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RESUMEN

Para proteger la salud del consumidor y facilitar el comercio internacional
de los alimentos se han creado sistemas con el fin de garantizar que éstos se
encuentran libres de cualquier contaminante, entre los cuales se encuentra el
sistema HACCP (siglas en inglés de Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control), el cual es un sistema que permite identificar los riesgos en
el producto para establecer controles en puntos criticos en donde podrian
producirse problemas relativos a la inocuidad de los alimentos.

Uno de los peligros que debe controlarse en la industria alimenticia son los
ingredientes alérgenos debido a que estos afectan directamente la salud de las
personas alérgicas a determinados alimentos que en unos casos puede ser leve
como picazén o enrojecimiento de la piel pero en otros casos la reaccion puede
ser severa llegando a provocar la muerte. En términos del sistema HACCP, a
este control se le conoce como programa prerequisito de control de ingredientes
alérgenos, ya que forma parte de la base para la implementacién del sistema
HACCP.

La implementacion de este programa implica el establecimiento de
controles en la evaluacibn de proveedores, transporte, recepcion y
almacenamiento de insumos, control de férmulas, instalaciones, equipos y
utensilios utilizados en el manejo de ingredientes alérgenos, limpieza de areas,

capacitacion del personal y el etiqguetado de cada saco.

Para validar que las acciones tomadas para el control de ingredientes

alérgenos son efectivos no basta con una inspeccion visual diaria de las
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superficies en contacto con ingredientes alérgenos, para ello es necesaria la
realizacion de ensayos de laboratorio para verificar la presencia o ausencia de
alérgenos en superficies, ambientes y producto.

Es importante que este programa se mantenga y mejore en el tiempo
considerando los factores cambiantes que interactuan en él, por lo que se
proponen las auditorias internas, el control de acciones correctivas vy
preventivas y la atencion de quejas de clientes como herramientas para la

medicidén del desempenio e identificacidn de areas a mejorar.

Toda industria alimenticia genera gran cantidad de residuos y en diversas
cantidades, siendo para la planta de premezclas alimenticias los desechos
sélidos, por lo que se propone como medida de mitigacion la implementacion
del principio de las 3R’s para reducir el impacto y proteger el medio ambiente.
Las 3R’s se refieren al manejo de residuos enfocados a:

o Reducir: tomar Unicamente lo necesario a utilizar para reducir la cantidad
de residuos generados.

o Reutilizar: usar repetidamente cierto producto o parte de él que todavia es
utilizable.

o Reciclar: utilizar los mismos residuos como recursos para otros fines.
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OBJETIVOS

General

Establecer el programa prerequisito de control de ingredientes alérgenos,
considerando la evaluacién de riesgos de contaminacién cruzada de un
producto con un ingrediente alérgeno para garantizar la veracidad de la
informaciéon comunicada a los consumidores en la etiqueta de cada saco.

Especificos

1.  Establecer el flujo de ingredientes alérgenos para identificar donde hay
ingredientes alérgenos en la planta, dénde se introducen en el proceso y

donde existe riesgo de contaminacion cruzada.

2. Analizar la forma en que se realiza el manejo de ingredientes para
establecer el plan de implementacién para el control de ingredientes
alérgenos.

3. Determinar los tipos de ingrediente alérgeno para establecer los
procedimientos de manejo de alérgenos especificos.

4. Comunicar a través de la etiqueta de cada saco, informacién veraz sobre

el contenido de ingredientes alérgenos.

5. Presentar una propuesta de Buenas Practicas de Manufactura en el
control de ingredientes alérgenos en cada etapa del proceso.
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6. Implementar los registros necesarios para evidenciar el control de

ingredientes alérgenos.

7.  Proponer herramientas de mejora continua en el control de alérgenos.
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INTRODUCCION

La industria alimenticia debe ser responsable de garantizar productos
libres de cualquier peligro que pudiera ser capaz de ocasionar un dafo en la
salud de los consumidores, para lo cual es necesaria la implementacién de
sistemas que aseguren la inocuidad de los alimentos tales como el sistema
HACCP (siglas en inglés de Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control), el cual es un sistema de prevencién de peligros para lograr la
inocuidad de los alimentos a través del establecimiento de controles en puntos

criticos identificados.

Uno de los peligros que constituye una preocupacion mayor en la industria
alimenticia es el control de ingredientes alérgenos debido a que éstos afectan
directamente la salud de las personas alérgicas a determinados alimentos. Las
reacciones alérgicas se presentan cuando una persona consume un alimento al
que es alérgico, el cuerpo lo interpreta como invasor y reacciona contra el
mismo. Dichas reacciones pueden ser leves como enrojecimiento y picazén de

la piel y en otros casos puede poner en peligro la vida de la persona.

El presente trabajo de graduacién tiene como objetivo presentar una
propuesta para el control de los ingredientes alérgenos que se utilizan en la
planta de premezclas alimenticias para minimizar el riesgo de contaminacion
cruzada de productos con ingredientes alérgenos y para comunicar en la
etiqueta de cada saco informacion veraz del contenido del producto para que el
consumidor pueda realizar una seleccién adecuada en base a sus necesidades

y evitar el riesgo de sufrir una reaccion adversa a su salud.
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Para verificar la eficacia del programa de control de ingredientes alérgenos
se propone la utilizacién de la técnica de Elisa a través de la cual se determina
la presencia o ausencia de ingredientes alérgenos en areas, superficies y
productos. Ademas se proponen herramientas de mejora para medir el
desempefio del sistema y para identificar areas en las cuales se debe mejorar.
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1. ASPECTOS TEORICOS

1.1. Seguridad alimentaria

La seguridad alimentaria es garantia indispensable para consumir
alimentos libres de contaminantes. Segun la Organizacién de las Naciones
Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAO), la seguridad alimentaria “a
nivel de individuo, hogar, naciéon y global, se consigue cuando todas las
personas, en todo momento, tienen acceso fisico y econémico a suficiente
alimento, seguro y nutritivo, para satisfacer sus necesidades alimenticias y sus

preferencias, con el objeto de llevar una vida activa y sana™'.

En este sentido la FAO y la Organizacién Mundial de la Salud (OMS)
forman la Comisién Codex Alimentarius para ser la encargada de elaborar
normas alimentarias de caracter mundial creandose asi el Cédigo Internacional
de Practicas Codex Alimentarius, con objetivos basicos de proteger la salud del
consumidor y facilitar el comercio internacional de los alimentos. Este programa
considera a toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta el
consumo final, resaltandose los controles de higiene basicos que se efectian
en cada etapa y recomienda “la adopcion, siempre que sea posible, de un
enfoque basado en el sistema de HACCP para elevar el nivel de inocuidad de

los alimentos™.

La industria tiene la responsabilidad de prevenir y de controlar los asuntos
de seguridad alimentaria que pueden impactar negativamente en los

' Cumbre Mundial de la Alimentacién, Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y
la Alimentacién (FAO), 1996.
2 Codex Alimentarius,



consumidores. Para mantenerlo durante toda la cadena alimentaria, es
necesario que los procedimientos de manipulacién garanticen la inocuidad de
los alimentos y que se controlen dichos procedimientos para asegurar que se
llevan a cabo de forma adecuada.

Es muy importante destacar que para que la seguridad alimentaria tenga
el efecto deseado en el consumidor, éste debe ser responsable de asegurarse
de que los productos que compran cumplen con los requisitos fundamentales

para su consumo.

1.2. Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control es un sistema de
prevencién de peligros para la inocuidad de alimentos sugerido por Codex
Alimentarius y aceptado internacionalmente como un parametro de referencia.
También es conocido como sistema HACCP por las siglas en inglés: Hazard

Analysis and Critical Control Points.

Este sistema controla los puntos criticos en la manipulacién de alimentos
para impedir que se produzca problemas relativos a la inocuidad; permite
identificar los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos especificos en cada etapa y
las medidas necesarias para su control. Se basa en la prevencién, en vez de la

inspeccién y la comprobacion del producto final.

Como primer paso para la aplicacion del HACCP a cualquier sector de la
cadena alimenticia es necesario que la empresa este trabajando previamente
de acuerdo a una serie de practicas higiénicas y condiciones ambientales y
operativas que abarquen todo el proceso de produccion. Estos procedimientos
de Buenas Practicas de Manufactura constituyen la plataforma o base para la



produccién de alimentos inocuos conocidos como programas prerequisitos
HACCP.

Para la aplicacién del sistema HACCP es necesario el cumplimiento de

tareas especificas en secuencia l6gica, las cuales se describen a continuacion:

o Compromiso de la gerencia: tanto el compromiso como la participacion de
la gerencia es necesaria para que el sistema HACCP dé los resultados
esperados. El compromiso se manifiesta a través de la prevision de
recursos, reuniones del equipo HACCP y tiempo de capacitacién tanto de
los miembros de la gerencia como de los empleados, para adquirir
conocimientos y aptitudes técnicas adecuadas relacionadas al sistema
HACCP.

o Formacion del equipo HACCP: la empresa debe formar un equipo HACCP
quien sera el responsable de disefar el plan para la implementacion del
sistema. Este equipo debe estar conformado por personal de distintas
areas de la organizacién para disponer de conocimientos, competencia
técnica y experiencia apropiada del producto. Se deben incluir miembros
que estén directamente involucrados en la operaciéon, aunque en
determinados casos puede ser necesario buscar expertos externos a la

planta cuando surgen problemas que no se pueden resolver internamente.

o Descripcién del producto: la empresa debe contar con una descripcion
técnica del producto describiendo las caracteristicas fisicas, quimicas y
microbiolégicas segun el tipo de producto, también se debe mencionar el
proceso de fabricacién, envasado, almacenamiento y distribucion, asi

como el tiempo de vida del producto.



1.3.

Determinacién del uso previsto del producto: se debe describir las
expectativas de uso por parte del consumidor, es decir cdmo se sugiere
que se consuma el producto, manejo después de abierto el empaque asi

como grupos vulnerables al mismo.

Elaboraciéon del diagrama de flujo: el equipo HACCP debe elaborar un
diagrama de flujo de la linea de produccién sobre la que se observaran los
puntos criticos de control. En este se debe considerar las fases anteriores
y posteriores a la operacion. De la correcta adecuacién del diagrama a la
realidad depende el desenvolvimiento exitoso del sistema HACCP.

Confirmacion in situ del diagrama de flujo: se debe confirmar que lo que
esta plasmado en el diagrama de flujo corresponde a la operacién real ya
que éste es la entrada para realizar el andlisis de peligros. De la correcta
adecuacion del diagrama a la realidad depende el desenvolvimiento

exitoso del sistema HACCP.

Los siete principios HACCP

El sistema HACCP se basa en la aplicacion de siete principios

fundamentales, a través de los cuales se identifica posibles peligros y se

establecen los sistemas de control necesarios para evitar que los peligros

lleguen al consumidor. Los principios HACCP son los siguientes:

Principio 1. Establecer andlisis de peligros. El equipo HACCP debe
enumerar los peligros fisicos, quimicos y biol6gicos asociados con la
produccién del alimento, desde la produccién primaria hasta el punto de
venta. Cada peligro debe ser analizado evaluando la gravedad vy
probabilidad de ocurrencia, al mismo tiempo de identificar las medidas

preventivas para eliminar el peligro o reducirlo a niveles aceptables.
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La aplicacion de este principio debe aplicarse a las materias primas,
ingredientes y demas insumos relacionados al producto, asi como al
proceso en conjunto, desde la recepcion de materias primas, proceso de
fabricacién, almacenamiento, distribucién hasta el momento de ser

utilizado por el consumidor.

Principio 2. Establecimiento de puntos criticos. Este principio se aplica
para determinar los Puntos Criticos de Control (PCC), siendo estos las
fases de la operacion que pueden controlarse para eliminar peligros o
reducir al minimo la probabilidad de que se produzcan.

En la figura 1 se describe el arbol de decisiones cuya aplicacion
facilita la determinacion de un PCC. Este se aplica Unicamente a aquellas
etapas que representan un peligro significativo, de acuerdo a lo

determinado en el Principio 1.

Para realizar el andlisis es importante tener presente la diferencia
entre un Punto de Control y un Punto Critico de Control:

Punto de Cualquier punto en un proceso en la elaboraciéon de un
Control (PC) alimento donde pueden ser controlados factores fisicos,

biol6gicos o quimicos.

Punto Critico  Cualquier etapa de un proceso en la elaboracién de un
de Control alimento, donde la pérdida de control puede
(PCCQ) automaticamente ocasionar un producto que represente

un problema de inocuidad.



Figura 1.  Arbol de decisiones para identificar los PCC'S

¢Ha siso esta fase concebida
para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la presencia
de un peligro? **

¢ Podria producirse una
contaminacién con peligros
identificados superior o fuera de
los limites aceptables?

¢ Se eliminaran o reducira la
posible presencia de los peligros
a un nivel aceptable en una
fase posterior? **

Si

No es un PCC

¢ Existen medidas preventivas de

control?

¢ Se necesita control en esta fase
por razones de inocuidad?

Modificar la fase,
proceso o producto

Si
No esun PCC 3 Parar (*)
Si
— No es un PCC Parar (*)
No
PUNTO CRITICO DE CONTROL
(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.
(**) Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser
definidos teniendo en cunta los objetivos globales cuando se
identifican los PCC del Plan HACCP.
Parar (*)

Fuente: Codex alimentarius. p 34.



Si se determina la existencia de un peligro en una fase y no existe ninguna
medida preventiva que permita controlarlo, entonces de debe realizar las
modificaciones que apliquen al producto o proceso para que permita incluir la
medida preventiva correspondiente. Si esta medida es el ultimo paso en el
proceso que controla o elimina el peligro, éste es catalogado como un PCC.

o Principio 3. Establecer limites criticos. Para cada medida preventiva se
deben establecer limites criticos para asegurar que los PCC estan bajo
control. Un limite critico es el valor minimo 0 maximo que debe presentar
un parametro, ya sea fisico, quimico o biolégico en un PCC para eliminar
o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se manifieste un
peligro sanitario dentro del alimento, el cual debe sustentarse en datos
cientificos. En ciertos casos puede haber mas de un limite critico en una

fase.

Para definir limites en productos o procesos, suele utilizarse
parametros objetivos como son: tiempo, temperatura, humedad, pH, nivel
de cloro, especificaciones microbioldgicas y otras. Asi mismo pueden
considerarse parametros organolépticos como: olor, sabor, apariencia y

textura.

Si cualquiera de los PCC se encuentra fuera de los limites criticos,

esto evidencia que el proceso se encuentra fuera de control.

o Principio 4. Establecer procedimientos de monitoreo. Se entiende por
monitoreo a las observaciones y mediciones en tiempo real del proceso
para determinar si el PCC se encuentra bajo control. La evidencia del
monitoreo debe quedar anotado en registros del sistema que en el futuro

seran usados para la verificacion del sistema HACCP.



Y V V V

Durante el monitoreo se debe establecer:

Qué se va a monitorear
Coémo se va a monitorear
Quién lo va a monitorear

Con qué frecuencia se va a monitorear

Los propdsitos fundamentales para establecer un procedimiento de

monitoreo son:

Es un proceso fundamental en la administracién de la seguridad
alimentaria dado que evidencia la trayectoria del proceso en el
tiempo.

Permite detectar las pérdidas de control en el proceso si ocurre una
desviacion en los PCC, en este caso debe tomarse una medida
correctiva.

Provee documentacidén escrita que servira de base para el proceso
de verificacidon del sistema HACCP.

Es muy importante tomar en cuenta los siguientes requisitos cuando

sea necesario utilizar algun equipo para realizar el monitoreo:

Ser adecuado para el criterio de control fijado y suficientemente
sensible.

Estar correctamente calibrado. Considerar que peridodicamente debe
estar sometido a calibracién.

Ser facil de usar e interpretar.



Principio 5. Establecer acciones correctivas. Ha de establecerse acciones
correctivas cuando el resultado del monitoreo de un PCC determinado se
encuentra fuera de control, es decir cuando existe una desviacién en un
limite critico establecido las acciones correctivas deben ser dirigidas a
restablecer el control del proceso antes que la desviaciéon dé una pérdida
en la inocuidad del alimento.

Para la aplicacion de acciones correctivas debe realizarse un plan de
medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema HACCP. La
responsabilidad de su aplicacion debe recaer en un responsable que
conozca el proceso y tenga comprension del sistema HACCP.

El plan de medidas correctivas tiene como propdsito:

»  Determinar y corregir las cusas de un producto no conforme (por
incumplimiento de los limites criticos).

»  Determinar el destino del producto no conforme.

»  Mantener registro de las acciones correctivas tomadas para tener
informacién cuando se presente una situaciéon similar. Asi mismo es
recomendable archivar por un plazo que considere adecuado, como

parte de los registros establecidos en el principio 7.

Principio 6. Establecer procedimientos de verificacidon. Se deben
establecer métodos, procedimientos o pruebas, ademas del monitoreo
para verificar que el sistema HACCP esta operando de acuerdo al Plan
HACCP.

La validacién implica determinar si los PCC vy limites criticos
asociados, asi como los programas de prerequisito y sus mecanismos de



control son adecuados y suficientes para prevenir, eliminar o reducir a un

nivel aceptable de peligros microbioldgicos, quimico y/o fisico en el

producto. Las preguntas que deben responderse son:

A\

¢ El Plan HACCP esta funcionando correctamente?

¢ Todos los peligros introducidos por las materias primas o los
procesos estan identificados en el Plan HACCP?

¢;Los controles son suficientes para gestionar los riesgos
presentados?

¢ Es esto lo que debe hacerse?

¢, Cémo ha funcionado?

¢ Funcionara en el futuro?

La validacién consiste en revisar la eficacia y tiene como objetivo

mejorar continuamente el sistema HACCP:

Principio 7. Establecer un sistema de documentacién y registro. Los

registros de la evolucion del sistema HACCP deben mantenerse en forma

eficiente y ordenada y estar accesibles en cualquier momento.

Se debe contar con registros de:

YV V.V V V V V

Responsabilidades del equipo HACCP

Modificaciones realizadas al Plan HACCP

Descripcién del producto a lo largo del proceso

Diagrama de flujo con la indicacion de los PCC’'S
Peligros asociados y acciones correctivas para cada PCC
Limites criticos y desviaciones identificadas

Acciones correctivas tomadas

10



»  Cualquier otra documentacion que evidencie el funcionamiento del
sistema HACCP

1.4. Peligros que pueden existir en los alimentos

En materia de seguridad alimentaria, un peligro es todo agente biolégico,
quimico o fisico presente en un alimento, que puede causar un efecto
perjudicial para la salud. La descripcion de cada uno de estos peligros se

describe a continuacion:

1.4.1. Fisicos

Son aquellos provocados por la presencia de cualquier material o
elemento extrafio, que en condiciones normales no se encuentra en los

alimentos y que puede provocar enfermedades o dafno al consumidor.

Durante el proceso productivo, los peligros fisicos pueden provenir de

diferentes fuentes, las cuales pueden ser, entre otras:

o Madera: esta puede tener diversos origenes, como por ejemplo, cajas
contenedoras de materiales y equipo, astillas de tarimas de madera sobre
las cuales se almacena la materia prima, puertas, marcos de ventanas,

etc.

o Piedras / restos de materiales de construccién: por orificios y/o dafio en las

instalaciones, nuevas construcciones, etc.
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Metales: por lo general la fuente de estos peligros suele ser partes de
maquinaria, tornillos, soldaduras u otros elementos metalicos como

alambres o piezas personales de los operadores.

Plasticos: estos pueden provenir de embalajes de materia prima, palets
plasticos de los propios equipos, recipientes para el manejo de

ingredientes o utensilios de limpieza.

Vidrio: proveniente de lamparas, bombillas, trampa de insectos, cristaleria
de laboratorio, relojes marcadores, display de la maquinaria, gafas de los

ope rarios, entre otros.

Objetos personales de los operadores: obviamente, la fuente son los
propios trabajadores, los cuales pueden contaminar el producto al

desprenderse sus objetos personales como anillos, aretes, pulseras, etc.

Papel/cartdn: provenientes de envolturas de materia prima, bobinas de
material de empaque de producto, cajas para acomodar el producto final,

etc.

Es importante tomar en cuenta que la contaminacion de los productos por

este tipo de peligro puede provenir por contaminacién directamente en las

materias primas utilizadas en su elaboracion.

Este peligro puede ocasionar diversos dafnos, desde roturas de piezas

dentales hasta cortes de diversas partes del tracto digestivo con las posibles

complicaciones que tal dafio puede ocasionar.

El diagrama de flujo de proceso debe identificar si en alguna fase del

mismo participan estos materiales y analizar si éste significa un riesgo
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significativo de contaminacion al producto para tomar las medidas preventivas
necesarias. En el caso del metal se puede utilizar un detector de metales para
detectar cualquier pieza metalica contenida en el producto antes de la salida de
la planta de produccion y envio al consumidor. Este se identifica como un punto
critico de control. Para los demas materiales no existe ningun equipo que
pueda detectarlos por lo que se debe realizar un buen plan HACCP y controlar

los peligros a través de la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

1.4.2. Bioldgicos

Los contaminantes biolégicos son seres vivos, con un determinado ciclo
de vida que, al ser ingeridos por el ser humano, ocasionan enfermedades de
tipo infeccioso, parasitario o intoxicacion. Estos peligros pueden provenir de
cualquier etapa de la cadena alimentaria como consecuencia de errores en los
procedimientos de manipulacién o de procesamiento de los materiales crudos
que se usan para hacer el producto final.

Los riesgos biol6gicos son ocasionados por la presencia y desarrollo de
organismos muy pequenos, conocidos como microorganismo tales como las
bacterias, virus y parasitos. Los microorganismos adversos a la salud son muy
prolificos, capaces de captar y alterar nutrientes, asi como adaptarse a nuevos

ambientes.

Una gran variedad de patégenos bacterianos pueden encontrarse en el
medio ambiente, y llegar al consumidor por diferentes vias. Algunos como la
salmonella, |a shiguella, |a escherichia coli, o especies de la campylobacter, se
localizan en los intestinos de los animales y de las personas. Otros como el
clostridum botulinum, el bacillus cereus y la listeria monocytogenes, se

encuentran en el suelo, por lo que diferentes agentes y procesos de cultivo,
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cosecha y manipulacién en general, pueden conducir a la contaminacién de los

alimentos.

Debido a que las bacterias son ofensivas a partir de una determinada
poblacion, la estrategia de prevencion consiste en controlar su reproduccion.
Este control debe estar dirigido a alterar las condiciones que favorecen la
multiplicacion bacteriana, tales como: los nutrientes apropiados, las condiciones
ambientales como la humedad, la acidez, la temperatura o el oxigeno.

A través del agua contaminada con excrementos, los parasitos transitan
de un huésped a otro hasta llegar a las personas. También a través de ingerir
productos crudos, las personas pueden infectarse con virus. Estos no requieren
de células vivas para reproducirse, pero generalmente los productos frescos
pueden contaminarse por contacto con el agua o con personas infectadas.

La deteccion de dichos errores, su rapida correccion y su prevencion en el
futuro es uno de los principales objetivos de cualquier sistema de
aseguramiento de la calidad

1.4.3. Quimicos

El concepto de riesgo quimico en general se refiere a la presencia de
cualquier contaminante quimico en los alimentos que pueda poner en riesgo la
salud del consumidor. Este peligro puede provenir por utilizacién inadecuada de
plaguicidas durante la produccién y almacenamiento de los alimentos, utilizados
generalmente para el control de plagas en las instalaciones o por la adicion
intencional o no de productos quimicos en la etapa de produccién, cuyo
resultado es la presencia de residuos no deseables. Por lo general se prevén
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efectos negativos a la salud en caso de exposicién con el producto quimico a

largo plazo.

Los productos quimicos no son peligrosos si se utilizan productos
quimicos aprobados para industrias de alimentos y en la dosis recomendada de

uso.

La presencia de sustancias quimicas en los alimentos también puede
producirse por la contaminacibn medioambiental (aire, agua o suelo) vy
sustancias toxicas presentes naturalmente en los alimentos (como por ejemplo
las micotoxinas), la migracién de sustancias procedentes de los materiales en
contacto, asi como por el uso de aditivos, aromas y coadyuvantes tecnol6gicos
durante los procesos de fabricacion y transformacién de los alimentos.

En el plan HACCP debe analizarse el peligro quimico en cada fase de

produccién del producto considerando las siguientes fuentes:

o Productos quimicos naturalmente generados en el alimento, derivados de
plantas, animales o microorganismos. Ocurren naturalmente antes o

durante la cosecha de origen natural.

Entre este grupo se consideran los alimentos alérgenos ya que ciertos
alimentos como la leche, huevo, soya, etc., contienen proteinas que
pueden provocar una reaccion al sistema inmunolégico de la persona

alérgica a estos alimentos (ver 1.4.3.1.).

o Productos quimicos agregados intencionalmente al producto porque

forman parte de la composicién (férmula) del mismo. Estos productos
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quimicos son seguros si se utilizan en las cantidades establecidas, pero

pueden ser peligrosos si los limites son excedidos.

Productos quimicos agregados accidentalmente o no intencionalmente, ya
que forman parte de un ingrediente al momento de su recepcién, por
ejemplo el caso de tintas y solventes en los empaques de envoltura. El
caso de adicién accidental puede presentarse por el uso de plaguicidas,
insecticidas, venenos, etc., que por los ambientes, cantidades y formas de

aplicacion contaminen el producto.

Las medidas que pueden aplicarse para el control de productos

quimicos en la industria de alimentos son:

»  Utilizar unicamente productos quimicos aprobados para ser utilizados
en la industria alimenticia, en la dosis y forma recomendada de uso.
Asi también contar con la ficha técnica y de seguridad de los
productos quimicos.

» Implementar un control de inventario de los productos quimicos
considerando los quimicos de limpieza, de mantenimiento de
equipos, de analisis de laboratorio y los quimicos utilizados en la
fabricacion de los productos, incluyendo los aditivos y colorantes.

»  Realizar procedimientos de uso y manejo de productos quimicos en
todas las areas y en todo el personal que maneje productos
quimicos.

»  Capacitar y entrenar al personal en el uso, manejo y dosificaciéon de
productos quimicos, cuando aplique.

»  Mantenerse actualizados sobre reglamentos de uso de quimicos.
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1.4.3.1. ¢Qué es alergia?

Una alergia es una reaccion excesiva del organismo a una sustancia que
es inofensiva para la mayoria de las personas. En una persona alérgica, el
sistema inmunitario ataca a la sustancia (denominada alérgeno) con defensas
inmunoldgicas y reacciona de manera inapropiada, provocando sintomas que
pueden ir de las molestias leves a problemas que pueden poner en peligro la
vida de la persona.

El sistema inmunolégico de una persona alérgica, responde para proteger
al cuerpo contra algo que percibe como una amenaza y produce anticuerpos
denominados inmunoglobulina E (IgE) contra el alérgeno. A su vez, estos
anticuerpos hacen que unas células denominadas mastocitos liberen
sustancias quimicas llamadas histamina en el torrente sanguineo para
defenderse del alérgeno. Estas sustancias quimicas causan las reacciones
alérgicas, como por ejemplo erupciones cutaneas, inflamacion de los labios,

nauseas, dolor abdominal, hinchazén, vomito y diarrea (ver figura 2).

La mayoria de las reacciones alérgicas a los alimentos son relativamente
leves, aunque en raras ocasiones las reacciones alérgicas mas graves

conocidas como anafilaxia, pueden poner en peligro la vida de la persona.
Esto significa que, cada vez que la persona se exponga a ese alérgeno,

sea comiendo determinado alimento o bien tocando o respirando determinada

sustancia, presentara una reaccion alérgica.
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Figura2. Esquema del desarrollo de una reaccion alérgica
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Fuente: www.inmunotek.com. Consultado el 15 de abril de 2011.

1.4.3.2. Tipos de alergia

Existen diferentes tipos de alergia segun el agente que las causa. A
continuacién se describen las mas comunes:

o Alergia al polvo. Los acaros del polvo son el principal componente
alérgico del polvo doméstico, que contiene muchas otras particulas como,
por ejemplo, fibras de tejidos y bacterias, asi como alérgenos
microscopicos de origen animal. Los acaros de polvo abundan en la ropa

de cama, colchas, alfombras, etc.
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Alergia al polen. También se le conoce a este tipo de alergia como la
fiebre del heno. Los arboles, los arbustos, el césped y la hierba de prados
y pastos liberan estas particulas minusculas al aire para fecundar otras
plantas. La alergia al polen es estacional, y el tipo de polen al que es

alérgico una persona determinara cuando presentara sintomas alérgicos.

Alergia a los animales. Esta se produce por el contacto con el pelo de
animales doméstico como perro, gatos, etc., también por la saliva de estos
animales ya que cuando el animal se lame, la saliva se le deposita en el
pelaje o las plumas. A medida que la saliva se seca, las particulas
proteicas son transportadas por el aire y se adhieren a los tejidos que hay

en el entorno doméstico del animal.

Alergia al moho. Esta alergia se genera por hongos que se desarrollan en
lugares célidos, humedos, oscuros y poco ventilados o con gran humedad
como jardines, lugares con aire acondicionado, etc. El olor a humedad
sugiere la presencia de moho.

Alergia por picadura de abejas e insectos. Son reacciones alérgicas
producidas cuando un insecto pica a la persona sensible. Los principales
insectos causantes de estas reacciones son las abejas, avispas, hormigas,
abejorros, etc.

Alergia por contacto. Es la que se produce cuando la persona se pone en
contacto con algun producto que le produce reacciones alérgicas. Son
muchas las substancias que pueden producir esta reaccion, entre ellas se

encuentra la ropa, plantas, metales, colorantes, productos cosméticos, etc.
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o Alergia a los alimentos. Es la causada por algun alimento que resulta
intolerable a algunas personas. Este tipo de alergia se describe

detalladamente a continuacion.

1.4.3.3. Alergias causadas por alimentos

Un alérgeno alimentario es cualquier producto o ingrediente que contiene
ciertas proteinas que pueden causar una reaccion del sistema inmunol6gico en

personas alérgicas a determinados alimentos.

Cuando una persona consume un alimento al que es alérgico, el cuerpo lo
interpreta como invasor y reacciona contra el mismo. Para sufrir una reaccion
alérgica a un alimento, la persona sensible debe haber estado expuesta por lo
menos una vez con anterioridad. La alergia se desencadena cuando por
segunda vez su organismo entra en contacto con ese alimento; ahora sus
anticuerpos IgE reaccionan contra el alérgeno, siendo el principal mediador, la
histamina, desencadenando sintomas alérgicos que van desde los leves hasta
los potencialmente mortales (ver 1.4.3.5.).

Considerando que los alérgenos alimentarios pueden actuar en cantidades
muy bajas y que no existe una terapia curativa para los procesos alérgicos, es
evidente que las personas sensibles deben evitar por completo los alimentos
que desencadenan en su organismo la reaccién alérgica. En este sentido la
industria de alimentos debe ser también responsable de considerar el uso de
alérgenos como ingredientes, de comunicar sobre la presencia o potencial
presencia de ellos en sus productos y prevenir la contaminaciéon cruzada
potencial de productos con alérgenos presentes en otra linea contigua de
produccion.
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1.4.3.4. Principales alimentos que producen alergia

Segun la FDA (Food and Drugs Administration) los alérgenos alimentarios

principales causantes del 90% de reacciones alérgicas son los siguientes:

o Leche y derivados

o Huevos y productos a base de huevos.

o Mani (también conocido como cacahuate) y productos a base de mani.

o Nueces / Frutos de cascara (almendras, avellanas, pistachos) y derivados.
J Pescado

. Mariscos

o Soya y productos a base de soya.

° Trigo

Se han identificado otros alimentos causantes de alergia, por ejemplo,
semilla de algodén, semilla de girasol, semilla de ajonjoli, legumbres, raiz del
apio, mostaza, etc. Existen consideraciones especificas para ciertos paises y

area por lo que la lista podria aumentar.

Para tener mayor informacién se debe consultar entre otros, las

siguientes organizaciones internacionales:

o Food Allergy Network (Cadena de Alergias Alimentarias)
http://www.foodalergy.org

o Food Allergy Research and Resource Program (Programa de Recursos y
de Investigacion de Alergias Alimentarias) http://foodsci.unl.edu/farrp
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1.4.3.5. Reacciones alérgicas en las personas

Las reacciones alérgicas en las personas pueden ser leves como picazon
en la piel, urticaria (ronchas) en distintas partes del cuerpo (ver figura 3),
dificultad respiratoria, dolor de estobmago, vomitos o diarrea pero en algunos
casos puede presentarse reaccion alérgica severa con riesgos para la vida, esta
reaccion es conocida como anafilaxia, la cual puede producir:

J Contraccion de las vias respiratorias

o Disminucion severa de la presién sanguinea
J Ahogo por hinchazén en la garganta

o Muerte

Figura 3. Reacciones alérgicas en las personas

Fuente: www.nlm.nih.gov. Consultado el 22 de abril de 2012.
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1.4.3.6. Alergia alimentaria e intolerancia al alimento

Una reacciéon adversa a un alimento que suele confundirse con las
alergias es la intolerancia alimenticia, que se define como una reaccién adversa
producida por intoxicacidn, por intolerancia metabdlica o aversién psicolégica a
algun alimento. En ella no se ve implicado el sistema inmunol6gico mas bien
por sintomas gastrointestinales. Por ejemplo, la persona que padece
intolerancia a la lactosa al ingerir alimentos lacteos puede presentar malestar
estomacal pero luego de algunos dolores desaparece el sintoma.

En el caso de las alergias alimentarias si implican al sistema inmunolégico,
frecuentemente con la formaciéon de anticuerpos, inmunoglobulina E (IgE), tras

la ingestion, inhalacién o contacto con el alérgeno.

1.4.3.7. ¢Como se diagnostican las alergias?

En algunos casos una alergia es facil de diagnosticar por lo sintomas que
presenta al estar en contacto con el alérgeno, pero en otros casos esto es dificil
debido a que los sintomas que se presentan son similares a otros trastornos en
el organismo, por lo tanto el médico, debe realizar un estudio a fondo para
diagnosticar y tratar las alergias.

Existen diversos métodos de pruebas para alergia, entre los mas comunes

se encuentran:

o Pruebas cutaneas: esta consiste en depositar una pequefa cantidad de
los alérgenos sospechosos sobre la piel, en el brazo o espalda y luego se
realiza un pequeno pinchazo en el area para permitir que el alérgeno se

introduzca. El médico observa luego de 15 a 20 minutos las reacciones en
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la piel, generalmente hinchazon y enrojecimiento del area. En este tipo de
prueba se pueden probar varios alérgenos al mismo tiempo.

Un método similar es la prueba cutanea intradérmica, la cual consiste
en inyectar una pequefa cantidad del alérgeno, justamente debajo de la
piel y vigilar si hay alguna reaccion en el sitio. Esta prueba se hace para

averiguar si la persona es alérgica a algo especifico.

La prueba de parche es otro método para diagnosticar reacciones
alérgicas en la piel. Los posibles alérgenos se pegan con cinta en la piel
durante 48 horas. El médico examinara el area las primeras 24 horas y
posteriormente a las 48 horas para observar posibles reacciones en el

area.

Las pruebas cutaneas son mas utiles para diagnosticar:

»  Alergia a los alimentos

»  Alergias al moho, polen, los animales y otras alergias que causen
rinitis alérgica y asma.

»  Alergia a venenos

»  Dermatitis de contacto de tipo alérgica

Pruebas de eliminacion: esta consiste en eliminar de la dieta de la persona
los alimentos que pueden estar causando los sintomas durante varias
semanas y luego se reintroducen lentamente, uno a la vez, mientras se
observa a la persona en busqueda de cualquier signo de una reaccion

alérgica.
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. Pruebas de sangre: si la reaccion alérgica a algun alimento u otro alérgeno
es muy intensa se puede hacer un analisis de sangre en vez de una
prueba cutdnea para hacer el diagnéstico, porque asi se evita exponer al
paciente al alérgeno. En este caso se mide la cantidad de anticuerpos
contra la inmunoglobulina E (IgE) o nivel total de IgE para un alérgeno

especifico.

Los riesgos relacionados con cualquiera de estas pruebas pueden abarcar
desde sintomas leves como picazén, hinchazdén y enrojecimiento de la piel,

hasta reacciones anafilacticas potencialmente mortales.

Antes de practicar cualquier prueba para alergia, el médico solicitara una
historia clinica muy detallada, la cual suele incluir preguntas sobre diversos
factores tales como enfermedades, condiciones emocionales y sociales, trabajo,

entretenimiento, estilo de vida, alimentos y habitos alimentarios.

1.4.3.8. Tratamientos contra las alergias

Hasta el momento no existe una cura real para las alergias, pero es
posible aliviar sus sintomas. La unica forma de controlar las alergias es reducir

o eliminar la exposicién a los alérgenos.

Si no es posible reducir la exposicion al alérgeno, el médico puede recetar
antihistaminicos, nebulizador nasal y para algunos tipos de alergia (la cual no
incluye a la alergia por alimentos) la inmunoterapia (vacunas para la alergia)

para desensibilizar del alérgeno a la persona.

Con relacién a las alergias alimentarias, la Unica forma de evitar los

sintomas es evitando ingerir el alimento. Si una persona es extremadamente
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sensible a un alimento, el médico puede recetar adrenalina inyectable (también
denominada epinefrina) para contrarrestar cualquier reaccion alérgica. También
puede recetar antihistaminicos que pueden ayudar a reducir los sintomas
alérgicos en algunas personas, aunque éstos no son sustitutos de la adrenalina.

1.5. Programa de prerequisitos, base para desarrollar un programa
HACCP

Antes de implementar el sistema HACCP es necesario desarrollar y
ejecutar los programas prerequisitos necesarios para tener las bases firmes
para la implementacién del sistema HACCP, siendo estos un componente
esencial que tienen como finalidad evitar que los peligros potenciales que
afectan la seguridad del producto de bajo riesgo se transformen en alto riesgo.

No se tiene estipulado el nimero correcto de prerequisitos como un
lineamiento, sino que cada planta determina el nimero que debe tener
mediante el analisis de programas prerequisitos que se ven involucrados
durante todo el proceso de produccion del alimento. Es muy importante
considerar que sino se hace trabajo previo en el programa prerequisitos el plan
HACCP no seré efectivo.

Los programas prerequisito son, entre otros:
o Instalaciones. El objetivo de este prerequisito es el de velar por el
cumplimiento de los requisitos higiénicos y el control de los riegos de

contaminacion en las instalaciones, considerando el disefio, localizacion y

construccion.
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Equipos de produccién. El objetivo de este prerequisito es el de aplicar los
principios y criterio de disefio sanitario de los equipos de produccién, lay
out, accesibilidad, facilidades higiénicas, programas de calibracion,
mantenimiento y servicio técnico, que permitan alcanzar la mejor relacion

costo-beneficio, servicio y vida util de los mismos.

Control de materias primas. Se implementa este programa para lograr
que las materias primas e ingredientes permanezcan libres de
contaminantes, por ejemplo: microorganismos indeseables, parasitos,
sustancias téxicas, sustancias descompuestas o extrafias que no se
puedan reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacién y/o
elaboracién. Deberan determinarse y aplicarse especificaciones para las
materias primas. En caso necesario debera realizare andlisis de
laboratorio. La prevencion de los peligros para la salud comienza con el
control de materias primas. El grado de control debe ser proporcional al

riesgo.

Limpieza y sanitizacion. EIl objetivo es desarrollar y aplicar los programas
de higiene a través de los Procedimientos Operativos Estandar de
Limpieza y Sanitizacion (SSOPs) a nivel de operadores, superficies,
utensilios y equipo de trabajo, asegurando Optimas condiciones de

limpieza, segun el requerimiento para cada item.

Control de quimicos. Se establece un programa de control y registro de
productos quimicos cuyo alcance aplica al almacenaje, uso, riesgo,
precauciones y acciones a tomar para tener un seguro y correcto manejo

de estos insumos.

Higiene del personal. La formacién y cumplimiento de este programa por
parte del personal que tiene contacto directo e indirecto con los alimentos
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es clave para mantener la inocuidad de los mismos. El personal debe
cumplir rigurosamente las normas relativas a la higiene corporal, la
limpieza de la ropa de trabajo, estado de salud, el actuar ante
enfermedades y de posibles heridas, asi como las normas de
comportamiento para minimizar el riesgo de contaminacion de alimentos

por estas causas.

Es importante considerar en el alcance de este programa al personal
de mantenimiento de los equipos y a los visitantes.

Control de plagas. El objetivo es lograr a través de las buenas practicas
de higiene evitar fuentes de crecimiento y anidacién de plagas, asi como
reducir al minimo el riesgo de infestaciéon mediante un buen saneamiento
de areas, inspeccion de materiales que se introducen a la planta y
vigilancia constante para limitar asi el uso de plaguicidas.

Control de envases. Tiene como objetivo lograr que la proteccion de los
alimentos sea la adecuada minimizando el riesgo de contaminacién o
dafo por materiales de empaque. Asi también asegura el etiquetado

apropiado de los alimentos.

Recepciéon almacenamiento y distribucién de alimentos. El objetivo de
este programa es el de mantener las condiciones y controles adecuados
durante la recepcion y almacenamiento de materias primas y distribucién

de los alimentos que permitan proteger y mantener su inocuidad.

Trazabilidad de materia prima y producto terminado. El objetivo de este
programa es poder identificar las materias primas, insumos, volumenes de
produccién, personal operativo, equipo, vida util, cdédigo o lote que

intervienen en la elaboracidon del alimento con el fin de contar con
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informacion relevante para dar seguimiento y respuesta objetiva y certera

frente a un problema de calidad.

Retroalimentacion y quejas de clientes. Se implementa este programa
para valorar y dar seguimiento a la retroalimentacion y quejas recibidas de
los clientes por problemas de calidad e inocuidad de los alimentos,
considerando su investigacion, plan de accion concreto para evitar

recurrencia del mismo y comunicacion con los clientes afectados.

Capacitacion a los empleados. Todos los empleados que manipulen
directa o indirectamente los alimentos deben tener capacitacion vy
formacién de su funcion y responsabilidad en la proteccion de los
alimentos para garantizar la inocuidad y evitar contaminacion y deterioro

de los alimentos.

El programa de capacitacién debe ser constante ya que los riesgos
en los alimentos son cambiantes y por lo tanto se requiere de estar alerta

para su conocimiento y manejo.

En consecuencia la capacitacibn en materias de inocuidad de
alimentos debe incluir a todas las lineas de produccion y direccion, esto
es, desde la alta gerencia hasta el nivel operativo de menor nivel
(Gerentes, supervisores, trabajadores especializados, trabajadores de
servicio y de apoyo, etc.) y por otro debe ser un proceso continuo y

permanente en el tiempo.
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1.5.1.  Prerequisito: control de alérgenos

Se implementa este programa para ayudar a las empresas de alimentos
en el adecuado manejo de ingredientes alérgenos, para evaluar el riesgo de la
contaminacioén cruzada de un producto con un alimento o ingrediente alérgeno y
para comunicar a los consumidores a través de la etiqueta de producto,
informacion veraz del contenido del alimento con el fin de evitar problemas de

salud en las personas afectadas por alergias alimenticias

1.5.2. Aspectos a considerar en el control de ingredientes
alérgenos

Como ya se ha mencionado con anterioridad, el control de alérgenos en la
produccién de alimentos es un elemento que debe tomarse en cuenta como
parte de la seguridad alimentaria. El sistema HACCP vy los programas pre-
requisitos brindan las herramientas adecuadas para llevar a cabo esta gestion.

El objetivo del control de alérgenos es garantizar que los ingredientes
alérgenos no se utilicen en alimentos en los que no deben incluirse y provocar
contaminacion cruzada (ver 1.5.2.1.), asi también el de proporcionar a los
consumidores informacion veraz sobre el contenido de los productos. Por lo

tanto es necesario evaluar los siguientes aspectos:
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Figura4. Aspectos a evaluar en el control de ingredientes alérgenos
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Fuente: Generalitat de Catalunya, Departamento de Salud. Guia para la gestién de los

alérgenos y el glaten en la industria alimentaria. p. 12.

1.5.2.1. Contaminacion cruzada

Se conoce por contaminacién cruzada al proceso que se da cuando un
alimento inocuo entra en contacto con una sustancia ajena y lo contamina. En
el caso de control de alérgenos, una contaminacion cruzada se produce cuando

un ingrediente o alimento no alérgeno entra en contacto con una sustancia

alérgena y lo contamina provocando que éste contenga el ingrediente alérgeno.

La contaminacion cruzada se puede originar por el contacto del

ingrediente o alimento con:
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o Otro ingrediente o alimento contaminado
o Manos contaminadas del personal que manipula los alimentos
o Equipo o utensilios contaminados

o Ambiente de trabajo contaminado

Para prevenir la contaminacion cruzada es necesario cumplir con las
buenas practicas de manufactura durante la manipulacién de los alimentos a

través del programa de control de alérgenos.

1.5.2.2. Materias primas

Se debe hacer un andlisis de las materias primas recibidas de los
proveedores para identificar si éstas contienen ingredientes alérgenos o
presencia de alérgenos por una posible contaminacién cruzada en las

instalaciones del proveedor o durante el transporte.

Para estar seguros se debe solicitar esa informacion al proveedor y si
procede, se les solicita una declaracién de alérgenos para cada uno de los
ingredientes que nos provee.

Se debe considerar el andlisis del transporte y descarga de materias
primas para asegurarse que no se ha producido contaminacion cruzada durante

esta actividad, ni en los envases o embalajes que los contienen.

1.5.2.3. Formulaciones

En esta etapa se debe revisar e identificar los ingredientes alérgenos en
las formulaciones considerando la declaracién proporcionada por los

proveedores. Al encontrarlos se deben marcar e identificar para posteriormente
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evaluar si es necesario utilizarlos o si es posible sustituirlo por otro ingrediente

no alérgeno.

Cada férmula debe contar con un control de cambios para registrar si a
ésta se le aflade o suprime un ingrediente alérgeno y tomarlo en cuenta en el
etiquetado del producto, también para analizar, en el caso de afadirse un

ingrediente alérgeno, si este puede ocasionar contaminacién cruzada.

En el caso de nuevas formulaciones, se puede analizar desde el inicio si es
posible la utilizacién de ingredientes no alérgenos en la formulacién para

facilitar el manejo y control de ingredientes alérgenos.

1.5.2.4. Instalaciones, equipos y procesos

Para minimizar el riesgo de contaminacion cruzada con alérgenos, se
debe realizar un analisis tomando en cuenta los productos a fabricar por linea
de produccion, secuencia de la produccién, equipos utilizados, areas de
almacenamiento de ingredientes, tipo de limpieza y momento de adicién de
cada ingrediente considerando que las alergias se pueden desencadenar de
cantidades muy pequenas.

En general, la mejor medida para evitar contaminacién cruzada es
disponer de lineas de produccion separadas para la fabricacion de alimentos
que contienen ingredientes alérgenos. Cuando esto no es posible, se pueden

aplicar las siguientes medidas, segun se describen a continuacion:
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Programacion de la produccién. Para la planificacion de la produccién se
debe considerar primero la produccién de productos que no contienen
alérgenos y posteriormente los que si los contienen para evitar

contaminacion por trazas de alérgenos.

Si esta planificacion no es posible, después de la produccién de
productos que contienen ingredientes alérgenos se debe considerar un
tiempo prudencial para realizar limpieza operativa a equipos y linea de

produccién para eliminar cualquier resto de ingrediente alérgeno.
Almacenaje. Se debe tomar en cuenta un correcto almacenamiento de
ingredientes y productos para evitar contaminacién cruzada. Para ello se

debe considerar los siguientes aspectos:

»  Almacenar los ingredientes alérgenos por separado.

A\

Utilizar recipientes herméticos.

» Designar areas de almacenamiento para ingredientes y productos
alérgenos y no alérgenos. Se puede almacenar juntos los
ingredientes alérgenos similares (por ejemplo, leche y suero de
leche, etc.).

» Cuando no sea posible la designacion de areas especificas para
ingredientes alérgenos, se debe almacenar los ingredientes no
alérgenos sobre los alérgenos, nunca al revés.

»  Utilizar palets y recipientes exclusivos para el manejo de alérgenos.

» lIdentificar los ingredientes alérgenos con etiquetas y almacenarlos

segun esta identificacién.

Instalaciones, equipos y utensilios. Se deben considerar la siguientes

medidas para evitar contaminacién cruzada cuando en una misma linea
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de produccién se fabrican productos con ingredientes alérgenos y sin
estos ingredientes:

»  Asegurarse que los equipos sean faciles de revisar y limpiar.

» Evaluar la importancia de las fuentes de aire dentro de las
instalaciones para evitar el contacto cruzado con alérgenos.

»  Cuando aplique, colocar barreras fisicas para separar las lineas de
produccién que manejen ingredientes alérgenos.

»  Controlar el movimiento de las materias primas alérgenas en la
planta y lineas de produccion.

» Identificar los utensilios que se utilizan para la manipulacién de
ingredientes alérgenos.

Movimiento de personas y equipo. Para evitar contaminacién cruzada
debida al movimiento de personas de una linea de produccion a otra, las
personas deben lavarse la parte del cuerpo en contacto con el ingrediente
alérgeno y cambiarse de vestimenta antes de ingresar a un area donde no
se manejen ingredientes alérgenos. En cuanto a los equipos que utilizan
alérgenos estos deben estar debidamente identificados para prevenir su
uso en otras areas. Las areas donde se manejan alérgenos deben estar

identificadas.

Reproceso de producto. Es muy importante tomar en cuenta que el
reproceso de producto que contiene un determinado alérgeno Unicamente
puede hacerse en productos que contengan ese alérgeno. Dicho
reproceso debe quedar claramente registrado para no perder la
trazabilidad del producto. En cuanto a aceites utilizados para freir
alimentos que contienen ingredientes alérgenos, éstos no se pueden

utilizar para freir otros productos que no los contienen.
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o Envasado. Para evitar contaminacién cruzada se debe asegurar que se
realiza una limpieza adecuada de los equipos de envasado, asi también
es necesario un control del etiquetado para asegurar que los productos
que contienen ingredientes alérgenos son identificados claramente y

advertir de su presencia al consumidor.

o Transporte. Durante el transporte hay que asegurarse de poner el
producto en contenedores herméticos para evitar contaminacién y de
identificarlo por medio de una etiqueta que indique el tipo de alérgeno que

contiene.

1.5.2.5. Limpieza

La limpieza es de gran importancia en el control de ingredientes
alérgenos, debido a que una pequefa cantidad del ingrediente puede ser
suficiente para desencadenar una reacciéon alérgica grave a la persona que lo

padece.

Para mejorar la efectividad de dicha limpieza se ha de tomar en cuenta lo

siguiente:

o “Son preferibles los sistemas de limpieza humedos a los secos, porque se
llevan del todo los restos de alimentos cuando se aplican bien y no dejan
trazas.

o Es preciso disponer de equipos y utensilios de limpieza exclusivos para
limpiar las areas, equipos y utensilios que entran en contacto con
alimentos alérgenos.

o Los equipos se deberan desmontar para su correcta limpieza.
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El uso de pistolas de aire o de agua a presion se debera minimizar a fin de
evitar la dispersién de alérgenos por la empresa.

Los circuitos de trabajo y del personal deberan empezar por la zona de
elaboracién de alimentos sin alérgenos y acabar en las zonas de

alimentos con alérgenos™

Cualquier programa de limpieza de alérgenos debe considerar la

validacion de la limpieza, ya que no sélo debe ser eficiente higiénicamente sino

efectivo en la eliminacion del alérgeno. Una validacion visual no garantiza la

eliminacion del alérgeno, por lo que se deben tomar muestras de la superficie

para

ser analizadas a nivel de laboratorio (ver 4.2). Si el resultado de la

validacion no es aceptable habra que modificar el plan en alguno de los

siguientes aspectos:

“Cambio del procedimientos productos de limpieza.

Limpieza del mismo equipo de limpieza tras usarlo.

Cambios en la verificacion de la limpieza: establecimiento de nuevos
puntos de inspeccidén, nuevas pruebas analiticas, nuevos puntos de
muestreo, etc.

Revisién de la formacion de los operarios de limpieza.

Fuentes externas de contaminacion™

Una vez validado el método se debe verificar el cumplimiento al plan de

limpieza a través de monitoreos visuales y analiticos, considerando las medidas

correctivas en caso los resultados sean inaceptables.

® Guia Para la Gestion de los Alérgenos y Gliten en la Industria Alimentaria. Generalitat de
Catalunya. Ministerio de Salud. p. 27.

* Ibid.
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Es necesario considerar, si en alguin momento se realiza un cambio de
equipo o se introduce uno nuevo, estos deben ser faciles de limpiar para facilitar

la gestion de alérgenos.

1.5.2.6. Capacitacion

La eficacia de un plan de control de alérgenos recae en las personas, es
por ello que la capacitacion en los empleados, tanto a nivel operativo como
administrativo es de vital importancia, para que logren entender no solo lo que
hay que hacer, como hacerlo y cuando hacerlo sino lo que es mas importante,
que sepan que es necesario hacerlo para proteger a los consumidores que
confian en los productos.

1.5.2.7. Etiquetado

La etiqueta del producto es la herramienta de comunicacién con la
persona consumidora, por lo que se debe poner a su disposicion de toda la
informacion relacionada con la composicién del producto para que pueda
realizar una seleccion adecuada de acuerdo a sus necesidades y evitar el
riesgo de sufrir una reaccién adversa. Por lo anterior, se debe describir en la
etiqueta los ingredientes que componen el alimento identificando de alguna

manera los alérgenos.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA

2.1. Datos generales de la empresa

La planta de premezclas alimenticias es una unidad de negocio de un
Ingenio, la cual inicia sus actividades en el 2010 con el propésito de darle valor
agregado al azucar, siendo el objetivo principal de la empresa fabricar y
comercializar preparaciones alimenticias en polvo para la industria de alimentos

y bebidas.

Como parte de su estrategia empresarial, la alta direccidbn decide
implementar el Sistema de Inocuidad de los Alimentos brindando las directrices
estratégicas de la empresa y asegurando de proveer los recursos necesarios
para lograrlo. EIl sistema aplica desde la recepcion de materias primas y
material de empaque hasta el despacho de producto terminado.

2.2. Estructura organizacional

La maxima autoridad de la planta de premezclas alimenticias esta
representada por su gerente general. El subgerente industrial es el
representante ante la direccién, quién comparte con el gerente de operaciones,
gerente de planta y el gerente de comercializacion la direccion operativa del
sistema de gestidén de calidad, apoyado por el gerente administrativo quien sirve
de enlace con los procesos de apoyo del area administrativa.
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El organigrama de la empresa se presenta a continuacion:

Figura 5.

Organigrama de la planta de premezclas alimenticias

Gerente General

Gerente Administrativo
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Ensecadora

Auxil

ar de

Produccién

| Conserje |

Fuente: Departamento de Recursos Humanos de la empresa.

La planta de premezclas elabora productos para ser utilizados como

materia prima en otras industrias manufactureras de alimentos y bebidas,

también para consumo directo en el mercado internacional. La base de todas

las premezclas es azucar la cual se combina con otros ingredientes para

obtener los distintos productos, los cuales se mencionan a continuacion:

o Premezcla panadera

° Premezcla lactea
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° Premezcla acida
° Premezcla con sal

o Premezcla con gelatina

2.4. Implementacion actual del sistema HACCP

A continuacion se describe el Sistema de Inocuidad basado en el Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) que la planta de premezclas
alimenticias ha implementado para asegurar la produccion de productos

inocuos.

2.41. Compromiso de la gerencia

La alta gerencia se encuentra comprometida con el desarrollo e
implementacion del sistema HACCP y comunica la importancia de cumplir con
los requisitos que plantea el sistema, para lograr obtener productos inocuos,

buscando la actualizacién y mejora del mismo.

Entre otras responsabilidades, la alta gerencia proporciona los recursos
necesarios para establecer, implementar, mantener, actualizar y mejorar el
Sistema de Inocuidad de los Alimentos. Este compromiso se encuentra
reflejado en la Visidn, Mision, Politica de Gestion y Politica de Inocuidad.

2.4.1.1. Visién
“Desarrollar, Producir y Proveer soluciones y alternativas en

preparaciones alimenticias que agreguen valor a nuestros clientes y contribuyan
al éxito sostenido del negocio™.

° Manual de inocuidad de la empresa. p. 7.
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2.4.1.2. Mision

“Ser una empresa alimenticia, que a través de la eficiencia, rentabilidad,
crecimiento y diversificacion de nuestras actividades satisfacemos las
necesidades de nuestros clientes con productos de calidad creando fuentes de
trabajo”®.

2.4.1.3. Politica de Gestion

“Estamos comprometidos a lograr la satisfaccion de nuestros clientes, a

través de:

o Productos que cumplen su necesidades y expectativas
. El desarrollo de una cultura de servicio.
o La mejora continua de nuestras capacidades humanas y tecnoldgicas.

o El desarrollo de nuestro entorno social y ambiental.

Este compromiso es la base para la rentabilidad y sostenibilidad del

negocio™’.
2.4.1.4. Politica de Inocuidad
“Fabricamos preparaciones alimenticias inocuas para uso industrial y

consumo directo, cumpliendo con la legislacion vigente y los requisitos de los

clientes, comunicandolo de manera eficaz™®.

® Manual de inocuidad de la empresa. p. 8.
7 Tbid.
* Ibid.
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2.4.2. Formacion del equipo HACCP

El Consejo Directivo ha designado al equipo HACCP quien sera el
encargado de planificar e implementar el sistema de inocuidad. Este se
encuentra integrado por personal de diferentes areas quienes poseen
experiencia, conocimiento y responsabilidad en su puesto de trabajo, el proceso

y los productos.

El equipo HACCP se encuentra integrado de la siguiente manera:

Tablal. Formacion del equipo HACCP

Puesto Funcion

Jefe de laboratorio de medicion | _
Lider del equipo HACCP

industrial

Sub-gerente Industrial Representante ante la direccion
Gerente de Comercializacion Validacién del sistema

Gerente de Planta Secretario

Coordinador de Gestidn de la Calidad | Actualizacion y auditor lider

Gestor de Calidad Control y manejo de documentos

Supervisor de produccién Monitoreo del sistema

Fuente: Manual de inocuidad de la empresa. p. 8.

Cada uno de los integrantes del equipo HACCP tiene responsabilidades y

actividades paralelas a las actividades propias del puesto.

El lider del equipo HACCP convoca a juntas de equipo para dar

seguimiento a las actividades planificadas para la implementacion del sistema,
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avance en la documentacion y aplicacion de procedimientos en las distintas
fases de fabricacion del producto, asi como la asignacion de responsabilidades
a cada miembro del equipo. Junto al representante ante la direccion informan a

la alta gerencia sobre el avance del plan, necesidades y mejoras que deben

ejecutarse.

2.4.3. Descripcion y especificaciones del producto

A continuacion se describe y especifica cada una de las premezclas

alimenticias. El porcentaje de composicidon de cada premezcla puede ser el

especificado en férmula o segun requerimiento del cliente.

o Premezcla panadera. Producto sélido en polvo consistente en una mezcla

de azucar, harina dura de trigo y aceite vegetal (para compactar la

mezcla), utilizado como materia prima en productos de panaderia,

reposteria y galleteria. Puede utilizarse también en industrias dedicadas

a la fabricacion de premezclas panaderas.

Tabla ll. Especificaciones de calidad premezcla panadera
Especificaciones de calidad
Parametros Especificacion

1 Requisitos Organolépticos

Sabor Caracteristico

Olor Caracteristico

Color Crema

Apariencia Polvo Granular
2 Requisitos Fisico-Quimicos

Humedad Maximo:13 %

Proteina Minimo: 9%

Cenizas 0.55-0.6 %
3 Requisitos Microbioldgicos

Salmonela Negativo

Mohos 10° " 10* ufc/g

Levaduras 5X10° ufc/g

Basillus cereus 10°—10° ufc
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Continuacion de la tabla Il.

Especificaciones de Almacenamiento

1 Condiciones de Temperatura: < 35 °C
almacenamiento
2 | Manejo Siga las buenas practicas de manejo vy

almacenamiento para minimizar derrames,
generacion de polvo en el aire y acumulacion de
polvo en superficies expuestas.

3 | Almacenamiento: El producto debe ser almacenado en un lugar seco,
fresco, limpio, libre de olores.

El producto debe colocarse strech film para
protegerlo del polvo.

4 | Condiciones de manejo El producto debe estibarse y llevar 25 sacos por
tarima.
5 | Vida dtil 6 meses

Fuente: estandares de calidad de la empresa.

o Premezcla lactea. Producto sélido consistente en una mezcla de azlcar y
leche en polvo descremada, utilizado como ingrediente en la elaboracién

de productos de panaderia, reposteria y galleteria, entre otros.

Tabla lll.  Especificaciones de calidad premezcla lactea
Especificaciones de calidad
Parametros Especificacion
1 Requisitos Organolépticos
Sabor Caracteristico
Olor Caracteristico
Color Crema
Apariencia Polvo Granular
2 Requisitos Fisico-Quimicos
Humedad Maximo: 04 %
Proteina Minimo 34
3 Requisitos Microbiolégicos
Salmonela Ausencia
Staphylococcus aureus 10° ufc/g
Escherichia coli <3 NMP/g
Especificaciones de almacenamiento
1 Condiciones de almacenamiento | Temperatura: < 35 °C
2 | Manejo Siga las buenas practicas de manejo y
almacenamiento para minimizar derrames,
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Continuacion de la tabla Ill.

polvo en superficies expuestas

generacion de polvo en el aire y acumulacién de

3 Almacenamiento:

fresco, limpio, libre de olores.

El producto debe ser almacenado en un lugar seco,

Colocar Stretch Film al producto para protegerlo del

polvo.

4 | Condiciones de manejo El producto debe estibarse y llevar 25 sacos por
tarima.

5 | Vida dtil 12 meses

Fuente: estandares de calidad de la empresa.

o Premezcla acida. Producto consistente en una mezcla de azucar y acido

citrico. Este producto es ideal para utilizarse como materia prima en la

elaboracién de bebidas, dulces, conservas, confiteria y reposteria utilizado

como acidulante y regulador del pH.

Tabla IV.

Especificaciones de calidad de premezcla acida

Especificaciones de calidad

Parametros Especificacion

1 Requisitos Organolépticos

Sabor Caracteristico

Olor Caracteristico

Color Blanco

Apariencia Polvo Granular
2 Requisitos Fisico-

Quimicos

Pureza Min. 99.5%

Humedad Max. 0.5%

Metales pesados <5 ppm

3 Requisitos Microbioldgicos
N/A

Especificaciones de almacenamiento

1 Condiciones de
almacenamiento

Humedad Relativa: Max. 5 %

2 | Manejo

Siga las buenas practicas de
almacenamiento para  minimizar
generacion de polvo en el aire.

manejo
derrames

< <
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Continuacion de la tabla V.

3 | Almacenamiento: El producto debe ser almacenado en un lugar seco,
fresco, limpio, libre de olores.
El producto debe colocarse strech film para protegerlo

del polvo.

4 | Condiciones de manejo El producto debe estibarse y llevar 25 sacos por
tarima.

5 | Vida dtil 12 meses

Fuente: estdndares de calidad de la empresa.

o Premezcla con sal. Producto sélido en polvo consistente en una mezcla
de azlcar y sal (cloruro de sodio), utilizado como ingrediente en otros

procesos industriales alimenticios.

Tabla V. Especificaciones de calidad de premezcla con sal

Especificaciones de calidad

Parametros Especificacion
1 Requisitos Organolépticos
Sabor Caracteristico
Olor Caracteristico
Color Crema
Apariencia Polvo Granular
2 Requisitos Fisico-Quimicos
Humedad Maximo:3 %
Residuos insolubles Maximo: 0.5
Cloruro de sodio Minimo: 99.5
Especificaciones de almacenamiento
1 Condiciones de Temperatura: < 35 °C
almacenamiento Humedad Relativa: Debajo de 65 %
2 | Manejo Siga las buenas practicas de manejo vy
almacenamiento para minimizar derrames.
3 | Almacenamiento: El producto debe ser almacenado en un lugar seco,

fresco, limpio, libre de olores.
Colocar Stretch Film al producto para protegerlo del

polvo.

4 | Condiciones de manejo El producto debe estibarse y llevar 25 sacos por
tarima.

5 | Vida dtil 12 Meses

Fuente: estandares de calidad de la empresa.
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Premezcla con gelatina. Es una preparacién alimenticia en polvo

compuesta de azucar y gelatina en polvo. Este producto es ideal para

utilizarse como materia prima en la elaboracion de gelatinas saborizadas

en polvo o liquidas, postres, lacteos, malvavisco, etc.

Tabla VI. Especificaciones de calidad premezcla con gelatina

Especificaciones de calidad

Parametros Especificacion
1 Requisitos
Organolépticos
Sabor Caracteristico
Olor Caracteristico
Color Crema
Apariencia Polvo Granular
2 Requisitos Fisico-
Quimicos
Humedad Maximo: 2%
Cenizas Maximo: 3%
pH 5-6
3 Requisitos
Microbioldgicos
Staphylococcus Ausencia
aureus
Escherichia coli Ausencia
Mohos y levaduras < 10 ufc/g

Especificaciones de almacenamiento

1 Condiciones de
almacenamiento

Temperatura: Debajo de 35 °C

2 | Manejo

Siga las buenas practicas de manejo y almacenamiento
para minimizar derrames, generacion de polvo en el aire y
acumulacion de polvo en superficies expuestas.

3 Almacenamiento:

El producto debe ser almacenado en un lugar seco,
fresco, limpio, libre de olores.

Colocar Stretch Film al producto para protegerlo del
polvo.

Condiciones de manejo

El producto debe estibarse y llevar 25 sacos por tarima.

ISIES

Vida atil

12 Meses

Fuente: estdndares de calidad de la empresa.
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Cualquier otra especificacién solicitada por el cliente que no esté
declarada en los actuales estandares de calidad serd aceptado siempre y

cuando esta pueda cumplirse.

El empaque para todas las premezclas alimenticias son sacos de
polipropileno laminado con medidas de 22" x 38” de color blanco con un

contenido neto de 50 kg.

2.43.1. Control de calidad en la fabricacion de

premezclas alimenticias

Para controlar el cumplimiento de las especificaciones de calidad de las
distintas premezclas alimenticias se realizan pruebas organolépticas, fisico-
quimicas y microbiolégicas a cada uno de los lotes de produccion a través del
laboratorio de aseguramiento de calidad del Ingenio.

El resultado de los andlisis realizados son la base para la elaboracion del
Certificado de Calidad que acompana al producto al ser despachado. Cualquier
desviacion o incumplimiento de especificaciones es motivo para rechazar el lote
de produccién. Su manejo se realiza segun el programa de control de producto
no conforme (ver 2.5.8.).

2.4.4. Diagrama de flujo de proceso in situ para produccion de
premezclas

A continuacion se describe el diagrama de flujo de proceso que aplica

para las distintas premezclas alimenticias:
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Figura 6.
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Fuente: analisis de peligros de la empresa.
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2.4.5.

Andlisis de peligros y medidas para su control

Conociendo las caracteristicas del producto y materias primas, el uso

previsto del producto y el diagrama de flujo in situ, se realiza el analisis de

peligros y se establecen las diferentes medidas de control para cada peligro, asi

también se determina el Punto Critico de Control y las medidas para eliminarlo

o reducir el peligro a un nivel aceptable.

El analisis de peligros se describe a continuacion:

Tabla VIl.  Analisis de peligros de procesos
¢El peligro es ¢Este paso | ¢Existe alguna Asignar
controlado por es operacion numero
un programa disefado posterior para de PCC
prerequisito u para eliminar o
otra medida eliminar o reducir el
preventiva? reducir el peligro a un
Peligro (Si: describa el | peligro aun nivel
Identificado programa pre- nivel aceptable?
Etapa (F=Fisico, Causa requisito o aceptable? | ( No: este es un
Q=Quimico, medida (Si: estees | PCC, pasar ala
B=Bioldgico) preventiva y un PCC, siguiente
continude con el pase a la columna.
siguiente ultima Si: describir,
peligro. columna. seguir con la
No: pase a la No: pase a siguiente
siguiente la siguiente etapa)
pregunta) pregunta)
Materiales si
Iy
extranos Materia prima y o
Recepcion . Procedimiento
(polvo, material de »
de materias o de recepcion de
) plastico, empaque .
primas y F . insumos
cabello, entre | contaminados ) .
material de industriales
otros)
empaque
Metales Control Si,
ferrosos y no | deficiente de los | Procedimiento
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Continuacion de la tabla VII.

ferroso > 7 de evaluacion de
proveedores
mm. proveedores
N/A
Si,
- Procedimiento
Recepcion de de recepcion de
materias Insectos insumos
primas y (abejas, Condiciones en el industriales
material de hormigas, area de recepcién - Procedimiento
empaque aranas, y de los de control de
cucarachas) transportes plagas.
roedores - Procedimiento
de BPM'S de
instalaciones
Si,
Condiciones - Procedimiento
Polvo, madera inadecuadas de de recepcion de
almacenamiento insumos
industriales
Contamina-
cién con o Si, Procedimiento
Malas précticas de »
productos de o de recepcion de
o limpieza .
limpieza insumos
Alérgenos o Si,
Almacena- Malas précticas de .
. (gluten, . Procedimiento
miento en almacenamiento
lactosa) ) de control de
bodega de de alérgenos |
. alérgenos
materiales _
Si,
- Procedimiento
- Condiciones de recepcion de
Insectos i )
) del area de insumos
(abejas, . .
) almacena- industriales
hormigas, . o
~ miento. - Procedimiento
arafas,
- Control de control de
cucarachas) .
deficiente de plagas.
roedores

plagas

Procedimiento
de BPM'S de
instalaciones
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Continuacion de la tabla VII.

Dosificacién
de materias
primas al
proceso

Metales
ferrosos y no
ferrosos > 7

- Desprendi-
miento de
piezas del
equipo
(elevador de

Si, Instructivo de
limpieza de tamiz y

rejilla magnética

azucar)
mm - —
Si, Procedimiento
Cuchillas de Mtto. preventivo
y correctivo
Si,
. . - Procedimiento
Materiales - Incumpli- ;
- . de BPM’S del
extrafos miento de las
personal

(polvo, plastico,
cabello, entre

BPM’S
- Mala apertura

- Instructivo de
preparacién de

otros de sacos
premezclas
alimenticias
i . Si, Procedimiento
. Lamparas sin i
Vidrio » de BPM'S de
proteccion . )
instalaciones
Alérgenos o Si, Procedimiento
Malas précticas de
(gluten, . de control de
almacenamiento |
lactosa) alérgenos
. o Si, Instructivo de
Quimicos de Malas précticas de | = .
o o limpieza de
limpieza limpieza .
equipos
Exceso de . i .
. Incumplimiento de | Si, Instructivo de
lubricante o L
buenas préacticas lubricacion de
(grado .
. . de manufactura equipos
alimenticio)
.. S,
- Limpieza .
o - Instructivo de
Mohos, deficiente o
. limpieza de
levadura, - Incumpli- .
. equipos
salmonella miento de )
. - Instructivo de
BPM'S

preparacion
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Continuacion de la tabla VII.

- de
premezclas
alimenticias

- Procedi-

miento de
BPM’S del
personal
Desprendi-
Metales no . . .
miento o Si, Rejillas
ferrosos > 7 » No " PCC #1
abrasion del Magnéticas
mm ]
equipo
Malas practicas Si
I
Alérgenos de o
) Procedimiento
(gluten, almacenamiento
. de control de
lactosa) y manejo de i
i alérgenos
alérgenos
. o Si, Instructivo de
Quimicos de Malas practicas o
o o limpieza de
limpieza de limpieza .
Mezclado equipos
Exceso de Incumplimiento . .
) Si, Instructivo de
lubricante de buenas L
o lubricacion de
(grado practicas de .
] - equipos
alimenticio) manufactura
Si,
- Limpieza - Instructivo
Mohos, deficiente de limpieza
levadura, - Incumpli- - Procedi-
salmonella miento de miento de
BPM'S BPM’S del
personal
Si,
- Material de - Procedi-
Materiales empaque miento de
extranos contaminado BPM’S del
Envasado (polvo, - Incumplimien personal
de sacos plastico, tode BPM'S | - Procedi-
cabello, entre - Desprendi- miento de
otros) miento de evaluacion
equipos de
proveedores
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Continuacion de la tabla VI

- Procedi-
miento de
compras

N/A

Si,

- Instructivo de
limpieza de

Envasado de equipos
Sacos - Limpieza - Instructivo de
Mohos, - .
deficiente preparacion de
levadura, o
- Incumplimiento premezclas
salmonella | . o
de BPM'S alimenticias
- Procedi-miento
de BPM'S del
personal
. Agujas rotas Si, Instructivo de
Agujas .
Costurado de durante el proceso | control de agujas
sacos N/A
N/A
o Procedimiento de
Condiciones .
) almacenamiento
Madera inadecuadas de .
. de insumos
almacenamiento
Alérgenos o Procedimiento de
Malas précticas de
(gluten, . control de
almacenamiento i
lactosa) alérgenos
. - Procedimiento
Manejo de »
de recepcion de
producto o .
. - Condiciones insumos
terminado Insectos , . .
) del area de industriales
(abejas, -
. almacena- - Procedimiento
hormigas, .
~ miento. de control de
arafas,
- Control plagas.
cucarachas, L o
deficiente de - Procedimiento
roedores)

plagas

de BPM'S de

instalaciones
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Continuacion de la tabla VII.

. Instructivo de
Carroceria en . .
inspeccién de
F | Madera malas
Despacho o contenedores
) condiciones
al cliente para despacho
N/A
B | N/A

Fuente: analisis de peligros de la empresa.

Segun el anadlisis de peligros, el Punto Critico de Control (PCC) son las
rejillas magnéticas colocadas en la etapa de mezclado segun se muestran en la

figura 7.

Figura 7. Fotografias del punto critico de control (rejillas magnéticas)
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Continuacién de la figura 7.

Fuente: tolva de alimentacién del area de mezclado de la planta de premezclas

alimenticias.

El andlisis de peligros de materias primas y material de empaque se

describe a continuacion:

Tabla VIII.

Analisis de peligros de ingredientes

Materia Prima

Peligro Identificado
(F=Fisico, Q=Quimico,
B=Bioldgico)

Causa

Medida de Control

AzUcar

Metales ferrosos y no

ferrosos mayores a 7 mm

Control deficiente de
proveedores

- Procedimiento de evaluacion
de proveedores

- Procedimiento de compras

- Rejillas magnéticas

Materiales extrafos (polvo,
plastico, cabello, entre
otros)

Empaque y materia prima
contaminados con material

extrano

Procedimiento de recepcion de

insumos industriales

Pesticidas

Control deficiente de
proveedores

Procedimiento de recepcién
de insumos
- Certificado de Calidad

Insectos (abejas, hormigas,
arafias, cucarachas,

roedores)

Condiciones del area de
recepcion y transporte

- Procedimiento de recepcion
de insumos industriales
- Procedimiento de control de
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Continuacion de la tabla VIII.

plagas
- Procedimiento de BPM'S de
instalaciones

Azucar _
- Control deficiente de . )
- Certificado de calidad
Mohos y levaduras proveedores
- Incumplimiento de BPM'S - Analisis microbiol6gicos
- Procedimiento de evaluacion
Metales ferrosos y no Control deficiente de de proveedores
ferrosos mayores a 7 mm proveedores - Procedimiento de compras
- Rejillas magnéticas
Materiales extrafios (polvo, Contaminacién de materia - Procedimiento de recepcion
plastico, cabello, entre prima o empaque con material de insumos industriales
Leche otros) extrafo - Tamiz
Descremada en i - Programa de control de
Alérgeno Naturaleza del producto

Polvo

ingredientes alérgenos

Metales pesados (Arsénico
< 0.5 ppm, Plomo < 1.0

ppm)

Proceso de fabricacién

- Procedimiento de evaluacién
de proveedores
- Certificado de calidad

Mohos, levaduras,
coliformes, salmonella, e-
coli

- Control deficiente de
proveedores
- Incumplimiento de BPM'S

- Certificado de calidad
- Andlisis microbiolégico

Harina de Trigo

Materiales extrafos (polvo,
plastico, cabello, entre
otros)

Empaque y materia prima
contaminados con material

extrafo

Procedimiento de recepcion de

insumos industriales

Alérgeno

Naturaleza del producto

- Programa de control de
ingredientes alérgenos

Metales pesados (Arsénico
< 0.5 ppm, Plomo < 1.0
ppm)

Proceso de fabricacion

- Procedimiento de evaluacién
de proveedores
- Certificado de calidad

Salmonella, mohos,
levaduras, basilus cereus

- Control deficiente de
proveedores
- Incumplimiento de BPM'S

- Certificado de calidad
- Andlisis microbiolégico

Acido Citrico

Particulas extranas
(madera, metales, papel,
plastico)

Humedad

- Transporte
- Almacenamiento
- Manejo

- Evaluacion de Proveedores
- Tamiz en el proceso
- Procedimiento de recepcion

de insumos industriales

Metales pesados < 0.5 ppm

Proceso de fabricacién

- Procedimiento de evaluacién
de proveedores
- Certificado de calidad

N/A
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Continuacion de la tabla VIII.

Cabellos, entre otros

- Procedimiento de recepcion
de insumos industriales

Metales pesados (Arsénico

- Procedimiento de evaluacién

sal < 0.5 ppm, Plomo < 1.0 Proceso de fabricacién de proveedores
ppm) - Certificado de calidad
N/A
Materiales extrafios (polvo, Condiciones del area de - Procedimiento de evaluacion
astillas de madera, Recepcion y del transporte de proveedores
cabellos, entre otros) - Procedimiento de recepcion de
insumos industriales
Metales pesados (Arsénico - Procedimiento de evaluacién
Gelatina < 0.5 ppm, Plomo < 1.0 Proceso de fabricacién de proveedores

ppm)

- Certificado de calidad

Mohos y levaduras,
coliformes,
salmonela,

E. Coli

- Almacenamiento
- Manejo
- Transporte

- Evaluacion de proveedores

- Anadlisis Microbiolégicos

- Procedimiento de recepcion
de insumos industriales

Saco Laminado
de Polipropileno

Materiales extrafos (polvo,
astillas de madera,
cabellos, entre otros)

Condiciones del area de
Recepcion y del transporte

- Procedimiento de evaluacion
de proveedores
- Procedimiento de recepcion de

insumos industriales

Combustibles y lubricantes

Condiciones inadecuadas del
transporte

Procedimiento de evaluacion de
proveedores

Polietileno y polipropileno
(materias primas del saco)

Utilizacién de materias primas

no aprobadas

- Procedimiento de evaluacion
de proveedores
- Procedimiento de compras

Insectos (abejas, hormigas,
arafas, cucarachas,

roedores)

Condiciones del area de
Recepcion y del Transporte

Procedimiento de evaluacién

de proveedores
Procedimiento de BPM’S de

instalaciones

Procedimiento de control de

plagas

Mohos, levaduras,
coliformes, salmonella,
E.Coli

- Control deficiente de
proveedores
- Incumplimiento de BPM'S

Certificado de calidad

Analisis microbioldgicos

Fuente: analisis de peligros de la empresa.
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A través del analisis de peligros se identifican peligros quimicos
relacionados con el control de alérgenos tanto en el proceso como en materias
primas, los cuales deben ser controlados a través del programa de control de
ingredientes alérgenos.

2.5. Implementacion actual de programas prerequisito

Con base al analisis de peligros y con el fin de mantener el proceso de
produccién y el ambiente de trabajo higiénico y seguro para la obtencién de
productos inocuos, se han implementado las Buenas Practicas de Manufactura
a través de diferentes programas que dan estructura y establecen el monitoreo
de las diferentes practicas requeridas para la produccién y obtenciéon de
productos inocuos. Estos programas se describen a continuacién.

2.5.1. Programa de buenas practicas de manufactura en
instalaciones

A través de este programa se define la normativa de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM’'S) aplicada a las instalaciones y servicios de la planta de
premezclas alimenticias, para asegurar la inocuidad de los productos
elaborados y manejados en el mismo, minimizando las posibilidades de
contaminacién de los procesos y productos a través de su manejo en
instalaciones y servicios debidamente construidos, acondicionados y

mantenidos.
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El programa considera los siguientes aspectos:

Alrededores. Al norte, sur y oeste colinda con calles de concreto y

drenajes pluviales adecuados para evitar acumulacién de agua o charcos.

Al Este colinda con bodega de azucar.

Disefo y distribucién de areas. Las instalaciones cuentan con el espacio

suficiente para realizar las operaciones de manera adecuada en cada

etapa del proceso, tanto para el personal como para el producto.

Edificio

>

Construccién. Las operaciones se realizan en instalaciones
cerradas, disefiadas y construidas para facilitar la limpieza e impedir
el ingreso y proliferacion de insectos, roedores y otras plagas; asi
como polvo, humo, ceniza en el aire, etc. Se cuenta con curva
sanitaria entre las paredes internas y los pisos para facilitar la

limpieza.

Paredes. Estan construidas de durock con revestimiento epoxico; se
mantienen sin rajaduras, agujeros, lastimaduras o aberturas que

puedan servir como acceso o0 anidamiento de insectos o roedores.

Techos. De lamina galvanizada; se mantiene sin agujeros,

lastimaduras o aberturas para evitar filtraciones de liquidos al interior.

Pisos. De hormigén con acabado liso; se mantiene en buen estado y
limpio. En el caso del area de proceso se cuenta con revestimiento

de pintura epoxica.
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Ventanas. De vidrio, con pelicula protectora que lo hace mas
resistente por si en algun accidente éste llega a quebrarse, las
particulas desprendidas quedan adheridas a la pelicula, eliminando
el riesgo de contaminacién de producto. Son fijas y de facil limpieza.

Puertas. De metal y vidrio, lisas, no absorbentes, sin éxido o
desprendimiento de pintura; de cierre automatico y con sello
completo en el marco y piso.

Escaleras. Estan construidas de lamina continua de hierro negro
antideslizante, lavable con barandas de proteccion. Su ubicacién y

construccién no arriesgan la contaminacion del equipo o el producto.

Instalaciones sanitarias

Servicios sanitarios. La ubicacién de los mismos no comunica con
Areas de Proceso o manejo de producto. Cuentan con suficiente
papel higiénico y recipientes para basura. Los lavamanos estan
proveidos de jabon antibacterial, secador de manos y papel toalla

colocados en los dispensadores correspondientes.

Vestidores. Construidos con paredes de textura lavable y lisas. El
piso es ceramico Yy liso. La ubicacién de los mismos no comunica
con Areas de Proceso. Los lockers son de metal y la puerta es
ventilada.

Estaciones de lavado de manos. Cada estacién de lavado de manos

cuenta con dispensador de jabon liquido, dispensador de papel toalla
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y recipiente para basura. Se mantienen proveidos con suficiente

jabdn, papel toalla y agua potable

Servicios

» Agua. La fuente de agua utilizada en el Ingenio es subterranea y se
capta a través de un pozo perforado. El agua pasa a un tanque
elevado donde el agua es clorada y luego se distribuye a través del
sistema de tuberia. La calidad del agua se monitorea mensualmente
a través del laboratorio interno y cada seis meses por un laboratorio

externo.

» Comedores. Se cuenta con un area especifica para el consumo de
alimentos, los cuales permanecen limpios y en condiciones

higiénicas adecuadas.

» lluminacion. Se cuenta con iluminacion suficiente para asegurar la
realizacion efectiva de las actividades sin comprometer la inocuidad

de los alimentos. Para ello se utilizan dos formas:

v" Natural, a través de ventanales de vidrio con pelicula protectora
que protege del desprendimiento de fragmentos en caso de

rotura 'y
v' Arificial, a través de lamparas de gas ne6n con pantalla de

proteccién por seguridad en el caso de que las lamparas o

bombillas se rompan, exploten o suelten.
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La iluminacién es de intensidad suficiente para asegurar la
ejecucion efectiva de las actividades en las distintas Areas, asi como

para facilitar la limpieza y supervisién del lugar.

Ventilacién. Se cuenta con ventilacion suficiente para evitar el calor
excesivo y permitir la circulacion de suficiente aire, para evitar la
condensacién de vapores y eliminar el aire contaminado de las

distintas areas.

Manejo de desechos. Se evita la acumulacién de desechos en todas
las areas de la planta y en zonas circundantes a través de la
instalacién de contenedores de acopio y recipientes para basura en
cada area proveidos de bolsa plastica para el manejo higiénico de los
mismos. Estos contenedores son vaciados diariamente a un
vertedero de basura general aislado y fuera de las zonas de
produccion.

Las inspecciones semanales para verificar el cumplimiento de las BPM’'S

de las instalaciones estd a cargo de los controladores de BPM'S, quienes

también verifican la eliminacion de incumplimientos y la ejecucién de las

acciones correctivas correspondientes generadas en la/las inspecciones

anteriores. Registran el resultado de la inspeccion e informan del mismo a los

Jefes de Proceso para que se realicen las acciones que correspondan.

2.5.2. Programa de higiene y control de salud del personal

El propésito del programa es definir la normativa de Buenas Practicas de

Manufactura (BPM’S) aplicada al personal de la planta de premezclas

alimenticias para asegurar la inocuidad de los productos elaborados y
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manejados en el mismo, minimizando las posibilidades de contaminacién por
peligros provocados o aportados por el personal y los visitantes. Asi también el
de lograr la concientizacion y compromiso del personal en cuanto al

cumplimiento de las BPM’S en aspectos de:

o Normas de higiene

»  Higiene corporal y presentacion personal. El personal debe cumplir
con bano diario, mantener cabello recortado y limpio, rasurarse la
barba y si mantiene bigote este no debera de sobrepasar la comisura
de la boca y los labios. Debera mantener las ufia limpias, recortadas

y sin esmalte.

»  Higiene en el lavado de manos. El personal debe lavarse las manos
para mantener la higiene de las mismas evitando que estas sean

fuente de contaminacion de equipo, utensilios y el producto.

Debe lavarse antes de empezar a trabajar, después de ir al
bafo, después de manipular cualquier cosa ajena al proceso, antes y
después de ingerir sus alimentos, al reiniciar su trabajo después de
haberlo suspendido por cualquier circunstancia. La forma correcta

de lavarse las manos es la siguiente:

a) Encender el chorro del lavamanos;

b) Mojarse las manos, entre dedos y antebrazo;

c) Aplicar el jabén bactericida del dispensador en manos, entre
dedos y antebrazo, frotdndose vigorosamente de arriba hacia
abajo por lo menos durante 20 segundos;

d) Limpiarse bien las unas utilizando abundante agua y jabén;
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e) Enjuagar con agua limpia hasta eliminar todo el jabén;

f)  Secarse las manos con toalla de papel o secador eléctrico,
segun disponibilidad;

g) Si para el secado se utiliza toalla de papel, depositarla en el

recipiente de basura instalado en el area.

Norma de indumentaria

» Manejo del uniforme. Se debe mantener el uniforme limpio y en
perfectas condiciones, cambiandolo diariamente. Es obligatorio el
uso de cofia en las areas de produccién, envasado de sacos y
almacenamiento de producto terminado. En las areas de produccion

y envasado de sacos es obligatorio el uso de mascarilla.

Uso de lockers. Todo el personal cuenta con un locker para resguardo de
sus objetos personales, los cuales deben mantenerse en buen estado, sin
abolladuras, lastimaduras, éxido o descascaramiento de pintura.

Cuando se identifigue alguna de estas condiciones, el empleado
debe reportarlo a su Jefe Inmediato y este a su vez al encargado de

mantenimiento para realizar la compostura correspondiente.

Norma de habitos y conducta. Los empleados no deben fumar en las
instalaciones, toser o estornudar sin cubrirse la boca y sin retirarse de su
punto de trabajo, posteriormente deben lavarse las manos. No deben
peinarse en areas de trabajo, escupir, utilizar celular, radios receptores,

donde haya contacto con el producto.
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No utilizar maquillaje y ufias con esmalte. No utilizar joyas u otros

objetos arriba de la cintura que pudieran zafarse o caer en el producto. No

portar objetos punzocortantes que no sean aprobados, entregado y

controlados por la empresa.

Norma de salud

>

Tarjeta de salud y pulmones. Todo el personal de primer ingreso
debe presentar su tarjeta de salud y de pulmones (si es necesario,
segun resolucion de neumdélogos) al Departamento de Recursos

Humanos y mantenerlas actualizadas cada arno.

El area de Recursos Humanos, a través de la clinica médica,
debe llevar el control de vencimiento de la tarjeta de salud y
pulmones vy solicitar oportunamente a todo el personal la

actualizacion de las mismas.

Enfermedades contagiosas y heridas. Todo el personal debe
reportar al jefe inmediato si posee complicaciones o sintomas de
enfermedad en el sistema respiratorio (resfriado, sinusitis,
infecciones de la garganta, desordenes bronquiales o pulmonares) o
desordenes intestinales (diarrea y/o vémitos) o sintomas de cualquier
enfermedad infecto-contagiosa.

Si posee alguna herida expuesta o lesiones en la piel, el
personal lo reporta al jefe inmediato.

Ningun operario debe llevar herida expuesta, la herida debe
estar perfectamente protegida por una envoltura impermeable dificil
de desprenderse. En cualquiera de los casos anteriores, el personal
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debe recurrir a la clinica médica ubicada en el ingreso a la planta
donde recibira la atencién médica necesaria. El médico de la clinica
diagnostica el estado de salud del trabajador y determina si amerita
rotacion del lugar de trabajo o suspension de un dia o su traslado
para atencion en el IGSS.

El médico de la clinica debera llevar registros y estadisticas de
los incidentes de salud identificados y enviar un reporte periodico a la
jefatura de Recursos Humanos quien debera llevar el registro de
cada uno de estos reportes dentro del expediente de cada trabajador

involucrado.

o Capacitacion del personal. El jefe de capacitacién es responsable de que
el personal reciba entrenamiento anual adecuado en Buenas Préacticas de
Manufactura y otros temas relacionados, para asegurar la efectiva
realizacion de su trabajo y evitar los peligros de contaminacion derivados
de una mala higiene personal y de practicas insalubres.

El personal de primer ingreso recibe una induccién sobre las buenas
practicas de manufactura y las politicas de higiene antes de iniciar de
labores. EIl area de recursos humanos mantiene constancia escrita de

asistencia de cada una de las actividades de capacitacién del personal.

La inspeccion diaria del cumplimiento de este procedimiento esta a cargo
del jefe de turno. Los controladores de BPM'S inspeccionan el cumplimiento de
este procedimiento por lo menos dos veces a la semana (ver figura 8). El
resultado del mismo es registrado y dado a conocer al jefe de turno para que se

realicen las acciones correctivas que correspondan.
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2.5.3. Programa de control de materias primas

Todos las materias primas, insumos y material de empaque utilizados en
la preparacién de las premezclas alimenticias, deben cumplir con los criterios de
aceptacion definidos en las especificaciones de cada material para garantizar
la calidad e inocuidad de los materiales. Cualquier incumplimiento de las
mismas identificado durante la recepcion es motivo de rechazo por parte del
Almacén de Insumos, a menos que la persona que solicita la materia prima
autorice la recepcidn para uso, en este caso la persona debe firmar el registro
de recepcion de insumos industriales (ver figura 9) y autorizar el ingreso del

material.
Figura9. Recepcidon de insumos industriales
(Logo de la empresa) Cddigo:
Recepcion de Insumos Version:
Gestion de Materiales Industriales ersion:
y Servicios Pagina:

Instrucciones: Anote en la casilla la informacién solicitada

Fecha

Hora de Ingreso del proveedor

Nombre del Piloto o Transportista
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No. Placa de unidad de
Transporte

Nombre Comercial del proveedor

Nombre del Insumos Industrial

Cadigo interno del Insumo

No. Factura/Envio

No. Certificado(s) de Andlisis-
Calidad

Marque con un cheque en la casilla correspondiente de acuerdo al cumplimiento de la condicion a verificar.

01. VERIFICACION DE DOCUMENTOS Sl NO Accién tomada

1.1 Orden de Compra Autorizada

1.2 Envio de Materiales y/o factura

1.3. Certificado de Andlisis-Calidad
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Continuacién de la figura 9.

02. INSPECCION DEL PRODUCTO PREVIO A NO
DESCARGA CUMPLE | CUMPLE

2.1 Numero de Lote de produccion legibles

2.2 Fecha de Produccién Legible

2.3 Fecha de vencimiento sea mayor de 18 meses a
partir de la recepcién

2.3 Los Ingredientes y/o valores anotados en el
certificado son congruentes con los requeridos por la
hoja técnica de especificaciones del usuario

2.4 Embalaje de acuerdo a lo requerido en la Hoja de
Especificaciones

2.5 Empaque en buen estado

2.6 Legibilidad Etiquetas

2.7 Integridad del envase, tapas y sellos

01. CONDICIONES DEL TRANSPORTE

3.1 Limpieza

3.2 Sin olores extrafos (Solventes, combustibles o
pesticidas)

3.3 Estado de la carroceria

3.3.1 Astillas en el piso

3.3.2 Astillas en las paredes

3.3.3 Filtraciones de Agua

3.3.4 Metales sueltos dentro de carroceria

3.3.5 Suciedad

3.3.6 Olores a solventes, combustibles o lubricantes

3.3.7 Olores a Pesticidas

3.3.8 Orificios en paredes, techos o pisos de
carroceria

3.3.9 Derrames

3.3.10 Transporte descubierto

3.4 Evidencia de plagas

3.4.1 Avispas

3.4.2 Aranas

3.4.3 Cucarachas

3.4.4 Hormigas

3.4.5 Moscas

3.4.6 Ratones

3.4.7 Otros

A=Aceptable, NA=No Aceptable. N/A=No aplica

e Y Ficibido | Rechazado

De acuerdo a la inspeccién realizada, el insumo es:
(Si por alguna razén la accién a tomar es rechazado, llene el formato de Devoluciones

Insumos Industriales)

Recibe : ()

Nombre complete:

Puesto:

Entreg6 (proveedor) ( f)

Nombre completo:
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Continuacién de la figura 9.

Aprob6: (f)

Nombre completo:

Puesto

Inspeccioén y Liberacién

En el caso de existir algin incumplimiento de especificaciones, indicar el nombre, firma y puesto de la persona que
autoriza su ingreso:

Nombre:

Firma:

Puesto:

Fuente: departamento de Gestién de materiales y servicios.

Para poder gestionar una compra es necesario que el proveedor se
encuentre aprobado, segun el procedimiento de compras. Si es la primera vez
que el proveedor tiene relacién con la planta, es necesario realizar la evaluacion
del proveedor antes de iniciar cualquier negociaciéon. A continuacién se observa

el registro de evaluacién a los sistemas de gestién del proveedor.

Figura 10. Evaluacién de proveedores a sistemas de gestion

(Logo de la empresa) Codigo:
Evaluacion de Sistemas de Gestion de

Gestion de Materiales Proveedores Versién:

y Servicios Pagina:

Nombre del Proveedor:

Persona Responsable:

Instrucciones: Marcar con una "X' segun corresponda:

El proveedor fabrica o produce los productos que suministra

El proveedor es unicamente distribuidor de los insumos que suministra
Certificacién de algin sistema de gestion

SG implementado eficazmente

Procedimientos operativos, Control de Calidad (inspeccion en recibo, proceso, y PT) y registros
implementados

Cuenta con Control de Calidad (inspeccién en recibo, proceso, y PT) o un Sistema informal pero
funcional de acuerdo a requerimientos

Controles basicos, operacién basada en la experiencia

Sin controles minimos, operacion basada en la experiencia

0 Tipo de Proveedor

—_

Sistema de calidad e inocuidad
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Continuacién de la figura 10.

Capacitaciéon & competencia

Tiene implementado eficazmente DNC/ Perfil y descripcién de puestos/ Programa de
Capacitacion (incluye BPM) / Evidencia de Capacitacion / Evaluacién de competencia / Cubren
el nivel de educacién obligatoria

Laboral Se da capacitacion y se puede comprobar
Unicamente se imparte capacitacién empirica
No demuestra capacitacion y evaluacién de competencia laboral
Certificacion de algun sistema de gestion
Sistema de control de la produccién implementado eficazmente (Especificaciones, estandares,
control de defectos, orden de produccién, registros y procedimientos de
actvidades),mantenimiento correctivo y preventivo en procesos, tecnologia avanzada para lograr
la conformidad del producto
3 Produccion / Proceso Sistema de control en implementacion, tecnologia aceptable para lograr la conformidad del
producto, evidencia de mantenimiento
Control de la produccion funcional, tecnologia aceptable para lograr la conformidad del producto
Solo hay registros informales y tecnologia suficiente
No hay control de la produccién y tecnologia deficiente
Evidencia de Sistema formalizado y documentado de control a subcontratados dentro del
sistema de calidad (Control estadistico de procesos, Auditorias y seguimiento efectivo,
supenvison, evaluacion y reevaluacion)
Evidencia de Control a subcontratados (Auditorias y seguimiernto efectivo, control estadistico
4 Procesos Subcontratados de procesos, evaluacion y reevaluacion).
Realiza auditorias y seguimiento a subcontratados, no hay registros formales.
No hay evidencia de auditorias, evaluacion ni control sobre procesos subcontratados.
No subcontrata ningun proceso.
. . Realiza y demuestra evidencia de Evaluacién/Seleccién/Reevaluacion de proveedores
5 Adquisicién de insumos - - — — —
No demuestra evidencia de Evaluacién/Seleccion/Reevaluacién de proveedores
Certificacion de algun sistema de gestion e implementacion eficaz
Realiza inspeccion al recibo, proceso y PT de manera Sistematica (ej. MIL STD), con
procedimientos formales
6 Sistema de Inspeccion Realiza inspeccién al recibo, proceso, y PT
Realiza 2 de 3 inspecciones (recibo, proceso, PT)
Solo inspecciona al PT
No realiza ningln tipo de inspeccion al recibo, proceso, PT
Procedimiento de Identificacion y rastreabilidad implementado eficazmente
7 Identificacion y Trazabilidad Lotifica s‘u producto y se puede rastrear como PT
No maneja lote pero se puede rastrear hasta PT
No maneja lote y no se puede rastrear el producto
Control de Almacenes e inventario (Areas identificadas y delimitadas, producto no conforme,
cuarentena, etc.)
g | Almacenamiento, Presenacion y No demuestra lo anterior
Entrega Condiciones aceptables de almacenamiento, manejo, empaque y limpieza (Cuenta con
registros que lo demuestren)
No demuestra lo anterior
Certificacion de algun sistema de gestion e implementacion eficaz
SGC implementado eficazmente (atiende todas sus reclamaciones)
Atencién al Cliente / Tratamiento Procedimiento implementado para quejas /acciones correctivas internas
9 | de No Conformidades / Acciones - - - -
Correctivas y Preventivas Existe respuesta a las quejas y se llevan a cabo acciones correctivas
Respuesta reactiva a las quejas
No hay respuesta a las quejas ni se llevan acabo acciones correctivas
Muestran evidencia de estudio y dictamen para control de plagas, programa de control,
implementacién y cumplimiento eficaz
Se tiene evidencia de programa de control de plagas y del cumplimiento eficaz (si es senvicio
10 Control de Plagas externo verificar contrato y facturas de cumplimiento del senvicio)

Se tiene evidencia de que se realizan fumigaciones periodicas (ver facturas de senvicio)

Realizan alguna fumigacion o control de manera esporadica

Presentan indicios de presencia de plagas/No hay evidencia de control

Higiene y Sanitizacion

Cumplimiento con Control Médico, ambiente adecuado de trabajo,BPM's y sistema de limpieza
eficaz

Examenes médicos, ambiente de trabajo adecuado, BPM's y programa de limpieza eficaz

Se cumple con programa de limpieza y BPM's necesarias para conformidad del producto

Cumple con limpieza minima necesaria, mas no con BPM's

No cumple con un control Médico, BPM's ni limpieza minima necesaria
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Continuacién de la figura 10.

Cumplimiento con Manual de Seguridad Industrial / Extintores / Layout de extintores
No cumple con lo anterior

12 Seguridad Industrial Cumplimiento con hojas de seguridad, control, manejo y almacenamiento adecuado de
sustancias y/o residuos peligrosos.

No cumple con lo anterior

Certificacién ISO 14000 6 Certificacion de Industria Limpia e implementacion eficaz
Sistema de Gestion Ambiental implementado eficazmente

Anadlisis de residuos, manejo y disposicion correctos

13 Compromiso Ambiental -
Evidencia de disposicion adecuada de residuos
No realiza ningln tipo de control sobre efluentes o residuos ni demuestra compromiso
ambiental
. . Cuenta con algun plan de RSE
14 Responsabilidad Social

No demuestra ningln tipo de control ni compromiso social

CALIFICACION TOTAL DEL SG: -

Fecha de Evaluacién:

Nombre Evaluador:

Firma:

Fuente: departamento de Gestion de Materiales y Servicios de la empresa.

La evaluacion a proveedores se realiza con el fin de contar con
proveedores confiables en la entrega de los materiales solicitados, tanto en
calidad como en cantidad. La evaluaciobn a proveedores considera los

siguientes aspectos:

o Evaluacion técnica de los productos ofrecidos
J Informacién general de la empresa
o Evaluacion de su capacidad operativa

L Evaluacion de sus sistemas de gestion

Si un proveedor no es aprobado debera evidenciar el cumplimiento a los
hallazgos identificados durante la evaluacién para iniciar nuevamente con el
procedimiento. Afadido a esto, anualmente se realizan reevaluaciones a los

proveedores ya aprobados, en la cual se consideran los aspectos evaluados
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con anterioridad, ademas se considera la evaluacion de desempefo del afio a
evaluar, en donde se consideran los tiempos de entrega del material,
documentacion completa, condiciones del transporte, cumplimiento de
especificaciones, hallazgos durante la entrega, reclamos de calidad e inocuidad
del material dentro de las instalaciones, etc.

Si un proveedor no aprueba en la reevaluacion deberd iniciar con el
proceso para ser considerado nuevamente como un proveedor aprobado. Los
proveedores cuentan con 3 meses para cerrar los hallazgos identificados

durante las evaluaciones o reevaluaciones.

La rotacion de los materiales se realiza utilizando el método PEPS
(primeras entradas primeras salidas) por lo que a cada material que ingresa a la
bodega se le coloca la fecha de ingreso en la parte frontal para tener control

tanto del ingreso como de la salida.

Todos los materiales son colocados en racks sobre tarimas de madera, las
cuales son revisadas constantemente para lavarse o cambiarse si se
encuentran deterioradas. Se tiene un area especifica para el almacenamiento
de alérgenos, pero cuando la existencia y cantidad de azucar refino que ingresa
a bodega es mayor se utiliza el rack de acido citrico y/o leche para el

almacenamiento.
2.5.4. Programa de control de plagas
El proposito de este programa es asegurar un ambiente libre de plagas

para la elaboracién de productos inocuos previniendo su ingreso y anidamiento
mediante la identificacion y control de plagas.
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Este servicio es proporcionado por una empresa externa, el cual es

considerado como un servicio critico para la planta de premezclas alimenticias

por lo que el servicio es sometido al proceso de seleccidén y evaluacién (ver
2.5.3.).

A través del programa se han identificado las plagas que pudieran llegar a

afectan el producto, proceso y/o instalaciones, asi también los mecanismos

para controlarlos, considerando entre otros:

Manejo y control de plagas identificadas

Equipo a utilizar para el control, por ejemplo lamparas atrapa insectos,
estaciones para roedores, etc.

Mapa con la ubicacién de los equipos instalados para el control de plagas
Programa de aplicacion de quimicos

Programacion de inspecciones de areas

Evidencia de las competencias del personal responsable de la aplicacion
de quimicos y de realizar las inspecciones.

Listado de quimicos utilizados con fotocopia de registro sanitario vigente y
las hojas técnicas asi como el material de seguridad (MSDS) de estos
productos y evidencia que los mismos son aptos para plantas de
alimentos.

Registros de las aplicaciones e inspecciones realizadas

Internamente se da seguimiento a las actividades que realiza el proveedor

de Control de Plagas a través del Controlador de BPM's, siendo responsable de

verificar lo siguiente:

Supervision del cumplimiento del Programa de Control de Plagas, tanto las
actividades programadas como las frecuencias establecidas.
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o Verificar que el quimico utilizado sea el mismo al programado.

J Supervision al personal externo en el recorrido de fumigacion y registro del
servicio realizado, dando el visto bueno y/o tomando las medidas
correctivas que correspondan segun el caso, para lograr evaluar la
eficiencia del servicio y el cumplimiento del programa.

o Semanalmente realizar y registrar la inspeccion a las estaciones de
roedores.

o Semanalmente realizar y registrar la inspeccion de lamparas atrapa

insectos.

2.5.5. Programa de manejo de desechos

El propésito de este programa es asegurar que todos los desechos
resultantes de las operaciones de la planta de premezclas se manejen y traten
de forma adecuada para prevenir la contaminacion del ambiente y del producto.
Los flujos definidos deben ser respetados por todo el personal dentro de las
instalaciones, para asegurar un correcto manejo de los desechos. Cada dos
dias los desechos son recolectados y transportados a un centro de acopio

general para luego ser llevados al vertedero municipal.

En caso de suceder una contaminacién en las premezclas por un mal
manejo de desechos, se debe aislar el producto y manejarlo como un producto
no conforme (ver 2.5.8.). Dicha responsabilidad corresponde al Gerente de

Planta y al personal de mantenimiento y limpieza de instalaciones.

2.5.6. Programa de control de quimicos

Se establece este programa para asegurar que todos los quimicos
utilizados en el proceso de produccion de premezclas se identifiquen,
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almacenen, manejen y los recipientes se desechen adecuadamente, asi
también establecer las medidas de control necesarias para evitar contaminacion

y garantizar la inocuidad del producto.

Dentro de almacenamiento en bodega se debe tener el cuidado de que
todos los quimicos estén identificados apropiadamente (nombre de producto,
numero de lote, concentracién si fuera necesario, fecha de ingreso, etc.) y con
el cuidado de no contaminar otros productos y/o materiales (preferiblemente en
estanterias bajas y con productos y materiales compatibles) lo que garantiza el

correcto almacenamiento de los mismos.

Los quimicos de limpieza se trasladan del almacén de abastecimientos a
sus respectivas areas, donde se almacenan en una estanteria definida y en las
areas de proceso en una estructura cerrada (locker metalico). La autorizacion
de los quimicos de limpieza es responsabilidad de la persona designada por

area.

Los quimicos (reactivos) de laboratorio se trasladan del almacén de
abastecimientos al laboratorio y es responsabilidad del personal de laboratorio
almacenarlo de forma adecuada, utilizarlo Unicamente dentro de las

instalaciones del laboratorio previendo una posible contaminacién cruzada.

Si en algin momento se requiere un trasvase o la preparaciéon de algun

quimico se debe:

o Realizar en un recipiente adecuado y aprobado para su fin.
o Nunca se deben utilizar recipientes para alimentos, ni recipientes vacios
designados a otros quimicos.

J Identificarlos colocando la siguiente informacion:
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Nombre

Lote del quimico que proviene
Fecha de preparacion o trasvase
Fecha de vencimiento

Personal que realiza

YV V. V V V V

Concentracion si fuera requerido por alguna dilucion

Los envases de los productos quimicos de proceso (canecas y toneles
plasticos) son devueltos a almacén de abastecimientos y los demas envases se
desechan en los contenedores de acopio respetando el procedimiento de
manejo de desechos. Los envases de quimicos de limpieza son recolectados
por almacén de abastecimientos al momento de solicitar nuevamente el

producto quimico, los cuales se desechan posteriormente.

La inspeccién del correcto manejo de quimicos del Gestor de Calidad y los
controladores de BPM’s. Los usuarios de quimicos no deben incurrir en un mal
manejo de estos, y si en dado caso el incumplimiento sucediera y el problema
es observado por cualquier persona, esta debe notificar al supervisor encargado
y/o al jefe de turno y al controlador de BPM’'s, para realizar las acciones
correctivas correspondientes. Si procede se debe llamar la atencion al personal

involucrado y tomar las medidas disciplinarias que correspondan.
2.5.7. Programa para la identificacion y trazabilidad del producto
El propédsito de este programa es establecer los lineamientos que permitan
identificar y dar trazabilidad a las premezclas alimenticias, la cual se realiza a

través del Cédigo de Identificacion de Producto (CIP) cuyo contenido se

describe a continuacion:
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Nombre del producto

Descripcién del producto

Contenido neto (expresado en kQ)

Uso del producto

Datos del fabricante

No. de registro sanitario

Numero de lote: el numero de lote debe de cambiar diariamente y esto
debe quedar reflejado en el registro de fabricacion, el cual esta

compuesto de la siguiente manera:

»  Los primeros 2 digitos indican el ultimo afo del periodo de zafra.

»  Los siguientes 3 digitos indican el correlativo del dia de zafra, el
cual inicia con 001 que corresponde al dia 1 y finaliza un dia antes
del inicio de la siguiente zafra.

»  Se colocan las primeras tres letras del nombre del producto que se
esta fabricando.

A continuacion se presenta un ejemplo de la composicion de un
lote de produccion de premezcla panadera producido el dia 5 de la
zafra 2010-2011:

LOTE: 11005PAN

Fecha de fabricacién
» Se coloca el mes en letras seguido del afno expresado en

ndmeros.

Fecha de vencimiento
» Se coloca el mes en letras seguido del afo expresado en

ndmeros.
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» La fecha de vencimiento de las preparaciones alimenticias ira en

funcion de la materia prima de menor vida util.

Los resultados de los parametros fisicoquimicos y microbiol6gicos

realizados por el laboratorio a las preparaciones alimenticias, son la entrada

para la elaboracion del certificado de calidad y estan relacionados con el CIP a

través del nimero de lote.

La trazabilidad de producto se lleva a cabo a través de los siguientes

registros:
Tabla IX. Registros de trazabilidad de premezclas alimenticias
Documento iy .
No. Etapa Relacionado Informacion Relacionada
Registro de Numeros de lote y nombres de los

Dosificaciéon de

Materias Primas

Fabricacién (Ver

proveedores de las distintas materias

Figura 11) primas
Registro de Numero de lote y nombre del proveedor
Material de
2 Fabricacién (Ver
Empaque .
Figura 11)
Registro de Numero de Lote que corresponda de cada
Producto o
3 . Fabricacién (Ver producto elaborado.
Terminado
Figura 11)
Debe registrarse como minimo la siguiente
informacion:
Nombre del cliente
Despacho a Orden de Despacho
4 i ) Nombre del producto despachado
Cliente (Ver figura 12)

No. De Lote del producto
Informacion del transporte

No. De Factura

Fuente: procedimiento de trazabilidad de la empresa.
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(Logo de la empresa)

Regristro de Fabricacion de Premezclas Alimenticias

Cédigo:

Version:
Produccién Pégina:
Orden de Produccion: Cliente: Cantidad a Fabricar: Kg. Reporte No.
Fecha: Tiempo de Mezclado: Total Sacos: Sacos de 50 Kg.
Producto: No. De Lote: Batchs Teoricos: Batchs
No. Codigo Alergeno Materia Prima % Férmula Cantidad / Batch (Kg.)| Dosificacion / Batch No. De Lote de Materia Prima Proveedor
Material de Empaque
Inventario Fabricacion
o U Entradas de Salidas de Materias - .
No. Materia Prima Inventario Inicial Kg. Materias Prima Kg. Primas Kg. Inventario Final Kg. Requerimiento Kg. Fabricacion Real Kg. Diferencia Kg. +/- Saldo Kg. Fisico
. Inventario Incial de Producto .
Producto Terminado Entrada P.T. Kg. Despachado Kg. Saldo Requerimiento Kg. Fabricacion Real Kg. Saldo Kg. Saldo Kg. Fisico Merma kg.
Control de Pesos de Fabricacion OPERADORES Y AYUDANTES
: Peso Bruto - . .
Mi : | 50.06Kg. | M: : | 50.14Kg.
Estibador Hora por Saco nmo 9 aximo 9. | Promedio Nombre Turno 1 Turno 2 Turno 3

"1} eanbi4
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Figura 12. Orden de despacho

(Logo de la empresa) Codigo:

ORDEN DE DESPACHO .
- i Version:
Comercializacion

Pagina:

Fecha de Hoy:

INFORMACION GENERAL

Nombre del comprador:

Direccién/Destino:

Tipo de Premezcla a Facturar:

Numero de Factura:

Observaciones:

INFORMACION DEL PRODUCTO A DESPACHAR EN PLANTA

Tipo de premezcla a despachar:

Lote del producto despachado:

Cantidad total a despachar: Kg

Kg. De premazcla por saco Kg

Observaciones:

INFORMACION DEL TRANSPORTE

VIA TERRESTRE

Nombre del Transportista:

Nombre del Piloto:

No. de Licencia:

Placa de Camién:

Cantidad de Sacos transportados:

Fecha de carga:

Autorizado por (Planta): Firma/Sello:
Nombre
Autorizado por (Comercializacion): Firma/Sello :
Nombre
Elaboro:
Nombre

Fuente: departamento de comercializacion de la empresa.
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Se debe hacer un simulacro de trazabilidad por lo menos una vez al afio a

cargo del gerente de planta para validar el procedimiento.

2.5.8. Programa de control de producto no conforme

El objetivo de este procedimiento es definir las acciones a tomar para el
manejo del producto no conforme (PNC) identificado en planta de produccién y
el detectado por manifestaciones expresas de clientes y de las operaciones del

area de logistica y producto terminado.

El PNC se puede originar por las siguientes causas:

J Por el incumplimiento de especificaciones.
. Envases sucios, abiertos o rotos.

o Por devolucién por parte de un cliente.

Una vez identificado el PNC, se debe:

J Registrar el PNC en el registro de Identificacién, resolucion, plazo y
responsable para el manejo del producto no conforme.

o Recolectar e identificar los sacos para su almacenamiento. En el caso
de PNC alérgeno colocar un sticker color naranja en cada saco para su
almacenamiento.

o Almacenar los sacos en el area destinada para el PNC y delimitarlo con

pedestales con la leyenda:

“Producto Retenido”
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o El supervisor de produccion debe comunicarse con el gerente de planta,

para determinar la causa que origino el PNC y definir su tratamiento,

segun se describe en la tabla X.

Tabla X.

Manejo y tratamiento de producto no conforme

Tipo de no conformidad

Tratamiento

Desviacion microbioldgica

Entregar a empresa externa

recolectora de desechos peligrosos

Humedad o % de composicion de
premezcla distinto al especificado
(que no contenga ingredientes

alérgenos)

A disolucion de azucar en Ingenio

para reproceso.

Humedad o % de composicion de
premezcla distinto al especificado

(que contenga ingredientes alérgenos)

Venta a apicultores para alimento de

abejas

% de composicion de premezcla
distinto al especificado. (El % de

desviacion es desconocido)

A reproceso, utilizando un méximo de

10% de la cantidad total a mezclar.

Fuente: programa de control de producto no conforme de la empresa.

2.5.9.

Programa de control de ingredientes alérgenos

El propésito del programa actual de control de ingredientes alérgenos es

establecer las medidas de control para prevenir y controlar la presencia de

alérgenos en la produccién de preparaciones alimenticias en polvo.
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El programa considera medidas de control de alérgenos en:

Recepcion y almacenamiento de materia prima:

Cuando exista una nueva materia prima o cambio de proveedores, se
debe de revisar la etiqueta y fichas técnicas de los productos para

asegurase que no contienen alérgenos.

»  Durante la recepcion de materia prima en almacén de materiales
no se manipula materia prima que no sea alérgena hasta terminar
de almacenar los alérgenos y limpiar posibles puntos de
contaminacién que se hayan generado (derrames).

» Cuando se tenga materia prima alérgena en almacén de
materiales, se le asignara un lugar especifico debidamente
rotulado y separado del resto de materia prima almacenado.

Produccién

»  Antes de iniciar la produccion, se debe de limpiar los equipos y
verificar visualmente la eficacia de la limpieza.

» Antes de movilizar la materia prima alergénica al area de
produccién y producto terminado, se debe asegurar que no exista
materia prima o producto terminado que no sea alérgeno. En caso
hubiera producto terminado almacenado, éste se debe de cubrir y
asegurar su integridad.
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. Equipo

»  Realizar la limpieza al equipo antes y después de la produccién.

» Dentro de la limpieza debe tenerse especial cuidado en los
residuos en las esquina o puntos muertos donde pueden haber
quedado residuos de sustancias alérgenas de una corrida anterior.

»  El laboratorio realizara un analisis de luminiscencia del equipo y
utensilios utilizados para asegurar que no hay ningun residuo de
alérgeno presente cuando se inicie una produccidon que no
contenga alérgenos. No se debe de empezar con una nueva
produccién hasta que el resultado se obtenga satisfactorio.

° Personal

»  El personal debe de llevar a cabo las acciones necesarias para
evitar contaminacién cruzada de alérgenos con no alérgenos
cuando manipule o se encuentre en produccién. Estas acciones

pueden incluir: cambio de uniforme, lavado de manos, entre otros.
Cualquier no conformidad observada en las medidas de control debe
notificarse al supervisor de BPM y al jefe inmediato de los involucrados por

medio del registro Hallazgos de incumplimiento y oportunidades de mejora.

El procedimiento describe medidas de control pero no proporciona formatos

para registrar las evidencias del cumplimiento a lo establecido en el programa.
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3. PROPUESTA DEL PROGRAMA PREREQUISITO CONTROL
DE INGREDIENTES ALERGENOS

3.1. Control de ingredientes alérgenos

El programa actual de control de ingredientes alérgenos no considera
todos los aspectos en la manipulacién de alérgenos ni se establecen registros
de control.

Por lo anterior a continuacion se analiza el proceso y se proponen
controles en cada etapa tomando en cuenta los aspectos a considerar para el
adecuado manejo de ingredientes alérgenos (ver 1.5.2), asi como los registros

gue sirven de evidencia del cumplimiento y eficacia del sistema.

3.2. Flujo de ingredientes alérgenos en el proceso

En la figura 13 se presenta el flujo de ingredientes alérgenos para
identificar las areas donde se adicionan y areas en riesgo de contaminacion
cruzada por el propio manejo de ingredientes alérgenos, el movimiento del

personal y el manejo de producto para reproceso.

En base al analisis del flujo de ingredientes alérgenos y a la observacion
directa en planta, se determina que existe riesgo de contaminacion cruzada en
todos los flujos de proceso, tanto para premezclas que contienen alérgenos
como para aquellas que no los contienen. Lo anterior implica que el control de
ingredientes alérgenos debe aplicarse en todas las etapas de proceso vy
productos.
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Figura 13.  Flujo de ingredientes alérgenos, personal y reproceso

&-

e Flujo de ingredientes - = -~

[rem—— [, L]
pmmmmmm Flujo de Personal

Area de
Producto No
r— Conforme

Bodega de
Producto
Terminado

—

[,

sepesad ap
sleudsewy

z
z 4
o
>
Pesado de
inerediente
4
e o o
| i
. ! L
Bodega de Materia
. 2
Prima H
B
S
3
o
&
s
Bodega de Azicar

Fuente: elaboracion propia.

90




3.2.1.  Control en materias primas

Para tener control de presencia de alérgenos en las materias primas que
se reciben, se debe incluir en el programa de evaluacién de proveedores en la
parte de evaluacion de sus sistemas de gestion, preguntas relacionadas al
control de alérgenos para identificar si las materias primas que nos proveen
contienen ingredientes alérgenos o el riesgo de presencia de alérgenos por una

posible contaminacion cruzada.

Durante la evaluacién se deben revisar los siguientes aspectos de control

de alérgenos:

o ¢ Existe cualquier alérgeno en las materias primas suministradas a la
planta?

o ¢, Se declaran estos ingredientes alérgenos en las especificaciones de las
materias primas?

J ¢, Se utilizan otros ingredientes alérgenos en su planta?

o ¢ Dispone de un programa de control de alérgenos documentado y
validado?

o ¢En el programa se consideran las medidas a tomar para evitar

contaminacién cruzada en los productos que nos provee?

Por lo tanto, el formato de evaluacion de proveedores actual se modifica

para incluir estos cuestionamientos en el numeral 7 (ver figura 14).
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Figura 14. Registro de evaluacion de proveedores propuesto

(Logo de la empresa)

Gestion de Materiales
y Servicios

Codigo:

Evaluacion de Sistemas de Gestion de
Proveedores Version:
Pagina:

Nombre del Proveedor:

Persona Responsable:

Instrucciones: Marcar con una "X' segun corresponda:

) El proveedor fabrica o produce los productos que suministra
0 Tipo de Proveedor - ——— - —
El proveedor es unicamente distribuidor de los insumos que suministra
Certificacién de algun sistema de gestion
SG implementado eficazmente
Procedimientos operativos, Control de Calidad (inspeccién en recibo, proceso, y PT) y registros
. . . . implementados
1| Sistema de calidad e inocuidad Cuenta con Control de Calidad (inspeccion en recibo, proceso, y PT) o un Sistema informal pero
funcional de acuerdo a requerimientos
Controles basicos, operacién basada en la experiencia
Sin controles minimos, operacién basada en la experiencia
Tiene implementado eficazmente DNC/ Perfil y descripcién de puestos/ Programa de
Capacitacion (incluye BPM) / Evidencia de Capacitaciéon / Evaluaciéon de competencia / Cubren
Capacitacion & competencia el nivel de educacion obligatoria
2 Laboral Se da capacitacion y se puede comprobar
Unicamente se imparte capacitacién empirica
No demuestra capacitacién y evaluacién de competencia laboral
Certificacion de algun sistema de gestion
Sistema de control de la produccién implementado eficazmente (Especificaciones, estandares,
control de defectos, orden de produccion, registros y procedimientos de
actvidades),mantenimiento correctivo y preventivo en procesos, tecnologia avanzada para lograr
la conformidad del producto
3 Produccién / Proceso Sistema de control en implementacién, tecnologia aceptable para lograr la conformidad del
producto, evidencia de mantenimiento
Control de la produccién funcional, tecnologia aceptable para lograr la conformidad del producto
Sélo hay registros informales y tecnologia suficiente
No hay control de la produccién y tecnologia deficiente
Evidencia de Sistema formalizado y documentado de control a subcontratados dentro del
sistema de calidad (Control estadistico de procesos, Auditorias y seguimiento efectivo,
supervison, evaluacién y reevaluacion)
Evidencia de Control a subcontratados (Auditorias y seguimiernto efectivo, control estadistico
4 Procesos Subcontratados de procesos, evaluacion y reevaluacion).
Realiza auditorias y seguimiento a subcontratados, no hay registros formales.
No hay evidencia de auditorias, evaluacién ni control sobre procesos subcontratados.
No subcontrata ningun proceso.
L . Realiza y demuestra evidencia de Evaluacién/Seleccion/Reevaluacion de proveedores
5 Adquisicion de insumos - - — — —
No demuestra evidencia de Evaluaciéon/Selecciéon/Reevaluacion de proveedores
Certificacion de algin sistema de gestion e implementacion eficaz
Realiza inspeccion al recibo, proceso y PT de manera Sistematica (ej. MIL STD), con
procedimientos formales
6 Sistema de Inspeccién Realiza inspeccién al recibo, proceso, y PT
Realiza 2 de 3 inspecciones (recibo, proceso, PT)
Sélo inspecciona al PT
No realiza ningun tipo de inspeccion al recibo, proceso, PT
Suministra materia primas alérgenas a la planta
Declaran los ingredientes alérgenos en las materias primas suministradas a la planta
7 | Control de Ingredientes Alérgenos Se utilizan otros ingredientes alérgenos en la planta
Dispone de un programa de control de alérgenos documentado y validado
El programa considera las medidas a tomar para evitar contaminacion cruzada en los productos
que nos provee
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Continuacién de la figura 14.

Procedimiento de Identificacion y rastreabilidad implementado eficazmente

Lotifica su producto y se puede rastrear como PT

8 Identificacion y Trazabilidad No maneja lote pero se puede rastrear hasta PT
No maneja lote y no se puede rastrear el producto
Control de Almacenes e inventario (Areas identificadas y delimitadas, producto no conforme,
cuarentena, etc.)
o | Almacenamiento, Presenacion y No demuestra lo anterior
Entrega Condiciones aceptables de almacenamiento, manejo, empaque y limpieza (Cuenta con

registros que lo demuestren)

No demuestra lo anterior

Certificacién de algln sistema de gestion e implementacion eficaz

SG implementado eficazmente (atiende todas sus reclamaciones)

Atencion al Cliente / Tratamiento Procedimiento implementado para quejas /acciones correctivas internas

10| de No Conformidades / Acciones

) ) Existe respuesta a las quejas y se llevan a cabo acciones correctivas
Correctivas y Preventivas

Respuesta reactiva a las quejas

No hay respuesta a las quejas ni se llevan acabo acciones correctivas

Muestran evidencia de estudio y dictamen para control de plagas, programa de control,
implementacion y cumplimiento eficaz

Se tiene evidencia de programa de control de plagas y del cumplimiento eficaz (si es senicio

11 Control de Plagas externo verificar contrato y facturas de cumplimiento del senvicio)

Se tiene evidencia de que se realizan fumigaciones periodicas (ver facturas de senvicio)

Realizan alguna fumigacion o control de manera esporadica

Presentan indicios de presencia de plagas/No hay evidencia de control

Cumplimiento de Control Médico, ambiente adecuado de trabajo y sistema de limpieza eficaz

Examenes médicos, ambiente de trabajo adecuado, BPM's y programa de limpieza eficaz

12 Higiene y Sanitizacion Se cumple con programa de limpieza y BPM's necesarias para conformidad del producto

Cumple con limpieza minima necesaria, mas no con BPM's

No cumple con un control Médico, BPM's ni limpieza minima necesaria

Cumplimiento con Manual de Seguridad Industrial / Extintores / Layout de extintores

No cumple con lo anterior

13 Seguridad Industrial Cumplimiento con hojas de seguridad, control, manejo y almacenamiento adecuado de
sustancias y/o residuos peligrosos.

No cumple con lo anterior

Certificacién ISO 14000 6 Certificacion de Industria Limpia e implementacion eficaz

Sistema de Gestion Ambiental implementado eficazmente

14 Compromiso Ambiental Andlisis de residuos, manejo y disposicion correctos

Evidencia de disposicién adecuada de residuos

No realiza ningln tipo de control sobre efluentes o residuos ni demuestra compromiso
ambiental

Cuenta con algun plan de RSE

15 Responsabilidad Social — - - -
No demuestra ningln tipo de control ni compromiso social

CALIFICACION TOTAL DEL SG: -

Fecha de Evaluacién:

Nombre Evaluador:

Firma:

Fuente: departamento de Gestién de Materiales y Servicios de la empresa y aportes propios.
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Como la evaluacion de proveedores ya se ha realizado, es necesario

evaluar estas preguntas con cada proveedor y anexar los resultados a la

evaluacién previa para establecer la ponderacion actualizada para cada

peoveedor. Para el efecto, en la tabla Xl se propone el programa de evaluacion

a proveedores:

Tabla XI. Propuesta de evaluacion de proveedores
3 . MES 1 MES 2
No- Actividad cion | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 4 1 2 3 4

1 Evaluacién proveedor de harina 1 dia X
2 Evaluacion proveedor de leche | 1 dia X
3 Evaluacion proveedor de leche I 1 dia X
4 Evaluacion proveedor de sal 1 dia X
5 Evaluacién proveedor de 4cido citrico | 1 dia X
6 Evaluacion proveedor de acido citrico |l 1 dia X
7 Evaluacién proveedor de gelatina | 1 dia X
8 Evaluacion proveedor de gelatina Il 1 dia X

Fuente: elaboracion propia.

3.2.1.1.

Declaracion de alérgenos del proveedor

Ademas de la evaluacién del proveedor respecto al control de ingredientes

alérgenos, se solicitara una declaracién de alérgenos, en la cual el proveedor

debe declarar la presencia o ausencia de alérgenos en cada una de las

materias primas que nos provee. Este documento sirve para confirmar que no

existen alérgenos no declarados en las etiquetas de sus insumos, en este

sentido la comunicacién y cooperacion de cada proveedor es primordial (ver

figura 15).
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(Logo de la empresa)

Gestion de Materiales y Servicios

Declaracion de Alergenos del Proveedor

Codigo:

Version:

Pagina: 1de 1

Nombre del proveedor:
Producto que nos provee:

¢Contiene el producto?

NO

DECLARACION
Sl Sila respuesta es S1, la contaminacion cruzada es causada por: ¢El riesgo de alérgenos se encuentra controlado?
Usar materia| Contaminacion o,
Porla Por . ., | Contaminacion
| Compartir | reprocesada de Contaminacion
naturaleza [contamina| , X cruzada Otras .
~ lineasde | en contacto |instrumentoso| cruzadaen SI | NO Observaciones
del cion ., . . . duranteel | causas
produccion|  enel | indumentaria | instalaciones
producto | cruzada . transporte
alérgeno | del personal

Leche y derivados

Derivados de leche

Huevos

Productos a base de huevo

Mani

Nueces

Almendras

Avellanas

Pistachos

Derivados de las nueces

Trigo

Cebada

Centeno

Derivados del trigo

Pescado

Mariscos

Soya

Fecha:

Responsable de lainformacion
por parte del proveedor:

Firmay Sello del proveedor:
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3.2.2. Control en las formulas

El control de ingredientes alérgenos en las formulaciones se lleva a cabo
con el fin de identificar aquellas que contienen este tipo de ingredientes
partiendo de las declaraciones de alérgenos de los proveedores y la ficha
técnica de los productos.

3.2.2.1.

Se identificara en cursiva y negrilla los ingredientes alérgenos presentes
en las férmulas y se anadird un espacio para llevar el control de cambios de
ingredientes, lo cual servira para registrar la adicién o supresion de ingredientes
alérgenos. El registro que debe realizarse para cada férmula se establece de la

siguiente manera:

Figura 16.

Identificacion de ingredientes alérgenos

Registro de la férmula de premezcla panadera

Nombre de la formula: Premezcla Panadera

Tamafho de la formula (kg): 120 kg

Contiene ingredientes alérgenos: Si XI No O

Ingrediente
Azucar refinada
Harina Tipo |
Total

Control de cambios

% kg
90.00* 108.00
10.00* _12.00

120.00

Fecha

Descripcion del cambio
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Continuacién de la figura 16.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

(*): Porcentajes establecidos Unicamente como ejemplo.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 17. Registro de la féormula de premezcla lactea

Nombre de la formula: Premezcla Lactea
Tamafio de la formula (kg): 150 kg
Contiene ingredientes alérgenos: Si XI No O

Ingrediente % kg

Azucar refinada 95.00* 142.50
Leche descremada 5.007 _7.50
Total 150.00

Control de cambios

echa Descripcion del cambios

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

(*): Porcentajes establecidos Unicamente como ejemplo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18. Registro de la formula de premezcla acida

Nombre de la formula: Premezcla Acida

Tamafo de la formula (kg): 200 kg

Contiene ingredientes alérgenos: Si 0 No X

Ingrediente %
Azucar refinada 97.00*
Acido citrico 3.00*
Total

Control de cambios

kg
194.00
6.00
200.00

Fecha

Descripcion del cambio

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

(*): Porcentajes establecidos Unicamente como ejemplo.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 19. Registro de la férmula de premezcla con sal

Nombre de la formula: Premezcla con Sal

Tamafo de la formula (kg): 200 kg

Contiene ingredientes alérgenos: Si O No X

Ingrediente

Azlcar refinada

Sal refinada (cloruro de sodio)
Total

% kg
98.00* 196.00
2.00* _4.00
200.00

98




Continuacién de la figura 19.

Control de cambios

Fecha Descripcion del cambio

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

(*): Porcentajes establecidos Unicamente como ejemplo.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 20. Registro de la féormula de premezcla con gelatina

Nombre de la formula: Premezcla con gelatina
Tamafio de la formula (kg): 175 kg
Contiene ingredientes alérgenos: Si O No X

Ingrediente % kg

Azucar refinada 80.00* 140.00
Gelatina (pectina) 20.00* 35.00
Total 175.00

Control de cambios

Fec a Descripcion del cambio

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

(*): Porcentajes establecidos Unicamente como ejemplo.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.2. Control en nuevas formulaciones

Para el caso de nuevas formulaciones se debe considerar desde el inicio
la utilizaciéon de ingredientes no alérgenos. En el caso que la férmula haya sido
solicitada por el cliente y ésta contiene ingredientes alérgenos, se debe
investigar en conjunto con el cliente para considerar el cambio por ingredientes
no alérgenos. El registro de la nueva formulacién se llevara segun se indica en

el inciso 3.2.2.

Toda la comunicacién con el cliente referente al anélisis de ingredientes
alérgenos debe quedar registrada en Minutas de Reuniones (ver figura 21) y
adjuntarlo al expediente del cliente para sustentar la decision de la sustitucion o
no del ingrediente alérgeno. Esta informacién puede servir de apoyo para el

desarrollo de futuras formulaciones.

Figura 21.  Minuta de reunion

(Logo de la empresa) Codigo:
Minuta de Reunioén —
Version:
Gestion de la Calidad —
Pagina: :
REUNION No. FECHA:
LUGAR:
INICIO: FINALIZACION:
ASISTENTES
1 8
2 9
3 10
4 11
5 12
6 13
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Continuacién de la figura 21.

AGENDA

DESARROLLO

-

G|l N

TAREAS ASIGNADAS RESPONSABLE FECHA LIiMITE

G| H|(W N =

Puntos a tratar en PROXIMA REUNION de fecha:

Fuente: elaboracion propia.

3.2.3. Control en las instalaciones, equipos y procesos

Tener una linea de produccion especifica para premezclas alimenticias
gue no contienen alérgenos y otra linea de produccidén para premezclas que si
los contienen es la mejor medida para evitar contaminacion cruzada. En el caso
que se analiza, esta situacién no es posible ya que solamente se dispone de
una linea de produccién para la produccion de todos los tipos de premezclas

alimenticias.
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Por lo anterior, en el presente capitulo se establecen otro tipo de medidas
destinadas al control en el manejo de ingredientes alérgenos y para evitar

contaminacion cruzada.

3.2.3.1. Contaminacion cruzada

Con base al analisis del flujo de ingredientes alérgenos a continuacién se
describen las medidas a tomar para evitar contaminacion cruzada con

alérgenos en todas las etapas de proceso y productos.

3.2.3.1.1. Programacion de la produccidn

Para programar la produccion se debe considerar primero la produccion
de premezclas que no contienen ingredientes alérgenos y posteriormente las
que lo contienen para evitar contaminacién cruzada por trazas de alérgenos en
los equipos, producto de la propia produccion. Los productos actuales son los

siguientes:

Tabla Xll. Contenido de ingredientes alérgenos en las premezclas

ALERGENO ,
PREMEZCLA ALIMENTICIA TIPO DE ALERGENO
(Sl - NO)

Panadera SI Harina

Lactea SI Leche

Acida NO

Con sal NO

Con gelatina NO

Fuente: elaboracion propia.
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La programacién diaria de produccion debe considerar en primer lugar los
batch de premezclas &acida, con sal o gelatina en cualquier orden vy

posteriormente los batch de premezcla panadera o lactea.

Es muy importante tomar en cuenta que al terminar la produccion de la
premezcla panadera y lactea se debe hacer limpieza de ingredientes alérgenos,
segun se describe en el inciso 3.2.4, para garantizar que al iniciar el ciclo y
volver a producir premezclas que no contienen ingredientes alérgenos estos no

se contaminen con trazas de alérgenos de la produccién anterior.

3.2.3.1.2. Recepcidén y almacenaje

El personal de recepcién de materias primas debe tener conocimiento que
la harina y la leche descremada son ingredientes alérgenos, para los cuales
debe asegurar la correcta recepciéon y almacenaje, lo cual incluye la revisién del

transporte de las materias primas.

Durante la recepcién de ingredientes alérgenos debe verificar lo siguiente:

o Que el transporte enviado por el proveedor conteniendo las materias
primas solicitadas se encuentre cerrado, limpio, sin presencia de plagas,
olores extrafios y sin evidencia de derrames de producto dentro del
transporte.

o Que la etiqueta del insumo contenga la informacion apropiada del
alérgeno.

. Inspeccionar que cada caja, saco, bolsa, etc., se encuentre en perfectas
condiciones de hermeticidad ya que un derrame de estos ingredientes
provocaria contaminacion cruzada en el transporte del proveedor y en el

area de descarga de materiales.
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. Si se identifica alguna caja, saco, bolsa, etc., abierta o en malas
condiciones no debera dar ingreso al insumo. Debe dar aviso
inmediatamente al jefe de bodega.

o La informacién apropiada del alérgeno como las condiciones de
hermeticidad debe registrarlas en el formato de recepciéon de insumos
Industriales (ver figura 8).

Para el almacenaje se colocara la harina de trigo y la leche descremada
en racks separados y se ubicaran en la parte inicial de la bodega para disminuir
la distancia que debe recorrer el insumo dentro de la propia bodega hacia la
planta de produccién, de esta forma se minimiza el riego de contaminacion

cruzada.

Los racks que almacenan productos alérgenos deberan pintarse de
anaranjado, lo cual es un indicativo de que se trata de ingredientes alérgenos
(ver figura 22) y deben estar identificados con el nombre de cada ingrediente
que contiene (ver figura 23).

El area de almacenaje de ingredientes alérgenos se delimitara con una
franja naranja al piso y con cortinas hawaianas de PVC compuesta de tiras de
30 cm de ancho 300 cm de largo y 2 mm de espesor para evitar el riesgo de
contaminacién a otras materias primas por derrames y manejo durante el

almacenamiento.
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Figura 22.

Fotografia de identificacion de racks de ingredientes
alérgenos

Fuente: bodega de almacenamiento de la planta de premezclas alimenticias.
Figura 23.

Fotografia de identificacion de ingredientes alérgenos por
racks
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Fuente: bodega de almacenamiento de la planta de premezclas alimenticias.
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Por ningun motivo se podran utilizar los racks anaranjados (indicativo de

ingredientes alérgenos) para almacenar ingredientes no alérgenos.
3.2.3.1.3. Instalaciones

Con base al analisis de flujo de ingredientes alérgenos se identifican dos
areas en las instalaciones en las que se tomaran medidas para evitar

contaminaciéon cruzada

o Area de pesado y almacenamiento de ingredientes

» Debe delimitarse el area de pesadas de ingredientes alérgenos a
través de lineas color naranja sobre el piso (indicativo de

ingredientes alérgenos).

» Para el almacenamiento de pesadas de ingredientes alérgenos se
destinara un area especifica de la actual area de almacenamiento de
pasadas de ingredientes. Esta area debera delimitarse con lineas

color naranja sobre el piso (indicativo de ingredientes alérgenos).

. Area de almacenamiento de producto terminado

» Para este caso no es posible delimitar un area especifica para el
almacenaje de premezclas que contienen ingredientes alérgenos
debido a que todo producto terminado es almacenado segun la
prioridad de su despacho, por lo que se propone delimitar el area en
donde se almacena el producto alérgeno con cinta de precaucién
naranja sostenida con pedestales con el indicativo de Alérgeno (ver

figura 24).
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Figura 24. Fotografia pedestal y cinta de precaucion para identificacion
de almacenamiento de alérgenos

Fuente: departamento de Seguridad Industrial de ingenio.

Luego del despacho de productos alérgenos se debera hacer limpieza de
ingredientes alérgenos para evitar riesgo de contaminacion cruzada al

almacenar otro tipo de premezcla (ver inciso 3.2.4.).
3.2.3.1.4. Equipo y utensilios
Es necesario contar con el equipo y utensilios especificos en el manejo de
alérgenos para evitar contaminacion cruzada en el momento de ser utilizados

en ingredientes no alérgenos.

Segun el analisis de flujo de ingredientes alérgenos, el equipo y utensilios
necesarios para evitar contaminacién cruzada son los siguientes:

o Cortina hawaiana de PVC compuesta de tiras de 30 cm x 300 cm y 2 mm
de espesor para delimitar el area de ingredientes alérgenos.
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Para evitar contaminacion cruzada durante el pesado de ingredientes,
debe disponerse de una bascula de las existentes especifica para el
pesado de ingredientes alérgenos.

1 Bote de pintura naranja para pintar racks y delimitacion de areas de
pesaje de ingredientes.

Deben utilizarse cucharones especificos para el manejo de los diferentes
ingredientes alérgenos (ver figura 25). Estos deben identificarse con el

tipo de ingrediente que manejan.

Figura 25. Fotografia de cucharones para el manejo de ingredientes

alérgenos

i
* Medidas del cucharén: 15”X 6.5” X 3.5”

Fuente: www.remcoproducts.com. Consultado el 4 de mayo de 2011.

Contenedores plasticos color naranja (ver figura 26) para el almacenaje de
las pesadas de ingredientes alérgenos. Las cajas deben identificarse con
el tipo de alérgeno que contiene.
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Figura 26. Caja plastica para pesadas de ingredientes

*Medidas de 61 cm x 32.5 cm x 34 cm

Fuente: www.megaplast.com.gt. Consultado el 4 mayo de 2011.

4 pedestales con la leyenda “Producto Alérgeno” para delimitar el area de
almacenaje de premezclas que contienen ingredientes alérgenos.
Trapeadores para limpieza de areas en contacto con ingredientes
alérgenos.

Etiguetas naranja para identificar los sacos de premezcla alimenticia
alérgena fuera de especificaciones (ver figura 27).

Figura 27. Fotografia de etiquetas naranja para identificacion de sacos

e .v

*Medida 18 mm de diametro

Fuente: www.oficcedepot.com.gt. Consultado el 4 de mayo de 2011.
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3.2.3.1.5. Movimiento de personal en contacto

con ingredientes alérgenos

Debido a que el flujo de ingredientes alérgenos durante la produccion de
premezclas alérgenas es la misma a la produccién de premezclas sin alérgenos
no es necesario un control de acceso a las distintas areas de produccion, a
excepcidn del personal del area de pesado de ingredientes que puede tener
contacto directo con ingredientes alérgenos en el momento de estar

produciendo otro tipo de premezcla.

Por lo tanto el personal de pesado de ingredientes debe cambiarse de
vestimenta y lavarse las partes del cuerpo en contacto con el ingrediente
alérgeno antes de ingresar a otras areas de la planta si fuese requerido.

El personal que labora en el area de produccién debe lavarse la parte del
cuerpo en contacto con ingredientes alérgenos al terminar la produccion de
premezclas con ingredientes alérgenos para evitar contaminaciéon cruzada al

inicio del siguiente bach de produccioén.

3.2.3.1.6. Control de particulas en suspension

Para la circulacion de aire dentro de la planta de produccién se encuentran
instalados extractores de aire, los cuales contribuyen a mantener la temperatura
y humedad del area de produccion en un rango de 30°C — 32°C y para el control
del nivel de polvo dentro del ambiente.

Para validar la eficacia del sistema actual de control de polvo generado
durante la manipulacion de los ingredientes, especificamente alérgenos, se
dispondra de un método de validacion de presencia de alérgenos en el
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ambiente conocido como Prueba Elisa (ver inciso 4.2). A partir de los
resultados se podra determinar si es necesaria la reubicacion o instalacion de
un mayor numero de extractores de aire para minimizar el riesgo de

contaminacién de alérgenos en el ambiente.

3.2.3.1.7. Control de reproceso de productos
alérgenos

Para cumplimiento de especificaciones de calidad de las premezclas
alimenticias, todo producto que no cumple especificaciones de calidad es
considerado como producto no conforme y su manejo se llevara a cabo segun

se describe en el programa de control de producto no conforme (ver 2.5.8.).

En el caso de reproceso de algun producto que contiene alérgenos, este
podra mezclarse unicamente con un producto con el mismo tipo de ingrediente
alérgeno y en cantidades autorizadas Unicamente por el gerente de planta.
Esta informacién debe registrarse en el registro de fabricacién.

3.2.3.1.8. Control durante el envasado de las
premezclas

Durante el envasado de las premezclas alimenticias alérgenas el

coordinador de produccion y el operador de ensacadora deben:

o Verificar que los sacos estén correctamente identificados con el tipo de
premezcla alimenticia elaborada.

o Verificar que las etiquetas indiquen el ingrediente alérgeno envasando,
segun se establece en el numeral 3.2.6.1.
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o Cuando se identifique un saco roto o fuera de especificacién durante el
envasado, el operador de ensacadora debe separar el saco y colocarlo en
el area destinada para el almacenamiento de producto no conforme.

o Después de terminado el envasado de premezclas alérgenas, el operador
de ensacadora debe realizar limpieza en el area, segun se indica en el

numeral 3.2.4.

3.2.3.1.9. Control en el transporte de
ingredientes alérgenos

Para la transportacion de premezclas alimenticias alérgenas se debera

proceder de la siguiente manera:

J Verificar visualmente que no hayan sacos roto, abiertos o en mal estado.

o Colocar sobre una tarima en buen estado la cantidad de sacos requeridos
por el area de Logistica y Producto Terminado, el cual depende del tipo de
transporte a utilizar.

J Paletizar con strech film cada tarima del producto a transportar. Sobre
éste colocar una identificacidon con el nombre de la premezcla y el tipo de
ingrediente alérgeno que contiene.

o Acomodar cada tarima en el transporte con el cuidado de no dafar su
integridad en la maniobra y provocar contaminacion cruzada en el

transporte.

3.2.4. Limpieza de ingredientes alérgenos

La limpieza de las distintas areas y equipos de la planta es de vital
importancia en el control de alérgenos, especialmente para evitar

contaminacién cruzada, para ello es necesario establecer los procedimientos
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necesarios y aplicarlos correctamente en la frecuencia establecida y utilizar
detergente y sanitizante de limpieza no téxicos y sin olor para remover cualquier
residuo en areas y equipos de producciones anteriores. A continuacion se
describen los procedimientos de limpieza para las distintas areas y equipos.

o Bodegas de materias primas, producto terminado y area de produccién

>  Con un trapeador humedo limpie las paredes y el piso.

>  Utilice un recogedor de basura para levantar la basura o suciedad y
depositela en el bote de basura designado.

>  Para limpiezas profundas, desenrolle la manguera plastica ubicada
donde se desarrollara la limpieza y conéctela a la toma de agua mas
cercana.

>  Agregue agua sobre la superficie a limpiar teniendo cuidado de no
dafnar materias primas, equipo, producto, etc.

>  Prepare una solucién del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante. Apliquelo sobre la superficie mojada.
Espere 5 minutos para que la solucién haga efecto.

>  Restriegue con escoba hasta remover la suciedad.

> Lave con agua y continle restregando hasta que las superficies
queden limpias.

>  Enjuague con suficiente agua para asegurarse de quitar la solucién
de la superficie.

>  Guarde los utensilios utilizados en el lugar correspondiente.

o Limpieza externa del equipo de premezclas

>  Retire los residuos de materia prima que hayan quedado sobre el
equipo y coléquelos en un recipiente para basura.
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> Prepare una solucion de detergente industrial siguiendo las
instrucciones del fabricante. Humedezca una esponja para lavar
cada una de las paredes externas del equipo hasta que quede
completamente limpio.

>  Seque la humedad de las paredes externas del equipo con una toalla

de tela seca y limpia.

Limpieza interna del equipo de premezclas

La limpieza y sanitizado del equipo se realizara antes de iniciar la
produccién y al finalizar la misma y cuando fuese necesario por

contaminacion en el equipo.

Antes de iniciar las actividades de limpieza debe verificar que el
equipo se encuentre desenergizado y mantener cerca del area a limpiar
los utensilios necesarios (productos de limpieza, utensilios, equipo, etc.).
En el caso de la limpieza de alérgenos debera utilizar utensilios
especificos para el control de alérgenos.

Al terminar las actividades de limpieza debe dejar los alrededores
limpios y ordenados y los utensilios y equipo utilizados en su lugar e
inspeccionar visualmente que el equipo se encuentre perfectamente
limpio, en caso contrario repetir las actividades.

>  Elevador de canijilones

v’ Sistema motriz (motor y reductor) y paredes externas del

elevador.
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. Prepare una solucion del detergente industrial, siguiendo
las instrucciones del fabricante.  Apliquelo sobre la
superficie mojada y espere cinco minutos para que la
solucién haga efecto.

. Humedezca una esponja con detergente liquido y elimine
toda la suciedad de la superficie del sistema motriz y
paredes externas del elevador hasta que esta quede
completamente limpia.

. Seque la humedad del sistema motriz y las paredes

externas del elevador con un pafo seco y limpio.

Tapadera de tolva del elevador de canjilones

. Lleve la tapadera de la tolva al lugar designado para
lavarla.

. En un recipiente plastico tome sanitizante liquido,
siguiendo las instrucciones del fabricante.

. Humedezca una esponja con sanitizante liquido y elimine
toda la suciedad de la superficie de la tapadera de la tolva
del elevador de canjilones hasta que esta quede
completamente limpia.

. En una tarima plastica limpia coloque el equipo ya lavado
para que se seque.

. Antes de colocar la tapadera verifique que la tolva de
canjilones se encuentre limpia y sanitizada.

. Colocar tapadera en el lugar correspondiente.
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Paredes internas del elevador de canjilones

. Coloque cerca del area a limpiar un recipiente para
basura.

. Abra el registro del elevador de cangilones utilizando
llaves de cola y corona.

. Remueva con una espatula plastica el exceso de producto
que se encuentre en las paredes internas del elevador de
canjilones.

. Con pano humedo limpie las paredes internas del elevador
de canjilones.

. Barra con la escoba removiendo todo residuo que haya
caido al limpiar las paredes internas del elevador de

canjilones y coléquelo en el recipiente para basura.

Canijilones

. En un recipiente plastico tome sanitizante liquido,
siguiendo las instrucciones del fabricante.

. En un recipiente plastico tome sanitizante liquido,
siguiendo las instrucciones del fabricante.

. Humedezca una toalla de tela limpia con sanitizante
liquido y elimine toda la suciedad de los canjilones hasta
que estos queden completamente limpios.

. Seque la humedad de los canjilones con una pano de tela
seca y limpia.

. Cierre el registro del elevador de canjilones utilizando

llaves de cola y corona.
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>  Tolva de vaciado de materias primas

v

Tapadera de tolva de vaciado de materias primas y tamiz

Sobre una tarima plastica coloque el tamiz y la tapadera
de la tolva de vaciado de materias primas y llévela al lugar
designado para lavarla.

En un recipiente plastico tome sanitizante liquido,
siguiendo las instrucciones del fabricante.

Humedezca una esponja con el sanitizante liquido vy
restriegue eliminando toda suciedad de la superficie de la
tapadera de la tolva y del tamiz hasta que estas queden
completamente limpia.

Verifique visualmente que la tolva de vaciado de materias
primas se encuentra limpia y sanitizada.

Cologue el tamiz y la tapadera de la tolva nuevamente en

su lugar.

> Paredes de la tolva

v

Remueva con una espatula el producto adherido a las paredes
internas de la tolva.

En un recipiente plastico tome sanitizante liquido, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Humedezca una esponja blanca con sanitizante liquido,
restriegue las paredes internas de la tolva hasta que quede
completamente limpia.

Seque la humedad de las paredes internas de la tolva con un

pafno seco y limpio.
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Mezcladora

v" Abra las compuertas del frente de la mezcladora y retire con
una espatula plastica el exceso de producto que haya quedado
en las paredes internas de la misma.

v' Cierre la mariposa y la compuerta interna de la mezcladora,
para empezar el lavado del equipo.

v" Energice la mezcladora.

v' Por medio de la tolva de vaciado dosificar abundante agua para
el lavado interno de la mezcladora y ponerla en funcionamiento
por 4 minutos para que el lavado sea automatico.

v En el piso inferior en la boca de la ensacadora colocar un
recipiente plastico para descargar el agua evitando que caiga
directamente al piso.

v Realice nuevamente los pasos de lavado hasta que el agua
caiga transparente.

v" En un recipiente plastico tome sanitizante liquido, siguiendo las
instrucciones del fabricante

v' Vierta el sanitizante a la tolva.

v Dejar funcionando la mezcladora con el sanitizante por 4
minutos y descargar el liquido

v' Enjuagar con abundante agua

v Realice nuevamente los pasos de lavado hasta que el agua
caiga transparente.

v' Desenergizar el equipo antes de iniciar las actividades de
secado.

v' Abra las compuertas de la mezcladora.

v Seque la humedad de las Paredes internas de la Mezcladora

con un pafo limpio y seco.
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Pulmén de almacenamiento

v" Remueva la pieza (manga) que une la mezcladora y el pulmén
y coléquela en una tarima plastica y llévela al area designada
para el lavado.

v" Remueva los residuos de producto mezclado que hayan
quedado en las paredes internas del pulméon de
almacenamiento con una espatula plasticas y coléquelos en un
recipiente para basura.

v" En un recipiente plastico tome sanitizante liquido, siguiendo las
instrucciones del fabricante

v' Introduzcase dentro del pulmén de almacenamiento para poder
realizar el lavado.

v Humedezca una esponja con sanitizante liquido y lave la
superficie de las paredes internas del pulmén de
almacenamiento hasta que quede completamente limpia.

v Seque la humedad de las paredes internas del pulmén de

almacenamiento con un pano seco y limpio.

Ensacadora

v' Con una espatula plastica retire el exceso de producto que haya
quedado en la ensacadora colocando colocandolo en un
recipiente para basura.

v" En un recipiente plastico tome sanitizante liquido, siguiendo las
instrucciones del fabricante

v Remoje una esponja con sanitizante liquido y lave el interior de
la ensacadora hasta que quede completamente limpia.

v' Seque la ensacadora utilizando un pafo seco y limpio.
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Cosedora industrial

Lleve la cosedora al area de lavado.

Prepare una soluciéon del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Remoje una esponja en la cubeta con detergente y limpie las
superficies de la cosedora industrial hasta que quede
completamente limpia.

Seque la cosedora utilizando un pafno seco y limpio.

Conductor de banda

v" Lleve el conductor al area de lavado

v' Cologue una manguera en la toma de agua mas cercana.

v Proteja el motor con una bolsa plastica. Aplique agua con la
manguera.

v' Prepare una solucién del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

v" Humedezca una esponja con detergente liquido y elimine toda
la suciedad de la superficie del conductor.

v' Seque la humedad de la superficie del conductor de banda con
un pafo limpio y seco.

Motores

v' Coloque cerca del area a limpiar un recipiente para basura y
una cubeta con agua.

v Prepare en una cubeta una solucién de detergente industrial,

siguiendo las instrucciones del fabricante.
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Remoje la esponja en la cubeta y limpie la superficie de los
motores.

Utilizando un pafo limpio y seco remueva el agua y cualquier
residuo de la superficie de los motores.

Repita las actividades anteriores hasta limpiar todos los

motores.

Montacargas eléctricos

v

Prepare una solucion del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Humedezca una esponja con detergente liquido y elimine toda
la suciedad de la superficie del montacargas hasta que esta
quede completamente limpia.

Seque la humedad de la superficie del montacargas con un

pafo limpio y seco.

Tanques plasticos de aceite

Desmonte los tanques plasticos de aceite

coléquelos en una tarima y muévalos al lugar designado para
lavarlos.

prepare una solucién del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Humedezca una esponja con detergente liquido y lave los
tanques plasticos especialmente de la parte interior.

Enjuague con abundante agua y deje secar al aire libre
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Bascula

v

v

Prepare una soluciéon del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

Humedezca un pafio con detergente liquido y elimine toda la
suciedad de la superficie de la bascula, (quiete la bandeja para
limpiar la celda de carga), hasta que esta quede completamente
limpia.

Seque la humedad de la bascula con un pafio seco y limpio.

Plataforma de carga

v

Tome una escoba y limpie la plataforma de carga retirando todo
el polvo y suciedad y coléquelo en el recipiente para basura
correspondiente.
Restriegue la plataforma de carga con la escoba unicamente
aplicando agua.

Deje secar la plataforma al ambiente.

Area de pesado de ingredientes

v

Prepare una soluciéon del detergente industrial, siguiendo las
instrucciones del fabricante.
Con un trapeador humedo limpie las paredes y el piso.
Humedezca un pafo limpio con detergente liquido para limpiar
mesa, cortinas plasticas y basculas.
Utilice un recogedor de basura para levantar la basura o
suciedad y depositela en el bote de basura designado.
Aplique detergente liquido directamente sobre el piso y deje que
éste actue durante 5 minutos.
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v" Restriegue con escoba hasta remover suciedad adherida de
techos, paredes y pisos

v. Lave con agua hasta que las superficies queden
completamente limpias

v' Seque el area con un pano limpio y seco.

El restregar y el enjuague final es la parte mas importante junto con la
inspeccidn visual para verificar que se hayan removido todos los residuos de
materiales de producciones previas y para garantizar la efectividad del

sanitizante.

Para la limpieza del area de pesado de ingredientes alérgenos se deben
utilizar utensilios de limpieza especificamente para el uso en el area en color

naranja. Se debe registrar la limpieza realizada como evidencia.

3.2.5. Capacitacién del personal

Todo el personal que labore en la planta de premezclas alimenticias,
desde la bodega de materias primas hasta el personal de logistica de producto
terminado debe tener conocimiento sobre alimentos alérgenos y también sobre
las consecuencias a la salud que este tipo de alimentos puede causar en las
personas sensibles. El conocimiento y conciencia del personal en el correcto
manejo de ingredientes alérgenos es fundamental para minimizar el riesgo de
contaminaciones cruzadas en la planta, por lo tanto la capacitacién es esencial
para lograr que el programa propuesto de control de ingredientes alérgenos sea
efectivo.

La capacitacion se impartira en forma general y por areas de trabajo,

considerando que ésta debe ser apropiada a las actividades que cada grupo
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realiza, incluyendo al equipo HACCP. En la tabla Xlll se presenta la

capacitacion propuesta.

Tabla XIll. Propuesta de capacitacion
[7)] c ()
oo |B2, (8L & [P
. . 2 O s 2 e o & o S oS
No. Curso a impartir 50 |98 E | w5 = 232 £
g3 |85& %8| 8 |225
m S
@ = a2 £ o8¢
1 Alérgenos alimentarios y su control en la
. . . X X X X X
industria de alimentos
Formador de formadores X
Manejo de ingredientes alérgenos en
X
bodega de materias primas
4 Manejo de ingredientes alérgenos
X X
durante el proceso de produccién
5 Manejo de productos alérgenos durante
X
el almacenamiento y transporte
6 Limpieza de ingredientes alérgenos X X X X X
Programa de control de ingredientes
] X X X X X
alérgenos
8 Deteccion de alérgenos en alimentos
X X
mediante técnica ELISA

Fuente: elaboracion propia.

Las capacitaciones pueden ser impartidas por empresas externas y
reforzadas por el equipo HACCP para mantener el conocimiento entre el

personal. Entre las empresas externas se puede considerar:

o AIB International
o AgroBio Tek

124




Osmosis Consultores

Intecap

Las capacitaciones dirigidas a los grupos de trabajo especificos a la planta

de premezclas alimenticias deben ser impartidas por personal perteneciente al

Equipo HACCP, de esta forma se asegura la capacitacién especifica de control

de alérgenos establecida para cada etapa de proceso.

Se llevara un control de la eficacia de las capacitaciones impartidas por

cada empleado para asegurar el aprendizaje del personal, de la siguiente

manera:

Antes de iniciar una capacitacion se realizara una evaluacién sobre el
tema para determinar el grado de conocimiento actual.

Al terminar la capacitacion se realizara una nueva evaluacion para
determinar el grado de conocimiento adquirido. En algunos casos, segun
el tipo de capacitacion, se tendra evaluacién practica en los propias areas
de trabajo.

La calificacion final debe ser mayor a 70 puntos para aprobar el curso.

En el caso que un empleado no obtenga esta calificacion, debera recibir
una nueva capacitacion por una persona designada del equipo HACCP.
Toda la documentacion generada debe ser archivada para evidenciar la

formacién del personal en este tema.

3.2.6. Etiquetado de sacos

El correcto etiquetado de los sacos es muy importante en el control de

ingredientes alérgenos debido a que ésta es la forma a través de la cual se
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comunica al consumidor el contenido de las premezclas, en este caso la

presencia o no de alérgenos y el riesgo o no de contaminacién cruzada.

No es obligatorio colocar en la etiqueta: este producto contiene
ingredientes alérgenos o este producto contiene el alérgeno leche, harina, etc.,
basta con listar en la etiqueta en forma visible el ingrediente.

A continuacién se detallan los aspectos a considerar para el correcto
etiquetado de las premezclas.

3.2.6.1. Aspectos a considerar para el etiquetado de
alérgenos

La figura 28 muestra el arbol de decision para identificar correctamente los

sacos de premezclas alimenticias.

Este analisis debe hacerse tanto a premezclas que contienen algun
ingrediente alérgeno como aquellos que no los contienen para asegurar el
correcto etiqguetado en cada saco considerando la posible contaminacion
cruzada durante el proceso.
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Figura 28.

Arbol de decisién para etiquetado de productos alérgenos o

que podrian contener alérgenos

SI

Es necesario
indicarlo con
negrillas en la lista
de ingredientes

Parar (*)

Si

¢ El producto contiene
algun ingrediente

alérgeno?

puede eliminarse?

No es necesario
indicarlo en la
etiqueta

ZEsta seguro que [a
contaminacién cruzada

NO

¢, Se puede producir
contaminacion
cruzada?

T

Parar (*)

Es necesario
incluir un mensaje
de advertencia

Parar (*)

NO

No es necesario
indicarlo en la
etiqueta

Parar (*)

(*) Pasar a analizar el siguiente
ingrediente.

Fuente: Guia para la gestion de los alérgenos y el gluten en la industria alimentaria. p. 31.

En la figura 29 se indica el mensaje de advertencia que se incluird cuando
no es seguro que la contaminacion cruzada puede eliminarse:

Figura 29.

Mensaje de advertencia de alérgenos en etiquetas

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién se establece el arbol de decision para los productos de la

planta de premezclas alimenticias del presente estudio:
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Tabla XIV.  Arbol de decisiéon para el etiquetado de ingredientes
alérgenos
PRODUCTO ¢El producto contiene ¢ Se puede producir ¢Se puede
algun ingrediente contaminacion eliminar?
alérgeno? cruzada? SI: No es necesario
SI: Colocarlo en negrilla NO: No es necesario indicarlo en la
en la lista de indicarlo en la etiqueta. etiqueta. Fin.
ingredientes. Fin Fin. NO: Es necesario
NO: pasar a la siguiente | Sl: Pasar a la siguiente | incluir un mensaje de
columna columna advertencia. Fin.
Panadera Sl
Lactea Sl
Acida NO Sl NO*
Con sal NO Sl NO*
Con gelatina NO Sl NO*

*Se debe estar completamente seguros que los controles implementados eliminan totalmente la

contaminacién cruzada, para ello es necesario validar la presencia de alérgenos tanto en el

producto como en superficies y ambientes de la planta (ver 4.2).

Por lo tanto para estos

productos, se colocara el mensaje de advertencia en la etiqueta como medida de seguridad.

Fuente: elaboracion propia.

Derivado del andlisis anterior, a continuacion se presentan las etiquetas de

identificacion que deben adherirse a cada saco de los distintos productos:

Figura 30.

Etiqueta para identificacion de saco de premezcla panadera

Datos del producto
Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:

Ingredientes: Azucar refinada, harina de trigo.

Contenido Neto (kg):
Uso del producto:
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Continuacién de la figura 30.

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo

Datos del fabricante

No. de Registro Sanitario:

No. de Lote:

Fecha de Fabricacion:

Fecha de Vencimiento:
Condiciones de almacenamiento:

Fuente: elaboracion propia.

Figura 31. Etiqueta para identificacion de saco de premezcla lactea

Datos del producto

Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:

Ingredientes: Azucar refinada, leche en polvo.
Contenido Neto (kg):

Uso del producto:

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo

Datos del fabricante

No. de Registro Sanitario:

No. de Lote:

Fecha de Fabricacion:

Fecha de Vencimiento:
Condiciones de almacenamiento:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32. Etiqueta para identificacion de saco de premezcla acida

Datos del producto

Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:

Ingredientes: Azucar refinada, 4cido citrico.
Contenido Neto (kg):

Uso del producto:

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo.

Datos del fabricante

No. de Registro Sanitario:

No. de Lote:

Fecha de Fabricacion:

Fecha de Vencimiento:
Condiciones de almacenamiento:

Fuente: elaboracion propia.

Figura 33. Etiqueta para identificacion de saco de premezcla con sal

Datos del producto

Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:

Ingredientes: Azucar refinada, sal refinada.
Contenido Neto (kg):

Uso del producto:

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo.

Datos del fabricante

No. de Registro Sanitario:

No. de Lote:

Fecha de Fabricacion:

Fecha de Vencimiento:
Condiciones de Almacenamiento:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 34. Etiqueta para identificacion de saco de premezcla con
gelatina

Datos del producto

Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:
Ingredientes: Azucar refinada, gelatina.
Contenido Neto (kg):

Uso del producto:

Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo

Datos del fabricante

No. de Registro Sanitario:

No. de Lote:

Fecha de Fabricacion:

Fecha de Vencimiento:
Condiciones de almacenamiento:

Fuente: elaboracion propia.
3.3 Costo de implementacion del programa
En la tabla XV se presentan los costos de implementacién del programa
de ingredientes alérgenos. Cada uno de los items listados se citan en el

presente capitulo, segun corresponda.

Es necesario tomar en cuenta el deterioro conforme al uso del equipo y

utensilios para considerar en un futuro su reemplazo.
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TABLA XV. Costo de implementacion

CANTIDAD *EQUIPO / UTENCILIO COSTO

2 Cortinas hawaianas Q.1,800.00
1 Bote de pintura naranja Q. 120.00
2 Cucharones para el manejo de ingredientes Q. 100.00
10 Contenedores plasticos naranja Q. 700.00
4 Pedestales para delimitar areas Q. 800.00
1 Cinta de precaucion de vinil Q. 75.00
800 Etiquetas color naranja Q. 36.00
Utensilios de limpieza para alérgenos Q. 500.00

Ensayos de validacion de alérgenos* Q.2,000.00**
COSTO TOTAL Q.6,131.00

*Ver 4.2.1
** Costo aproximado mensual

Fuente: elaboracion propia.
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4. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA

4.1. Procedimiento de control de alérgenos
En la figura 35 se describe el procedimiento de control de alérgenos que
debe implementarse en planta, segun las practicas y registros descritos en el

capitulo anterior.

Figura 35. Procedimiento de control de alérgenos

Cadigo:
(Logo de la empresa) Procedimiento de Control de _
, Version:
Alérgenos _
Gestion de la Calidad Pagina:

Propdsito: definir los lineamientos para el control de ingredientes alérgenos
en la planta de premezclas alimenticias, para eliminar o minimizar el riesgo de
contaminacién cruzada en los productos, estableciendo procedimientos de

monitoreo, validacion y acciones correctivas cuando se detecten desviaciones.

Alcance: aplica desde la bodega de materia prima hasta la entrega del

producto terminado a los clientes.

Desarrollo
Medidas de Control en la Operacion
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Continuacién de la figura 35.

- Solicitar a todos los proveedores de materias primas una declaracion de
alérgenos para cada una de las materias primas que nos provee.

- Evaluar tanto los ingredientes y los proveedores para estimar el riesgo del
alérgeno potencial, asi como el manejo eficaz del mismo.

- Durante la recepcion de materias primas, identificar los ingredientes
alérgenos y almacenarlos en los racks destinados para este tipo de
ingredientes.

- Identificar claramente todos los contenedores de ingredientes que se
utilicen. Utilizar contenedores color naranja para identificar los que
contienen ingredientes alérgenos.

- Identificar los utensilios especificos para el manejo de ingredientes
alérgenos (cucharones, recipientes, espatula etc.).

- Programar la produccién iniciando con batch de premezclas sin
ingredientes alérgenos y por Ultimo los batch de premezclas con
ingredientes alérgenos. Asegurarse de programar el tiempo suficiente
para realizar una limpieza efectiva.

- Se debe limitar al maximo el transito de personal en las diferentes areas.
Si es necesaria la movilizacién, el personal debera lavarse las partes del
cuerpo en contacto con el ingrediente alérgeno. En el caso del personal
del area de pesado de ingredientes, ademas de lavarse las partes del
cuerpo en contacto con el alérgeno deberan cambiarse de vestimenta.

- El equipo deberia estar disefiado (y revisado antes de su instalacion) para
que sea accesible su limpieza y minimizar puntos muertos, superficies
asperas, areas vacias, etc., en donde podria haber acumulacién de
ingredientes alérgenos.

- Los ingredientes alérgenos en las areas de producciéon deben estar

correctamente identificados y almacenados.
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Continuacién de la figura 35.

- Establecer procedimientos especificos de limpieza de areas, equipo y
utensilios, remover de una manera efectiva el producto alérgeno visible.

- Crear registros que reflejen los requerimientos de limpieza y su ejecucién
luego del manejo de ingredientes alérgenos.

- Validar el procedimiento de limpieza auditando los procedimientos para
asegurar su efectividad y a través de la técnica Elisa.

- Evitar limpiar areas alérgenas con aire comprimido. Esto ofrece el
potencial de extender el alérgeno hacia otras areas.

- Si se utiliza material de reproceso que contenga alérgenos, se permitira
solamente durante la produccion del mismo producto. Todos los
contenedores de reproceso deben estar identificados apropiadamente

como alérgenos.

Medidas de control en las formulaciones

- Evitar al maximo el uso de ingredientes alérgenos cuando se disefien
nuevos productos o se realice una reformulacion de los existentes.

- Incluir una revisibn de todos los cambios hechos a las férmulas y
sincronizar la produccién con los cambios. Es importante hacer el cambio

correspondiente en las etiquetas de las premezclas.

Medidas de control en las etiquetas

- Declarar en etiquetas los alérgenos presentes cuando ellos estén
contenidos en las férmulas de las premezclas, aun cuando sélo estén
presente en los subcomponentes de los ingredientes o en los ingredientes
auxiliares de proceso.

- Revisar constantemente las regulaciones de etiquetado de alimentos.
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Continuacién de la figura 35.

- Estar conscientes de que otros paises pueden tener diferentes
regulaciones con relacién a las normas de etiquetado de los alérgenos
alimenticios, por lo tanto se debe estar abiertos a la investigacion.

- Colocar leyenda precautoria en los productos que no contienen alérgenos,
pero que son elaborados en la misma linea de produccion de los que si los
contienen. Por ejemplo: Una premezcla alimenticia con sal debe incluir la

leyenda Manufacturado en una planta que procesa leche y harina de trigo.

Medidas de control en la capacitacion

- Se debe capacitar sobre alérgenos y riesgos potenciales de los mismos a
todo el personal de la planta, incluyendo una descripcién de las
responsabilidades de cada empleado cuando esté trabajando con
materiales alérgenos.

- La capacitacion debe considerarse para los empleados temporales o de
tiempo parcial. Se debe documentar la eficacia de la capacitacion
impartida para cada empleado.

- Anualmente debe programarse una capacitacién de repaso para mantener
los conocimientos en el personal.

- El contenido de la capacitacion debe revisarse anualmente con el fin de
incorporar la nueva informacion o cambios en estrategias de operacion.

- Cualquier desviacion o incumplimiento detectado en el control de
alérgenos, dar aviso al Jefe Inmediato para que se realicen las acciones
que correspondan.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Validacion de presencia de alérgenos

Mediante el cumplimiento del programa de control de ingredientes
alérgenos vy la realizacion de pruebas especificas se puede tener la confianza
de que las premezclas alimenticias no se encuentran contaminadas con
ingredientes alérgenos, cuando estos ingredientes no son parte de su
formulacion. El andlisis final de presencia de alérgenos determina la eficacia
del programa.

La clave para manejar alérgenos en el procesamiento es evitar la
contaminacién cruzada. Si el mismo ingrediente alérgeno fuese utilizado en
todas las formulas de producto, entonces no habria riesgo de contaminacion

cruzada.

En el caso de la planta de premezclas alimenticias, este no es el caso por
lo que la limpieza en superficies de equipos, los ambientes de la planta y
producto terminado debe ser validada periodicamente para determinar su
eficacia.

Después de una validacion inicial del procedimiento de limpieza, se puede
usar la inspeccion visual diaria de superficies en contacto con el producto para
verificar que la limpieza de alérgenos se ha llevado a cabo.

Existen diferentes técnicas utilizadas para la deteccién de alérgenos, entre
las cuales se puede mencionar la técnica PCR, tiras inmunocromatograficas y
ensayo de Elisa. Estas se describen a continuacion.

J Técnica de PCR: consiste en la obtencion de multiples copias de un

fragmento especifico de ADN situado entre regiones de secuencia
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conocida a partir de una muestra compleja de ADN. La amplificacion de
ese fragmento elegido permite realizar su deteccién y estudio posterior.
Esta técnica detecta el ADN responsable de la sintesis de la proteina de
los ingredientes alérgenos.

Las ventajas de este método es la de sensibilidad muy alta en la
deteccion del ADN y que el ADN es menos susceptible de ser degradado
durante el procesado de los alimentos. Las desventajas es que se
requiere personal calificado para realizar el andlisis, el ADN puede
fragmentarse durante el procesado de los alimentos, es una técnica

indirecta, es decir cualitativa y no cuantitativa.

Tiras Inmunocromatogréficas: la cromatografia es un método fisico de
separacion, en el que los componentes se distribuyen en dos fases, la
fase mévil y la estacionaria. El andlisis de muestras alimentarias puede
realizarse mediante cromatografia liquida, en la que la fase mévil es un
liquido, por tanto los componentes de la muestra deben ser solubles en
ese liquido. Mediante cromatografia se puede detectar la presencia en
alimentos de proteinas en general y se puede también cuantificar su

concentracion.

La ventaja de este método es que se puede cuantificar la
concentracion de proteinas y sus desventajas es que se requiere mucho

tiempo para el andlisis y es dificil de automatizar para muchas muestras.

Técnica ELISA (del inglés Enzyme Linked ImmunoSorbent Assay): es una
prueba inmunoenzimatica para la deteccion de residuos de alérgenos
alimentarios, la cual utiliza anticuerpos especificos contra proteinas de

alérgenos alimentarios. Los anticuerpos reaccionan a un antigeno y
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producen una reaccién quimica que puede ser evaluada empleando

aparatos que miden el color, tanto en su cantidad como su intensidad.

Después de agregar la muestra, el conjugado enzimatico, y luego el
sustrato que se agrega para el revelado, la produccién de una coloracion
azul serd indicativa de una reaccion positiva. Al agregar la solucién de
parada, el ensayo termina y el color azul se torna amarillo. Los resultados

pueden leerse visualmente o con un lector de Elisa.

El método Elisa mas utilizado es el método sandwich o de doble

anticuerpo, el cual se describe a continuacion.

Figura 36. Funcionamiento de la prueba de Elisa por el método sandwich

ETAPAI ETAPA Il ETAPAII

Se agrega la Muestra Se forma el complejo Aparece la coloracién
antigeno - anticuerpo

) L Se afade el sustrato que
Se agrega la muestra, y El conjugado enzimatico se torna azul en
si el residuo de se afiade y se une al presencia del conjugado
alérgeno  alimentario residuo  de  alérgeno si es que hay residuos
esta presente, se unird alimentario  capturado de alérgenos
a los anticuerpos para formar un alimentarios en la
especificos. “sandwich” muestra

Una vez que se agrega
acido para detener la
reaccion aparece un
color amarillo.

Fuente: www.elisasystems.com. Consultado el 2 de junio de 2011.

139



Una practica comun en las industrias es la utilizacion de kits de
analisis Elisa para realizar ensayos rapidos cualitativos en la propia

empresa, cuyo resultado se obtiene en poco tiempo.

Las ventajas de este ensayo es que es simple en su realizacion,
rapido para la obtencion del resultado (aproximadamente 2 horas), alta
sensibilidad y econdémico. Las desventajas: puede producir falsos
negativos cuando se desnaturalizan las proteinas por cambios de presion,
temperatura o concentraciones de sales y la posibilidad de reacciones
cruzadas entre proteinas estrechamente relacionadas.

4.2.1. Ensayo de alérgenos (prueba Elisa)

La validacion del programa de alérgenos se realizard a través del ensayo
de Elisa en superficies, ambiente y al producto terminado por ser la mas
conocida y utilizada, la cual se realizara segun el siguiente plan:

Tabla XVI. Programa de validacion de alérgenos en producto terminado
PRODUCTOS MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES5 | MES 6

Panadera X X

Lactea X X

De acido citrico X X

Con sal X X

Con gelatina X X

Al término de los seis meses el ciclo vuelve a repetirse.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVII. Programa de validacion de alérgenos en superficies

SUPERFICIES MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MES 5 | MES 6
Superficie de pesado de X X
ingredientes
Tolva de vaciado de materias X X
primas
Pulmoén de almacenamiento X X
Boca de descarga de X X
llenadora
Al término de los seis meses el ciclo vuelve a repetirse.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XVIIl.  Programa de validacion de alérgenos en ambientes
AMBIENTES MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MES5 | MES 6
Bodega de materias primas X X
Pesado de ingredientes X X
Vaciado de materias primas X X
Envasado en sacos X X
Area de producto no X X
conforme
Bodega de producto X X
terminado

Al término de los seis meses el ciclo vuelve a repetirse.

Fuente: elaboracion propia.
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En total se realizardn cinco ensayos de validacién de alérgenos al mes
con una frecuencia trimestral para cada item. Si el resultado del ensayo da
positivo de presencia de alérgenos se debe volver a muestrear para confirmar el

resultado.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA DEL PROGRAMA

5.1. Proceso de mejora continua

Es importante resaltar en este punto que la implementacién de cualquier
sistema no tendra valor si no es mantenido y mejorado en el tiempo. Todo
sistema debe mantenerse en constante evolucion considerando los factores
cambiantes que interactuan en él. Es por esto que se deben implementar las
herramientas necesarias y adecuadas para medir el desemperfio y que ayuden a
identificar dreas de mejora para mantenerse en constante busqueda de la

excelencia.

5.2. Ejecucion de auditorias internas

La auditoria interna es una herramienta de gestién que nos ayudara a
verificar si se cumplen los procedimientos establecidos, en este caso para

verificar el cumplimiento al programa de control de alérgenos.

El ejercicio de auditoria interna es un examen sistematico del programa de
control de alérgenos para la obtencién de evidencias objetivas que nos permitan
determinar si las actividades y los resultados obtenidos estan de acuerdo a lo
pre- establecido y para evidenciar aspectos de mejora. Por consiguiente, la
Auditoria Interna debe funcionar como una actividad para agregar valor y

mejorar las operaciones de la organizacion.
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5.2.1. Procedimiento de auditorias internas

En la figura 37 se describe el procedimiento de auditorias internas que
debe implementarse en planta.

Figura 37. Procedimiento de auditoria interna

Cadigo:
(Logo de la empresa)

Procedimiento de Auditoria Interna Version:

Gestion de la Calidad Pagina:

Propdsito: definir los lineamientos para la realizacién de auditorias internas
al Sistema de Gestidn de la planta de premezclas alimenticias, para determinar
si es conforme con las disposiciones planificadas y si éste ha sido

implementado, se mantiene y se mejora continuamente.

Alcance: aplica a todas las areas de la planta de premezclas alimenticias.

Desarrollo: las siguientes actividades son responsabilidad del Auditor
Lider:

- Elabora el Programa Anual de Auditorias Internas considerando la
importancia, estado de implementacién y mejora de los sistemas vy
procesos (ver figura 38).

- Con base a la competencia de los auditores internos designa al Equipo
Auditor

- Debe asegurarse que ningun auditor interno pertenezca a las areas o
procesos a auditar.
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Continuacién de la figura 37.

- Junto al Equipo Auditor prepara la auditoria considerando lo siguiente:

Revisién de documentos disponibles del proceso.
Revisién de informes de auditoria anteriores, si los hubiera.

c. Elaboracion de la lista de verificacion del Programa de Control de
Alérgenos (ver 5.2.2) la cual es una lista con preguntas especificas al
proceso, programa o sistema a evaluar que servird de guia para la
realizacion de la auditoria.

c. Elaboracion del Plan de Auditoria (ver figura 39) para indicar el dia,
horario, auditor interno y personas a auditar.

d. Elaboracién del Plan de Auditoria (ver figura 39) para indicar el dia,

horario, auditor interno y personas a auditar.

En el inicio de la auditoria, el Auditor Lider con el apoyo del Equipo Auditor
dirige la reunién de apertura, con la participacion de los Jefes de Area a Auditar.

Se llenara el registro Lista de Participantes (ver figura 40) como evidencia del
inicio de la auditoria.

Durante la ejecucion de la auditoria, el Equipo Auditor conduce la auditoria a
través de la revisibn de documentacién, entrevistas, observaciones y

mediciones en el area asignada, manteniendo presente los siguientes puntos:

Documentacién completa y actualizada.
Registros completos, legibles y controlados.
c. Implementacién efectiva del programa de acuerdo a las disposiciones

planificadas y los requisitos de las normas aplicables.

d. Reqgistro de la evidencia evaluada y hallazgos que correspondan.
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Continuacién de la figura 37.

- Al terminar la auditoria el Equipo Auditor se retine con el Jefe del Area
auditada y en forma breve explica los hallazgos detectados, los cuales
pueden dar lugar a la solicitud de acciones correctivas o preventivas (ver
5.3). Para el efecto, realiza la reuniébn de cierre considerando los

siguientes elementos:

a. Agradecimiento por la colaboracién prestada en la realizacién de la
auditoria.

Llenado de la lista de participantes.

Recordatorio acerca del objetivo y alcance de la auditoria.

Limitaciones que se encontraron.

® o o T

Presentacion de los resultados generales en el Resumen de
Hallazgos (ver figura 41).
f.  Aclaraciones.

- Al terminar la auditoria el Equipo Auditor se retine con el Jefe del Area
auditada.

- El Auditor Lider en base a los Resumenes de Hallazgos elabora el Informe
Final de Auditoria (ver figura 42) y presenta una copia del Jefe del Area
Auditada quien designa a las personas encargadas de realizar las

acciones correctivas y/o preventivas identificadas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Plan anual de auditorias internas
Codigo:
L I
(Logo de la empres2) Programa Anual de Auditorias Internas Version:
Gestion de la Calidad Pagina:
Sistema al que aplica: Fecha de Revision:
ALCANCE
No. OBJETIVO TIPO FECHA LUGAR AUDITOR LIDER
0 pLC|GCA|cOMPROL MIN| REH|GMS|MAN| COR|RSE
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha: Fecha: Fecha:
Fuente: elaboracion propia.
Figura 39. Plan de auditoria
(Logo de la empresa) Caodigo:
Plan de Auditoria Version:
Gestion de la Calidad ——
Pagina:
Fecha de la
No.* : Tipo *: Auditoria * :
Objetivo(s)*
Alcance *
Clausulas: Areas fisicas o Departamentos:
Procesos: Otros:

Tiempo recomendado para la auditoria *

Equipo auditor *

Auditor Lider:

Auditor(es):

Otros:
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Continuacién de la figura 39.

Equipo auditor *

Auditor Lider:

Auditor(es):

Otros:

Documentos de referencia

Cadigo Descripcion
Documentos de trabajo
Cadigo Descripcion
AGENDA
Fecha Hora Responsable Actividad Auditor
Auditor Lider (firma): Auditado (firma):
Fecha: Fecha:
* Datos proporcionados por el administrador del programa de auditorias
Fuente: elaboracion propia.
Figura 40. Lista de participantes
(Logo de la empresa)
. . Codigo:
Lista de Participantes
Gestion de la Calidad Version:
Pagina:
Fecha: Lugar: Hora:
Evento: Responsable:
No. NOMBRE CODIGO FAIRMA
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Continuacién de la figura 40.

Fuente: elaboracion propia.

Figura41. Resumen de hallazgos

(Logo de la empresa) Cadigo:
Resumen de Hallazgos Version:
Gestion de la Calidad —
Pagina:
Auditoria No.: Fecha:
Area / Proceso Auditado: Auditor(es):
Hora de Inicio:

Instrucciones:Colocar una " X" donde corresponda segin el hallazgo (No Conformidad, Oportunidad de Mejora u Obsenvacién)

NO OPORTUNIDAD

CONFORMIDAD| DEMEJORA OBSERVACION COMENTARIOS

No. DESCRIPCION DEL HALLAZGO

149



Continuacién de la figura 41.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 42. Informe final de auditoria
(Logo de la empresa) Codigo:
Informe de Auditoria Version:
Gestion de la Calidad eraion:
Pagina:
Auditoria No. Fecha:
Descripcion:
Fecha Inicio: Fecha Finalizacion:

1 ALCANCE (segun Programa de Auditoria)

2 CONCLUSIONES (conformidad, eficacia, eficiencia)
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Continuacién de la figura 42.

3 DESCRIPCION DE HALLAZGOS

DESVIACION PUNTO DE
No Observacign| OPortunidad | LA NORMA

Conformidad de Mejora

No.

DESCRIPCION DEL HALLAZGO (INCLUYENDO EVIDENCIAS)

1

2

3

4

5

6

4 OBSERVACIONES

7 La FRECUENCIA de la Auditoria deberia ser:
Sin cambio

Incrementada

Disminuida
8 DISTRIBUCION
PARA (original): De:
RD/Coordinador SGC Auditor Lider
(copia 1): (copia 2):
Duefio del proceso Gerencia

Fuente: elaboracion propia.

5.2.2. Lista de verificacion para el control de alérgenos

La lista de verificacion es una herramienta que ayuda durante la
realizacion de las auditoras internas, la cual consiste en una serie de preguntas
elaboradas previamente, relacionadas al tema a evaluar (ver figura 43). A
través de éste se verifica que se cumplan los objetivos y alcance de la

auditoria.

Las ventajas de utilizar una lista de verificacion durante la auditoria son las

siguientes:
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Figura 43.

Ayuda a recordar temas importantes

Asegura que se cubran todos los temas y puntos

Asegura la profundidad y continuidad de la auditoria

Ayuda a administrar el tiempo de auditoria

Organiza la toma de notas

Ayuda a la preparacién del informe de auditoria

Lista de verificacion del programa de control de alérgenos

(Logo de la empresa)

Gestion de la Calidad

Lista de Verificacion

Codigo:

Version:

Pagina:

Auditor:

Proceso a Auditar:

Norma de Referencia:

Fecha:

No.

CUESTIONAMIENTOS

CUMPLIMIENTO

Sl NO

NO
APLICA

EVIDENCIAS OBJETIVAS

¢ Se cuenta con hojas de especificacion de los
ingredientes alérgenos y se tiene una frecuencia de
revision?

¢ La evaluacion de proveedores incluye preguntas
sobre el control de ingredientes alérgenos para
todos los proveedores?

¢ Se cuenta con un procedimiento para el control de
alérgenos en formulas y reformulaciones?

¢ Se cuenta con procedimientos de limpieza de
todos los equipos y utensilios, después de utilizar
alérgenos?

¢ Se valida la efectividad de la limpieza y se tiene
una frecuencia de validacién?

¢ Todos los alérgenos se encuentran almacenados
en un area identificada y separada de las materias
primas y material de empaque?

¢Los alérgenos de la misma naturaleza se
almacenan en el mismo estante para evitara
contaminacion cruzada entre alérgenos?

¢ Se identifican los alérgenos en todo lo largo del
proceso, asi como los contenidos en las férmulas?

¢Los contenedores con productos que contengan
alérgenos se etiquetan e identifican?

¢ Se cuenta con cucharones o utensilios especificos
para cada ingrediente alérgeno?

¢ Se pueden rastrear los productos alérgenos
durante todo el proceso?
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Continuacién de la figura 43.

14

¢Se capacita al personal acerca del manejo de
ingredientes alérgenos?

15

¢ Se declaran los ingredientes alérgenos en las
etiquetas de cada saco?

16

¢Se cuenta con un procedimiento de reproceso que
establezca que se podra mezclar productos
alérgenos iguales para el reproceso?

5.3.

Fuente: elaboracion propia.

Acciones correctivas y preventivas

Las acciones correctivas y preventivas son el tratamiento o acciones que

se toman frente a no conformidades reales o potenciales respectivamente para

eliminar la causa.

En primer lugar es necesario definir los conceptos relativos a este tema:

No conformidad: es el incumplimiento a algun requisito establecido.

Correccion: es la accion inmediata tomada para eliminar una no
conformidad detectada, es decir para corregir un problema, por ejemplo:
un reproceso, el reemplazo de un producto que no satisfaga al cliente, la

reparacién de un equipo, etc.

Accibn correctiva: es la accién tomada para eliminar la causa de una no
conformidad detectada u otra situacién no deseable. Esta no puede ser
tomada sin primero hacer una determinacién de la causa de la no

conformidad, es decir por qué ocurrié el problema.

Accion preventiva: es la accion tomada para eliminar la causa de una no

conformidad potencial u otra situacién potencial no deseable. Es decir que
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aun no ha sucedido la no conformidad pero existe evidencia suficiente o
una tendencia que prevé en un futuro una no conformidad. Al igual que la
anterior, esta no puede ser tomada sin antes hacer una determinacion de

las causas potenciales de la no conformidad.

En general las organizaciones pasan por las tres etapas, en primer lugar
estan enfocadas en hacer correcciones, por lo que los mismos problemas se
vuelven a presentar. En segundo lugar se empieza a hacer analisis para
eliminar la causa raiz real o potencial de los problemas. En esta etapa se

utilizan herramientas estadisticas para el analisis de causa.

La tercera etapa y la que realmente lleva al mejoramiento es la de elaborar

planes de accién preventivos para evitar que estos problemas ocurran.

5.3.1. Procedimiento de acciones correctivas y preventivas

En la figura 43 se describe el procedimiento de auditorias internas que
debe implementarse en planta.

Figura 44. Procedimiento de acciones correctivas y preventivas

Cadigo:
(Logo de la empresa) Procedimiento de Acciones _
Version:
Correctivas y Preventivas
Gestion de la Calidad Pagina:

Propdsito: planificar, ejecutar y documentar las acciones correctivas y
preventivas de forma sistematica para evitar la ocurrencia de las no
conformidades o fallas potenciales y eliminar las causas de las no
conformidades o fallas reales.
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Continuacién de la figura 44.

Alcance: aplica a todas las areas de la planta de premezclas alimenticias.

Desarrollo

- Cualquier persona que pertenece a la planta de premezclas alimenticia
pude identificar una no conformidad.

- El Gerente de Planta y Jefes de Area, en base a evidencias objetivas
presentadas establecen si la misma procede. Si es asi, asignan al grupo
encargado de la investigacion, andlisis y plan de accién que corresponde
al hallazgo.

- El grupo involucrado documenta el hallazgo en el Registro de no
conformidad y mejora continua (ver figura 45).

- Con base al andlisis de causa se determina el plan de accion a seguir,
considerando el responsable y fecha de ejecucion de cada actividad del
plan (5).

- Cada responsable ejecuta las actividades del plan de accién planteado.

- Los Jefes de Area junto al Gestor de Calidad monitorean el avance vy
resultados del plan de accion (8).

- Con base a los resultados del monitoreo y las evidencias disponibles,
confirma que el plan de accion haya resuelto permanentemente el
problema (Accion Correctiva) o si ha disminuido significativamente el
riesgo del problema potencial (Accidén Preventiva).

- En caso que el resultado del monitoreo no ha sido satisfactorio, informa al
equipo de mejora para repetir nuevamente el proceso.

- Se firma el registro, tanto por la persona que abre la accion correctiva o
preventiva como por el responsable del seguimiento y el cierre una vez
verificado que el plan de accion ha sido efectivo. El Gestor de Calidad

controla los registros de las acciones correctivas y preventivas.
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Continuacién de la figura 44.

Nota: Los numeros indicados en paréntesis a lo largo del desarrollo
corresponden al numero de orden de los apartados del registro de no
conformidad y mejora continua (ver figura 45).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: elaboracion propia.

Figura 45. Registro de no conformidad y mejora continua

Logo de la empresa -
(Log P ) Registro de No Conformidad y |Cdédigo:

Mejora Continua Version:
Pagina:

FECHA: [ ] CORRELATIVO;| |

IDENTIFICACION DE LA NO CONFORMIDAD U OPORTUNIDAD DE MEJORA (Real o Potencial)

Gestion de la Calidad

-

TIPO FUENTE

1 _|Producto a 1 _|Queja del cliente a
2 |Servicio O 2 |Seguimiento y Medicién del Producto O
3 |Proceso O 3 |Seguimiento y Mediciéon del Proceso O
4 |Personal O 4 |Evaluacion del Desemperiio O
5 |llnsumos a 5 |Auditoria Interna O
6 _|Infraestructura a 6 _|Auditoria Externa a
7 _|Documentos a 7 |Revisiéon por la Direcciéon a
8 |Otros (especificar) O 8 |Otra fuente [
2 DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD U OPORTUNIDAD DE MEJORA

3 IMPACTO REAL O POTENCIAL

4 CAUSAS O FACTORES DE INFLUENCIA
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Continuacién de la figura 45.

5 DALUGAR A ACCION:

CORRECCION [ 1 AccionpreEVENTIVA [ |

ACCION CORREGTIVA [ |  PROYECTO DEMEJORA [ |

6 OBJETIVO DE MEJORA

7 PLAN DE ACCION
No. ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA

1

2

3

4

5

6

8 SEGUIMIENTO Y VERIFICACION DE EFICACIA DE LA ACCION

FECHA OBSERVACIONES

9 EVALUACION DE LA EFECTIVIDAD
Fecha de verificacion de la efectividad del Plan de Accién: |
¢, Fue efectivo el Plan de Accion? st O nNno O
Si no fue efectivo indicar el nuevo nimero de Plan de Accién Asociado: |

10 GESTION DE LA ACCION
Apertura Responsable de la Acciéon Cierre

Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

Fuente: elaboracion propia.

5.4. Manejo de quejas de clientes

Una queja, en forma simple, nos indica que quien recibe nuestro producto
0 servicio no ha sido satisfecho con lo que esperaba recibir. Este cliente,
insatisfecho, nos hace un gran favor al comunicarnos su inconformidad ya que
nos permite verificar nuestros procedimientos para mejorar o rectificar nuestros

productos y/o servicios.
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Cuando se entra en contacto con el cliente, se le escucha con atencién y
soluciona en forma positiva los problemas que plantea, es seguro que se

convertird en un cliente leal.

Por otro lado, si este cliente no es escuchado y no se le da importancia al
motivo de su queja, lo mas seguro es que busque otro proveedor que satisfaga
sus necesidades y probablemente darda malas referencias de nuestros
productos.

Establecer procedimientos para la atencidén de quejas de clientes es
necesario para toda empresa que no desee verse desplazada por la
competencia y por los clientes que son cada vez mas conscientes de su poder
de eleccion, mas sofisticados en sus necesidades y expectativas y mucho mas

exigentes de como lo fueron afos atras.
5.4.1. Procedimiento de atencion de quejas de clientes

En la figura 46 se describe el procedimiento de auditorias internas que
debe implementarse en planta.

Figura 46. Procedimiento de atencién de quejas

Cadigo:
(Logo de la empresa) Procedimiento de Atencion de —
Version:
Quejas
Gestion de la Calidad Pagina:

Propésito: definir los lineamientos para manejar las quejas recibidas de
clientes y solucionar las no conformidades reportadas e incrementar la

satisfaccion del cliente.
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Continuacién de la figura 46.

Alcance: este procedimiento aplica para atender toda queja relacionada
con la calidad e inocuidad de premezclas alimenticias, recibidos de clientes

nacionales e internacionales.

Desarrollo

- La queja del cliente puede ser recibida por cualquier medio y por cualquier
colaborador de la planta y trasladada al Coordinador de Gestion de la
Calidad cuando no haya sido recibida por él directamente.

- El Coordinador de Gestidén de la Calidad se comunica con el cliente para
recabar la informacion suficiente para iniciar con la investigacién y lo
registra en el documento Recepcién de Quejas (ver figura 47).

- El Coordinador de Gestion de la Calidad coordina una reunion con el
comité de investigacion de la queja conformado por los Jefes de Area
relacionados directamente con la naturaleza de la queja y determinar en
base a la informacién recabada si la misma procede.

- El Coordinador de Gestion de la Calidad coordina una reunion con el
comité de investigacion de la queja conformado por los Jefes de Area cuya
responsabilidad esta relacionada directamente con la naturaleza de la
queja para analizar la No Conformidad y determinar en base a la
informacion recabada si la misma procede.

- La queja procede cuando el problema detectado inicialmente por el cliente
corresponde exactamente al defecto real en el producto.

- La queja no procedo cuando:

a. No se cuenta con la muestra fisica del producto.

b.  Elcliente comunique datos falsos o éste no puede ser localizado.

c. Alrevisar el producto y realizar el analisis, existan elementos
suficientes para suponer que el problema se generé por

circunstancias ajenas a la planta de premezclas alimenticias,
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Continuacién de la figura 46.

del cliente y/o consumidor.

- En el caso que la queja proceda se documenta la no conformidad en el
Registro de Acciones Correctivas y Preventivas (ver 5.3.1) y procede a
analizar la informacion recibida de acuerdo a la metodologia que se
considere adecuada (Lluvia de Ideas, Diagrama de Causa Efecto,
Registros, etc.) con la finalidad de identificar la causa raiz del problema
planteado. El andlisis de la informacién incluye cuando aplique:

a. Solicitud de muestra de producto al cliente.
b. Visita a las instalaciones del cliente.

- Los ensayos a realizar a muestras de producto incluyen, cuando aplique:

. Analisis fisico quimicos
. Andlisis microbiol6gicos
. Analisis organolépticos

- El Coordinador de Gestién de la Calidad, recibe y almacena los resultados
de los analisis para las consultas necesarias de la investigacion.

- El comité elabora el plan de accién correspondiente en base a la
investigacién realizada anteriormente.

- El Jefe de Area aplica las acciones correctivas planificadas que le
correspondan segun el plan.

- El Coordinador de Gestion de la Calidad con el apoyo del Gestor de
Calidad verifica la eficacia del plan y registra el resultado en el Registro de
Acciones Correctivas y Preventivas (ver figura 45).
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Continuacién de la figura 46.

- Transcurridos un maximo de 10 dias habiles a partir de la recepcion de la
queja, el Coordinador de Gestion de la Calidad comunica via electrénica al
cliente el plan de acciones correctivas o la conclusion del andlisis de la
queja.

- Segun la naturaleza de la queja y a criterio de la Gerencia de
Comercializacién, se programara una visita al cliente para comunicarle

personalmente la solucién a la no conformidad detectada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: elaboracion propia.

Figura47. Recepcion de quejas

(Logo de la empresa) Cadigo:
Recepcion de Quejas —
Version:
Gestion de la Calidad —
Pagina:

A. IDENTIFICACION DEL CLIENTE:
Nombre:
Cargo:
Planta:
Pais:
e-mail:
Teléfono:

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

Nombre del Producto:

No. de Lote Impreso en Saco:
No. de Marchamo:
Identificacion del Transporte:
Identificacion del Contenedor:
Orden de Compra:
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Continuacién de la figura 47.

C. DESCRIPCION DE LA QUEJA:

Fecha de Detecciéon (dd/mm/aaaa):

Etapa del Proceso en donde se Detecto el
Problema:

Cantidad de producto con problema:

Describa las Caracteristicas de lo Detectado:

Se detecta... (maximo 300 palabras)

D. EVIDENCIA GRAFICA:

Espacio para fotografias Espacio para fotografias

E. OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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6.1. Problemas ambientales generados en la industria procesadora de

alimentos

La industria alimentaria genera una gran cantidad de residuos y en
diversas cantidades segun el tipo de producto que fabrican, por lo tanto es uno
de los sectores productivos que mas impactan sobre el medio ambiente
afectando su entorno (ver tabla XIX), llegando a provocar enfermedades

gastrointestinales, oculares, infecciones respiratorias, enfermedades de la piel,

6.

MEDIO AMBIENTE

etc., si estos no son manejados correctamente.

Tabla XIX. Identificacion de los efectos ambientales de la actividad

de la industria alimentaria

Entorno

Efecto

Atmosfera

Emisiones acidas
Gases peligrosos
Humo

Finos

Agua

DBO (Demanda bioquimica de oxigeno)
DQO (Demanda quimica de oxigeno)
Eutrofizacion

Sustancias peligrosas

Espumas

Turbidez

Color

Suelo

Residuos peligrosos

Residuos no peligrosos
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Continuacion de la tabla XIX.

Visual

Polvo

Olor

Vibraciones acusticas

Molestias

Energia
Recursos naturales Agua

Combustibles

Fuente: RESTREPO GALLEGO, Mauricio. Produccion méas limpia en la industria alimentaria.
p. 89.

En Guatemala la legislacién ambiental tiene su base en el DECRETO 68-
86 Ley para la Proteccién y Mejoramiento del Medio Ambiente, a través del cual
se obliga a elaborar un Estudio de Impacto Ambiental (EIA) previo al desarrollo
de cualquier proyecto que pudiera ocasionar algun deterioro del ambiente y

recursos naturales.

Para determinar el tipo de instrumento de evaluacion ambiental que debe
realizarse, se tomara como base lo establecido para Industrias Manufactureras
en el Acuerdo Gubernativo 134-2005 Listado Taxativo de Proyectos, Obras,
Industrias y Actividades (ver anexo 1), en el cual se clasifican las actividades
por categorias en funcién de la magnitud e importancia de sus probables

impactos ambientales. Las categorias son las siguientes:

o “Categoria A, corresponde a aquellos proyectos, obras, industrias o
actividades consideradas como las de mas alto impacto ambiental
potencial o riesgo ambiental de entre toda el Listado Taxativo. Los
megaproyectos de desarrollo se consideran como parte de esta categoria.
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o Categoria B, corresponde a aquellos proyectos, obras, industrias o
actividades consideradas como las de moderado impacto ambiental
potencial o riesgo ambiental de entre todo el listado taxativo y que no
corresponden ni a la categoria A ni a la C. Se subdivide en dos
subcategorias: la B uno (B1), que comprende las que se consideran como
de moderado a alto impacto ambiental potencial o riesgo ambiental; y la B
dos (B2), que comprende las que se consideran como de moderado a bajo
impacto ambiental potencial o riesgo ambiental.

o Categoria C, corresponde a aquellos proyectos, obras, industrias o
actividades consideradas como de bajo impacto ambiental potencial o

riesgo ambiental del listado taxativo™.

Con base a lo anterior, la planta de premezclas alimenticias cuenta con
una Evaluacion de Impacto Ambiental, la cual incluye el Plan de Gestion
Ambiental en donde se describen las medidas de mitigacién que la empresa

debe cumplir para no impactar negativamente al ambiente.

6.1.1. Desechos solidos

Los desechos solidos constituye el mayor residuo generado en la planta
de premezclas alimenticias provenientes de empaques de materias primas
utilizadas, tales como el cartén y el plastico, por lo que a continuacién se
proponen medidas de mitigacion para contrarrestar los efectos ambientales

negativos en el entorno.

? Acuerdo Gubernativo Numero 431-2007. Reglamento de Evaluacion, Control y Seguimiento
Ambiental. Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales.
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6.2. Medidas de mitigacion

Como principal medida se reforzara el actual manejo de desechos para lo
cual se aplicara el principio de las 3R’s:

o Reducir: acciones para minimizar el volumen de productos que

consumimos para reducir la cantidad de residuos generados.

J Reutilizar: acciones que permiten reutilizar o volver a emplear un producto
0 sus partes con el mismo uso u otro diferente con el fin de producir
menos basura y gastar la menor cantidad posible de recursos en fabricar

otros nuevos.

J Reciclar: conjunto de operaciones para recolectar y dar tratamiento a los
residuos para fabricar nuevos productos y reintroducirlos en un ciclo de
vida.

Para la reduccion y reutilizacion de los desechos es necesaria la
capacitacion y constante concientizacion del personal para que utilice lo minimo

necesario y reutilice los residuos, segun se requiera.

6.2.1. Reciclaje de desechos

El reciclaje es el proceso donde materiales de desperdicio son
recolectados para transformarse en nuevos materiales que pueden ser

utilizados o vendidos como nuevos productos o materias primas, con lo cual se

contribuye a la protecciéon del medio ambiente a través de:
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o Ahorro de energia

o Ahorro de recursos naturales

o Disminucion de residuos a eliminar, por lo tanto se hace mas facil la
recoleccion y eliminacién de desechos.

° Evita la deforestacién

Con esta medida se propone aprovechar los desechos generados para
volver a ser utilizados y no ser tratados simplemente como basura. Para ello se
seguira utilizando el programa de desechos para asegurar la recolecta,
cambiando los contenedores Unicos de desechos actuales por los que se
presentan en la figura 48 para separar cada tipo de desecho y dar inicio con el
proceso de reciclaje.

Figura 48. Contenedores para el manejo de desechos

Plasticos y Latas Papel y Vidrio Desechos
Carton Organicos

Fuente: departamento de Responsabilidad Social de la empresa.

Una vez recolectados los plasticos, latas, papel, cartdn y vidrio, se debe
contactar con empresas externas dedicadas a la compra de productos para
reciclaje para lograr su aprovechamiento.
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Para el caso de desechos organicos, estos pueden aprovecharse para la
produccién de compost o abono organico, el cual aporta nutrientes y mejora la

estructura del suelo. Este podra utilizarse en campo para el cultivo de cana.

Para la elaboracidén del compost se deben colocar los desechos organicos
directamente sobre el suelo en una cantidad tal que se logre un equilibrio entre

humedad y aireaciéon. Se intercambiaran algunas capas de suelo fértil.

La pila formada debe airearse para garantizar la presencia de oxigeno en
el proceso para favorecer la actividad de la oxidasa por parte de los organismos
descomponedores, lo cual se realiza por volteo y cuando han transcurrido entre

4 y 8 semanas, repitiendo la operaciéon 2 6 3 veces cada 15 dias.

Los desechos se convertiran en compost entre los 60 y 90 dias, cuando el

producto se observe homogéneo.
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CONCLUSIONES

Se determiné que en el 87% del proceso se introducen, manejan y existe
riesgo de contaminacion cruzada, por lo tanto el control de estos
ingredientes debe implementarse a lo largo de todo el proceso, a
excepcion del almacenamiento de azucar y el reproceso de premezclas

sin ingredientes alérgenos.

Se realizé una evaluacién en el 100% de los aspectos a considerar en el
manejo de ingredientes alérgenos propuestos (materias primas, formulas,
instalaciones equipos y procesos, limpieza, capacitacion y etiquetado de
sacos). En base al resultado se propuso un plan de implementacion para
cada uno de ellos.

Se identific6 que el 40% de los ingredientes utilizados en planta son
ingredientes alérgenos, siendo estos la harina de trigo y leche.

Se debe comunicar en el 100% de etiquetas de cada envase los
ingredientes que componen cada producto y colocar una leyenda para
advertir al consumidor que el producto es manufacturado en una planta

que procesa leche y harina de trigo.

Se elaboré un procedimiento de control de ingredientes alérgenos, el cual
contiene las Buenas Practicas de Manufactura a implementar en el 100%
de las etapas del proceso que tienen contacto con ingredientes alérgenos,
asi como las medidas correctivas a tomar en caso se detecten

desviaciones.
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Se proponen 8 registros que deben implementarse en el 100% de las
etapas del proceso que tienen contacto con ingredientes alérgenos y 8
registros para las herramientas de medicion del desempefio del Programa
de Control de Ingredientes Alérgenos para evidenciar la ejecucién vy

eficacia de las actividades propuestas.

Se proponen 3 herramientas de mejora continua en el 100% de las etapas
del proceso que tienen contacto con ingredientes alérgenos con el fin de
determinar el grado de cumplimiento del Programa de Control de
Ingredientes Alérgenos y de identificar areas en las cuales se debe

mejorar.
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RECOMENDACIONES

Verificar periédicamente el flujo de ingredientes alérgenos y actualizarlo al
identificarse cambios 0 modificaciones en el proceso. Al mismo tiempo se
deberd actualizar el Programa de Control de Ingredientes Alérgenos para
agregar los controles que correspondan al nuevo flujo de ingredientes.

Designar una persona responsable de asegurar la implementacién de los
controles propuestos en cada uno de los aspectos considerados para el
control de ingredientes alérgenos.

Investigar permanentemente sobre la lista de alérgenos alimentarios
debido a que cada vez se afladen mas ingredientes a los ya identificados,
ademas porque en ciertos paises a donde podria llegar el producto
pueden existir regulaciones especiales para este tipo de alimentos.

Investigar permanentemente sobre regulaciones especiales para el
etiquetado de alimentos que contienen ingredientes alérgenos para
actualizar el etiquetado actual cuando asi corresponda.

Difundir al personal y mantener actualizado el Procedimiento de Control de
Alérgenos para asegurar que conozcan exactamente como debe ser el
manejo de este tipo de ingredientes en su area de trabajo y en toda la
planta en general.
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Definir un area especifica para almacenar y mantener protegidos los
registros propuestos para el control de ingredientes alérgenos en cada
etapa del proceso durante un tiempo necesario que permita dar
trazabilidad a las premezclas alimenticias durante toda su vida Gtil o
durante un tiempo mayor que por razones regulatorias o especiales asi se

requiera.

Dar seguimiento a los responsables de corregir los incumplimientos
identificados al ejecutarse cada una de las herramientas de mejora
propuestas, verificando la eficacia de las acciones tomadas para evitar

que vuelvan a presentarse.
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ANEXOS

Acuerdo gubernativo 134-2005

MINISTERIO DE AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES
PRESIDMBICIA DE LA Rir. .. ~a GUATEMAILA, C.A.

Seeretaria Generai
Registro de DQ(QIO! y Acucrdos
nn

Fecha de lngreso;

TN =B

- o]
ACUERDO GUBERNATIVO No. __1 3 4 = 2 005

Guatemala, 2 {1 ABR. 2005

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA

CONSIDERANDO:

Que de conformidad con el Decreto Numero 68-86 del Congreso de la Republica y
sus reformas, Ley de Proteccion y Mejoramiento del Medio Ambiente, todo
proyecto, obra, industria o cualquier actividad que por sus caracteristicas pueda
producir deterioro a los recursos naturales renovables o no, al ambiente, o
introducir modificaciones nocivas o notorias al paisaje y a los recursos culturales
del patrimonio nacional debe, previamente a su desarrollo, contar con un estudio
de evaluacion del impacto ambiental realizado por técnicos en la materia y
aprobado por el Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales.

CONSIDERANDO:

Que para la adecuada aplicaciéon del mandato legal antes referido y conforme lo
dispuesto en los articulos 27 y 28 del Acuerdo Gubernativo Nimero 23-2003 y sus
reformas, Reglamento de Evaluacién, Control y Seguimiento Ambiental, el
Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales ha elaborado el listado taxativo de
los mencionados proyectos, obras, industrias y actividades sujetas a evaluacion,
clasificandolos en categorias basicas en funcién de sus caracteristicas,
naturaleza, nivel de impacto ambiental potencial y riesgo ambiental, tomando por
referencia el Estandar Internacional del Sistema ClU (Cddigo Internacional
Industrial Uniforme), por lo que es procedente emitir la disposicion
correspondiente.

POR TANTO:
En ejercicio de las funciones que le confiere el articulo 183 inciso e) de la
Constitucion Politica de la Republica de Guatemala y con fundamento en lo
previsto en los articulos 27 y 28 del Acuerdo Gubernativo Nimero 23-2003 y sus
reformas, Reglamento de Evaluaciéon, Control y Seguimiento Ambiental,
ACUERDA:

Articulo 1. Aprobar el Listado Taxativo de Proyectos, Obras, Industrias o
Actividades, que a continuacion se detalla:

Fuente: Reglamento de Evaluacién, Control y Seguimiento Ambiental. Ministerio de Ambiente y

Recursos Naturales. Guatemala, C.A.
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MINISTERIO DE AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES
GUATEMALA, C.A.

LISTADO TAXATIVO DE PROYECTOS, OBRAS, INDUSTRIAS O ACTIVIDADES

Cadigo de Identificacion Descripcion
PE Pequefia Empresa (hasta 25 empleados/PYMES)
ME Mediana Empresa (hasta 60 empleados/PYMES)
GE Empresa considerada Grande ( sobrepasa el nimero de las anteriores)
CR(AB,CD) Categoria de Rastros ( Acuerdo Gubernativo 411-2,002 del MAGA)

Otros criterios a considerar
Localizacion (Areas Ambientalmente Fragiles, con Planificacion Especial, con o sin Planificacién territorial)
Normativa nacional e internacional sobre la actividad especifica y grado de tecnificacion o semitecnificacion

CATEGORIA DE TABULACION CLASE Cllu3 DESCRIPCION CATEGORIAS

DIVISION 01 B
! DE MODERADO A B2 Cc
AGRICULTURA, ALTO IMPACTO | ° o "o ro | DEMODERADOA| L\ oo o
A GANADERIA, CAZAY Ao | ampiENTay | BAO MPACTO | AveientALRIES
AMBIENTAL/RIES
ACTIVIDADES DE | g | MESS0 | ‘SCRETeS | commemnma
SERVICIO CONEXASJ
~
CULTIVOS
0111 AGRICOLAS EN
GENERAL
Siembra y produccion agricola a
campo abierto de cultivos de
exportacion (melén, sandia, palma Areas menores
0111 africana, banano, cafa, latex, tabaco, Areas de 500 ha de 500 ha
algodon, vifiedos, pifia y otros
AGRICULTURA, i
GANADERIA, Siembra y Produccion Agricola a
CAZAY campo abierto de Semilla Certificada
0111 Todas

de flores, hortalizas y granos basicos
(maiz, frijol, soya, arroz, otros)

SILVICULTURA

Siembra y Produccion agricola a
0111 campo abierto, bajo sistemas de Todas
Agricultura Ecolégica u organica.
Siembra y produccién de plantas
utilizadas para producir insecticidas,
preparar fungicidas, preparar bebidas|
y especias

Siembra y produccién de semilla
0112  |certificada de flores bajo techo Todas

(invernaderos)

01110113 Todas

Siembra y produccion agricola bajo
techq (invernaderos) de flores,
hortalizas u ofros con fines
comerciales

Construccion y operacion de
Unidades de Beneficiado de ill
0140 (UBS) para el tratamiento de semillas Todas
certificadas

0111 0112 todas

Siembra y produccion agricola de

en Areas
0112 |plantas ornamentales bajo el sistema Proteqid Todas
de mallas (zaran u otro) rotegidas

Construccién y operacién de
0112 1549|Unidades de Beneficiado de café Todas
Beneficios Himedos y secos)

Construcceion y operacion de

Bancos de Semillas forestales,
0140  |hortalizas, frutales, para la todas
conservacion de Germoplasmas

Vegetal.

176



MINISTERIO DE AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES
GUATEMALA, C.A.

Categoria Divisio Descripcion A B1 B2 C

DIVISION 15 A 37
INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS

ELABORACION DE
PRODUCTOS
ALIMENTICIOS Y
BEBIDAS
(Division 15)

" ELABORACION DE )

PRODUCTOS
ALIMENTICIOS Y
BEBIDAS
(Divisién 15)

Disefo, construccién y operacion de
empresas relacionadas con la
Preparacion, Procesamiento y
1511 Conservacion de carne y productos GE ME PE
carnicos (vaca, cerdo, oveja, cabra,
aves de corral, conejo, caballo y otros|

animales)
Cuando la Cuando la cilr‘l:z:z :fe Cuando la
cantidad de cantidad de P, cantidad de
INDUSTRIAS Disefio, Construccién y operacion de animales a animales a PIE—— animales a
establecimientos de transformacion enun enun e enun
1511 i N d > p de 3
MANUFACTURERAS y/o mataderos de bovinos, porcinos y|promedio de ocho|promedio de ocho acho Forasaes promedio de
aves (Rastros) horas sea de 100,| horas sea de 50, de 15,10 y ocho horas sea
75y 10,000 50 y 5,000 20'00 de 1,1, 100
ivamente | respecti ente L respectivamente
respectivamente
Disefio, construccién y operacién de
P que i
(envase, conservacion, desecacion,
1511 ahumado, saladura, inmersién en GE ME PE

salmuera, enlatado, refrigerado,
congelado y procesamiento de
producctos carnicos

Disefio, Construccién y operacién de
1511 establecimientos de produccion de todas
cueros y pieles sin curtir .

Disefio, construccion y operacion de
empresas relacionadas con la

pIeees : p GE ME PE
produccion de harinas y sémolas de
carne y de despojos de carne

1511

Disefio, construccion y operacion de

proyectos relacionadas con la

elaboracion y conservacion de
escado y productos de pescado

2 re » GE ME PE

1512

inmersién en
Produccién de pescado cocido o
congelado

Disefio, construccion y operacion de
proyectos relacionados con la

1512 pl ion de harina de todas
para consumo humano o para
alimento de animales

Diseho, construccion y operacian de
empresas relacionadas con la
conservacion de crustaceos y
moluscos .medlante congeia‘c‘lon y GE ME PE
otros medios como desecacion,
fahumado, saladura, inmersion en
Isalmuera, coccion en salsas e
inmersion en vinaare

1512
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MINISLEKIU UE AIVIBIENLE Y KECUKDUD NALUKALLED
GUATEMALA, C.A.

Categoria Division Descripcion A B1 B2 [o]

Disefio, construccién y operacién de
empresas relacionadas con la
preparacion y conservacién de frutas,
legumbres , hortalizas, raices vy
tubérculos): deshidratacion,
congelacién, cocido, inmersién en
aceite, vinagre o salmuera, salsas Y|
sopas

1513 GE ME PE

Disefio, construccién y operacién de
empresas relacionadas con la
elaboracién de aceites y grasas de
origen vegetal y animal

1514 GE ME PE

Disefio, construccién y operacién de
empresas relaccionadas con la
|elaboracién de productos lacteos|
(refrigeracién de crema y leche enteral
fresca y liquida, elaboracion de]
yoguor, quesos, cuajada, suero
mantequilla, refrescos a partir del
leche, helados y similares).

1620 GE ME PE

Disefo, construccion y operacion de
empresas relacionadas con la
1520 produccién de helados y otros GE ME PE
productos comestibles similares, con|
crema o chocolate o sin ellos

ELABORACION DE PRODUCTOS
DE MOLINERIA, ALMIDONES Y
INDUSTRIAS PRODUCTOS DERIVADOS DEL
MANUFACTURERAS ALMIDON Y DE ALIMENTOS
PREPARADOS PARA ANIMALES.

Disefio, construccion y operacion de|
empresas  relacionadas con Ia|
1531 elaboracién de produch::s de molin.eria GE ME PE

(cereales como harina semolina,
sémola y granulos de trigo, centeno,
avena, maiz y otros cereales)

Disefio, construccién y operacion de|
empresas relacionadas con  la
elaboracién de alimentos mediante
1531 tostado o la insuflacion de granos de GE ME PE

les o i el

perlado, hojaldrado y pulimento de|
granos

Disefio, construccién y operacién de
empresas relacionadas con la
{elaboracion de harinas vy de masal

1531 GE ME PE:
mezclada y preparada para |la
fabricacion de pan, pasteles,

i pangueques, et.
Disefio, construccién y operaciéon del
empresas relacionadas con |
6n de y
5 P

1532 derivados del almidén (maiz, arroz, y, GE ME PE
otros granos, de patata, de yuca y de|
otras materias vegetales
Disefio, construccién y operacién de|

1533 emEresai relac{onadas con Ia GE ME PE
El 1 de

para animales

ELABORACION DE
OTROS PRODUCTOS
ALIMENTICIOS
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MINISTERIO DE AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES
GUATEMALA, C.A.

Categoria Division Descripcion A B1 B2 C

Disefio, construccion y operacién de
empresas  relacionadas con Ia
elaboracién (manufactura) de|
productos de panaderia y pasteleria.

1541 GE ME PE

Disefio, construccién y operacién de|
empresas  relacionadas con Ia
fabricacion y refinamiento de aztcares|
y produccién de melazas.

1542 GE ME PE

Disefio, construccion y operacion de
empresas  relacionadas con la

ion de cacao y , de|
1543 productos de confiteria, goma de| GE ME PE
mascar y conservacién en azucar de|
frutas (se excluye la fabricacién de|
compotas y jaleas)

Disefio, construccién y operacién de|
empresas  relacionadas con la
elaboracién pastas y  productos)
farinaceos (macarrones, fideos,
alcuzcuz, tallarines, pastas rellenas,
etc).

1544 GE ME PE

Disefio, construccién y operacién de|
INDUSTRIAS 1549 empresa‘s‘ relacionadas con  Ia| GE ME PE
elaboracion de ofros  productos)
ii n.c.p.

MANUFACTU-

RERAS

Disefio, construccién y operacion de
empresas relacionadas con
actividades de Tostado, molienda,
descafeinado y envase de café

1549 GE ME PE

Disefio, construccién y operacién de;

empresas  relacionadas con la

elaboracién de sopas en estado

1549 liquido, sélido y en polvo, incluso GE ME PE

sopas congeladas y en tabletas, que

contienen carne, pescado,
4 | o pasta

Disefio, construccion y operacién de
empresas relacionadas con la
1549 elaboraciéon de especias, salsas vy GE ME PE
condimentos, incluso mostaza y
harina de mostaza

Disefo, construccion y operacion de|
empresas  relacionadas  con |
1549 elaboracién de vinagre, levadura vy GE ME PE
otros  productos  alimenticios no
clasificados en otra parte,

L ELABORACION DE BEBIDAS J

Disefio, construccién y operacién de
empresas relacionadas con la
destilacién, rectificacién y mezcla de|
bebidas  alcohdlicas  destiladas:
produccién de alcohol etilico a partir]
de sustancias fermentadas

1851 todas

Disefio, construccion y elaboracion de
empresas relacionadas con la
produccién de alcohol etilico basados|
en en la fermentacién de sustancias|
vegetales y la destilacién de licores|
resultantes

1651 todas
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