificacion de la higiene
del personal de planta, controlando los parametros definidos en el
registro correspondiente asi como también del cumplimiento del
presente procedimiento.

Es deber del jefe de produccién, revisar y firmar los registros de
higiene del personal que se elaboran diariamente, para dejar
constancia de los reportes recibidos y las acciones correctivas

tomadas.

TERMINOS Y DEFINICIONES

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de
alimentos, desechos u otras materias extrafias o indeseables que
pudieren afectar la inocuidad en la elaboracion de productos.
Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico, aplicado a
las superficies limpias de areas o0 equipos que estén en contacto con
el alimento con la finalidad de eliminar los microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente a la
calidad e inocuidad.

Inocuidad: Condicién gue tiene un alimento de no hacer dafio a la
salud del consumidor, cuando es ingerido de acuerdo a las

especificaciones del fabricante
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PROCEDIMIENTO

5.1. PROGRAMACION Y DESCRIPCION DE LA HIGIENE

5.1.1

5.1.2

5.1.3

514

5.1.5

5.1.6

La verificacion de higiene del personal debera realizarse
diariamente, al menos dos veces durante cada jornada de
trabajo, primero antes de iniciar operaciones y segundo
después de la hora de almuerzo.

Se tomara en cuenta cabello, ufias, barba, accesorios y el
buen uso de los implementos de trabajo, asi como todos los
posibles contaminantes que se detallan en el registro de
inspeccion de higiene de personal.

Antes de ingresar a produccion el personal debera lavar y
desinfectar sus manos de acuerdo con el instructivo de
lavado de manos.

Deben efectuar por lo menos dos inspecciones diarias para
verificar que los operarios no porten agentes contaminantes.
Antes de iniciar operaciones y luego de la hora de almuerzo,
con el fin de asegurar que no se comprometa la inocuidad del
producto con materia extrana.

De encontrar algun colaborador que incumpla con los
parametros inspeccionados o lo sefialado en el presente

documento, es necesario dar reporte.
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5.1.7 Se debera documentar en el respectivo registro de higiene: el nombre

de la persona, la no conformidad detectada y la accion correctiva efectuada.

6. MONITOREO

QUE COMO FRECUENCIA | QUIEN

Personal Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Cabello Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Uhas Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Manos Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Barba Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Uniforme Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene
Accesorios Visual 4 veces al dia Supervisor Higiene

7. VERIFICACION

FRECUENCIA

QUIEN

4 veces al dia

Jefe de Produccion

4 veces al dia

Jefe de Produccion

4 veces al dia

Jefe de Produccion

4 veces al dia

Jefe de Produccion

4 veces al dia

Jefe de Produccion

4 veces al dia

Jefe de Produccion

QUE COMO
Personal Visual
Cabello Visual
Ufias Visual
Manos Visual
Barba Visual
Uniforme Visual
Accesorios Visual

4 veces al dia

Jefe de Producciéon

Visual: Inspeccion por parte de personal capacitado.




8. REGISTROS
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IDENTIFICACION | A P R T D
F-ASC-023 Folder PDF Disco 36 Eliminacion
Computadora Externo | meses
Control de

calidad
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ANEXO 2

PROGRAMA DE PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

1. OBJETIVOS

a) Establecer un proceso detallado y las practicas que los
miembros de la planta deberan seguir para prevenir la contaminacion
cruzada de los alimentos procesados en la planta.

b) Impedir que cualquier tipo de cuerpo extrafio, que pudiere
transmitir algiin agente que comprometa la inocuidad del producto,
entre en contacto con el mismo, con los materiales de envasado,
superficies o utensilios empleados en la elaboracion del alimento.

C) Asegurar una correcta limpieza y desinfeccion de las superficies
en contacto con el alimento para evitar la contaminacion del producto

que se esta procesando.

2. ALCANCE
El alcance y aplicaciébn del presente documento involucra a todas las
actividades desarrolladas en la planta, tales como:
Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos, comportamiento
del personal, manejo de desechos, manejo de reproceso, almacenamiento de

producto terminado y despacho.
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3. RESPONSABILIDADES

La responsabilidad de aplicacion del presente documento recae sobre el
Supervisor de Produccion y obreros de planta, quienes estan encargados de
ubicar los productos empacados en el area de almacenamiento bajo
condiciones que impidan su deterioro o infestacion por plagas.

El Supervisor de higiene serd responsable de verificar que todos los
colaboradores obedezcan las disposiciones de la planta y tomar acciones
correctivas en caso de incumplimiento.

El Jefe de aseguramiento de calidad debera monitorear y verificar que los
controles de limpieza en cada area se lleven a cabo, asi como el registro de

las actividades.

4. TERMINOS Y DEFINICIONES

Producto Terminado: Todo tipo de producto o bien, que ha pasado por los
procesos de la planta incluyendo decorado y empacado, encontrandose listo
para para su distribucion.

Contaminacién: Hace referencia a la introduccion o presencia de cualquier
agente contaminante, ya sea en los productos o en el medio ambiente
alimentario

Registro: Es la recopilacién manual o informatica de todos los datos relativos

a las materias primas e insumos.
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Contaminacioén cruzada: Hace referencia a la contaminacion de materia
prima, producto en proceso o producto terminado por la presencia de otro

tipo de insumo o producto terminado.

5. PROCEDIMIENTO
5.1. Todos los colaboradores en el area de produccion deberan
lavar y desinfectar sus manos.
5.2. Es obligatorio el uso de implementos de seguridad y de higiene
tales como: uniforme, botas, redes para cabello, guantes y respetar los
habitos de higiene y limpieza en el interior de la planta.
5.3. Toda persona externa que ingrese a las areas productivas, se le
debera proveer de la indumentaria adecuada para que entre.
5.4. Mantener el orden y limpieza de todas las areas de la planta y
también de los exteriores de la misma acorde a lo establecido en los
instructivos y en el PLAN DE HIGIENE Y DESINFECCION.
5.5. Todas las areas de la planta deberan realizar un enjuague diario
de: pisos, paredes, mesas, tanques, gavetas, canastillas, tinas, mallas,
equipos, maquinas, coches y/o paneras con una solucién clorada.
5.6. Se debe evitar a toda costa el contacto directo con el piso de
guantes o implementos de trabajo y si esto ocurriera, deberan lavarlos y

desinfectarlos de inmediato.
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5.7. Las personas que trabajen en areas como: recepcion,
descabezado, pelado y decorado no deberan ingresar a laborar en areas de
producto terminado, de requerirse esto, primero deberan lavar y desinfectar
tanto sus manos como sus utensilios.

5.8. Los desechos deberan depositarse en recipientes y/o fundas
especificamente destinados para este fin, debiendo disponer de los
desperdicios segun lo establecido en el procedimiento respectivo.

5.9. Los jefes de cada area y los supervisores seran responsables
de mantener sus lugares de trabajo limpios y ordenandos, asegurandose que

el personal a su cargo respete las disposiciones

6.MONITOREO
QUE COMO | FRECUENCIA | QUIEN
Higiene del personal Visual 4 veces al dia | Supervisor Higiene
Recepcion Materia | Visual 4 veces al dia | Supervisor de area
prima
Producto en proceso Visual 4 veces al dia | Supervisor Produccién
Producto Terminado Visual 4 veces al dia | Supervisor Produccion
Almacenamiento Visual 4 veces al dia | Supervisor Produccion
Despacho Visual | 4 veces al dia | Supervisor Produccion
Manejo de desechos Visual 4 veces al dia | Supervisor Produccion
Estado Infraestructura | Visual 4 veces al dia | Supervisor Higiene
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Limpieza de equipos Visual 4 veces al dia | Supervisor Higiene
Limpieza de areas Visual 4 veces al dia | Supervisor Produccion
7.VERIFICACION

QUE COMO FRECUENCIA | QUIEN

Higiene del personal | Visual 4 veces al dia Jefe  Aseguramiento
de Calidad

Materia prima Visual 4 veces al dia Jefe de Planta

Producto en proceso | Visual 4 veces al dia Jefe de Planta

Producto Terminado | Visual 4 veces al dia Jefe de Planta

Almacenamiento Visual 4 veces al dia Jefe de Planta

Despacho Visual 4 veces al dia Jefe de Planta

Manejo de desechos | Visual 4 veces al dia Jefe  Aseguramiento
de Calidad

Estado Visual 4 veces al dia Jefe  Aseguramiento

Infraestructura de Calidad

Limpieza de equipos | Visual 4 veces al dia Jefe  Aseguramiento
de Calidad

Limpieza de areas Visual 4 veces al dia Jefe  Aseguramiento

de Calidad
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8.REGISTROS

IDENTIFICACION | A P R T D

F-ASC-021 Folder | PDF Computadora | Disco 36 Eliminacion
Control de Calidad | Externo | meses

F-ASC-022 Folder | PDF Computadora | Disco 36 Eliminacién
Control de Calidad | Externo | meses

F-ASC-023 Folder | PDF Computadora | Disco 36 Eliminacion
Control de Calidad | Externo | meses
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