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Simbolo Significado

HPC Area cuidado del hogar y personal
L3 Bodega de cliente

BPA Buenas practicas de almacenamiento
NC6 Caddigo de barra borroso

C8 Condensacién de corrugado

C9 Condiciones del almacén

NC2 Corrugado colapsado

NC1 Corrugado humedo

NC3 Corrugado manchado

NC13 Corrugado roto

NC16 Corrugados abiertos

Cc2 Datos erroneos

NC11 Empaque abierto

NC14 Empaque equivocada

L4 Estanteria

NC17 Etiquetas

C10 Falla de hermeticidad

C12 Fallas de fabricacion

NC15 Fecha vencimiento borrosa

C1 Filtraciones en transporte

GMPS Guias de manufactura de productos
C3 Manejo inadecuado

L5 Maquila
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C6 Montacargas

L2 Muelle despacho

L7 Muelle ingreso

C13 Otros

C5 Paletizado

Cl1 Pallet eléctrica

NC8 Pallet inclinado

L6 Pasillo

L1 Picking

Ca Poca rotacion del producto
FOODS Productos alimenticios
NC5 Producto con plagas
NC12 Producto dafado

HC Producto de cuidado del hogar
PC Producto de cuidado personal
NC4 Producto derramado

PT Producto terminado

NC9 Producto vencido

PCC Punto critico de control
PCL Punto de control

C7 Sellos de corrugado

NC7 Textos legales borrosos
NC18 Unidad con bajo peso
NC10 Unidades faltantes
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Alérgenos

Arbol de decisiones

Check list

Diagrama de Pareto

Doypack

Empaque primario

Empaque secundario

GLOSARIO

Es una sustancia que puede provocar una reaccion

alérgica hacia personas susceptibles a estos.

Herramienta de andlisis enfocado en la secuencia de
preguntas para determinar cuando un punto de
control se debe considerar como punto critico de

control.

Un formato de chequeo que se refiere a la
comparaciéon, identificacion o verificacion de

procesos.
Diagrama para organizar datos identificando muchos
problemas sin importancia frente a unos pocos muy

importantes.

Material de empaque plastico sellado que esta

disefiado para estar de pie.

Empaque que contiene al producto en la

presentacion individual.

Empaque que agrupa varios empaques primarios, no

esta en contacto directo al producto.
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Empaque terciario

FEFO

Foodsolutions

HACCP

Inocuidad

Interspec

Levaduras

Limite critico

Middle Americas

Mohos

Empaque que se rige a cantidades uniformes de
productos en empaque secundario.

Primero en caducar es lo primero que sale.

Unidad de negocio de Unilever que se encarga de
atender y desarrollar el mercado de servicio de
comida en el mundo, siendo un proveedor de

soluciones gastronémicas.

Andlisis de peligros y puntos criticos de control.

Garantia del alimento que no causara dafio al

consumidor.

Sistema de gestidén de especificaciones de producto.

Son hongos microscopicos unicelulares y tiene la
capacidad de realizar la descomposicion mediante la

fermentacion.

Criterio de HACCP que diferencia la aceptabilidad o

inaceptabilidad del proceso en una fase.

Agrupacion de nueve paises de las regiones de
Andina y Centroamérica.

Una especie de hongo que surge al aire libre y en

lugares humedos.
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North CAM

Peligro

Picking

Probabilidad

Punto critico de

control

Riesgo

Severidad

Agrupacién de los paises del norte de Centro

América; Guatemala, Honduras.
Agente biologico, quimico, fisico en el alimento; o la
condicibn en que este se encuentra que pueda

causar un efecto adverso para la salud.

Ubicacién disponible en almacén para extraccion de

cajas sobre tarimas completas.

La estimacion de ocurrencia de algun peligro.

Fase en la que puede aplicarse un control con el fin
de prevenir un peligro de ausencia de inocuidad.

Nivel de ocurrencia de un peligro y la gravedad del

mismo.

Nivel de gravedad que tenga algun peligro.
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RESUMEN

El disefio del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) se desarroll6 en Unilever de Centroamérica, una empresa
multinacional que se dedica a la venta de producto de consumo masivo,
enfocando a la unidad de negocio bajo tres categorias de productos como lo
son: producto de cuidado del hogar, producto de cuidado personal y producto

alimenticio.

Los productos alimenticios de Unilever se dividen en diferentes categorias
especificas (Margarinas, Aderezos, Salsas, Maizenas) teniendo una gran
diversidad de productos en el mercado. La necesidad del disefio del sistema
HACCP surgi6 debido a la ausencia del sistema que respaldara que los

productos alimenticios eran inocuos.

El Centro de Operaciones Logisticas necesitaba una serie de
procedimientos de diferentes areas y procesos operativos para poder fortalecer

todas las operaciones llevadas a cabo en el Area de Logistica.

Por tal razén se cre6 el disefio del sistema HACCP para el Centro de
Operaciones, utilizando como base el seguimiento a las buenas practicas de
almacenamiento, revisando y documentando procesos operativos logisticos,
dando seguimiento al manejo de control de plagas, generando analisis
sensoriales de productos en almacén como en transporte para asegurar la

inocuidad de los productos.
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OBJETIVOS

General

Disefar el Sistema HACCP en el Centro de Operaciones Logisticas de

productos de consumo masivo, Unilever de Centroamérica, S. A.

Especificos

1. Establecer los programas prerrequisitos necesarios para soporte de las
condiciones necesarias del sistema HACCP en el Centro de Operaciones

Logisticas.

2. Analizar los productos respecto a la composicion, formato de

presentacion y formas de consumo.
3. Analizar e identificar los peligros de los productos alimenticios
pertinentes con base en un monitoreo de los puntos criticos de control de

estos productos.

4. Identificar los limites criticos de los productos alimenticios en el Centro

de Operaciones Logisticas.

5. Detectar las medidas preventivas y correctivas para eliminar, reducir y

controlar los peligros identificados.
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Disefiar un plan para disminuir el nimero de cartones corrugados
averiados por el manejo inadecuado dentro del Centro de Operaciones

Logisticas, aplicando Produccion mas Limpia.

Disefiar un plan de capacitaciones al personal del Centro de
Operaciones Logisticas, sobre las condiciones necesarias del Sistema
HACCP asi como del plan para la disminucion de los cartones

corrugados averiados dentro de Unilever.
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INTRODUCCION

Unilever de Centroamérica es una empresa que se enfoca en la
satisfaccion de los clientes y consumidores, asimismo en el desarrollo de los
colaboradores, como lo dan a conocer en la vision, misién y los objetivos

organizacionales; basados en el Plan de Vida Sostenible.

El sistema HACCP se basa en la identificacién y analisis de peligros y
puntos criticos de control, que pueden afectar la inocuidad de los alimentos en
cada una de las etapas, que van desde el disefio del producto hasta el consumo
del mismo. El sistema consta de dos areas generales; programas prerrequisitos
y el plan del sistema HACCP, los cuales deben cumplirse en el Centro de

Operaciones Logisticas para fundamentar el disefio.

Para realizar la disminucién de los cartones corrugados averiados se
necesita identificar el motivo y las causales por las cuales ocurre el manejo
inadecuado en el Centro de Operaciones Logisticas. Aplicando Produccién mas
Limpia se identifican algunas mejoras en los procesos para mejorar la
identificacion de esos corrugados averiados, haciendo efectivos los procesos

del Area de Aseguramiento de la Calidad.

El seguimiento al sistema HACCP y la disminucion de cartones averiados
consiste en una secuencia de capacitaciones que se brinda al personal
operativo y administrativo del Area de Logistica. Dividiendo las capacitaciones
del sistema HACCP y la metodologia de disminucion de los cartones averiados.

Realizando evaluaciones al personal de ambas areas.
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1. GENERALIDADES DE UNILEVER DE CENTROAMERICA

1.1 Descripcion

Unilever es una empresa multinacional, la cual estd presente en mas de
150 paises; siendo las marcas Unilever de la eleccion de muchos consumidores

alrededor del mundo.

Unilever Guatemala en el 2003 trasladé la operacion a la calzada Atanasio
Tzul donde se encuentra actualmente el Centro de Operaciones Logisticas,
contando con 11 muelles de carga y descarga disponibles para el movimiento

de los productos comercializados en Guatemala.

Los productos Unilever se dividen en tres categorias. Las categorias de
productos son las siguientes: productos de cuidado del hogar, de cuidado
personal y alimentos. Algunas de las marcas comercializadas en Guatemala se

presentan en la siguiente tabla.



Tabla I. Ejemplos de productos Unilever

Categorias | Cuidado del hogar | Cuidado personal Alimenticios

> gﬂ:‘?ﬁ @gve WATURAS:

—
AXEIEE
Bﬁﬁ@ Rexona Mirasol

ARING OUT TIM 8157

Surf | SEDAL | D

Productos

Fuente: elaboracion propia.

En 2007 se consolid6 una agrupacion de 9 paises, tomando en cuenta a
Centroamérica y la region de Andina. Los paises involucrados fueron Colombia,
Venezuela, Ecuador, Costa Rica, Panam4, El Salvador, Honduras, Nicaragua y
Guatemala. Conformando la regidbn que se conoce como Unilever Middle

Americas.

1.2. Vision

“Duplicar el tamafio del negocio reduciendo la mitad nuestro impacto

ambiental a través del Plan de Vida Sostenible.” *

'Unilever Ancam. Nuestra Visién (http://www.unilever-ancam.com/conocenos/nuestramision/)
Consultado el: 01 de mayo de 2013.



1.3. Misién

“Conducir nuestras operaciones con integridad y respeto por las personas,

organizaciones y ambientes con los que tiene contacto nuestro negocio.”?
1.4. Objetivos

“Lograr un impacto positivo de muchas maneras: a través de nuestras
marcas, nuestras operaciones y relaciones comerciales por medio de
contribuciones voluntarias y de otras muchas maneras en que noS

comprometemos con la sociedad.”

“Mejorar continuamente la manera en que manejamos nuestro impacto
ambiental y estamos trabajando hacia nuestro objetivo a largo plazo que es

desarrollar un negocio sostenible.”
1.5. Estructura organizacional

La estructura organizacional que establece Unilever es funcional debido a
la jerarquia requerida de los puestos gerenciales y los supervisores de las
diferentes areas; esta estructura se refleja para los paises de North CAM. Para
cada una de las decisiones operativas y laborales el personal debe escalar el
punto ya sea con el supervisor o el gerente del area para analizarlo y poder

tomar en cuenta ese punto.

Unilever  Ancam. Propdsito y  principios en los negocios (http://www.unilever-
ancam.com/conocenos/propositosprincipios/) Consultado el: 01 de mayo de 2013.

Ibid.

“Ibid.



Los departamentos de la estructura organizacional tienen distribuido
diferentes funciones especificas, como por ejemplo: el Departamento de Ventas
se encarga de las negociaciones con los clientes para los pedidos, el
Departamento de Logistica se encarga de distribuir a los clientes los pedidos
segun hayan negociado con el equipo de ventas; la estructura organizacional se

observa en la siguiente figura.

Figura 1. Estructura organizacional Unilever Guatemala — Honduras

Coordinacion
- Logistica d?s?gggg gn Aseguramiento de
la Calidad
— Ventas
— Mercadeo
— Finanzas IT
Gerente
General Recursos Servicios
Humanos Generales
Asuntos
Corporativos
— Legal
— Foodsolutions

Fuente: Departamento de Recursos Humanos, Unilever.



El Departamento de Logistica est4 a cargo del gerente de distribucion y
logistica, distribuido en 4 areas principales, como lo son el Area de
Aseguramiento de la Calidad, Seguridad Industrial, Servicio al Cliente y el
Centro de Operaciones encargado de la distribucion como tal, siendo un total de

31 personas en el departamento.

El coordinador del Centro de Operaciones tiene todo el equipo operativo a
cargo, como los montacarguistas y alistadores de pedidos, asimismo parte del
equipo administrativo encargado de todo el proceso logistico, como se observa
en la siguiente figura.

Figura 2. Departamento de Logistica Unilever Guatemala

v logistica

[Serente distribucin’nl

ng;ﬂgaﬂd@m Inventariador Coordinador C;;;ﬂ?gd;l'r Seguridad
operaciones permanente de calidad Cliente industrial
} Agente
Supenvisor L senvicio al
Notas de almacén cliente
crédito
Ingresos /
MS
Operador
Ariba
Facturacion /
TPM
Operador
GPS Liquidador de
fletes
Operadores
montacargas .
g Verificadores
Alistadores de
pedidos

Fuente: Organigrama brindado por Departamento de Logistica, Unilever.
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1.6. Funciones

Unilever de Centroamérica es una empresa multinacional que se dedica a
la venta y distribucién de productos de consumo masivo a nivel nacional. Los
productos Unilever son reconocidos a nivel nacional e internacional, con base

en las tres categorias de productos que se comercializan.

La operaciéon de Unilever en Guatemala se enfoca especificamente en que
el Departamento de Ventas se dedique a negociar con los clientes ciertas
cantidades de pedidos para que los resultados sean satisfactorios para la
companfia. Los demas departamentos apoyan toda la operaciéon del pais, como
por ejemplo; mercadeo se encarga en generar nuevas ideas con base en
proyectos que permitan crear ofertas y promociones para que los consumidores

se vean interesados en los productos Unilever.

En el Area de Logistica, especificamente el Centro de Operaciones se
dedica a almacenar el producto proveniente de las plantas de produccion de las
sedes de Unilever. De igual forma el Centro de Operaciones Logisticas
distribuye los productos solicitados a los clientes a nivel nacional, con la

consigna que la entrega a los clientes debe ser perfecta.

1.7. Generalidades del Area de Aseguramiento de la Calidad

El Area de Aseguramiento de la Calidad trabaja por medio del sistema de
gestion de calidad, para contribuir en la reputacion corporativa de Unilever por
medio de la satisfaccion de los clientes al asegurarse de que la calidad de los

productos contribuye a que Unilever sea la mejor opcion en todo momento.



En el caso del Area de Aseguramiento de la Calidad Guatemala, trabaja
de la mano con el Centro de Operaciones Logisticas de Honduras, con

lineamientos, estructuras y procedimientos de distribucién y almacenamiento.
1.7.1. Visién

“‘Mejorar el desempefio de la calidad a través de la aplicacion sistematica

de mejora continua estructurada.”
1.7.2. Mision
“Proteger el valor de la marca Unilever aplicando las leyes de seguridad

alimentaria, otros requerimientos legales y asegurando el cumplimiento

regulatorio de los productos de Unilever.”

>Politica de Calidad de Producto; Unilever Middle Américas. Marzo 2012. Consultado el 02 de mayo de
2013.
*Ibid.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. DISENO
DEL SISTEMA HACCP EN EL CENTRO DE OPERACIONES
LOGISTICAS DE PRODUCTOS DE CONSUMO MASIVO

2.1. Diagnostico de la situacién actual

Unilever de Centroamérica cuenta con el Area de Aseguramiento de la
Calidad que se encarga de velar por la calidad de los productos que se

distribuyen a los clientes y consumidores a nivel nacional.

Actualmente el Area de Aseguramiento de la Calidad dentro de la
estructura cuenta con la linea telefénica de servicio de atencion al cliente, con el
fin de identificar los reclamos de los clientes que den a conocer la no

conformidad con el rendimiento y la calidad de los productos que adquirieron.

En caso que el reclamo sea enfocado en un producto alimenticio, el area
de aseguramiento de calidad necesita de informacion que respalde a la

empresay a las marcas Unilever en ese tipo de reclamos.

2.1.1. Diagrama de Pareto

Se utiliz6 el Diagrama de Pareto por medio de observaciones que se
hicieron a nivel gerencial, enfocando los principales problemas que pueden
afectar al Area de Aseguramiento de la Calidad por esa falta de informacion de
los productos alimenticios. Determinando el 20 % de las causas totales que

originen el 80 % de los efectos de los problemas.



2.1.1.1. Identificacion de problemas del Area de

Aseguramiento de la Calidad

Con el coordinador del Area de Aseguramiento de la Calidad se lograron
identificar los problemas mediante las observaciones que fueron hechas a nivel
gerencial tanto locales como regionales respecto al area. Los puntos mas

débiles de la estructura de calidad se muestran en la siguiente tabla.

Tabla Il. Problemas de Aseguramiento de la Calidad

No. Identificacion de posibles problemas

1 | Desactualizacion de procedimientos con procesos reales.

2 | Desconocimiento de proceso de trazabilidad de los reclamos por

contaminacion cruzada.

3 | Ausencia de sistema que respalde que los productos alimenticios

sSon inocuos.

4 | Falta de documentacién de procedimientos en el Centro de

Operaciones Logisticas.

5 | Probabilidad de reclamo por parte del cliente.

Desconocimiento de almacenamiento de alérgenos.

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.1.2. Distribucion de problemas segun nivel de
prioridad de Unilever

Con la identificacion de los problemas del Area de Aseguramiento de la
Calidad para la realizacién del Diagrama de Pareto es necesario conocer la
valoracion indicada de los problemas segun el orden de importancia de los
efectos principales por resolver. Esta valoracion se dio con base en
requerimientos que los jefes del Area de Aseguramiento de la Calidad de Middle

Americas solicitaron, segun el nivel de prioridad.

La distribucion de problemas consiste en especificar una valoracion de 1 a
100 para cada uno de los casos, en funcién del nivel de prioridad del problema.
Dependiendo de la valoracion del problema se coloca cada uno de estos en
orden descendente; el porcentaje de valor se obtiene con respecto a la
sumatoria de la valoracién con respecto a cada problema, el porcentaje de valor
acumulado consiste en sumar los datos de forma acumulativa para obtener el

100 % en distribucién de los problemas como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla lll. Distribucion de problemas

y % valor
Problemas Valoracién | % de valor
acumulado
Ausencia de sistema que respalde que los 85 31 % 31 %
productos alimenticios son inocuos.
Probabilidad de reclamo por parte del cliente. 65 24 % 56 %
Desconocimiento de proceso de trazabilidad de 55 20 % 76 %
los reclamos por contaminacién cruzada.
Desactualizacion de procedimientos con 30 11 % 87 %
procesos reales.
Falta de documentacién de procedimientos en el 20 7% 94 %
Centro de Operaciones Logisticas.
Desconocimiento de almacenamiento de 15 6 % 100 %
alérgenos.
TOTAL 270 100%
Fuente: elaboracion propia.
2.1.1.3. Grafico de problemas pocos Vvitales,

muchos triviales

El Diagrama de Pareto es una herramienta de analisis que se enfoca en la
aplicacion de los datos siendo el objetivo principal de la herramienta, localizar
los problemas vitales de igual forma las causas mas importantes. Con base en
la distribucion de los problemas segun el nivel de prioridad del Area de

Aseguramiento de la Calidad se identifico el problema principal.
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El diagrama consistié en colocar los problemas segln se habian analizado
las valoraciones de forma descendente, asimismo el valor acumulado que
representa el porcentaje de causas por las cuales es importante haber definido
correctamente el problema que en este caso es; la ausencia de sistema que
respalde que los productos alimenticios son inocuos. Como se muestra en la

siguiente figura.

Figura 3. Diagrama de Pareto

Surgimiento problema principal
250 100%
valoracion
- 90%
—8— % valor acumulado //

200 80%
/ - 70%
150 60%
/ - 50%
100 40%

./ - 30%

Valoracion

50 20%
- 10%
a 0%
Auzenciade Probabilidad de Desconocimiento Desactualizacion Falta de Desconocimiento
sisterna que reclamo por parte  de procesode de documentacion de de
respalde que los delcliente trazabilidad de los procedimientos procedimientos  almacenamiento
productos reclamos por CON procesos en el Centro de de alergenos
alimenticios son contaminacion reales Operaciones
inocuos cruzada Logisticas.
Problemas

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Diagrama Causa — Efecto

Es otra herramienta que se utiliza para conocer a profundidad todas las
causas involucradas con el principal efecto mencionado en el Diagrama de
Pareto, que en este caso es la ausencia del sistema que respalde que los
productos alimenticios son inocuos, las causas que se daran a conocer en la
identificacion de causas principales, permitiran identificar desde diferentes

perspectivas la razén del porque se escogio6 el principal efecto.

2.1.2.1. Identificacion del efecto

Como se ha mencionado, la identificacion del efecto surgié del Diagrama
de Pareto siendo la ausencia de sistema que respalde que los productos
alimenticios son inocuos; sabiendo que sin el sistema, el Area de
Aseguramiento de la Calidad queda expuesta a posibles reclamos y no tendrian

la informacién necesaria para soportar los productos.

2.1.2.2. Identificacién de causas principales

Las causas principales de la ausencia de sistema que respalde que los
productos alimenticios son inocuos se distribuyen en seis grupos, abarcando
diferentes categorias de analisis con respecto al sistema HACCP, se logré

identificar causas de los siguientes grupos.

o Mano de obra: ciclo de trabajo repetitivo, personal resistente al cambio
de procesos, falta de conocimiento del sistema HACCP por parte del

personal y la falta de interés de sistema HACCP.
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o Materiales o materia prima: falta de seguimiento a programas
prerrequisitos, falta de utilizacion de guias para conocimiento de HACCP,
desconocimiento de programa de manejo de alérgenos, procedimiento de

limpieza en areas especificas sin previa inspeccion.

o Método: proceso de trabajo enfocado en lo cotidiano, ausencia de
plantilla para documentar riesgos, falta de matriz de carga de transporte y

la causa raiz que seria la ausencia de sistema HACCP.

o Medicion y seguimiento: desconocimiento de estandares de carga de
transporte y de almacenamiento de los productos, ausencia de datos
sobre quejas de clientes por manejo de inocuidad, manejo limitado de

materia prima en centro de distribucion.

o Magquina e infraestructura: falta de sensores de temperatura en centro de
operaciones, falta de pruebas de carga de productos mezclados en
transporte, condiciones fisicas del centro de operaciones y transportes,
readecuacion por éareas dentro del centro de operaciones de las

diferentes categorias de productos.

o Medio ambiente: ausencia de proceso de alisto de producto en rampas,
altos niveles de emision de CO,, ausencia de almacenamiento

especializado de productos, ausencia de manejo estandar en tarima.

Las causas fueron identificadas gracias a previo conocimiento de la
situacion en que se encontraba el Departamento de Logistica y por las
observaciones hechas a nivel gerencial del Area de Aseguramiento de la
Calidad.
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2.1.2.3.

Grafico del Diagrama de Causa — Efecto

Este grafico se trabajé con base en el problema principal que era la

ausencia de sistema que respalde que los productos alimenticios son inocuos.

Las causas fueron especificadas con base en los seis grupos. El efecto

identificado es el reclamo del cliente por la ausencia de inocuidad en los

productos.

Para atacar el problema principal se identifico la causa raiz que es la

ausencia de sistema HACCP; esta causa se identificé en el grupo de método.

En la figura 4 se presenta el Diagrama de Causa — Efecto con la indicacién de

cada una de las causas registradas dentro de los grupos en que les

corresponden

Figura 4.
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Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.1.3. Anélisis FODA

El analisis FODA en el disefio del sistema HACCP brinda una amplia
vision para poder formular las principales estrategias del sistema. Este analisis
se divide en factores internos enfocados en las fortalezas y debilidades del
Centro de Operaciones con respecto al sistema que se necesita disefar y los
factores externos principalmente en las oportunidades y amenazas que se

necesitan analizar.

2.1.3.1. Factores internos del Centro de

Operaciones Logisticas

Los factores internos abarca las situaciones con las que cuenta el Centro
de Operaciones Logisticas, determinando las fortalezas siendo estas un valor
positivo dentro del andlisis y las debilidades representando situaciones en las
cuales el Centro de Operaciones Logisticas deberia mejorar y contrarrestar este

tipo de situaciones.

Al realizar el analisis de este tipo de situaciones involucradas con el

disefio del Sistema HACCP se identificaron las siguientes situaciones:

Fortalezas:
o F1: capacidad de poder elegir proveedores para los servicios del Centro
de Operaciones Logisticas.

o F2: guia de procedimientos Unilever de distribucién, almacenamiento y
transporte.

o F3: tener las Guias de Manufactura de los Productos (GMPS).

o F4: contar con las Buenas Practicas de Almacenamiento (BPA) y

transporte de los productos.
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o F5: punto de localizacion e infraestructura del Centro de Operaciones

Logisticas.
o F6: disponibilidad y apoyo del personal para la implementacion del
sistema HACCP.
Debilidades:
o D1: ausencia de sistema que notifique los riesgos de los productos.
o D2: ausencia de analisis de peligros de los puntos criticos de control de

los productos.

o D3: procedimientos de limpieza faltantes.

o D4: no existe el procedimiento de manejo de alérgenos.

o D5: ausencia de diagramas de flujo de los procesos operativos.

o D6: desconocimiento de qué tan riesgoso es el almacenamiento de los

productos de cuidado personal y productos de cuidado del hogar junto
con los productos alimenticios.

o D7: personal de Unilever no esta capacitado para seguir la metodologia
del sistema HACCP.

2.1.3.2. Factores externos del Centro de

Operaciones Logisticas

Con relacion a los factores externos se enfocan en identificar diferentes
situaciones de las cuales no se puede tener control sobre ellas al momento de
ser oportunidades y amenazas. Las oportunidades de cierta forma se pueden
gestionar y se pueden convertir en fortalezas, sin embargo las amenazas
siempre son situaciones que estan latentes y muchas veces pueden atacar los

procesos positivos.
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Los factores externos enfocados en el disefio del sistema HACCP son los

siguientes:

Oportunidades:

O1: existencia de algun proveedor de plagas que brinde la informacién
de hallazgos, estatus de trampas y demas informacién al momento de la
realizacion de la visita.

o 0O2: nivel de aceptacion de los productos alimenticios por parte del cliente

aumentaria al contar con el sistema HACCP.

o O3: servicio de laboratorios para mediciones sensoriales de estado de
productos.
o O4: el disefo del sistema HACCP dara la confianza necesaria para las

autoridades reguladoras y auditores externos.
o O5: crecimiento en ventas de productos alimenticios con mayor cantidad

de alérgenos a nivel nacional.

o O6: replicar el disefio del sistema HACCP para clientes claves a nivel
nacional.
Amenazas:
o Al: informacion incompleta del proveedor de manejo integral de plagas
o A2: posibles quejas de los clientes que los productos no sean inocuos
o A3: contaminacion cruzada de los productos en el transporte secundario
o A4: presencia de plagas en el transporte secundario
o Ab5: posible descomposicion de productos en el transporte secundario
o A6: cambios drasticos del clima en el pais
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2.1.3.3. Estrategias de matriz FODA

Las estrategias de la matriz FODA consisten en la interaccion realizada
entre las fortalezas con las oportunidades, las debilidades con las
oportunidades, las fortalezas con las amenazas y las debilidades con las
amenazas. Colocando la numeracion de los factores que se conjugan para
crear las estrategias. De esa forma se crearon las condiciones que permiten

disefiar el sistema HACCP como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla IV. Estrategias de matriz FODA

F D

1. Mantener al proveedor de manejo |1. Realizar el andlisis de peligros de los
integral de plagas, gracias a la puntos criticos de control de los
exactitud y manejo de informacién productos como parte elemental del
que brinda. (F1,01) sistema HACCP. (D2, 02)

2. Disefiar el sistema HACCP con el 2. Realizar las mediciones sensoriales
soporte de las BPA para que para notificacion de riesgos de los
mejore la aceptacion de los productos. (D1, O3)

© productos Unilever. (F4, O2) 3. Identificar los posibles riesgos del

3. Mejorar las buenas practicas de almacenamiento de productos de
almacenamiento al realizar cuidado del hogar junto con los
mediciones sensoriales de productos alimenticios por medio de
productos en laboratorios. (F4, O3) las mediciones sensoriales. (D6, O3)

4. Mejorar en la identificacion de 4. Realizar el Diagrama de Flujo de los
informacion de alérgenos por medio procesos operativos con el fin de
de las GMPS. (F3, O5) soportar sistema HACCP. (D5, O4)

20




Continuacion de la tabla V.

F

D

1. Soportar los productos
alimenticios por medio de las BPA
en caso de quejas de clientes por
temas de inocuidad. (F4, A2)

2. Exigir la informacion necesaria a
proveedor de plagas en el tiempo
requerido. (F1, Al)

3. Mantener las adecuadas buenas
practicas en el transporte para
evitar la contaminacién cruzada

en transporte secundario. (F4, A3)

Analizar posible contaminacién
cruzada para el conocimiento de
riesgos entre categorias. (D1, A3)
Identificar los riesgos de
almacenamiento productos de
diferentes categorias por posibles
quejas de clientes. (D6, A2)
Realizar el analisis de peligros y
Puntos Criticos de Control (PCC)
para disminuir las posibilidades que
los productos se descompongan en

el transporte secundario. (D2, A5)

Fuente: elaboracion propia.

2.1.3.4. Matriz de interacciones FODA

En la matriz de interacciones se indicaron las fortalezas con la numeracion

(F1, F2, F3, F4, F5, F6) segun se dieron a conocer en los factores internos. Las

oportunidades de igual forma se identificaron con la numeracion (O1, 02, O3,

04, 05, 06) segun los factores externos. De igual forma para el caso de las

amenazas con la numeraciéon (Al, A2, A3, A4, A5, A6) para factores externos y
para los factores internos seria (D1, D2, D3, D4, D5, D6, D7).
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Esta matriz consiste en demostrar el nivel de interaccion entre cada uno
de los factores, identificando esas posibles combinaciones por medio del
simbolo de positivo (+) que representa la buena interaccion entre los factores.
Por medio de esta interaccion se toma en cuenta las estrategias para poder

llevar a cabo acciones que contribuyan al disefio del sistema HACCP.

En el caso del cero (0) indicaron las relaciones muy débiles o con pocas
posibilidades de formar una estrategia con acciones concisas entre esos

factores, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla V. Matriz de interacciones, fortalezas — oportunidades
Fortalezas

F1 F2 F3 F4 F5 F6

m O1 + 0 0 0 0 0
3 02 0 0 0 + 0 0
% 03 0 0 0 ¥ 0 0
s 04 0 0 0 0 0 0
© 05 0 0 + 0 0 0
06 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Segun la matriz de interacciones entre las fortalezas y las oportunidades

se identificaron las siguientes estrategias viables:

o (F1, O1) Mantener al proveedor de manejo integral de plagas, gracias a
la exactitud y manejo de informacion que brinda.
o (F4, O2) Diseiar el sistema HACCP con el soporte de las BPA para que

mejore la aceptacion de los productos Unilever.
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o (F4, O3) Mejorar las buenas practicas de almacenamiento al realizar

mediciones sensoriales de productos en laboratorios.

Para el caso de las estrategias entre las debilidades y oportunidades se

identifico la siguiente matriz, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla VI. Matriz de interacciones, debilidades — oportunidades
Debilidades

D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7

m o1 0 0 0 0 0 0 0

g 02 0 i 0 0 0 0 0

g 03 T 0 0 0 0 T 0

g o4 0 0 0 0 + 0 0

o 05 0 0 0 0 0 0 0

06 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Segun la matriz de interacciones entre las debilidades y oportunidades se
identificaron las siguientes estrategias:

o (D2, 02) Realizar el andlisis de peligros de los puntos criticos de control
de los productos como parte elemental del sistema HACCP.

o (D1, O3) Realizar las mediciones sensoriales para notificacion de riesgos
de los productos.

o (D6, 0O3) Identificar los posibles riesgos del almacenamiento de
productos de cuidado del hogar junto con los productos alimenticios por

medio de las mediciones sensoriales.
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o (D5, O4) Realizar el Diagrama de Flujo de los procesos operativos con el

fin de soportar sistema HACCP.

Para las estrategias identificadas entre las fortalezas y amenazas se

identifico la siguiente matriz, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla VII. Matriz de interacciones, fortalezas — amenazas
Fortalezas

F1 F2 F3 F4 F5 F6
Al + 0 0 0 0 0
o A2 0 0 0 + 0 0
§ A3 0 0 0 + 0 0
% A4 0 0 0 0 0 0
A5 0 0 0 0 0 0
A6 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Como resultado de esta matriz se identificaron estas posibles estrategias:

o (F4, A2) Soportar los productos alimenticios por medio de las BPA en
caso de quejas de clientes por temas de inocuidad.

o (F1, Al) Exigir la informacion necesaria a proveedor de plagas en el
tiempo requerido.

o (F4, A3) Mantener las adecuadas buenas practicas en el transporte para

evitar la contaminacién cruzada en transporte secundario.

En el caso de las estrategias entre las debilidades y las amenazas se

identifico la siguiente tabla.
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Tabla VIII.

Matriz de interacciones, debilidades — amenazas

Debilidades
D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7
Al 0 0 0 0 0 0 0
@ A2 0 0 0 0 0 + 0
§ A3 + 0 0 0 0 0 0
é Ad 0 0 0 0 0 0 0
A5 0 + 0 0 0 0 0
A6 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: elaboracion propia.

Como las estrategias identificadas de las debilidades y amenazas estas

fueron las viables para brindar soporte.

o (D1, A3) Analizar posible contaminacion cruzada para el conocimiento de

riesgos entre categorias.

o (D6, A2) Identificar los riesgos de almacenamiento productos de
diferentes categorias por posibles quejas de clientes.
o (D2, A5) Realizar el analisis de peligros y PCC para disminuir las

posibilidades que los productos se descompongan en el transporte

secundario.
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2.2. Plan de los Programas Prerrequisitos del Sistema HACCP

El disefio del sistema HACCP como parte inicial se basa en una serie de
programas prerrequisitos, los cuales tienen como finalidad crear las condiciones
necesarias dentro del Centro de Operaciones Logisticas y velar porque las
mismas se cumplan para poder comenzar con la realizaciobn del plan del

sistema HACCP como tal.
Los programas prerrequisitos a tomar en cuenta para el disefio del sistema
HACCP en el Centro de Operaciones Logisticas son los que se muestran en la

siguiente tabla.

Tabla IX. Programas prerrequisitos de sistema HACCP

No. | Programas prerrequisitos

Programa de control de plagas

Procedimientos de limpieza

Procesos operativos

Manejo de alérgenos

Buenas practicas de almacenamiento y transporte

o O &~ W N|

Guias de manufactura de productos

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1. Programa de control de plagas

El manejo de control de plagas es uno de los programas prerrequisitos
gue se revisd con el fin de brindar control sobre ciertos cuidados para las
condiciones del almacenamiento y los productos. Por parte del programa se

establece una proteccion contra plagas tanto dentro del almacén como en los
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exteriores del mismo. El proveedor calendariza las visitas, la primera visita del

mes es revision general del almacén, la segunda visita es para exteriores y la

tercera visita se realiza en el Area de Bodega de Promociones, como se

muestra en la figura 5; estas 3 visitas son realizadas cada mes.

Figura 5. Programa de control de plagas
T ASTDRTE e
PROGRAMA CALENDARIO MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS
T
UNILEVER ANO 2013 RG.PR.27
ROE1
ENERO FEBRERO
I| m{m] 3] vl s i v = d
1 2 4 5 i 2 3
7l 8] 9 1112 7| 8] 9|1 10
14| 15[ 16 18{ 19| 14{ 15] 16| 17 17 E[VISITA{14:30)
21|22 25| 28| 21| 22| 23| 2 24| Corddn Perimetal externo, interno, cafeterias y bodega general
28|29 28 31
BRIL MAYO
I| m i| v| s il v s d I:[VISITA{I4:3U)
| 2 50 6 2l 3| 4 2| Cordén perimetral interno, externo y cafeterias
8 9 12|13 9 10] 11| 1 9
15|16 19| 20 1617 18| 1 15
22123 26| 27| 23| 24| 25| 2 23 I:['VISITA (8:30)
29| 30 30|31 20| Bodega de promociones, desagies y tragantes
Q AGOSTO
I| m i| v| s il v] s d
i) 2 3| 5 i 2 3 1
8 9 12|13 8 9| 10| 1 ]
15|16 19| 20 15| 15 17| 1 15
22123 26| 27| 22| 23|24 2 22
20|30 29(30] 31 25| Fechas sujetas a cambios
OCTUBRE NOVIEMERE
I| m il vl s il v s d| Cualquier duda o comentario, favor de hacerla saber con
1 4| 5 1| 2 1| anticipacién para cualguier cambio
7] 8 11)12 7 8 9|1 ]
14[ 15 18| 19] 14| 15| 16| 1 15| Atentamente,
21122 25| 28 21| 22|23 22
28|29 28| 29| 30 22| Edna Yagquian
Depto. De Programacion
sgerencia@saqgrip.com
Fuente: Datos internos Unilever — Sagrip.



Las estaciones que se encuentran fuera del Centro de Operaciones
Logisticas sirven para prevenir que las plagas ingresen, aplicAndoles a estas
diferentes tipos de venenos conocidos como cebos con el fin que las plagas
consuman del mismo pero que permita que se intoxiquen antes de ingresar al

almacén.

Para el caso de las estaciones ubicadas dentro del almacén, el manejo es
diferente y solo colocan dentro de ellas tiras adhesivas para que la plaga quede

atrapada en la misma.

2.2.1.1. Procedimiento de manejo integral de

plagas

Con el fin de soportar el programa se desarrolld el procedimiento de

manejo integral de plagas, como se muestra en la siguiente figura.

Figura 6. Procedimiento manejo de plagas
s a@sag Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 1
0'&(3 o) P-QA-002-001 JULIO 2013
\‘”G Descripcion: ELABORADO POR:
| Umﬂww PROCEDIMIENTO DE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS COORDINADOR QA
1. OBJETIVO:

Mantener un sistema preventivo de Control de Plagas, el cual minimice el uso de plaguicidas y hallazgos dentro del Centro de
Operaciones Logisticas de Guatemala.
2. ALCANCE:
En el tratamiento General, mensual; se trataran todas las instalaciones del Centro de Operaciones Logisticas; en el tratamiento de
segunda visita, la cual se efectuara a los 15 dias de haberse efectuado el tratamiento general, o bien de acuerdo con las necesidades que
se frataran en las areas criticas identificadas, tanto por Unilever como por la empresa de manejo integral de plagas.
3. DEFINICIONES:
= COL: Centro de Operaciones Logisticas
. Insecticida: sustancia quimica capaz de matar insectos.
. Métodos de control de plagas :
o  Método preventivo: tiende asegurar las condiciones para evitar la proliferacion o acceso de plagas. Este método es la etapa
final de las acciones correctivas y es el mas recomendable cuando se alcanza la intensidad del método quimico.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: )
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA
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Continuacio

n de la figura 6.

*) Especificacion:
3

-QA-002-001

Fecha emitida:
JULIO 2013

Pagina: 1

Descripcion: ELABORADO POR:
PROCEDIMIENTO DE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS COORDINADOR QA

o  Método fisico: son instrumentos utilizados para controlar poblaciones de plagas, se incluyen entre ellos mallas, trampas,
estaciones de cebaderos, luz ultravioleta, aspiradora, fri6, calor.
. MIP: Manejo Integral de plagas.

. Plaga: todos aquellos animales que compiten con el hombre en la bisqueda de agua y alimentos, invadiendo los espacios en los
que se desarrollan las actividades humanas.
. Rodenticidas: sustancias quimicas capaces de matar roedores.
. Tipos de Plagas y sus caracteristicas:
o Insectos rastreros (cucarachas, hormigas) comen de noche y aun en presencia humana.
o Insectos voladores: (moscas, zancudos, mosquitos y gorgojos)
o  Roedores: (ratas, ratones, tacuazines) Alta adaptabilidad al medio ambiente, prolificos, voraces comen durante la noche.
o  Aves: (palomilla de castilla, golondrinas) voraces y reinvaden.
o  Método quimico: control efectuado por medio de sustancias quimicas, su uso debe ser moderado.
RESPONSABLES:
Coordinador de QA:
Responsable de establecer un programa anual de control de plagas con un proveedor externo darle seguimiento al programa establecido y
hacerle saber a personal asociado directa o indirectamente con el programa de control de plagas.

Proveedor de Control de Plagas contratado

Es responsable de cumplir con las normas de seguridad establecidas por Unilever, el programa de control de plagas anual, hace uso
solamente de los quimicos aprobados por Unilever, proveer las hojas de seguridad de los quimicos a utilizar, hacer entrega de un reporte
de servicio en cada visita a las instalaciones.
ACTIVIDADES:
El técnico del MIP, realizara una pre-inspeccion para verificar:
e Que el COL se desaloje durante 2 horas.
Que no haya material de empaque ni producto terminado expuesto.
Presencia de plagas, o dafios ocasionados por las mismas.
Recabara informacién del personal de cada area sobre actividad de plagas observadas.
Inspeccionara la estructura para determinar factores que permitan el ingreso o contribuyan a la reproduccion y presencia de plagas.
Verificara el cumplimiento por parte del cliente de las recomendaciones tanto estructurales como de saneamiento y cambios
estructurales.
Tratamiento en primera visita:
e Elproveedor de plagas se encarga de darle mantenimiento a todas las estaciones de consumo de plagas, tanto las internas como las
externas, aplicando métodos de control preventivos.
. Brinda el servicio necesario a las lamparas dentro de la cafeteria.
e Verifica los cedazos de las ventas.
. El técnico explica al coordinador del Centro de Operaciones los diferentes hallazgos detectados.
Tratamiento de sequnda visita Se efectuara si se considera necesario
. Se utilizaran las mismas actividades que en el tratamiento general, Unicamente en las areas criticas en donde se informe de
actividades de plagas.
e Se verificara si las recomendaciones fueron realizadas.
Tratamiento de tercera visita
e Se realiza el mismo servicio en las areas que habian quedado pendientes del servicio.
e Se verifican las recomendaciones que fueron realizadas en los hallazgos de la visita anterior.

EMITIDO:
JULIO 2013

APROBACION:
GERENCIA LOGISTICA

REVISION: ORIGINADO:
JULIO 2014 COORDINADOR QA

Fuente: elaboracion propia.
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El proveedor del servicio de control de plagas proporciona una
herramienta de apoyo para cada una de las visitas que realiza al Centro de
Operaciones Logisticas, enfocandose en la identificacion de los hallazgos por
medio de reportes con graficos de las principales areas donde se dieron los

consumeos.

2.2.1.2. Seguimiento de hallazgos detectados en el

Centro de Operaciones Logisticas

Los diferentes hallazgos son no conformidades respecto a las condiciones
en gue se encuentra el Centro de Operaciones Logisticas, con el fin de que el
personal de Unilever se encargue de realizar las acciones correspondientes
para que esos hallazgos sean parte de una serie de manejos preventivos, para
evitar la infestacion de plagas dentro del almacén gracias al cumplimiento de las

acciones propuestas por el proveedor del manejo de control de plagas.

Para el seguimiento de los hallazgos se identificé una tabla, como se
observa en la figura 7; que es proporcionada por el proveedor de control de
plagas. Esta tabla especifica el area del analisis, la fecha en que se identifica el
hallazgo, se describe detalladamente el hallazgo, se clasifica ese hallazgo
segun la tarea operativa por realizar y la necesidad de la accién que se debe
realizar. Al final de esta tabla se coloca el estatus en que se encuentra ese

hallazgo, esta revisidon del estatus es realizado por el proveedor.
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Figura 7. Tabla de hallazgos

e A & T EEmEm RG.PR.05
.. N E ___ e e
LN FUE. W W H W W ROE1

FECHA DE ACTUALIZACION 29/05/2013

AREA FECHA HALLAZGO CLASIFICACION| ACCION CORRECTIVA STATUS
Sellar agujero en la parte
Agujero en parte de baja de la puerta de
EXTERIORES | 22/01/2013 |ePale de puerta de seLLapo | M8reso a oficinas de Realizado
ingreso a oficinas de logistica en primer nivel,
logistica en primer nivel. para evitar ingreso de
plagas.

L, No bloguear las
Blogueada la estacidn

BODEGA 05/02/2013 |No.2 del interior de BLOQUEO |EStaciones contra Realizade
bodega roedores, para tener un

mejor control de plagas.

L, No bloguear las
Blogueada la estacidn .
estaciones contra

BODEGA 05/03/2013 |No.5 en interior de BLOQUEQ Pendiente
bodega roedores, [para tener un

mejor control de plagas.

Fuente: Datos internos Unilever — Sagrip.

Durante el desarrollo del andlisis de los hallazgos se detectaron algunas
condiciones a mejorar en el Centro de Operaciones Logisticas. Entre estos
hallazgos se observo la necesidad de colocar un zécalo en la puerta de entrada
a las oficinas administrativas del Centro de Operaciones Logisticas para evitar
el ingreso de roedores e insectos a las oficinas. El equipo operativo de Unilever

era el encargado de realizar la revisiéon a los hallazgos.
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2.2.2. Procedimientos de limpieza

Como soporte de los programas prerrequisitos se realizaron los
procedimientos de limpieza de todas las areas en el Centro de Operaciones
Logisticas, el cual especifica al personal indicado para cada una de las areas,
las atribuciones del personal y los procesos detallados de los pasos a seguir en

la limpieza, como se muestra en la siguiente figura.

Figura 8. Procedimiento de limpieza
s B Especificacion: Fecha emitida: Péagina: 1
b ;»: P-QA-001-001 JULIO 2013
625 Descripcion: ELABORADO POR:
Unileverr | PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA COL-UNILEVER COORDINADOR QA
GUATEMALA
1. OBJETIVO:

Mantener, controlar y asegurar, el buen estado y orden, de los productos e instalaciones, mediante el seguimiento de
un programa de limpieza, el cual se basa en la asignaciéon de cada una de las areas (HPF) con responsabilidad, al
personal (verificadores de rampa, alistadores y operadores de montacargas), y al mismo tiempo velar por la salud,
seguridad, medio ambiente y reducir las probabilidades de incidentes y accidentes.

2. ALCANCE:

Este procedimiento aplica para todas las areas que conforman el COL:

Calles y pasillos (HPF)

Rampas de carga y descarga

Area de parqueo de montacargas y Pallet eléctricos

Area de baterias.

3. DEFINICIONES:

3.1 ALISTADOR: funcién encargada de preparar y entregar los productos en rampas de despacho de acuerdo a las
ordenes de trabajo, asignadas por WMS.

3.2 ASPIRADORA: dispositivo que utiliza una bomba de aire para aspirar el polvo y otras particulas pequefias de
suciedad.

3.3 CALLE O PASILLO: via dentro de la bodega, que secciona las areas de almacenamiento, a través de la cual
transitan: montacargas, pallet eléctricas y manuales, asi como todo el personal involucrado en el proceso de
distribucion de productos.

3.4 COL: Centro de Operaciones Logisticas

3.5 EPP: equipo de proteccion personal.

3.6 HPF: siglas que se emplean para definir en una sola categoria de productos (hogar, cuidado personal y alimentos).
3.7 JEFE DE DISTRIBUCION Y SERVICIO AL CLIENTE: supervisa, dirige y controla las actividades de recepcion,
manejo, custodia y despacho de mercancias.

3.8 MOPA: herramienta empleada para limpiar de forma manual el suelo.

3.9 MSDS: hoja de seguridad de productos o sustancias.

3.10 No Conformidad (NC): es un incumplimiento de las especificaciones explicitas o implicitas en un producto que la
compafiia comercializa y que afecta adversamente la calidad percibida y/o desempefio del producto, pudiendo dafiar
la imagen de la marca o la salud del consumidor.

EMITIDO:
JULIO 2013

REVISION:
JULIO 2014

ORIGINADO:
COORDINADOR QA

APROBACION:
GERENCIA LOGISTICA

32




Continuacion de la figura 8.

s py Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 2
"?&g g@ P-QA-001-001 JULIO 2013
(oSE) Descripcion: ELABORADO POR:
Unilener PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA COL-UNILEVER COORDINADOR QA
GUATEMALA

3.11 OPERADOR DE MONTACARGAS: funcién encargada de realizar movimiento de tarimas completas de producto
dentro del COL, tanto en el despacho como en ingreso.

3.12 PASO PEATONAL: calzada destinada para la circulaciéon de personal interno y externo, que no realiza labores
propias del proceso de distribucion.

PT: abreviacién de producto terminado.

4. RESPONSABLES:

4.1 PERSONAL DE UNILEVER Y SUBCONTRATADO

Contribuir al mantenimiento del orden y limpieza, pero en especial a cada encargado de area velar por los siguientes
aspectos:

Custodia del area asignada

Limpieza de pasillos

Limpieza de sitios de almacenamiento

Limpieza general

JEFE DE DISTRIBUCION / SUPERVISOR DE BODEGA

Distribuir y coordinar a los encargados de cada area para que efectlien la limpieza.

Supervisar cada una de las areas e indicar el estado de las mismas segun la sefializacion de las tarjetas.

Para ser mas eficiente la operatoria y que haya responsables directos, en COL. Se cuenta con 23 calles o pasillos
gue se asignaran segun sea la necesidad del caso y grado de dificultad de limpieza que requiera a cada encargado de
area para su custodia y resguardo, limpieza las areas quedan distribuidas.

PERSONAL SUBCONTRATADO

Se deben tomar en cuenta las otras distintas areas que conforman el COL, tales como: bafios, escaleras, patios y
oficinas. Para las cuales deben existir responsables por parte de la empresa o se contratara a terceros para efectuar
este empleo.

COORDINADOR QA Y COORDINADOR DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE (SHE)

Velar por el cumplimiento de este procedimiento asi como hacer de conocimiento al personal involucrado dentro del
COL.

NOTA: la vida util de los materiales de limpieza queda condicionada al uso y deterioro del mismo, cuando fuese
necesario el cambio, de uno de estos utensilios de limpieza el empleado comunicara oportunamente (5 dias de
antelacion), al coordinador SHE o a su asistente para que este gestione su compra.

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Maquina aspiradora

Maquina lavadora de pisos

Mopas

Escobas

Toallas para la limpieza de polvo encima de cajas

ACTIVIDADES:

Toda limpieza del area incluye, limpieza superficial de calles, limpieza de racks y drive in, limpieza superficial de cajas,
lavado de calle asignada segun cronograma (anexos 9.3 y 9.4), aspirado de polvo y enzimas de detergentes en donde
se necesite.

LIMPIEZA GENERAL DE PASILLOS:

Este tipo de limpieza debera realizarla diariamente, todo el personal que tenga un area asignada, siguiendo los puntos
que se describen a continuacion:

6.1.1 Verificar que el area, esté libre de objetos (restos de madera, tarimas o cajas) que obstruyan el transito.

EMITIDO:
JULIO 2013

REVISION:
JULIO 2014

ORIGINADO:
COORDINADOR QA

APROBACION:
GERENCIA LOGISTICA
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Continuacion de la figura 8.

s By Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 3
"@g g@ P-QA-001-001 JULIO 2013
(oSE) Descripcion: ELABORADO POR:
Unilener PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA COL-UNILEVER COORDINADOR QA
GUATEMALA

6.1.2 Asegurar que los productos estén almacenados ordenadamente, si en las ubicaciones de picking, aun se
conserva el strech film en los pallets, este debera ser retirado completamente, y depositado en los depdsitos para
plastico.

6.1.3 Retirar cualquier tipo de objeto o residuo como restos de tarima, que se encuentren sobre el producto terminado.
6.1.4 Asegurar de mantener las cajas de producto, completamente cerradas, si existen cajas incompletas, estas
deberan ser empacadas y rotuladas con las cantidades de unidades correctas agregando un stickers del color que le
corresponda segun la tabla de no conformidades. Anexo 9.1

6.1.5 Seleccionar los materiales y equipo que se utilizaran (numeral 5).

6.1.6 Para realizar la limpieza y no generar la encamacién de polvo al ambiente, es necesario rociar con agua el area,
mediante aspersiéon haciendo uso de un atomizador o rociador. Es recomendable realizar esta aplicacion cada 3
metros cuadrados conforme se avance con la limpieza utilizando una correcta sefializacion para prevenir accidentes.
6.1.7 Para realizar el barrido del area, este debe ejecutarse utilizando la escoba arrastrandola suavemente sobre la
superficie del piso de tal manera que no se genere polvo.

6.1.8 Limpiar los extinguidores diariamente utilizando toallas y verificar su estado y fecha de vencimiento.

6.1.9 Si dentro de la superficie o area donde se estad efectuando la limpieza, existe presencia de enzimas de
detergente, estas deben ser aspiradas utilizando el equipo, o utilizando mopas o pafios himedos, nunca limpiar con
escoba o con trapo seco.

6.1.10 A medida que se avance con la limpieza (barrido), deberd recoger la basura o polvo, utilizando palas o
recogedores.

6.1.11 Limpiar las estructuras de racks y drive in, utilizando pafios himedos, los cuales deberan lavarse
frecuentemente. También se podrian utilizar plumeros para esta actividad.

6.1.12 Una vez concluidas las labores de limpieza, todos los materiales, herramientas y equipo se les debera remover
todo el polvo y colocar en el lugar destinado para su almacenamiento, Rampa 11.

6.1.13 Bajo ninguna circunstancia deberan permanecer, pafios, materiales, equipo, recipientes con liquidos, en lugares
donde se almacene producto.

6.1.14 La limpieza deberé efectuarse preferiblemente al inicio de labores o en defecto durante la jornada en un horario
donde operativamente no halla movimiento alguno.

6.1.15 Si se presenta algun contratista en algun pasillo u otra area se reprograma la hora de limpieza para evitar
posibles accidentes.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: )
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA

Fuente: elaboracion propia.

Para poder soportar el procedimiento de limpieza se crearon diferentes
metodologias de soporte, como por ejemplo la implementacién de check list de
estandares de limpieza y la sefalizacion de estandares de calles enfocado a
todo el almacén; logrando que los operadores de Unilever tengan esa actitud de
colaboracion y compromiso acorde a la limpieza dentro del Centro de
Operaciones Logisticas.
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22.2.1. Implementacion de check list de
estdndares de limpieza en el Centro de

Operaciones Logisticas

La implementacion de los check list en el Centro de Operaciones
Logisticas fue una de las metodologias para soportar el procedimiento de
limpieza como tal. Con base en las areas dentro del almacén se realizaron los
check list especificos para cada una de ellas, como se observa en la tabla X.

Son 21 calles o pasillos en el almacén y son 9 muelles despachos.

Tabla X. Distribucion de check list por areas
Areas donde se aplican Numero de check list
Calles de almacenamiento de producto 21

Muelles de despacho

Area de readecuacion de HPC

Area de readecuacion de alimentos

Area de baterias

Jaula de aerosoles

R R R R k| o

Area de devoluciones y rechazos

Fuente: elaboracion propia.

La implementacion del check list fue una herramienta de soporte para el
supervisor del almacén, indicAndole cuales eran las areas que requerian de
mayor atencion para la limpieza y quiénes eran los responsables de las

mismas, como se muestra en la siguiente figura del formato de check list.
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Figura 9. Check list de estandares de limpieza

ggf o CENTRCQ DE DISTRIBUCION GUATEMALA, CA

wui HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA . N
Ot RAMPAS DE CARGA Y DESCARGA n é@,
Mes Afio RESPONSABLE Rampa No.

INSTRUCCIONES: Margue con S en la casilla, si su respuesta es "SI" o una N si su respuesta es "NOQ", las inspecciones deben llevarse a cabo una vez al dia, cub
Fecha %

ITEMS Lun|Mar|Mie|Jue|Vier| Sab{Lun|Mar|Mie Jue|Vier| Sab{Lun|Mar|Mie|Jue Vier| Sdb|Lun|Mar|Mie|Jue Vier| Sab

ORDEN SIN|S/N| SIN|SIN|S/N| SIN| S/N| S/IN| SIN| S/N| S/N| SIN| SIN|SIN| SIN| SIN|S/N| SIN| S/N| S/N| S/N| S/N| SIN|S/IN

Cajas Ordenadas

[Tarimas en lugar asignado

Presencia de desechos u objetos como plastico,
madera, carton, botes, etc

Presencia de utensilios de limpieza (escobas,
pafios, palas, botes con agua),

Depositos para basura v reciclaje en su lugar
LIMPIEZA SIN|S/N|SIN|S/N|S/N|SIN| S/N| S/IN| SIN| S/N| S/N| SIN| SIN|SIN| SIN|S/N|S/N|SIN| S/N| S/N| S/N| S/N| S/N|S/IN

Piso limpio
Estructura de la malla limpia
Las lineas de demarcacion y paso peatonal

estan visibles vy impias
Puerta de muelle limpia

Fuente: elaboracion propia.

Cada una de estas areas mantiene cuidados y estandares especificos de
limpieza que permitieron la utilizacion de los check list registrando la
informacion de las condiciones de las areas en un formato de revisibn mensual
registrando las 4 semanas, colaborando en este caso a reducir el nUmero de

hojas por revision.

Las especificaciones a tomar en cuenta como la revision en los check list
se distribuyen respecto al orden enfocado en las cajas, mantener las tarimas
alineadas en las estructuras del almacén, tarimas con producto colocado en las
ubicaciones correspondientes, productos en las ubicaciones correctas, entre

otros.
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Asimismo, se clasificaron dentro del check list aspectos como piso limpio,
las lineas de demarcacion y el paso peatonal estén visibles, presencia de
plagas en las tarimas, cajas limpias sin polvo, tarimas en picking libres de fleje.
Situaciones respecto a la seguridad del producto y la seguridad del personal al

momento que realizan las operaciones.

Temas de aseguramiento de la calidad enfocados en las condiciones de
los productos; cajas manchadas, corrugados rotos, producto mojado, presencia

de producto en mal estado dentro del almacén.

2.2.2.2. Sefalizacién de estandares de calles en el

Centro de Operaciones Logisticas

Para soportar el programa prerrequisito del procedimiento de limpieza se
realizd la sefializacion respecto a las condiciones de las calles del Centro de

Operaciones Logisticas.

Esta sefializacion consistié en la implementacion de tarjetas de colores
rojo, amarillo y verde indicando las condiciones en las cuales el supervisor del
almacén o cualquier otro personal administrativo encontrara cualquiera de las
calles de almacenamiento de producto, tendré la libertad de calificarla con el fin
qgue el encargado de cada calle este pendiente de las condiciones de la misma.

Las sefalizaciones utilizadas se encuentran en la siguiente figura.
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Figura 10. Sefalizacion de calles de almacenamiento de producto

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

Por tal accion se logré que la mayoria de las calles de almacenamiento de
producto se hayan mantenido como pasillo limpio. De igual forma se fortalecio
en la conciencia del personal respecto a la limpieza y de la importancia que
tenia el poder mantener las areas del Centro de Operaciones Logisticas en

buenas condiciones.
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2.2.3. Procesos operativos del Centro de Operaciones
Logisticas

Los procesos operativos fueron de gran importancia dentro de los
programas prerrequisitos. Identificando cada una de las actividades
involucradas en el Centro de Operaciones Logisticas que permiten el ingreso de
producto terminado, el almacenamiento del mismo y la distribucién a clientes a

nivel nacional.

Por medio de los procesos operativos se lograron identificar algunos
peligros comunes y se trabajé en las actividades pendientes para poder reducir

ese tipo de peligros dentro de los procesos.

La identificacion de los procesos operativos fue una herramienta a tomar
en cuenta dentro del plan del sistema HACCP, gracias a que dio la visibilidad de

cada uno de los procesos al momento de realizar el analisis de riesgos.

2.2.3.1. Identificacién de procedimientos

operativos

Los procedimientos operativos ayudaron a soportar los programas
prerrequisitos del disefio del sistema HACCP, asimismo fortalecieron todos los
procesos del Area Logistica al retomar ciertas actividades dentro de los
procesos que se habian dejado de trabajar. Los procedimientos operativos que

se involucraron fueron los siguientes:

o Recepcion de producto terminado
o Despacho y carga de producto
o Procedimiento de manejo de alisto
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o Procedimiento de readecuacion de producto

o Procedimiento de descarte de producto
o Procedimiento de manejo de no conformidades
o Procedimiento de etiquetado y ofertas
o Procedimiento de devoluciones y rechazos
o Procedimiento de manejo de estibas
2.2.3.2. Desarrollo de procedimientos operativos
necesarios

El desarrollo de algunos de los procedimientos operativos fue necesario

debido a la inexistencia de los mismos. Los procedimientos creados fueron los

siguientes:

o Recepcion de producto terminado

o Despacho y carga de producto

o Procedimiento de manejo de alisto

o Procedimiento de readecuacién de producto

El desarrollo de los procedimientos se trabajé en dos fases especificas; se
realizé la revision de los procedimientos junto con los operadores en las areas
de trabajo con el fin de comprender la metodologia que utilizaban en los
procesos.

La otra fase especifica en la que se desarrollaron los procedimientos fue al
revisar los registros que el Area de Logistica tenia de algunos de los
procedimientos operativos. De tal forma se fueron complementando cada una
de las dos fases, al generar los procedimientos operativos necesarios para los

programas prerrequisitos.
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Se enfocaron los procedimientos en los criterios del aseguramiento de la
calidad respecto a temas administrativos y temas operativos al conocer que
debian tener el manejo de producto mas directo. El procedimiento de recepcion
de producto terminado explico el proceso cuando los transportes hacen las

respectivas tareas. Se muestra el procedimiento en la siguiente figura.

Figura 11. Procedimiento recepcién de producto terminado
2 Especificacion: Fecha emitida: Péagina: 1
s & P-QA-003-001 JULIO 2013
(RS
g Descripcion: ELABORADO POR:
Unilovers | Recepcién de producto terminado COORDINADOR QA
1. OBJETIVO:

Estandarizar el proceso de recepcion de PT en el COL Guatemala desde el ingreso del producto en muelles hasta la colocacion de los
productos en las ubicaciones, tanto del transporte primario como en el caso de las devoluciones y los rechazos.
2. ALCANCE:

- Este procedimiento es aplicable en todo proceso de ingreso de PT al COL, sea ingreso de producto proveniente de plantas de produccion

0 ingresos por motivos de devoluciones y rechazos de clientes.
3. DEFINICIONES:

Almacén: son bodegas virtuales creadas una Unica vez en SAP y asignadas a cada operador logistico transporte en cada una de las
ciudades donde existen, con el objetivo de controlar las cantidades y tiempo del inventario generado por las devoluciones que se
encuentran fisicamente en dichas bodegas.
CMI: control de movimiento de inventarios.
COL: Centro de Operaciones Logisticas
Coordinador de Q.A.: coordinador del area de Aseguramiento de la Calidad.
Devoluciones: mercancia previamente facturada que fue registrada en el inventario del cliente y que después de un tiempo este la
devuelve en buen estado al Centro de Operaciones Logisticas (para seleccion y redistribucién) o en mal estado para ser enviado a un
tercero para la debida destruccion.
Hand held: dispositivo por medio del cual operadores del COL pueden enlazarse con el sistema central de WMS.
Hoja de Carga de planta: lista de preparacion de carga de PT enviado por las plantas CAM el cual contiene: codigo SAP y descripcion
del PT, # etiqueta SAP, # de lote SAP, cantidad y fecha de vencimiento.
Implant: un servicio que se vuelve tangible y con alto nivel de percepcion y valoracion para Unilever, cuya gestion debe realizarla dentro
del sitio de Unilever a tiempo completo.
ID Pallet: nombre que se le da a la etiqueta SAP con que se identifica cada pallet en el COL, la cual puede ser impresa desde origen
(plantas de produccion) o en el mismo Centro de Operaciones Logisticas. Es fundamental para la trazabilidad del producto.
No Conformidad (NC): es un incumplimiento de las especificaciones explicitas o implicitas en un producto que la compafiia comercializa
y que afecta adversamente la calidad percibida y/o desempefio del producto, pudiendo dafiar la imagen de la marca o la salud del
consumidor.
OT: término que hace referencia de una orden de trabajo, ya sea en salida, ingreso o movimiento interno de pallets o cajas en bodega del
COL.

PSTK: producto pendiente de stock.

PT01: almacén donde ingresan los productos que estén conformes, tanto en calidad como en vida util.

PT02: almacén donde ingresan los productos en mal estado.

Recepcion de PT: proceso de ingreso de productos en muelles de descarga.

Rechazos: mercancia no recibida por el cliente en el mismo momento de la entrega de un pedido de acuerdo a las causales

establecidas. Este producto no es registrado en el inventario del cliente.

4, RESPONSABILIDADES:

Supervisor del almacén
Coordinar la distribucion del personal encargado en el proceso de ingreso de PT, segln sea el caso, (PT provenientes de plantas, PT
por_devoluciones y rechazos de clientes).

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA
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Continuacion de la figura 11.

Ry Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 2
ig]ﬁ(@a ;5:,;@‘ P-QA-003-001 JULIO 2013

5282 | Descripcion: ELABORADO POR:
Unillover | Recepcion de producto terminado COORDINADOR QA

Verificador de ingreso de PT

- Coordinara las recepciones de los productos en los muelles del COL.

- Encargado de la verificacion y notificacion de las fechas de vencimiento de los productos.

- Revisar que las cantidades fisicas concuerden con el dato de la factura.

- Registrar en la hoja de ingreso de PT y reportar al supervisor del almacén o coordinador QA, sobre cualquier tipo de no
conformidad que presente el producto recibido.
Llevar a cabo el procedimiento de ALTO para cualquiera de los tipos de transporte para descargar.

Admmlstrador WMS

- Encargado de direccionar los pallet a la ubicacién de PT.

- Administrar el recurso humano disponible via sistema, segun prioridades de trabajo dentro del COL.

Encargado de recepcion de rechazos y devoluciones

- Revisar que las cantidades fisicas concuerden con el dato de la factura rechazada o nota de devolucion

Verificacion y notificacion de las fechas de vencimiento de los productos.

- Verificar que los productos que se ingresan al almacén PT01, estén conformes, tanto en calidad como en vida util (no cercanos a
su vencimiento, menos de 3 meses)

- Debe verificar que su proceso de recepcion cumpla con los requisitos administrativos y con el control de los documentos
necesario.

- Redistribucion de los productos a los almacenes de acuerdo con el status del producto.(Pt01 producto en buen estado, pt02
producto en mal estado)

Operadores de Pallet Truck

- Encargados de realizar los traslados fisicos de los productos que no conforman un pallet completo; del area de devoluciones y
rechazos hacia las ubicaciones asignadas en el COL. Revisando previamente que el producto este en dptimas condiciones para
el despacho a clientes.

Operador de Montacargas

- Encargados de realizar los traslados fisicos de los productos que conforman un pallet completo; de los muelles de recepcion de
PT provenientes de las plantas y en casos en los que aplique para devoluciones y rechazos, hacia las ubicaciones asignadas en
el COL. Revisando previamente que el producto esté en dptimas condiciones para el despacho a clientes.

Personal de cuadrilla

- Realizar el proceso de descarga de PT en los muelles del COL.

- Para el caso de productos a granel, deberan conformar pallets segtin SKU y fecha de vencimiento.

- Revisar el estado fisico de los pallets con base en los criterios de QA previo al ingreso al almacén.

- Re-entarimar los productos en las pallets segun lo requieran los estandares de los productos.

- Reportar cualquier tipo de no conformidad en el producto al verificador de ingreso.
Llevar a cabo el procedimiento de ALTO para cualquiera de los tipos de transporte para descargar.

Operador de Notas de Crédito

- Responsable de recibir por parte del Encargado de recepcion de rechazos y devoluciones; los documentos CMI de los rechazos
y devoluciones en buen estado, donde se especifiquen las fechas de vencimiento de los productos y los lotes de ingreso para
ingresarlos al sistema y seguir con el proceso de trazabilidad del producto.

- Realizar las notas de créditos correspondientes a los productos rechazados para adjuntarla con la factura inicial.

5. ACTIVIDADES:
PT (de plantas de produccién)
- Recepcion de documentos de envio de los productos en la ventanilla de Atencion al Cliente.
- Revisar documentos que el transportista ha llevado, enfocandose en los productos que estan en PSTK para ver la prioridad de la
descarga de los transportes.

- Autorizar la descarga del producto si la documentacion esta correcta y completa.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: )
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- El implant de importaciones/exportaciones, ubica en el muelle seleccionado, al transporte procedente de CAM.

- En caso que el transporte sea proveniente fuera de CAM; el encargado de ubicar al transporte en el muelle seria el verificador de ingresos
de PT.

- Llevar a cabo el procedimiento de ALTO para cualquiera de los tipos de transporte para descargar.

- Transportes con producto cargado a un nivel o a granel lo procede a descargar el personal de cuadrilla.

- Transportes con producto cargado a dos niveles, se procede a descargar con montacargas eléctrico.

- Todo el producto que se descarga a granel, debe entarimarse segin SKU y de acuerdo a la F.V fisica de los PT, en caso de pallet
parciales, se puede mezclar hasta dos F.V. similares en la pallet. Se registraran los datos en la hoja de descarga, se asignara el lote de
ingreso del dia y el COL generara los ID pallets. Anexo (8.1)

- Para el caso de los productos provenientes de Planta Belén (Costa Rica) cuya carga llega 100 % paletizada, se mantiene la misma
informacion de fecha de vencimiento y lote registrado en la ID pallet, mediante una reactivacion efectuada en el COL al momento de la
recepcion, y comparan las fechas de vencimiento registradas en la hoja de carga enviada con el producto fisico. en el caso de que por
fallas o defectos en las ID pallets, el COL debera imprimir las ID, con la informacion de fechas de vencimiento y lotes registradas en la
hoja de carga enviada por planta. Anexo (8.1)

- Para el caso de los productos provenientes de Planta Uniosla y Mirasol (El Salvador) cuya carga llega 100 % paletizada, se mantiene la
misma informacion de, fecha de vencimiento y lote registrado en la ID pallet, mediante una reactivacion efectuada en el COL al momento
de la recepcion, en el caso de que por fallas o defectos en las ID pallets, el COL debera imprimir las ID, con la informacién de fechas
registradas en el reporte de ingreso y asignando un lote del dia, para mantener la trazabilidad. Anexo (8.1)

- Para el caso de producto provenientes de CIC (Honduras) y fuera de CAM, cuya carga llega 100 % paletizada, se deberd tomar registro
de las fechas de vencimiento, en la hoja de control de descarga, se asignara el lote de ingreso del dia y el COL generara los ID pallets.
Anexo (8.1)

- El verificador de ingreso de PT revisa la F.V, # de lote y que las cantidades correspondan a lo declarado en la hoja de carga de PT de la
planta.

- Se procede a imprimir las etiquetas con la informacion del PT que fue recibido. Registro (6.1)

- En caso de incongruencias entre lo recibido fisicamente y lo declarado en la hoja de carga debe quedar registrado como una no
conformidad en la hoja de PT recibido de contenedores, furgones y camiones o en la hoja de control de ingreso de PT.

- Colocacion de las etiquetas SAP en los productos para que los operadores de montacargas lleven los PT a las ubicaciones
correspondientes.

- PT paletizado proveniente de las operaciones CAM y AN CAM se ingresan con la nueva etiqueta de SAP generada en el COL.

- Se toma en cuenta el nimero de lote SAP del COL para el llenado de documento de control de ingreso de contenedores. Registro (6.2)
Anexo (8.2)

- El administrador de WMS se encarga de colocar en cola de ING_GNRL para que los operadores montacargas ingresen el PT al almacén.

- Los operadores de montacargas reciben en la hand held la informacién del muelle donde esté ubicado el PT que ingreso.

- Operadores de montacargas se dirigen a muelle en busca del PT que fue solicitado por WMS, por medio de la hand held verifican la
etiqueta SAP del PT.

- Procede a enganchar el PT al montacargas, verificando que el producto tenga la FV del PT en el fleje.

- Traslada el PT a ubicacién que WMS le indicé dentro del almacén.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: )
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Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento de despacho y carga de producto se enfoco en identificar
los procesos y las areas respectivas a esta tarea. El procedimiento se observa

en la siguiente figura.
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Figura 12. Procedimiento de despacho y carga de producto
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Descripcion:
Recepcion de despacho y carga de producto

1. OBJETIVO:

- Establecer el proceso de despacho y carga de producto siguiendo la secuencia desde que Order Factory crea los tabulados y
siguiendo toda la cadena para las operaciones del COL, hasta el proceso de colocacion del marchamo de seguridad para el
transporte que llevara los productos hacia el cliente.

2. ALCANCE:

- Este documento es aplicable para todos los procesos operativos y administrativos del despacho y carga de producto que se

llevan a cabo en el COL de Guatemala, enfocados en el aseguramiento de la calidad de los mismos.
3. DEFINICIONES:

3.1. COL: Centro de Operaciones Logisticas

3.2. GPS: Sistema de posicionamiento global.

3.3. HPCTRANSPALLET: funcién del proceso de alisto de OT’S enfocada en los preparadores, brindada por el sistema WMS que reine
todas las areas que el COL maneja.

3.4. NO CONFORMIDAD (NC): es un incumplimiento de las especificaciones explicitas o implicitas en un producto que la compafia
comercializa y que afecta adversamente la calidad percibida y/o desempefio del producto, pudiendo dafiar la imagen de la marca o
la salud del consumidor.

3.5. ORDER FACTORY: departamento encargado de procesar los pedidos de venta, mediante tabulados, consolidando las rutas de los
clientes afines.

3.6. OT’S: término que hace referencia de una orden de trabajo, ya sea en salida, ingreso o movimiento intero de pallets o cajas en
bodega del COL.

3.7. PEDIDO ZAVO: pedidos realizados por el Area de Marketing para la realizacién de publicidad, promociones para campafas en
determinados periodos de tiempos.

3.8. PEDIDO ZVBG: pedidos realizados por el Area de Marketing cuyo costo va cargado al centro de beneficio de una misma marca los
cuales corresponden a volumenes pequefios y son transportados mediante vehiculos tipo panel.

3.9. PT: abreviatura de producto terminado.

3.10. TABULADO: nombre que se le da a lista de preparacién de pedidos de producto generada por el sistema SAP.
3.11. WMS: Warehouse Management System.
4.  RESPONSABILIDADES:
Supervisor del Almacén
Coordinar los procesos necesarios que permitan despachar y cargar producto para los clientes en tiempos efectivos de entrega.
Administrador WMS
- Generar y administrar las OT'S de despacho via WMS a partir del ingreso de los nimeros de tabulado enviados por Order Factory y
validados por administrador GPS.
Preparadores (operadores de Pallet Truck)
- Los preparadores deben seguir el procedimiento de alisto para estandarizar las condiciones de despacho de los productos. Referencia

(7.1)

- Poder cumplir con los tabulados y realizar el traslado hacia los muelles asignados siempre velando porque la calidad de los productos
se mantenga en todo el procedimiento de despacho.
Administrador GPS:

- Encargado de verificar la validacién de las rutas para los pedidos, monitoreando al transporte desde la salida en el COL hasta la
ubicacion del cliente.
Verificadores
Revisar que los tabulados de los pedidos concuerden con el producto que llevan los preparadores a los muelles.
- Supervisar el correcto ordenamiento de la carga dentro del muelle de despacho y en el transporte, con el fin de mantener la calidad del
producto y evitar contaminacion cruzada.
Transportista
Verificar que las cantidades de producto concuerden con el tabulado entregado por el verificador.
- Ordenar la carga dentro del transporte siguiendo las buenas practicas en carga y descarga de producto a fin de asegurar la calidad del
producto y evitar contaminacion cruzada. Anexo (8.7)
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Liquidador de fletes:

- Verificar que las cantidades de producto facturadas al cliente concuerden con las cantidades entregadas por el transportista.
- Almacenar la orden de carga para unirla con la factura al momento que el transportista regrese del despacho con el cliente.
- Verificar que la documentacion entregada por el transportista este conforme (facturas, copia de vale de tarima).

5.  ACTIVIDADES:
5.10. Area administrativo

. Order Factory crea los tabulados necesarios dependiendo de los pedidos ingresados por los vendedores.

. El Administrador GPS valida las rutas posibles para que se realice el proceso de despacho y para que el Administrador de WMS
distribuya las operaciones de despacho para el personal operativo.

e Al momento que el Administrador WMS tiene los tabulados, procede a asignar un muelle para el despacho. Toma los marchamos
necesarios a utilizar Anexo (8.2), para el despacho que esta por trabajarse. Registro (6.1)

. Administrador WMS realiza el procedimiento de generar las OT'S para que los preparadores alisten los pedidos que llegaron a cola
de HPCTRANSPALLET en el sistema.

. La distribucion que realiza el administrador WMS sobre la OT ya esta configurada para que el sistema agrupe los productos por
familias o categorias para poder evitar que en una sola tarima el preparador coloque productos de alimentos con productos de
cuidado del hogar, para evitar una contaminacion cruzada.

. El administrador WMS traslada el tabulado al muelle asignado para el despacho, para que el verificador proceda con la revision del
despacho que los preparadores estan llevando hacia el muelle.

. El administrador WMS monitorea constantemente el sistema, en caso los preparadores necesiten un reabastecimiento para las
ubicaciones de picking de algunos productos que no se encuentren, debera coordinarlo.

e Una vez completado el proceso de carga, el verificador lleva el tabulado con el administrador WMS para que él proceda a realizar
la facturacion del despacho. Se le entrega al transportista un vale te tarimas, el cual debe dejar firmado en caso haya cargado
producto paletizado. Registro (6.3)

. El administrador WMS lleva la factura con el administrador de GPS, quien ordena toda la papeleria agregandole el vale de tarimas
y el pase de salida para entregarselo al transportista.

. El transportista deja en Unilever la orden de carga para que el liquidador de fletes pueda compararla con la factura al momento que
regresa el transportista al COL y verificar lo que se despachd.

5.11. Area operativo

e Verificador recibe los tabulados en los buzones de jaulas de despacho.

®  \Verificar la carga conforme llega a la jaula de despacho. Referencia (7.1)

e Revisar que la carga esta completa en el muelle. El producto debe ser ordenado segtin Anexo (8.3).

e  Contactar al transportista para que ubique la unidad en el muelle asignado de despacho.

e Llevar a cabo el procedimiento ALTO, para estandarizar condiciones del transporte.

e  El transportista debe llenar el check list de las condiciones de transporte para asegurar las condiciones de carga de transporte y
entregar al verificador previo al inicio de la carga. Registro (6.2) En caso que fuera un pedido Zavo, Zvbg y Zare ya no es
necesario verificar el check list de ese transporte.

e  El verificador debera llenar el check list de QA para el uso del transporte, con el fin de asegurar que esté limpio, sin perforaciones
que puedan ocasionar la filtracion de agua, sin presencia de plagas, etc. Mediante un sello colocado al dorso del tabulado Anexo
(8.6), si el transporte no retine las condiciones adecuadas debera reportarlo al supervisor del almacén o coordinador de QA y
solicitar un nuevo transporte.

e Seguir el procedimiento de operacion en equipos en areas de despacho. Tomando en cuenta el papel que realiza el operador de
montacargas y el preparador. Referencia (7.2)

e  Enelcaso de los clientes que exigen los productos en tarimas especiales se procede a enviar las tarimas especificas a los muelles
para que re-entarimen el producto en estas, tomando en cuenta para la operacion los criterios de calidad en pallets Anexo (8.4),
clientes como: Pricesmart, Unisuper y Wal-Mart.

e  Enelcaso de que la carga sea paletizada, haciendo uso de tarimas propias de Unilever, el verificador debera emitir un vale por la
cantidad de tarimas despachadas y el transportista debera firmar de recibido.

e Personal tercero realiza la carga del producto para Wal-Mart. Segun los requerimientos.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:
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. Cerrar las jaulas para que los transportistas pueden cargar el producto en esa area de trabajo; el verificador puede realizar el
mismo proceso en otros muelles de despacho al mismo tiempo.

e Realizar el cambio del producto no conforme que los transportistas dan al verificador antes de entregar al cliente, para evitar el
rechazo del producto.

e Personal de transporte procede a cargar el producto de los clientes. Respetando el orden que se utiliza en la matriz de carga
en los transportes. Anexo (8.5).

e Los preparadores asignados proceden a realizar los cambios necesarios para completar los tabulados de los pedidos. En el
caso de que existan cajas pendientes de entregar en el muelle de despacho, deberan anotar las cajas pendientes y el nombre,
en la hoja de cajas pendientes ubicada en cada muelle de despacho.

e  Trasladar los tabulados al area de oficinas del COL para efectuar el proceso de la facturacién con base en los tabulados
revisados y confirmados.

e Recepcion del procedimiento ALTO el transportista entrega el rotulo de ALTO junto con los trozos que se colocan como
soporte en las llantas del camion. Seguidamente el verificador entrega al transportista las llaves del transporte.

e Colocar el marchamo para el aseguramiento de que la carga es entregada al cliente como se requiri6 en el pedido.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:
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Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento de manejo de alisto se enfocd en documentar el proceso

logistico que hace el equipo operativo; como muestra en la siguiente figura.
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1. OBJETIVO:
Establecer los pasos necesarios que se deben realizar al momento de preparar y trasladar los productos desde las ubicaciones de picking
hasta el muelle destinado para su carga y transporte. Asegurando la calidad del producto y la seguridad en la operacion.

2. ALCANCE:

- Este procedimiento abarca para todas las operaciones desarrolladas en el COL, en las cuales se transporte carga haciendo uso de pallet
truck.

3. DEFINICIONES:

- COL: Centro de Operaciones Logisticas.

- Hand Held: dispositivo por medio del cual operadores del COL pueden enlazarse con el sistema central de WMS.

- HPCTranspallet: funcion en la cual los alistadores preparan pedidos para ser despachados por medio del sistema WMS.

- ING_GNRL: cola en la cual los alistadores se encargan de los procesos de ingreso de las devoluciones o rechazos; en el caso de los
montacarguistas este tipo de funcién representa el proceso de recepcion de producto terminado al COL.

- No Conformidad (NC): es un incumplimiento de las especificaciones explicitas o implicitas en un producto que la Compafiia comercializa
y que afecta adversamente la calidad percibida y/o desempefio del producto, pudiendo dafiar la imagen de la marca o la salud del
consumidor.

- OT’s: término que hace referencia de una orden de trabajo, ya sea en salida, ingreso 0 movimiento intemno de pallets o cajas en bodega
del COL.

- PAL - COMP: cola en la cual los operadores de montacargas pueden realizar los reabastecimientos para las ubicaciones de picking.

- Pallet truck: equipo que utilizan los alistadores para el traslado de producto.

4, RESPONSABILIDADES:
Administrador WMS

- Generar, asignar y administrar las OT'S de despacho via WMS que deberéan trabajar los alistadores en un periodo a partir del ingreso al
sistema, de los niimeros de tabulado enviados por Order Factory, previamente validados por administrador GPS.

- Generar, asignar y administrar las OT’S por motivos de ingreso de devoluciones o rechazos de producto via WMS, que deberan trabajar
los alistadores en un periodo determinado.

Alistadores

- Preparar los productos segun las asignaciones de OTS ingresadas en el sistema WMS y trasladarlos asegurando la calidad, ya sea enel

despacho o en el ingreso de devoluciones y rechazos.
Operador de Montacargas

- Llevar a cabo todas las érdenes de trabajo que el administrador de WMS le asigne con motivo de reabastecimientos de producto en

ubicaciones de picking para asegurar la disponibilidad.
5. ACTIVIDADES:
Alisto

- Los alistadores ingresan al sistema WMS por el dispositivo de la hand held.

- Los alistadores esperan que el administrador WMS envie informacién de movimientos.

- Eladministrador WMS ubica al alistador en la cola de HPFCTRANSPALLET para que estén atentos de posibles OT’s para el despacho.

- En el momento que el administrador WMS genera via sistema la OT para algin usuario del sistema, este usuario procede a tomarla.
Registro (6.1)

- El alistador revisa en la hand held la ubicacion donde debe ir a tomar el producto e iniciar la preparacion.

- Previamente toma una tarima para poder realizar el alisto de la OT, tomando en cuenta los criterios de calidad de los pallets Anexo (8.2).
(Tarimas amarillas para Walmart, tarimas desechables para Unisuper y tarimas azules para Pricesmart para el caso de los despachos de
clientes especiales se hace la seleccidn de las tarimas en base a las especificaciones).

- Llega a la ubicacién de picking que se le indica, el alistador verifica que el cddigo marcado en la ubicacién corresponda al indicado en la
hand held y empieza a preparar la OT.

- El proceso de entarimado del producto se realiza con un orden establecido dependiendo de los productos a despachar y el peso de estos.
Se pueden colocar varios productos en una sola tarima, ordenando los productos de tal forma que facilite la operacion de los verificadores
para poder visualizar los cédigos.

- El alistador confirma cada sku al momento de terminar el proceso de entarimado de ese producto; el ultimo sku de la OT la confirma al
momento que se encuentre en el muelle.
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- En el caso de la OT con varios sku’s el alistador debe tener presente las combinaciones permitidas para el alisto: (Foods+PC) o
(PC+HC) en una misma tarima.

- El mismo sistema WMS ordena las OT's por familias de productos.

- Al momento de haber terminado la OT se dirige al muelle asignado para despachar. Cuando esta dentro de la jaula de despacho
confirma y verifica en la hand held que ha terminado el proceso para esa OT. Tomando en cuenta la orden de carga dentro de
dicho muelle (A un lado productos HPC y al otro Foods).

K

% Para el soporte de este procedimiento se tiene el respaldo del proceso para preparar OT's. Anexo (8.1)

Reabastecimientos

- Los operadores de montacargas que se encuentran dentro del sistema WMS, deberan estar atentos a las asignaciones del
administrador de WMS para realizar los reabastecimientos de producto hacia las ubicaciones de picking.

- Administrador WMS indica a los operadores de montacargas que los ha cambiado a la cola de PAL- COMP, GENERAL, AER-
MONT.

- Operador de montacargas se traslada a la ubicacion indicada en la hand held por el sistema WMS; procede a bajar el producto.

- Verificar el producto por medio de la hand held; traslada el producto a la ubicacion de picking requerida.

- Verificar que el reabastecimiento ha llegado a la ubicacion necesaria de picking y confirma la OT de reabastecimientos.

Ingreso de devoluciones

- Alistadores ingresan al sistema por medio de la hand held.

- El Administrador WMS cambia a los alistadores a la cola de devoluciones.

- El alistador se ubica en el muelle donde estén las devoluciones.

- El alistador verifica los cédigos de la devolucion y procede tomar el producto del muelle de devoluciones. Previamente debera
verificar que el producto este en buenas condiciones para el almacenamiento, de lo contrario debera reportarlo como producto no
conforme (segun procedimiento de notificacion de no conformidades) Referencia (7.3).

- Si el producto solicitado no se encuentra, se debe reportar al administrador WMS.

- Verificar en la hand held el codigo del producto para llevarlo a la ubicacion que WMS indico.

- Seguidamente llevan ese producto para la ubicacidn que se ha requerido por parte de WMS y se confirma al momento que el
alistador deja el producto en la ubicacion.

- De igual forma se realiza el proceso con varios productos para dejarlos en las ubicaciones que WMS indica.
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Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento de readecuacion de producto fue de gran apoyo para el
proceso de identificacion de no conformidades, como se muestra en la siguiente

figura.
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1. OBJETIVO:

Establecer un procedimiento para la readecuacion del producto averiado dentro del Centro de Operaciones Logisticas de Guatemala.

2. ALCANCE:

Este procedimiento aplica para la readecuacion de todos los productos que se almacenan en el Centro de Distribucion Unilever y que
pueden presentar dafios por: manejo interno, transporte intero, devoluciones o rechazos de clientes, transporte de origen, y defectos de
calidad.

3. DEFINICIONES:

Averia: dafio o deterioro que impide la utilizacién de los productos.

COL: Centro de Operaciones Logisticas.

CRQS: Consumers Relevants Quality Standar.

Empaque primario: todo aquel que contiene al producto en la presentacion individual o basica dispuesta para la venta de primera mano.
A este grupo pertenecen las bolsas plasticas, botellas, sistema tetra-brick, enlatados y frascos entre otros.

Empaque secundario: un complemento externo que agrupa varias muestras de empaques primarios, la funcién es resguardarlo en
cantidades que simplifiquen la distribucion, almacenamiento e inventario.

EPP: Equipo de Proteccion Personal.

No conformidad: es un incumplimiento de las especificaciones explicitas o implicitas en un producto que la compafiia comercializa y que
afecta a la calidad percibida y/o desempefio del producto, pudiendo dafiar la imagen de la marca o la salud del consumidor.
Readecuacion: accion de desarmar y volver a empacar un producto que no se encuentra bajo los estandares deseados.

Tarima: estructura disefiada para colocar cierta cantidad de producto a fin de poder movilizarlas faciimente utilizando el equipo
correspondiente sin que se presente un evento indeseado.

4. RESPONSABILIDADES:

Coordinador QA
. Velar porque todos productos readecuados, sean seguros y estén en ptimas condiciones para la distribucion y venta.
. Registrar y analizar las incidencias de los motivos que generan la necesidad de readecuacion de productos por no conformidades y
buscar soluciones para la reduccion.
. Supervisar que el personal responsable de realizar el proceso de readecuacion, cumpla con las normas de seguridad e higiene, asi
como las buenas practicas de manufactura que la actividad requiere.
. Establecer los criterios de calidad para la readecuacion de los productos.
Personal del Centro de Operaciones Logisticas
. Reportar e identificar todo tipo de no conformidad en productos encontrados en el COL, mediante el uso de etiquetas para la
identificacion, establecido en el procedimiento para el registro y revision de no conformidades y potenciales incidentes.
Personal encargado en la operacién de la readecuacion
. Inspeccionar diariamente las ubicaciones de picking y retirar todo producto que requiera ser revisado y readecuado.
. Llevar a cabo el proceso de readecuacién de los productos, de acuerdo a los criterios establecidos por QA.
. Manejo de inventario de material de empagque (corrugados, bolsas,) empleado para la readecuacion de los productos.
. Registrar en la hoja de reporte de control de re empaque de producto, todo producto readecuado, registrado también los motivos y
causas segun lo indicado en la etiqueta de no conformidad.

®  Retornar las cajas readecuadas a las ubicaciones correspondientes de picking.
. Registrar en la hoja de traslado de mercaderia pt01 a pt02, todo el producto que no se haya podido recuperar asignando las
causales establecidas (anexo 1).

5. ACTIVIDADES:

5.1.  Antes del ingreso, los productos deben ser inspeccionados en forma visual y aleatoria, para identificar, cualquier no conformidad
que se presente. Para defectos criticos segun los criterios de CRQS, se debe aplicar el procedimiento de muestreo aleatorio en
producto terminado. (QAM-PE-01-004)

5.2.  En caso de detectarse no conformidades en los productos, estos deben marcarse segun procedimiento para el registro y revision
de no conformidades y potenciales incidentes. Separarse y trasladarse al area de readecuacion, para su revision y recuperacion si
aplica seguin procedimiento de manejo de producto no conforme.

5.3.  Sino presentan fallas o averias se procede a almacenar el producto en la ubicacion indicada.

5.4. Al momento de que el personal del COL, dentro de las actividades detecte producto con referencia a los motivos, causas y no
conformidades establecidos en el anexo (8.1) procede a etiquetar el producto segin la referencia (7.1) y posteriormente se
traslada al area de readecuacion para la revision, limpieza y reempaque.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:

JULIO 2013 JULIO 2014

COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA
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Continuacion de la figura 14.
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5.4.6.

El personal responsable de realizar la readecuacion, debe estar atento a las fechas de vencimiento y los distintos

codigos que se readecuan, para evitar desorden en el manejo y confusion del producto.

Si la no conformidad es detectada en el ingreso de producto y esta representa una cantidad considerable de pallets, el

encargado del proceso debera informar al coordinador QA, quien establecera la necesidad de efectuar el bloqueo del

producto en el sistema y coordinar la revision y readecuacion.

Con ello el personal encargado moviliza el producto al area de reempaque e inicia la labor.

e Sjes producto HPC a excepcion de aerosoles se utiliza el respectivo EPP (mascarilla, guantes y cuchilla) para la
proteccion y para poder desarmar la caja o fardo con problema.

o Sjes desodorante se debe seguir las precauciones especificadas en el “Procedimiento de Jaula de Aerosoles (P-
11-QA-001-001)" para prevenir cualquier evento.

e Para productos FOOD también se debe utilizar EPP (guantes y cuchilla) para manejar y desarmar correctamente la
caja.

El personal inicia el proceso revisando el estado del empaque, para el caso de doy packs con fugas se emplea el

procedimiento segun la referencia (7.2).

Se procede a revisar minuciosamente cada producto; revisando fechas de vencimiento, condiciones del empaque de

los productos realizando pruebas de fallas de hermeticidad o detectando productos mal sellados.

Si los corrugados (empaque secundario) han sufrido dafios mayores, estos deber ser sustituidos por nuevos.

e Se deberan inspeccionar las unidades de producto, identificando que estas estén en condiciones conforme a la
calidad. Si estas presentan fallas menores, que no imposibilitan el uso, se procede a colocarlas dentro de
corrugados nuevos, cumpliendo con la cantidad declarada en corrugado original

e Para ello se puede solicitar corrugado para rearmar correctamente el producto.

e Se completan los corrugados con productos disponibles para estar en condiciones de enviarlos a picking.

e Para estos casos de completar las unidades dentro de los corrugados se tienen algunos sku’s disponibles para
realizar este proceso, revisando siempre que las fechas de vencimiento de estos sku concuerden con los sku
dentro de los corrugados.

e Una vez reempacadas las unidades en corrugados nuevos, se debera retirar la etiqueta del corrugado original y
pegarla en el nuevo, para mantener la trazabilidad del producto.

e Al momento de retornar los productos ya recuperados, se debe asegurar que estos correspondan al picking
corrector, para evitar cruces de inventario o despachos a clientes de producto no solicitado.

5.4.7. El personal de readecuacion de productos realiza el llenado del reporte del reempaque de productos registro (6.1)

especificando el motivo, lugar detectado, causa y la no conformidad de los productos readecuados.

5.4.8. El personal de readecuacion de productos entrega este reporte al coordinador QA para que este haga el respectivo

informe con base a los productos readecuados para que el producto vuelva a entrar al sistema para la venta.

5.5.  Sise presenta una falla de calidad o averia dias después del ingreso se debe nofificar al coordinador QA para que tome las
respectivas medidas.

5.6. Sidurante el manejo de productos, con pallets o montacargas, se dafia el producto de manera que afecte la estética o se
generen dafios en los productos; se notifica inmediatamente al coordinador QA para tomar las respectivas medidas e indicar el
motivo de manejo interno en el reporte de reempaque de producto y proceder a readecuar el mismo.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: )
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.3. Validacion de procedimientos operativos

La validacion de los procedimientos operativos se realiz0 haciendo la

revision en cada una de las areas de trabajo con el soporte del personal

operativo, tomando como base el check list BPA, verificando cada uno de los

procesos implicados, como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 15. Check list BPA

TARGETYySCORE

0= No cumple

1= Existe procedimiento pero
no hay registro
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REQUISITOS DE LA POLITICA

Target Score

Y
3 = Cumple satisfactoriamente

OBSERVACIONES

Esta disponible y actualizada la Politica de Calidad para el personal 3
Debe haber una politica documentada que prohiba el consumo de alimentos, chicles o cigarrillos

en cualquier area de almacenamiento. Comer o hidratarse se limita a las areas de
reacreacion/comedor o areas especialmente designadas fuera del centro de operaciones 3
logisticas. Se prohibe estrictamente el uso de drogas y alcohol mientras se esté dentro de

propiedad de la compafiia o mientras se opera equipo de la compafiia.

El Centro de Opraciones Logisticas debe tener una politica que restrinja el acceso de 3
empleados enfermos o con cortes / llagas abiertas entrar en contacto con producto empacado

Existe un procedimiento para manejo de reclamos e incidentes 3
Existe documentacion para todas las areas. 3
La documentacion debe ser accesible al personal, estar actualizada y reflejar exactamente los 3
procedimientos validados.

El acceso al site por los empleados, contratistas y visitantes deben ser controlado 3
Debe haber una politica de vidrio eficaz 3
El sitio debe tener un drenaje adecuado para evitar el agua estancada 3
El perimetro del sitio es seguro 3
Hay un procedimiento de induccion para el visitante 3
Perimetros y areas del sitio

Hay factores externos que pueden afectar a la bodega, por ejemplo un nuevo vertedero 3
Estan las cercas electrificadas 3
Es el sitio libre de basura, ¢ hay evidencia de mal uso por los conductores, por ejemplo, colillas 3
de cigarrillos, botellas de alcohol y latas

Hay productos que se almacenan al aire libre 3
A los lados de |la bodega esta libre de vegetacion 3
RECEPCION DE PRODUCTOS

Hay un cédigo legible por fechas en el empaque primario y en los otros empaques (secundario / 3
terciario si se requiere) que permita seguir los procedimientos FIFO/FEFO

Los principios FEFO/FIFO se deben acordar y utilizar a menos que se acuerden otras

instrucciones con el propietario de las mercaderias. Debe existir un sistema que garantice que 3
los productos que venceran primero se vendan y/o distribuyan primero (FEFO). Cuando no

existan fechas de vencimiento para los productos, deberia aplicarse el principio FIFO

Los productos son rastreados en forma apropiada, por los cédigos de produccion, desde la 3
manufactura a través del almacenamiento y distribucion.

Se guardan los registros para evidenciar la trazabilidad. 3
La trazabilidad se comprueba anualmente. 3

Fuente: archivo interno Unilever.
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Por medio de la validacién se generaron ideas para mejorar los procesos y

registros como soportes de los procedimientos. Como en el caso del

procedimiento de readecuacion de productos,

utilizando el reporte de

readecuacion de productos como se muestra en la siguiente figura.

Figura 16. Reporte de readecuacién de productos

UNILEVER DE CENTROAMERICA = o MES: |
CENTRO DE OPERACIONES LOGISTICAS GUATEMALA By NO. DE HOJA: 4k
L I
QUALITY ASSURANCE Uil CATEGORIA:
REPORTE DE CONTROL DE REEMPAQUE DE PRODUCTO
. No. DE CAJAS | UNIDADES FECHA LUGAR  |CAUSADO NO
FECHA cobico PRODUCTO REEMPACADAS| DAflaDas LOTE VENCIMIENTO MoTvo DETECTADO POR  JCONFORMIDADES)

OPERADO POR:

SELLOY FIRMA DEPTO. QA:

SELLO Y FIRMA DEPTO. Distribution Accountant

CODIGD MOTIVO
INT AVERIA MANEJD INTERNO
QA AVERIA DE ORIGEN
DCL DEVOLUCION POR CLIENTES
DTO DANO TRANSPORTE-ORIGEN

DTl

DANO TRANSPORTE-INTERNO

RCL

RECHAZO DE CLIENTE

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4. Manejo de alérgenos

“Los alérgenos son sustancias, generalmente de naturaleza proteica, que
en determinados individuos son capaces de ocasionar una respuesta anémala,

dando lugar a una serie de sintomas adversos.”’

El manejo de alérgenos forma parte de los programas prerrequisitos para
el disefio del sistema HACCP, sin embargo por las condiciones operativas del
Centro de Operaciones y todo el proceso logistico no fue necesario realizar un
andlisis con respecto al manejo de los alérgenos para materias primas y
procesos de fabricacidon de los productos debido a la ausencia de ambos

procesos.

En el caso del Centro de Operaciones Logisticas de Guatemala solo se
distribuye producto terminado hacia los clientes, por tal razén el manejo de
alérgenos se especificO acorde a los procesos del Centro de Operaciones

Logisticas.

2.2.4.1. Identificaciéon de politica de manejo de

alérgenos

La politica de manejo de alérgenos utilizada para los Centros de
Operaciones Logisticas en las sedes de Unilever Middle Americas se logré
identificar tomando como objetivo principal; proteger a los consumidores
alérgicos de las reacciones perjudiciales por la presencia de los alérgenos en

los productos Unilever.

’ Laboratorio Salud Publica Madrid. Control de Alérgenos
(http://www.madridsalud.es/temas/img/alergenos.pdf) Consultado el: 29 de mayo de 2013.
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La politica fue identificada por el equipo del Area de Aseguramiento de la
Calidad a nivel Middle Americas; gracias a la distribucion de las infraestructuras
y areas de trabajo correspondientes de cada uno de los paises que agrupan
esta region, haciendo la diferencia entre planta de produccién y centros de

distribucion.

Se dio a conocer la politica de manejo de alérgenos al personal para que
entendieran los diferentes tipos de cuidados respecto a las especificaciones que

se tenia de los productos.

El Centro de Aseguramiento Ambiental y de Seguridad de Unilever,
conocido como el SEAC especifica dentro de la politica que los alérgenos se
deben definir como sustancias que son causas comunes de reacciones

alérgicas.

La politica especifica que se debe informar a los consumidores respecto a
la presencia de alérgenos especificos por medio de la etiqueta del producto. Sin
embargo, para el caso de los productos que tengan menos del 10 % de toda la
formulacién correspondiente a un alérgeno no es necesario nombrarlos como

alérgenos en la etiqueta del producto.

2.2.4.2. Listado de alérgenos dentro del Centro de

Operaciones Logisticas

Los productos alimenticios se subdividen en diferentes categorias,
teniendo diferentes especificaciones entre cada uno de ellos; por tal razén los
tipos de alérgenos son diferentes en cada una de las categorias de productos.

Como se muestra en la tabla XI, los alérgenos encontrados en cada categoria.
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Tabla XI.

Lista de alérgenos

Categorias de productos

Alérgenos

Margarinas Soya, sulfitos, aceite vegetal, achiote,
vainilla, antioxidantes, preservantes.
Aderezos Huevos, soya, leche, sulfitos, perejil,

mostaza, levadura, apio, maiz, aceite
vegetal, especies, alcohol, antioxidantes,

preservantes, glutamato, gluten, trigo.

Salsitas, sopas

Moluscos, aceite vegetal, perejil, glutamato,
levadura, leche, sulfitos, maiz, especies,
alcohol, antioxidantes, carné de mamifero,

apio.

Maizenas

Pescado, mani, leche, sulfitos, trigo.

Té Lipton, Infusiones.

Soya, sulfitos, cafeina, aceite vegetal, maiz,

colores artificiales, alcohol, antioxidantes.

Fuente: elaboracion propia.

La categorizacion de los alérgenos se distribuy6é por medio de un sistema

interno de Unilever llamado Interspec; por medio del cual se cargaba la

informacion especifica de las categorias de alimentos (margarinas, aderezos,

salsitas, maizenas e infusiones).

El portal de Interspec brinda informacion a detalle de cada uno de los

productos del portafolio que

maneja Unilever, para este caso se define

correctamente la informacién de descripcion de alérgenos en productos para

poder solicitar al sistema que proporcione la informacion.
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El acceso a la visualizacion de Interspec permitio identificar la descripcion
general del producto y la informacién correspondiente a la presencia o ausencia
de los alérgenos; como se muestra en la figura 17. Este fue uno de los reportes
generados para identificacion de alérgenos; en este caso se tomo por ejemplo
la maizena sabor a fresa. Se puede observar que este producto tiene presencia
de alérgeno en pescado y mani sin embargo como comentario sefiala que no es

necesaria la declaracion del alérgeno en el empaque.

Figura 17. Informacidn alérgenos, Interspec

05/22/2013 201829 Page 2 of 7

General Report

Confidential - Internal

Part [Rev]: 149396[2 ] Created By: Veronica Paez
Description: PRO MAIZENA SABOR FRESA Created On: 9/12/2006 12:58:07 PM
Status: CURRENT Frame [Rev]: G-CUC-MISCELLA[7] Last Modified By: interspc interspc
Planned Eff.: 9/12/2006 Specification Type: CUC Last Modified On: 5/22/2007 10:03:22 AM
Language: Espanol Current On: 9/12/2006 4:06:11 PM

Informacion para el Consumidor/Claims

Intolerancia a alimentos(alergénicos)

Fropiedad Presenie Concentracion Comentario

iTrigo H Mot Present

Molusco/Crustacen - Mot Present

Moluscos - Mot Present

Huevo H Mot Present

Fish / Fish products X1 fish gelatine (Mot need to declare)
Mani X1 refined peanut oil (Mot need to declare)
Frijol Soya - Mot Present

Milk / Dairy products - Mot Present

Tree Nuts - Mot Present

Semillas de Ajonjoli - Mot Present

Alergénicos locales adicionales (ALBA)

Fropiedad Presente Concentracion Comentario
Sulfito (== 10mg/kg) X1 3.68ppm base on Consumer Unit
Apio - Mot Present
SIMATIC IT Interspec

Fuente: Guia interna Interspec Unilever.
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2.2.5. Buenas practicas de almacenamiento y transportes

Las buenas practicas de almacenamiento y transporte son las condiciones
necesarias y metodologias de trabajo que deben aplicarse correctamente en
toda la cadena de abastecimiento; desde la recepcion del producto de fabrica

hasta la entrega del mismo con el cliente.

Las buenas practicas de almacenamiento y transporte forman parte
elemental de los programas prerrequisitos, por tal razén se identificaron
diferentes tipos de procesos y condiciones en las que se encontraba el Centro
de Operaciones Logisticas, de igual forma se identificaron las normas de

higiene personal necesarias para las tareas logisticas.

Todos los procesos del Centro de Operaciones Logisticas se rigen de
varias reglas a cumplir con respecto al manejo del producto dentro del almacén

y en el transporte que de igual forma fueron parte de las buenas practicas.

Como soporte de las buenas practicas de almacenamiento se colocaron
rétulos enfocados en temas de normas de seguridad e higiene, asi como de
condiciones operativas para el personal de Centro de Operaciones Logisticas.

Como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 18. Roétulos Centro de Operaciones Logisticas

Unillover

éComo lavarnos bien las

manos con agua y jabon?

Abre la llave y méjate las manos con un poco de
agua, luego ciérrala para no desperdiciar agua.

Con un jabon o un poco de jabdn
liquido, enjabdnate completamente

las manos.

Frotate la superficie de las manos, las
palmas, los dorsos y entre los dedos.
Si puedes cepillate debajo de las uiias.

Lavate las manos, por lo menos,
durante 15 o 20 segundos.

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.
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2.25.1. Matriz de almacenamiento y transporte

mixto

El Centro de Operaciones Logisticas utiliza una matriz de almacenamiento
y transporte efectiva, generando de esa forma una buena practica al impedir

contaminacion cruzada entre productos en las respectivas areas.

La matriz de almacenamiento en el Centro de Operaciones fue definida
con el fin de asegurar la calidad de los productos; distribuyendo en la parte
izquierda de las instalaciones los productos de cuidado del hogar, en la parte
central se almacenan los productos de cuidado personal y en la parte derecha
de las instalaciones se almacenan los productos alimenticios para eliminar los
riesgos de contaminacion entre productos de cuidado del hogar y los productos

alimenticios. Se observa la siguiente figura de la matriz desde una vista aérea.

Figura 19. Matriz de almacenamiento

EENE
BpcH
EEN
EENE
EEN

‘ ‘ ‘ Muelles de despacho‘

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.
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En el caso del manejo y cuidado del producto en el transporte, Unilever
utiliza diferentes tipos de unidades de transporte. Son camiones cerrados de 3,5
toneladas, 5 toneladas, 10 toneladas y furgones de 15 toneladas dependiendo

de los despachos que se tengan.

Para los despachos distribuyen la carga en las unidades como se observa
en la figura 20, distribuyendo la carga de igual forma como estéa distribuida en el
Centro de Operaciones; colocando siempre la barrera del producto de cuidado
personal entre los alimentos y el producto de cuidado del hogar para evitar una

posible contaminacion cruzada del producto alimenticio.

Figura 20. Distribucion de transporte

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

Para el fortalecimiento de las buenas practicas de almacenamiento y
transporte se generaron dos evaluaciones sensoriales (evaluacion sensorial en
Centro de Operaciones y en el transporte) y asi identificar el nivel de

contaminacion cruzada tanto en el almacén como en el transporte.
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2.25.2. Analisis de evaluaciones sensoriales de
productos

Para la realizacion de la evaluacion sensorial en el almacén se utilizaron
diferentes productos alimenticios, con el fin de realizar el muestreo con
productos de diferentes contenidos, diferentes empaques y distintas formas de

utilizacién de los mismos.

Los productos para este analisis se muestran en la tabla Xll; fueron
seleccionados bajo el criterio de ser productos alimenticios lideres en el
mercado por la frecuencia de compra que poseen se define que son de la
eleccion de los consumidores. Era necesario identificar si estos productos

podian sufrir contaminacion cruzada por los procesos operativos que maneja

Unilever.
Tabla XII. Productos prueba contaminacién almacén
Productos seleccionados
Naturas frijol Hellmann’s mayonesa real
Naturas salsa ranchera Hellmann’s queso cheddar

Té lipton infusiébn manzanilla Maizena fécula de maiz

Té lipton fresco limon Knorr pollo con fideos
Knorr costilla criolla Hellmann’s salsa de tomate
Knorr puré de papa Margarina mirasol
Hellmann’s mostaza Mirasol tarro

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizaron 3 pruebas sensoriales, cada una se realizé con un intervalo
de 7 dias; siendo un total de 22 dias de almacenamiento para la prueba.
Asimismo, se formd un equipo de 5 panelistas encargado de realizar las
evaluaciones sensoriales de los productos, verificando el aroma del empaque,

aroma del producto y el sabor del producto.

Para el proceso de almacenamiento del producto en el Centro de
Operaciones, el producto para la prueba se almacend sobre una tarima en el
area de producto de cuidado del hogar siendo la muestra 2; la otra tarima con el
mismo producto, se colocé entre el Area de Productos de cuidado personal

siendo la muestra 3.

En cada una de estas tarimas se coloc6 una caja por producto para poder
evaluar cada uno de ellos en las dos &reas, asimismo antes de almacenar el
producto se extrajo una muestra de cada uno de los productos para poder
almacenarla en un lugar neutral y utilizarla para efectos de la prueba como el

producto patron.

El proceso de las evaluaciones consisti6 en que cada uno de los
panelistas tenia asignado 7 productos, cada uno con las tres muestras el patrén
(almacenado en lugar neutral), muestra 2 (almacenado en area de producto de
cuidado del hogar) y muestra 3 (ubicado en el area de producto de cuidado
personal); para poder identificar la diferencia entre cada una de las muestras

con el producto patrén.
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Las evaluaciones consistieron en comparar el aroma del empaque, el
aroma del producto y el sabor del producto. Las diferencias a identificar entre
cada una de las muestras se distribuy6 segun la escala de clasificacion: no hay
diferencia, muy poca diferencia, poca diferencia, diferencia moderada y
diferencia; utilizando el formato de prueba contaminacion cruzada, como se

muestra en la siguiente figura.

Figura 21. Formato de prueba contaminacion cruzada
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MNombre panelista: Fecha:

PRODUCTO A EVALUAR:

Estimado panelista:

A continuacidn usted encontrara 3 muestras codificadas, una de las cuales
estara marcada con R (patrdn), la otra con #2 y otra con #3.

Probar las muestras v compararla con R, de acuerdo con la escala de calificacion

Escala de empaque producto Describir diferencias
calificacion Aroma | Aroma Sabor encontradas
Muestra 2 3 2 3 2 3

Mo hay diferencia
Muy poca diferencia
Poca Diferencia
Diferencia Moderada
Diferencia

Comentarios:

Fuente: elaboracion propia.
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En el transcurso de las pruebas sensoriales se obtuvieron los resultados
respecto a las evaluaciones requeridas por cada uno de los productos. Para los
resultados de la primera semana se concluyé que ningun producto presentaba
contaminacion en ninguna de las tres comparaciones. Para la segunda semana
de evaluacion de los productos, los panelistas no identificaron ningun tipo de

contaminacion en los aromas ni el sabor de los productos.

Para la tercera semana de la prueba de almacenamiento se evaluaron los
productos respecto a las tres comparaciones y se obtuvieron los mismos
resultados que las primeras 2 semanas; todas las evaluaciones fueron
identificadas sin diferencia entre las muestras 2 y 3 respecto a los productos

gue se utilizaron como patron.

Con respecto a la matriz de almacenamiento y la evaluacion sensorial que
se realizd, se concluy6 que las condiciones de almacenamiento y las buenas
practicas colaboraron a que los productos no sufrieran de contaminacién
durante los 22 dias de la evaluacién. Gracias a esta prueba se pudo asegurar
que la inocuidad de los productos se mantuvo intacta.

La realizaciéon de las evaluaciones sensoriales también se llevé a cabo en
el transporte, al saber que el despacho de productos hacia los clientes es el

momento mas importante y determinante en toda la cadena de suministros.

Esta prueba consistié en la evaluacion de algunos productos alimenticios,
segun la categoria, en un camién cargado con productos de cuidado del hogar,
especificamente detergentes para poder determinar si el producto alimenticio
deja de ser inocuo después de cierto tiempo de mantenerlo almacenado en el

transporte.
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La matriz de transporte compara entre cada una de las categorias, las
posible mezclas que son compatibles y las que no son compatibles entre los
productos. La matriz esta descrita por Cat 1, Cat 2, etc. refiriendose a los

niveles de percepcion de aromas de los productos.

La Cat 1 tiene el mayor nivel de transmitir aromas y la Cat 6 tiene el mayor
nivel de percepcion de aromas. La distribucion de HPC Alto olor, bajo olor y
neutro indica el tipo de producto entre cuidado del hogar y cuidado personal
para identificar el nivel de transmitir olor al producto alimenticio; como se
muestra en la siguiente figura.

Figura 22. Matriz transporte

MATRIZ DE COMPATIBILIDAD DE CATEGORIAS POR LA GENERACION DE OLORES Y LA

CAPTACION DE AROMAS DE CIERTOS PRODUCTOS
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Fuente: elaboracion propia.
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El tiempo en que el producto se almacend en el transporte fue de 5 dias,
se realizaron 2 muestreos a los productos; el primero se llevé a cabo al
segundo dia y el segundo al quinto dia 4 panelistas llevaron a cabo estas
evaluaciones, verificando los productos patron y la muestra 2. En este caso el
producto patron fue almacenado en un lugar neutro y la muestra 2 fue

almacenada en la unidad de transporte.

Se identificé para cada producto el aroma del empaque, aroma del
producto y el sabor del producto, utilizando el formato de prueba contaminacion
cruzada (ver figura 21). Los productos utilizados se encuentran en la tabla XIII.
Estos productos fueron tomados en cuenta debido a la alta cantidad en
inventario de estos productos y el bajo costo que estos productos representan si

en dado caso el producto se contaminaba durante el muestreo.

Tabla Xlll.  Productos contaminacién de transporte

Listado de productos prueba sensorial
Té lipton infusién manzanilla Margarina mirasol
Té lipton fresco limoén Mirasol tarro
Naturas frijol Hellmann’s mostaza
Naturas salsa ranchera Hellmann’s mayonesa real
Knorr costilla criolla Maizena fécula de maiz
Xedex remojo Surf paseo por el campo

Fuente: elaboracion propia.
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Para la primera evaluacién sensorial los panelistas identificaron que la
mayoria de los productos de la muestra 2 no tenian diferencia con los productos
patrén, sin embargo algunos productos cambiaron en el aroma debido al calor
acumulado durante el tiempo que estaban almacenados en el transporte; pero

esta causa no fue suficiente para catalogar a los productos como no inocuos.

La segunda evaluacién sensorial consistid en realizar una modificacion
con respecto a las muestras que se trabajaron para la primera evaluacion. Este
cambio se dio con la inclusion de una muestra 3 en algunos productos como la

Margarina Mirasol en barra, Té Lipton de manzanilla y Maizena fécula de maiz.

La muestra 3 consistio en colocar los productos de forma inadecuada en el
transporte, de tal forma que las cajas asignadas se colocaron encima de los
fardos de detergente Surf para identificar si alguno de estos productos si

mostraba indicios de contaminacion cruzada.

De tal forma se realiz6 la evaluacién con las muestras 1, 2 y 3 generando
los resultados del caso después de 5 dias de mantener el producto en el
transporte. Al momento de realizar la evaluacion con respecto del aroma del
empaque se identificaron algunos productos de la muestra 2 y 3 que no

cumplian con el producto patron.

En la tabla XIV se explican los resultados con respecto al aroma del
empaque. Las columnas de esta tabla tienen identificado el lote del producto,
dato brindado de la planta de produccion; la ubicacion se refiere a: qué parte del
Centro de Operaciones estaba ubicado el producto; por ejemplo el frijol Naturas
estaba en el pasillo 12, ubicacion 8, nivel 1. En las columnas de analisis
sensorial de 20 y 50 dia se especifica si la muestra 2 era igual o no al producto

patrén, si en dado caso no era igual se coloca no cumple.
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Tabla XIV.

Resultados de contaminacion aroma del empaque

Andlisis | Andlisis
Producto Lote Ubicacion |sensorial |sensorial
20 dia 50 dia
Naturas frijol negro Cumple | Cumple
volteado 48X227gr 130940001 | 12-008-01 | patrén patrén
Naturas salsa tomate Cumple | Cumple
ranchera 48X227qgr 98710212| 12-030-01 | patrén patrén
Knorr sopa costilla Cumple | Cumple
criolla 12X12X57gr 98710192| 13-001-01 | patrén patrén
Mirasol margarina Cumple No
24X5X90gr 98710190| 13-005-01 | patron | cumple
Maizena almidon maiz Cumple | Cumple
natural 40X380gr 98710185| 13-022-01 | patron patron
Mirasol margarina Cumple No
normal tarro 12X775gr | 98710109]| 13-035-01 [ patron | cumple
Lipton té infusion Cumple No
manzanilla 50X20BLS 98710143| 13-013-01 | patron | cumple
Hellmann’s mayonesa Cumple No
real 12X150z 98710104 | 14-005-01 | patrén cumple
Hellmann’s mostaza Cumple | Cumple
doypack 12X200gr 98710192| 14-023-01 | patrén patrén
Lipton té frio limén Cumple | Cumple
10X1,02kg 98710119| 15-033-01 | patrén patrén

Fuente: elaboracion propia.

El otro factor del analisis sensorial consisti6 en el aroma del producto,
como se muestra en la tabla XV; en la cual identificaron que algunos productos
no cumplian con las caracteristicas de la muestra patron, la descripcion de las

columnas de la tabla es igual a la tabla anterior.
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Tabla XV.

Resultados de contaminacién aroma del producto

Andlisis | Analisis
Texto breve de L : .
material Lote Ubicacion senso,rlal senso,rlal
20 dia 50 dia
Naturas frijol negro Cumple [ Cumple
volteado 48X227gr 130940001 | 12-008-01 | patrén patron
Naturas salsa tomate Cumple [ Cumple
ranchera 48X227qgr 98710212| 12-030-01 | patrén patron
Knorr sopa costilla Cumple | Cumple
criolla 12X12X57gr 98710192| 13-001-01 | patrén patréon
Mirasol margarina Cumple No
24X5X90gr 98710190| 13-005-01 | patron | cumple
Maizena almidon maiz Cumple No
natural 40X380gr 98710185| 13-022-01 | patrén | cumple
Mirasol margarina Cumple | Cumple
normal tarro 12X775gr 98710109]| 13-035-01 | patron patron
Lipton té infusion No No
manzanilla 50X20BLS 98710143| 13-013-01 [ cumple | cumple
Hellmann’s mayonesa No Cumple
real 12X150z 98710104 | 14-005-01 [ cumple patréon
Hellmann’s mostaza Cumple | Cumple
doypack 12X200gr 98710192| 14-023-01 | patrén patréon
Lipton té frio limon Cumple | Cumple
10X1,02kg 98710119| 15-033-01 | patrén patréon

Fuente: elaboracion propia.

El factor mas importante dentro de las evaluaciones sensoriales fue el
sabor del producto que de cierta forma brindé la informacién necesaria para
identificar qué productos mantienen el estado de inocuidad. La muestra 3 de la
Margarina Mirasol en la presentacion en barra fue el producto que no cumplio
con especificaciones del producto patrén, ya no cumplié el estado de inocuidad.

Como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla XVI.

Resultados de contaminaciéon sabor del producto

Andlisis | Andlisis
Texto breve de L : .
material Lote Ubicacion senso,rlal senso,rlal
20 dia 50 dia
Naturas frijol negro Cumple | Cumple
volteado 48X227gr 130940001 | 12-008-01 | patrén patron
Naturas salsa tomate Cumple | Cumple
ranchera 48X227qgr 98710212| 12-030-01 | patrén patron
Knorr sopa costilla Cumple | Cumple
criolla 12X12X57gr 98710192| 13-001-01 | patrén patréon
Mirasol margarina Cumple No
24X5X90gr 98710190| 13-005-01 | patron | cumple
Maizena almidon maiz Cumple | Cumple
natural 40X380gr 908710185| 13-022-01 | patron patron
Mirasol margarina Cumple | Cumple
normal tarro 12X775gr 98710109]| 13-035-01 | patron patron
Lipton té infusion Cumple | Cumple
manzanilla 50X20BLS 98710143| 13-013-01 | patron patron
Hellmann’s mayonesa No Cumple
real 12X150z 98710104 | 14-005-01 [ cumple patréon
Hellmann’s mostaza Cumple | Cumple
doypack 12X200gr 98710192| 14-023-01 | patrén patréon
Lipton té frio limon Cumple | Cumple
10X1,02kg 98710119| 15-033-01 | patrén patréon

Fuente: elaboracion propia.

En el caso de la mayonesa real Hellmann's se identifico en la primera
prueba gque no cumplia con el patron pero no fue por una contaminacion
especifica de detergente. Este producto no cumplié con el patrén debido a las
condiciones del transporte y genero que el producto se afectara por el calor y se

observara una consistencia mas espesa.
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Por tal razon si se identificd que la prueba de contaminacion cruzada en el
transporte si genero valiosa informacion ya que algunos productos presentaron
indicios de estar contaminados por los detergentes. Sin embargo, la mayoria de

productos mantuvieron el estado de inocuidad.

2.2.5.3. Condiciones operativas del personal

Parte elemental de las buenas practicas de almacenamiento es poder
tener contemplado las condiciones operativas del personal y tener el
conocimiento de los procesos que se deben seguir. Todos los procesos que

utilizan para mejorar las operaciones que llevan a cabo.

Sobre las condiciones operativas del personal y el seguimiento de las
buenas practicas identificadas en el Centro de Operaciones Logisticas se
utilizaron de soporte en el desarrollo del plan HACCP. Las condiciones
operativas del personal segun Unilever se rigen segun los siguientes puntos de

vista detallados a continuacion.

o Cajas cerradas dentro del almacén.

o Minimizar la cantidad de producto deteriorado dentro de la bodega.

o Clasificacion de los productos segun las categorias en almacén.

o Colocacion de productos en muelles con el cuidado necesario por cada
categoria.

o Manejo del producto (tiempo en llegar a ubicaciones de picking).

o No lanzar, arrastrar o caminar sobre las cajas. Tampoco utilizarlas como

escalera, pues ademas de deteriorar los corrugados y el producto es un
acto inseguro.
o Tarimas alineadas en el almacén.

o Limpieza de almacén.
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o Tener un control de plagas para evitar que los productos se contaminen
por la presencia de plagas.
o Seqguir las instrucciones del corrugado: estibado, niveles de

almacenamiento, orientacion de la caja.

o Productos en ubicaciones correctas.

o Humedad relativa del Centro de Operaciones Logisticas.

o Primero en vencer, primero en salir (FEFO).

o Condiciones normales de temperatura en almacenamiento.

o Condiciones de areas de areas de reempaque Yy destruccion.

o Debe prevenirse la contaminacion cruzada, usando materiales de

empaque apropiados y/o separacion fisica apropiada.

2.2.6. Guias de manufactura de los productos

Las guias de manufactura de los productos consistieron en dar
informacion especifica de cada una de las categorias de productos alimenticios,
enfocando la informacién en distribucion y almacenamiento (ver anexos, figura
3).

Estas guias dictan la forma de manipular los productos, métodos de
utilizacion de los mismos, explican los equipos de soporte a utilizar dentro de
los procesos logisticos en el almacén para poder cumplir con los altos niveles
de exigencia que la cadena de suministros exige para que los productos lleguen

a los clientes con la calidad requerida.
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2.2.6.1. Identificacién de guias de manufactura

Dentro del empaque de alimentos se debe cumplir con los requisitos de
los disefios de los productos para evitar que se dafie este empaque durante la

apertura de los envases secundarios o por el manejo en tarimas.

Especificaciones en el ordenamiento de las tarimas se siguieron debido a
la importancia en la proteccion de los paquetes para evitar dafios dentro de las
etapas de la cadena de suministro. Dentro de las guias se tomé en cuenta la
importancia del sistema de estanterias para la proteccion de los productos.

En la guia de manufactura de la categoria de aderezos se identifico que
estos productos se deben proteger adecuadamente para poder evitar la
contaminacion por plagas, productos de limpieza y el polvo ya que estos
productos pueden absorber este tipo de contaminantes y causar problemas al

consumidor.

Se especificé también acerca de las condiciones de temperatura tanto en
el almacenamiento como en el transporte para que esta se pueda registrar. Los
equipos de montacargas que se alimentan de diésel no pueden utilizarse dentro
del almacén, para poder evitar fuentes de contaminacién para los productos y el
area de trabajo.

En la categoria de salsitas se especifica como un factor importante la
limpieza para asegurar la calidad de los productos. Se llevo a cabo la distincion
del uso de alérgenos y no alérgenos en los productos. Cuidar la forma

estibacion de los productos sabiendo que estos productos pueden derramarse.
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Los productos de las categorias de margarinas requieren un
almacenamiento especifico respecto a la temperatura del almacén, obteniendo
datos de las mediciones de temperatura por medio de termometros

ambientales.

Para los productos de categorias de infusiones se especificdé que las
tarimas deben estar libres de contaminantes, olores, suciedad y aptos para la
utilizacién. Llevar a cabo el método FEFO con los productos dentro del

almacén.

2.3. Plan del Sistema HACCP

Para poder trabajar sobre el plan del sistema HACCP se identificaron
todos los programas prerrequisitos que soportan los procesos y actividades

dentro de la cadena de suministro en el Centro de Operaciones Logisticas.

El plan del sistema HACCP consistié en identificar ciertos aspectos que
enfocan las condiciones y formas de utilizacion de los productos, asimismo este
sistema se centré en poder identificar los analisis de peligros junto con los
puntos criticos de control necesarios que se fueron conociendo en los

materiales, categorias de productos y los procesos operativos.

El disefio del sistema es documentado para Unilever. Se coloca un cuadro
de control, con el fin de asociar cada una de las partes que componen el plan
HACCP; identificando el control de revisiones, en el cual se encuentra el
documento de control interno para agregar proximos registros de revision del
sistema. En la parte del plan de sistema se identifican cada una de las areas en

las cuales consiste el sistema HACCP, como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 23. Cuadro de control Plan HACCP

Disefio del Sistema HACCP
Centro de Operaciones Logisticas Unilever Guatemala

GTM MIDDLE AMERICAS

Plan de Sistema HACCP

Control de
Revisiones
referencia uso previsto
Diagrama de Analisis de Hoja principal
- flujo peligros HACCP

Documento de
control

Ve EERT Registro control Matriz analisis
de cambio deriesgos
' dh i Arbol de decisiones
N ! [Puntos criticos de control ]

QUALITY

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

2.3.1. Términos de referencia

Los términos de referencia formaron parte importante del sistema HACCP
debido a que estos brindaron la informacién inicial para el desarrollo del
sistema. Asimismo, estos términos de referencia desarrollaron un amplio
panorama de los objetivos, el alcance y las referencias que se utilizaron como

se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla XVIl. Términos de referencia

Términos de referencia del Plan HACCP
Alcance del Plan HACCP

Objetivos Disefiar el sistema para la evaluacion e identificacion de
riesgos asociados en el Centro de Operaciones Logisticas
gue puedan afectar la salud y seguridad del consumidor y
establecer las medidas para el control con el fin de garantizar

la inocuidad y calidad de los productos.

Alcance El presente estudio abarca todas las etapas del proceso de
distribucién estas son: recepcién, almacenamiento,
cuarentena y distribucion, llegando hasta el consumidor.
Referencias e Norma COGUANOR NTG 34 243 (anexo, figura 1).

e Politica de calidad de producto. (anexo, figura 2).

e Guias de manufactura de productos. (anexo, figura 3).

e Codex Alimentarius Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP). Directrices para la

aplicacion. (anexo, figura 4).

Fuente: elaboracion propia.

Se hizo referencia a los programas prerrequisitos para identificar la
importancia del programa de plagas, procedimiento de limpieza, procedimientos
operativos, entre otros; dentro del sistema. Utilizando como parte esencial de
los términos de referencia la Norma COGUANOR NTG 34 243, siendo esta la

base para el disefio del sistema.
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2.3.1.1. Peligros atomar en consideracién

Como parte de los términos de referencia se dieron a conocer los tipos de
peligros que pudieron tener presencia durante el proceso logistico que se
trabaja en las instalaciones del Centro de Operaciones. Estos peligros son los
biolégicos, quimicos, fisicos, alérgenos y peligros enfocdndolos en temas de

calidad de los productos.

Dentro de los peligros biologicos se considero la presencia de insectos o
desechos de animales en las cajas de los productos alimenticios. Por parte de
los peligros quimicos se considerd una posible contaminacion de las cajas por
insecticidas, sanitizantes o detergentes en productos alimenticios. Los peligros
fisicos a considerar son las astillas de tarimas, restos de cartébn corrugado,
vidrio o restos de plastico en presencia de los productos alimenticios.

2.3.1.2. Identificacibn de fichas técnicas de

productos

En cada una de las categorias de productos se identificaron las fichas
técnicas de los productos, sabiendo que varios de los productos pueden tener el

mismo contenido pero en diferentes disefios de presentacion de los empaques.

Las fichas técnicas se dieron a conocer en la descripcion y uso de los
productos, ya que estas forman parte importante del sistema al conocer las
diferentes especificaciones de almacenamiento y distribucion para los productos

(ver apéndices, tablas I y II).
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2.3.2. Equipo HACCP

El equipo HACCP debe disponer de los conocimientos y competencias
adecuadas de los procesos y productos alimenticios que se analizan en el
disefio del plan HACCP. Por tal razén se entrené y capacité al equipo HACCP
con la informacion necesaria respecto a los temas del sistema para poder

contar con el aporte del equipo y disponer de los conocimientos.

2.3.2.1. Formacién del equipo multidisciplinario

El equipo fue formado por personal multidisciplinario del Departamento de
Logistica con el fin que el equipo pudiera abarcar todos los procesos y
actividades que se trabajan en Unilever. La identificacion de los andlisis de
peligros y la identificacion de los puntos criticos de control se analiz6 con el
equipo, sabiendo que en cada una de las revisiones hechas se tenia al personal
experto en los procesos. El listado del equipo del sistema HACCP se muestra

en la siguiente tabla.

Tabla XVIII. Equipo multidisciplinario sistema HACCP

Miembros del equipo del plan HACCP Guatemala

Puesto de trabajo

Coordinador QA Guatemala | Jefe de Centro de Operaciones
Alistador de producto Ingresos de producto terminado
Supervisor de almacén Verificador despachos
Operador de montacargas Devoluciones y rechazos
Inventariador permanente Coordinador TPM Guatemala

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.3.

Descripcion del producto

El analisis del sistema se enfocd en los productos alimenticios sabiendo

gue el sistema HACCP identifica los puntos criticos de control de los productos

alimenticios para asegurar la inocuidad de los mismos, sin embargo, se

identificaron los productos de cuidado personal y los productos de cuidado del

hogar con el fin de identificar las caracteristicas que poseen estos productos.

La informacién generada sobre las otras categorias de productos ayudd

con el manejo de los productos dentro del Centro de Operaciones Logisticas

por la posible combinacion en el manejo de los productos en los muelles de

despacho de producto o en las areas de almacenamiento. La descripcion de los

productos se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XIX.

Descripciéon de productos

Categoria Descripcion del producto
Caracteristicas | Producto de consistencia cremosa. Compuesto por aceites vegetales,
Margarinas importantes agua, sal, conservantes, acidulantes, v?taminas, ant_ioxidantes, colorantes.
Donde es Guatemala, Honduras, El Salvador y Nicaragua. (Mirasol, Country Crock).
comercializado
o Producto de consistencia cremosa. Compuesto por aceites vegetales,
Caracteristicas - g .
importantes agua, _sal, conservantes, acidulantes, sabor artificial, vitaminas,
Aderezos antioxidantes y colorantes.
Donde es Costa Rica, Panama, Nicaragua, Honduras y Guatemala, El Salvador.
comercializado | (Mayonesa Hellmann’s).
Caracteristicas | Productos para consumo inmediato, o para almacenar en refrigeracion una
Salsitas importantes vez abie_rto. Productps I?stos para su cocinado.
Donde es Costa Rica, Panama, Nicaragua, Honduras y Guatemala, El Salvador.
comercializado | (Salsas Naturas, Sopas Knorr, Puré knorr).
Caracteristicas | Mezclas en polvo preparadas para diferentes tipos de productos.
Maizenas importantes — - — -
Donde es México, Colombia y Centroamérica (Maizena).
comercializado
Caracteristicas Para consumir en infusion o disolucion en c_al!ente y/g frio, compuesto de
. colorantes, vitaminas. Los refrescos para diluirlo en frio con compuestos y
. importantes
Infusiones colorantes presentes.
Donde es Costa Rica, Panama, Nicaragua, Honduras, Guatemala y El Salvador

comercializado

(infusiones Lipton, aguas frescas).
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Continuacion de la tabla XIX.

Categoria Descripcion del producto
Detergentes Caracteristicas | No aptos para lavar ropa de lana, seda, cuero y algodén crudo,
importantes disolver bien el detergente en agua antes de remojar la ropa.
Dénde es Centroamérica (Rinso, Unox, Xedex, Surf).
comercializado
Caracteristicas | Dove/Lux/ Producto en barra, para uso directo en la piel
Jabones importantes Xtra/Surf /Unox: Para aplicacién directa a la ropa durante lavado.
Dénde es Middle Americas (Dove, Lux,, Unox, Surf, Xtra).
comercializado
Caracteristicas | Producto de uso tdpico en la piel, cremoso y humectante.
Cremas importantes _ _
Donde es Middle Americas (Dove, Vasenol).
comercializado
Caracteristicas | Producto para uso en la cara, cremoso, polvos.
Facial importantes : : .
Doénde es Middle Americas (Pond’s).
comercializado
Caracteristicas | Consistencia cremosa, producto de aplicacion bucal.
oral importantes _
Donde es Centroamérica (Close-up).
comercializado
Caracteristicas | Producto en barra, liquido, aerosol para aplicaciéon cuerpo o axilas.
Desodorantes Importantes - -
Donde es Middle Americas (Axe, Rexona, Dove).
comercializado
Caracteristicas | Producto cremoso para aplicacion en cabello.
Cabello imgortantes ' _
Dénde es Middle Americas (Dove, Sedal, Axe).
comercializado

Fuente: elaboracion propia.

Las caracteristicas importantes de los productos se utilizaron para que los

clientes conocieran tipos de consistencias de los productos o algunas de las

materias primas utilizadas en la realizacion de los productos.
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2.3.3.1. Estandares de productos

Dentro de los estandares de los productos se identificaron los codigos

internos de los productos que se identificaron dentro de cada una de las

subcategorias de productos, de tal forma se conocié para qué productos

aplicaban esos estandares.

La poblacion sensible fue otro punto a tomar en cuenta segun el grupo de

productos que se analizaron. Este tipo de informacién se entrelaz6 con los tipos

de alérgenos mencionados de los productos. Otro factor que se tomo en cuenta

dentro de los estandares de productos fue la vida til estimada de los productos

e identificar en cuantos meses el producto no es dafiino para el consumidor;

como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XX. Estandares de productos

Categoria Estandares de productos
Poblacién Personas alérgicas a sulfitos, soya, aceite vegetal, achiote, vainilla,
Margarinas sensible antioxidantes, preservante.
Vida (til Mirasol 6 meses; Country Crock 8 meses
L Personas alérgicas a huevos, soya, leche, sulfito, perejil, mostaza,
Poblacion ; P ) . .
sensible levadura, apio, maiz, aceite veg_etal, especies, alcohol, antioxidantes,
Aderezos preservante, glutamato, gluten, trigo
Vida il 6 meses mayonesas, 8 meses Kétchup, 7 meses aderezos, 10 meses
mostazas
= - Personas alérgicas a moluscos, aceites vegetal, perejil, glutamato,
oblacion - : . ) ha
Salsitas sensible levadura, alllurp, Ieche_, sul_fltos, maiz, especies, alcohol,_antlomdantes,
carne de mamifero, apio, hierbas, carne de aves, soya, trigo
Vida util Entre 9 y 24 meses.
Poblacién Personas alérgicas a pescado, mani, leche, sulfitos, trigo
Maizenas sensible
Vida util 24 meses
Poblacién Persona sensible a soya, sulfitos, cafeina, aceite vegetal, maiz, colores
Infusiones sensible artificiales, alcohol, antioxidantes, edulcorantes artificiales.
Vida util 12 a 24 meses segun la presentacion del producto.
Poblacién Nifios y personas de piel sensible o con alergias
Detergentes sensible
Vida util 730 dias
Poblacién Personas alérgicas a fragancias utilizadas en nuestros jabones y/o a
Jabones sensible alcalinos utilizados en los jabones para el lavado de ropa.
Vida util 18 meses a 24 meses
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Continuacion de la tabla XX.

Los productos Unilever se caracterizan por todas

Categoria Estdndares de productos
Poblacién | Personas alérgicas a fragancias utilizadas en nuestras cremas
Cremas sensible
Vida util 24 a 36 meses
Poblaciéon | Personas alérgicas a diferentes quimicos de los productos Pond’s.
Facial sensible
Vida util 24 y 36 meses
Poblacién | Personas alérgicas a diferentes quimicos e ingredientes declarados en
Oral sensible los productos
Vida atil 24 Meses
Poblacién | Poblacién sensible a quimicos de la formulacion de productos o a la
Desodorantes sensible tecnologia del espray.
Vida atil 24 a 36 meses
Poblacion | Producto sensible para personas alérgicas a quimicos en
Cabello sensible formulaciones de los productos.
Vida util 24 meses
Fuente: elaboracion propia.
2.3.3.2. Formas de presentacion de productos

las formas de

presentacion que permiten que los consumidores se vean atraidos por las

mismas. Dentro de la descripcion de los productos se identificaron los

empaques y sistemas de cierre de los productos con el fin conocer los

materiales que utilizan para los empaques e identificar si estos representan

algun riesgo al producto en especifico. Se muestra la presentacion de productos

en la siguiente tabla.
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Tabla XXI.

Presentacion de productos

Categoria Presentacion de productos
Empaquesy | Vaso termo formado de polipropileno con papel de aluminio con tapa termo
sistema de sellado en polipropileno para las variedades de Mirasol tarro, Country
cierre Crock.
M . Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, informacion
argarinas L h oo _—
Informacion de ngtrlmonal, nombre dgl fabrlca}pte con la ubicacién, fecha de vencimiento,
la etiqueta namero d'e' lote e mformamon gengral sgbre el proplucto. Modo .c'ie
conservaciéon. No requeria refrigeracion (Mirasol), requiere refrigeracion
(Country Crock).
Empaquesy | Tecnologia doy pack, cierre hermético y rosca, tetra - pack, envase pet.
sistema de
cierre
Ad Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, informacién
erezos gy h oo .
., nutricional, nombre del fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento,
Informacion de . : L
la etiqueta namero d_g lote e '|nf0rmaC|on genera_l sobre el producto, qug de
conservacion (manténgase en un ambiente fresco y seco, refrigérese
después de abierto).
Tecnologia doy packs, cierre hermético laminado pet metalizado. Empaque
Empaquesy | primario: sobres de laminado estructura (PET/OPP-MET/PE) con pesos
sistema de declarados dependiendo del producto final.
cierre Empaque secundario: carton plegadizo con contenido de 12 sobres.
Salsitas Empaque terciario: cartones corrugados.
Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, informacion
Informacion de | nutricional, nombre del fabricante con la ubicacion, fecha de vencimiento,
la etiqueta numero de lote e informacion general sobre el producto. Ver en interspec
las especificaciones de etiqueta con los cédigos anteriores.
Panqueque: empaque laminado de cierre hermético, con cajas como el
empaque secundario.
Empaquesy | Féculas de Maiz: bolas plastica como el empaque primario, plegadiza de
sistema de cartoncillo como empaque secundario, corrugado como el empaque
cierre terciario.
Maizenas Féculas presentaciones de 2.3 kilo: bolsa de plastico resistente empaque
primario, bolsas plasticas como el empague secundario.
Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, informacién
Informacién de | nutricional, nombre del fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento,
la etiqueta namero de lote e informacion general sobre el producto. Formas de
preparacion.
Empaques y Infusion_es: sobre de papel _ filtro (qmpaque primario), plegadiza de
sistema de cart_on_cnlo (empaque secundario), celofan (envoltura), corrugado (empaque
: terciario).
cierre i . . . »
. Ice Tea: poliéster, laminado metélico con cierre hermético.
Infusiones - - : - —
Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, informacion
Informacién de | nutricional, nombre del fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento,
la etiqueta namero de lote e informacion general sobre el producto. Formas de
preparacion.
Sistema de Bolsa con cierre hermético (sellado).
cierre
Detergentes Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre del

Informaciéon de
la etiqueta

fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento, nimero de lote e
informacién general sobre el producto. Numero telefénico de Centro
Nacional de Intoxicaciones.
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Continuacion de la tabla XXI.

Categoria Presentacion de productos
DOVE: cartén con cierre de goma; Lux: plastico de cierre hermético;
Empaques y . . ? .
sistema de XTRA/ Surf Bola: polipropileno, todas las ,presentauones son
cierre empacad_as dentro de corrugados de cartbn como empaque
Jabones secundario.
Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacion, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.
Empaquesy | Envase plastico, cierre de tapa a presion.
sistema de
cierre
Cremas — - - -
Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.
Sistema de | Envase pléstico, cierre de tapa a presion o enroscado.
cierre
Facial Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacion, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.
Sistema de | Tubo laminado con rosca.
cierre
Oral Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacion, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.
Sistema de | Empaque plastico con tapadera hermética.
cierre Empaque laminado con tintes.
Desodorantes Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacion, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.
Empaquesy | Empaques plasticos con abre facil (sobres laminados), ambos dentro
sistema de | de corrugados como empaque secundario.
cierre
Cabello — - - -
Informacion | Nombre, marca, contenido neto, presentaciones comerciales, nombre
de la del fabricante con la ubicacién, fecha de vencimiento, nimero de lote
etiqueta e informacién general sobre el producto.

Fuente: elaboracion propia.

La informacién generada por la etiqueta de los productos especificé datos
que sustentaron a los productos con las formas de presentacion ante los

consumidores.
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2.3.3.3. Formas de consumo de los productos

Las formas de consumo de los productos fue otro factor de soporte para la
descripcion de los productos. Esta descripcion se realizd especificando la
manipulacion y preparacion de los productos que el consumidor final puede

optar por llevar a cabo con el producto.

Por ejemplo en el caso de la categoria de las margarinas se especifico
gue las margarinas de mesa se pueden utilizar para untar, recalentar alimentos,
freir, sofreir platillos, asar a la parrilla, hornear, entre otros usos que se dieron a
conocer para identificar qué tipos de usos le pueden dar a los productos. Como

se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XXII. Formas de consumo de productos

Categoria Manipulacién y preparacion por consumidor final
Margarina de mesa para untar. Otros usos: recalentar alimentos, guisar,
freir, sofreir, asar a la parrilla, hornear, engrasar moldes, cocinar en agua.
Aderezos Agregar a comidas como aderezo o preparacion.

Preparacion de la crema, base o empanizado mediante coccion. Utilizar
sobre completo y no almacenar sobrante de mezcla deshidratada.

Margarinas

Salsitas e
Verter el doypack de las salsas en recipiente como complemento para otros
alimentos.
Seguir instrucciones en el dorso del empaque, segun sku.

Maizenas Mezcla para preparar atoles, bebidas, espesar salsas y sopas, preparar
postres y variedad de platillos.

. Para té caliente e infusiones de agua caliente, para té frio, mezclar en agua
Infusiones

a temperatura ambiente, agregar hielo si se desea.

Para lavado a mano: se disuelve la cantidad de detergente en el agua
sugerida en el empaque de un recipiente y posteriormente se coloca la ropa,
Detergentes | no requiere esfuerzo adicional durante el lavado.

Para lavar en méaquina lavadora: Unicamente disolver en agua la cantidad de
detergente sugerida en el empaque.

Producto de tocador para contacto directo con la piel, de uso diario.

Jabones Producto utilizado para utilizarlo en area de lavado de ropa.
Cremas El pr_oducto no requiere de ninguna preparacion para el uso, la manipulacion
es directa.
Facial El prpducto no requiere de ninguna preparacion para el uso, la manipulacion
es directa.
Oral El |(3j|jodutcto no requiere de ninguna preparacion para el uso, la manipulacion
es directa.
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Continuacion de la tabla XXII.

Categoria Manipulacién y preparacién por consumidor final
Aplicacion de producto en caso de aerosoles agitarlo antes de la aplicacion,
dejando una distancia del espray de unos 30 cm.

Desodorantes | Aplicacién de producto en barra, remover tapadera y aplicarlo.

Aplicacion de producto en roll-on agitar el producto, remover tapadera y
aplicarlo.

El consumidor debe aplicar el producto al abrir el envase, dependiendo del
producto a aplicar ya sea dentro o fuera de la ducha.

Cabello

Fuente: elaboracion propia.

2.3.3.4. Condiciones de almacenamiento de

productos

Las condiciones de almacenamiento de los productos fue un tema muy
importante dentro de la descripcion de los productos debido a que el Centro de

Operaciones Logisticas se dedica a este tipo de cuidados para los productos.

Este tipo de andlisis brinda a los clientes y consumidores consejos basicos
del manejo y almacenamiento de productos para poder mantener el estado de

inocuidad de los productos, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XXIII. Almacenamiento de productos
Categoria Almacenamiento por parte del consumidor final
Maraarinas Almacenamiento a medio ambiente. El producto soporta hasta 30 °C (Mirasol).
9 Almacenamiento refrigerado hasta 7 °C (Country Crock).
Refrigérese después de abierto.
Transportar a temperatura ambiente, protegido de la intemperie. Evitar cualquier
Aderezos S ~
contaminacion y dafio al producto.
Temperatura de almacenamiento y transporte 25 °C.
Idealmente para preparacion total o refrigerar después de abierto no se recomienda
. el almacenamiento después de abierto por mas de 5 dias. Almacenar sobre sellado a
Salsitas : o o . ;
temperatura ambiente (35 °C méaximo), ambiente fresco, seco y libre de polvo, no
exponer directamente a luz solar.
. Conserve en un lugar fresco y seco.
Maizenas . . . . .
Almacenamiento a temperatura ambiente, protegido de la intemperie y del polvo.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Categoria Almacenamiento por parte del consumidor final

Lugar fresco, temperatura ambiente. Evitar luz directa del sol, polvo, humedad y otra
posibilidad de contaminacién y dafio. Para asegurar la frescura de este producto,
preparar y consumir en la totalidad una vez abierto. Temperatura de almacenamiento
y transporte, 24 °C.

Detergentes | Almacenar en un area limpia y seca, evitar temperaturas extremas.

Infusiones

Jabones Mantener en un lugar fresco, ventilado.
Cremas Mantener en un lugar fresco y seco. Libre de polvo.
Facial Mantener en un lugar fresco y seco.
Oral Mantener en un lugar fresco y seco.
Desodorantes | Mantener en un lugar fresco y seco.
Cabello Mantener en un lugar fresco y seco.

Fuente: elaboracion propia.

Los niveles de temperatura para el almacenamiento de los productos fue
un factor a tomar en cuenta, por tal razén se identific6 para cada una de las
categorias de productos alimenticios los niveles aconsejados de temperatura

para el almacenamiento.

Por tal razon la implementacion de los medidores de temperatura en el
Centro de Operaciones Logisticas es necesaria para el registro de los niveles
de temperatura y poder tomar medidas correctivas en dado caso los productos

se vean afectados por estas condiciones de almacenamiento.

2.3.4. Diagramas de flujo

El sistema HACCP requiri6 de un diagrama de flujo que tenia como
objetivo identificar a grandes rasgos los procesos que se ven implicados en el
manejo de los productos dentro del Centro de Operaciones Logisticas,
identificando los procesos por medio de numeros y los procesos de decisién en

las partes que se requirid, como se observa en la siguiente figura.
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Figura 24. Diagrama de flujo de manejo del producto

E :’g Sistema Disefio del Sistema HACCP GTM MIOOLE AMERICAS

& b } A FFH ) Centra de Operaciones Respons. del Coord. aseguramiento
. o |Decumento No: CE-0LA-001-007) DC: Logisticas Unilever Guatemala | Documento: de la calidad

Unilever | Fecha de vigencia: 20512014 Revision No.

Diagrama de Flujo de Proceso Plano de HACCP: GTM MIDDLE AMERICAS

Procesos Centro de Operaciones
Logisticas

A Emviar producto Recibir
a cliente a nivel producto terminado

nacional

Transporte secundaric

Realizar proceso de
5 Entregar producto i cuarentena salsas
a clientes naturas
v Almacenar el FT
en Centro de Operaciones
o Realizar proceso
de maguilado
Realizar procesode
despachoa clientes

Identificar
rechazos o devoluciones

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

En este diagrama de flujo se resumié a grandes rasgos los procesos
implicados en los cuales el cuidado de los productos es responsabilidad del
personal de Unilever, para asegurar la calidad y permitir que los procesos sigan

el curso hasta que procedan a la venta y distribucidén hacia los clientes.
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2.3.5. Andlisis de peligros

El analisis de peligros consistié en identificar cada uno de los materiales,
las categorias de productos y cada una de las etapas de los procesos
operativos. La identificacion de los tipos de peligros consistio en analizar cada
una de las etapas y poder aplicar los peligros segin se consideraron
necesarios, por tal razén se describieron los peligros potenciales de cada una

de las categorias y procesos operativos.

Los tipos de peligros se distribuyeron en peligro biolégico, quimico, fisico,
alérgeno o peligro enfocado en temas de calidad segun se analizaron las

etapas de los procesos.

La medicién de los peligros potenciales se identificé por medio de la
clasificacion de los riesgos; riesgo bajo, riesgo medio y riesgo alto. El analisis
de la determinacién de los niveles de riesgo se identificé por medio de dos

factores importantes como lo son la probabilidad y la severidad.

La probabilidad se analizé segun el nivel de ocurrencia del peligro entre
una probabilidad que no es probable que ocurra, probabilidad potencial de
ocurrencia y una alta probabilidad de ocurrencia. Asimismo, la severidad se
analizd segun el nivel de gravedad que tuvo el peligro potencial; severidad

insignificante, severidad critica o una severidad catastrofica.

Los niveles de probabilidad se analizaron junto con los niveles de
severidad de cada uno de los peligros potenciales. Al momento que se
conjugaron estos dos factores se logré clasificar cada uno de los riesgos
enfocados hacia los peligros potenciales, ya sea peligro bajo, medio, alto; como

se muestra en la siguiente imagen.
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Figura 25.

Matriz probabilidad vs severidad

Probabilidad vs Severidad

Probabilidad de

No hay evidencia
que apove que el
riesgo podria ocurrir
en el preducto final
sino se controla

Experiencia o pruebas de
incidentes indican que este
peligro se puede producir
en el producto final, si esta
fuera de control.

Experiencia o pruebas de
incidentes indican que este
peligro es muy probable que se
produzca en el producto
acabado, =i no se controla

1 {Ho es probable|
que ocurra)

2 { Probabilidad
potencial de
ocurrencia)

3 {Alta probabilidad de
ocurrencia)

El peligre que occurre
puede provocar la
muerte o lesiones

graves para el
consumidor

3 (Catastrofica)

Medio

Alto

Alto

El peligre que ocurre
da lugar a
consecuencias
médicas temporales o
reversibles para el
consumidor

Severidad de

2 (Critico)

Bajo

Alto

Alto

El peligre que ocurre
no va resultar en una
lesion o enfermedad
al consumidor final

1 {Insignificante)

Bajo

Bajo

Medio

Fuente: Matriz interna Aseguramiento de la Calidad Unilever.

2.3.5.1.

Identificacion de materiales de productos

Como parte del andlisis de peligros se identificaron los materiales que se

utilizan dentro de los procedimientos de almacenamiento y distribucién. Se

utiliza el fleje plastico, cartones corrugados y las tarimas de madera. Estos

materiales se identificaron al revisar los procesos operativos que se trabajan en

el Centro de Operaciones Logisticas.
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El fleje plastico tiene la funcion de proteger y asegurar el producto al
momento del traslado o almacenamiento en el almacén evitando que los
productos estibados a alturas considerables sean un riesgo para el personal del

Centro de Operaciones Logisticas.

Los cartones corrugados tienen la funcion de proteger al producto, este
material se considera como el empaque secundario o terciario de los productos

dependiendo de las presentaciones que los productos manejen.

Las tarimas de madera son utilizadas para el traslado de los productos de
manera efectiva al poder ordenar todos los productos encima de las tarimas.
Esto permite agilizar todo el proceso, asimismo las tarimas se utilizan para

poder almacenar los productos en el Centro de Operaciones Logisticas.

Dentro del andlisis de peligros se identificé que no era necesario analizar
los cartones corrugados y el fleje plastico debido a que estos materiales no

pueden dafar la inocuidad de los productos alimenticios.

Para las tarimas de madera si se realizé el andlisis de peligros, como se
muestra en la tabla XXIV; tomando en cuenta que este material si represent6 un
peligro potencial a los productos alimenticios por la constante manipulacion de
las tarimas con el producto alimenticio. En la tabla se identificé el tipo de
peligro, el peligro potencial que podria darse de ese peligro, se analiza la

probabilidad y severidad utilizando los criterios descritos en la figura 25.
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Tabla XXIV. Anadlisis de peligros: tarimas de madera

Peligro Peligro potencial Probabilidad | Severidad | Riesgo

Biolégico | Mohos y levaduras 2 2 Alto

Biolégico | Presencia de plagas en tarimas 1 2 Bajo

Fisico Astillas o clavos salidos en tarimas 1 2 Bajo

Biologico | Presencia de plagas en tarimas de 1 2 Bajo
Walmart.

A. Calidad | Tarimas con ausencia de tablas o 2 1 Bajo
tacos

Fuente: elaboracion propia.

Las tarimas de madera si presentaron ciertos peligros potenciales hacia
los productos, como por ejemplo si a este material no se le da el cuidado
necesario respecto a las condiciones climaticas puede surgir el peligro bioldgico
y como peligro potencial el crecimiento de mohos y levaduras en las tarimas; los
productos pueden verse dafiados al momento que se trasladan en estas. Se
identifico la probabilidad y severidad con el ndmero 2, representando la
probabilidad potencial de ocurrencia y una severidad critica.

2.3.5.2. Andlisis de peligros potenciales de los

productos

El peligro potencial es una breve descripcion del peligro especifico que
surge de la identificacion de los tipos de peligros bioldgicos, fisicos, alérgenos,
guimicos o de aseguramiento de la calidad que podian darse en las categorias

de productos y en los procesos operativos.
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La identificacion de los peligros potenciales gener6 diferentes situaciones
a tomar en cuenta para tener las condiciones necesarias de respuesta a esos
peligros, por tal razén se identificaron las medidas preventivas para cada uno

de los peligros potenciales.
Se identifica el peligro, la descripcion especifica del peligro potencial, el
analisis entre la probabilidad y severidad y las medidas preventivas a tomar en

cuenta, como se muestra en las siguientes 2 tablas.

Tabla XXV.  Andlisis peligros potenciales: categoria margarinas

Peligro Peligro potencial Prob. | Sev. | Riesgo Medidas preventivas
Contaminacién por Validacion de productos
Quimico | plaguicidas 1 3 Medio | utilizados en la fumigacion
por control de plagas.
Crecimiento de 1. Revision de las
mohos y levaduras condiciones de
por cajas hiumedas transporte previo a la
o 0 mojadas debido a carga.
Biologico filtraciones en 2 2 Alto 2. Aplicacion de las BPA.
transporte o en 3. Revision de
bodega de condiciones de
almacenamiento almacenamiento.
Fragmentos de 1. Inventario de fuentes
plasticos, maderay de vidrio.
Fisico vidrios en 1 3 Medio | 2. Inspeccién de tarimas
margarinas de madera previo al
uso.
Ausencia de
. mencion . . Revision de etiquetado de
Alérgeno | alérgenos en 1 2 Bajo
. productos.
empaques si lo
requiere
Desfase en el
A producto terminado Control de temperatura
o por no cumplir las 1 3 Medio | ambiente en el
Calidad .
temperaturas de almacenamiento.
almacenamiento
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Continuacion de la tabla XXV.

Peligro Peligro potencial | Prob. | Sev. | Riesgo Medidas preventivas
Desfase en el
producto terminado Control de temperatura de
(margarinas . .

A. . refrigeracion en cuartos
. importadas) por no 2 3 Alto .

Calidad cumplir las frios por parte del operador
temperaturas de logistico externo.
almacenamiento

Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXVI.  Analisis peligro potencial: proceso despacho de producto
Peligro Peligro potencial Prob. | Sev. | Riesgo Medidas preventivas
Fumigacién en
Presencia de plagas camiones.
Biolégico en transporte plag 2 3 Alto Rotacién efectiva de
P tarimas en patio.
Aplicacion de BPA.
Presencia de .
) Inventario de fuentes
clavos, astillas, o
. olvo, pedazos de . de V'd”(.)', .
Fisico polvo, 1 2 Bajo Inspeccion de tarimas
vidrio en los ;
de madera previo al
corrugados de
uso.
productos.
Administracion de
A. Envio de producto . inventarios via sistema
. : ; 1 2 Bajo .
Calidad | vencido a cliente. interno.
Aplicacién de BPA.
Aplicacion de buenas
Contaminacion practicas en
cruzada por olores almacenamiento.

A. entre categorias de 3 1 Medio Aplicacion de matriz de
Calidad | productos en los transporte y distribucion
muelles de de areas de
despacho. almacenamiento por

categorias.

Fuente: elaboracion propia.
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Estas medidas preventivas consistieron en reforzar y aseguran la
ejecucion de las buenas practicas de almacenamiento y transporte en algunos
de los peligros que lo requirieron. Las medidas preventivas seran de utilidad
para que el equipo HACCP las apliqgue con todo el personal del Centro de
Operaciones dependiendo el andlisis de riesgos para las categorias de

productos o procesos operativos que se analicen.

2.3.6. Identificacion de Puntos Criticos de Control

Dentro del mismo analisis del sistema HACCP se identificaron los puntos
criticos de control siendo estos los temas mas importantes en todo el proceso

del andlisis de peligros.

La identificacién de los puntos criticos de control se generé con base en
una guia de arbol de decisiones que consistid6 en analizar cada uno de los
peligros potenciales, segun el orden de pregunta y determinar con base en este
arbol de decisiones si era necesario considerarlo como punto de control 0 como

punto critico de control.

El arbol de decisiones se divide en cuatro preguntas, estas preguntas son
la base para hacer este andlisis.

o ¢,Hay medida de prevencion para controlar el peligro?

o ¢Este paso del proceso fue disefiado especificamente para eliminar o
reducir en niveles aceptables la probabilidad de ocurrencia de los
posibles peligros?

o ¢ Podria producirse una contaminacion de peligros identificados superior
a los niveles inaceptables o0 podrian aumentar estos niveles

inaceptables?
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¢,Hay un paso posterior del proceso que eliminara el peligro identificado o

reducir la probabilidad de ocurrencia a niveles aceptables?

Dependiendo si la pregunta es afirmativa o negativa ya se decide si pasar
a la siguiente pregunta o seguir el camino de flechas tomando en cuenta las

descripciones hasta definir si es 0 no punto critico de control, como se muestra

en la siguiente figura.

Figura 26. Arbol de decisiones puntos criticos de control

Hay medida (s) de prevencion para controlar|
el peligro implicado?

l

El control en este paso es necesario parala N @

Modificar el proceso o producto
tratando de incluir un control para
el riesgo asociado

r

seguridad de los consumidores?

s Noesun ____
PCC

Este paso del proceso fue disefiado especificamente para
eliminar o reduciren niveles aceptables la probabilidad de
ocurrencia de los posibles peligros?

ol

¢ Podria producirse una contaminacion de peligros identificados superiora
los niveles inaceptables o podrian aumentar estos niveles inaceptables?

@ No es un
— " pcc > @
iHayun paso posterior del proceso gue eliminara el peligro identificado (s)
o reducir la probabilidad de ocurrencia a niveles aceptables?
@1 -3

No es un
PCC

v

— @

3

Fuente: elaboracion propia.
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En cada uno de los peligros identificados se llevo a cabo este andlisis de

cuestionamientos como se mostro en el caso de la categoria de margarinas.

De la categoria de margarinas se identificaron dos tipos de peligros
enfocados a temas de calidad; desfase en el producto terminado por no cumplir
las temperaturas de almacenamiento. Asimismo, el desfase en el producto
terminado (margarinas importadas de Estados Unidos) por no cumplir las

temperaturas de almacenamiento.

De estos peligros se identificaron las medidas preventivas que son el
control de temperatura ambiente en el almacenamiento o el control de

temperatura de refrigeracion en cuartos frios por parte del operador logistico.

En cada uno de estos casos se tomd en cuenta el arbol de decisiones,
realizando la pregunta. ¢Para este tipo de peligro si existia medida preventiva
de control? Asimismo, se realiz0 la segunda pregunta. ¢Este tipo de medida
preventiva se llevd a cabo especificamente para este proceso? Como se
muestra en la tabla XXVII la identificacibn de puntos criticos de control,

utilizando como guia la figura 26.

Tabla XXVII.  Identificacion puntos criticos de control margarinas

Preguntas arbol de decisiones
P1 P2 P3 P4

Peligro Peligro potencial Control

Quimico | Contaminacion por plaguicidas Si No No - PCL

Crecimiento de mohos y
levaduras por cajas humedas
Bioldgico | o mojadas debido a filtraciones Si No No - PCL
en transporte o en bodega de
almacenamiento.

Fragmentos de plasticos,
Fisico | maderay vidrios en Si No No - PCL
margarinas.
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Continuacion de la tabla XXVII.

Preguntas arbol de decisiones

Peligro Peligro potencial Pl ) ) P Control
Ausencia de mencion de
Alérgeno | alérgenos en los ingredientes Si No No - PCL
si lo requiere.
Desfase en el producto
A. terminado por no cumplir las , :
Calidad temperaturgs de P Si S ) i PCC
almacenamiento.
Desfase en el producto
A terminado (margarinas
- importadas por no cumplir las Si Si - - PCC
Calidad
temperaturas de
almacenamiento.
Fuente: elaboracion propia.
Para estos dos tipos de peligros relacionados a aseguramiento de la

calidad (A. Calidad) se respondié a la segunda pregunta; si. Por tal razén se

identificaron como puntos criticos de control. La mayoria de puntos criticos de

control que se analizaron se enfocaron por la falta de monitoreo del control de

temperaturas. Los puntos de control (PCL) se deben vigilar pero no se toma en

cuenta como critico dentro de la operacion.

Otro punto critico de control que se identificé fue en el despacho, poder

implementar como medida preventiva la fumigaciéon de las unidades de

transporte, ya sabiendo que no se tiene un precedente o queja respecto a las

condiciones de los transportes, se indico a Unilever de la importancia de

implementar este servicio. La identificacion de puntos criticos del despacho se

encuentra en la siguiente tabla.
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Tabla XXVIIl.  Identificacion puntos criticos de control despacho
. . . Preguntas arbol de decisiones
Peligro Peligro potencial Pl ) ) P Control
Biologico | Presencia de plagas en si si | No | - | pcc
transporte
Presencia de clavos, astillas,
Fisico | polvo, pedazos de vidrio en los Si No No - PCL
corrugados de productos.
A. Envio de producto vencido a :
Calidad | cliente. S No No i PCL
Contaminacion cruzada por
A olores entre categorias de , . .
Calidad | productos en los muelles de Si No S S PCL
despacho.
Fuente: elaboracion propia.
2.3.7. Limites criticos y objetivos de mejora

Los limites criticos se utilizaron para establecer las condiciones que eran
permitidas para cada uno de los peligros potenciales. Muchas veces se
representd como la ausencia o presencia de las condiciones segun se requirio.

Como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XXIX.  Limites criticos y objetivos de mejora margarinas
Control Peligro potencial Limite critico / Objetivo de mejora
Limite critico:
Ausencia de contaminacion
PCL Contaminacién por plaguicidas. Objetivo de mejora:

Presencia de contaminacion por
plaguicidas

Limite critico:

Ausencia de mohos

Objetivo de mejora:

Presencia de mohos

Crecimiento de mohos y levaduras
por cajas himedas 0 mojadas
debido a filtraciones en transporte
0 en bodega de almacenamiento.

PCL
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Continuacion de la tabla XXIX.

Control Peligro potencial Limite critico / Objetivo de mejora
Limite critico:
PCL Fragmentos de plasticos, madera | Ausencia de materiales
y vidrios en margarinas. Objetivo de mejora:
Presencia de materiales
. o Limite critico:
Ausencia de mencion de : - .
. . Presencia de la mencion de alérgenos
PCL alérgenos en empaques si lo o L
requiere Objetivo de mejora:
4 ' Ausencia de mencion de alérgenos.
Desfase en el producto terminado 'II_'Ienr::[taeerCz;tllglr(;O; 30 °C
) Temperatura > 30 °C
Desfase en el producto terminado | Limite critico:
(Margarinas importadas) por no Temperatura3 -7 °C
PCC ; e L
cumplir las temperaturas de Objetivo de mejora:
almacenamiento. Temperatura > 8 °C

Fuente: elaboracion propia.

Los objetivos de mejora se enfocaron directamente en atacar las
condiciones que pueden salirse de control de los limites criticos establecidos,
con el fin que el peligro potencial vuelva al limite critico establecido. Entre los
limites criticos y los objetivos de mejora se identificd la diferencia entre cada

uno de los peligros siendo indicaciones opuestas para los tipos de peligros.

Como parte de la revision de limites criticos se identificaron las ausencias
de contaminacion por plaguicidas, ausencia de mohos y levaduras en las
diferentes categorias de productos, presencia de la mencion de alérgenos,
niveles de temperaturas permitidos, ausencia de fugas en productos, entre

otros.
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2.3.8. Sistema de monitoreo para PCC

Para la identificacion de los puntos criticos de control del Centro de
Operaciones Logisticas se identificd el monitoreo en el cual se especifico las

medidas preventivas de los puntos criticos de control.

Para el sistema de monitoreo se planed utilizar el check list de las buenas
practicas de almacenamiento (ver figura 15). Con el fin de darle soporte al
seguimiento de cada uno de los puntos criticos de control, para poder identificar
Si estas condiciones se mantienen o se convierten en puntos de control. El
check list de las BPA se utilizara como una auditoria interna para poder

identificar mejoras en las instalaciones.

El control sirve para verificar que el sistema HACCP esté funcionando
efectivamente dentro de los limites criticos cuando Unilever necesite
implementar el sistema, el monitoreo se podra cumplir con el seguimiento

adecuado.

2.3.9. Acciones correctivas para desviaciones en Puntos

Criticos de Control

Las acciones correctivas consisten en el mejoramiento de los procesos
con el fin de asegurar la calidad de los productos y procesos en las areas de
logistica. Por medio de estas acciones se pueden eliminar o disminuir los
puntos criticos de control. Las acciones correctivas se distinguen dentro del

sistema porque se deben llevar a cabo en presencia del punto critico de control.
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Para los peligros asociados al desfase de los productos por no cumplir los
niveles de temperatura de almacenamiento se tomo como accion correctiva el
traslado del producto a ambiente segun sea el requerimiento de temperatura.
Como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XXX. Acciones correctivas, Puntos Criticos de Control

margarinas

Control Peligro potencial Accién correctiva

Desfase en el producto
PCC terminado por no cumplir las Trasladar producto a un ambiente

temperaturas de fresco a una temperatura controlada.
almacenamiento

1. Trasladar producto a ambiente

Desfase en el producto segun le sea el requerimiento
terminado (margarinas de temperatura.

PCC importadas) por no cumplir las 2. Revisar el estado de equipos de
temperaturas de enfriamiento.
almacenamiento 3. Equipo alterno que mantenga el

enfriamiento.

Fuente: elaboracion propia.

Para los muelles de ingreso y despacho de producto se identificé el peligro
de la presencia de plagas en transporte; como accion correctiva se trabajara el
bloqueo de la unidad de transporte por constancia de presencia de plagas,
como se muestra en la tabla XXXI. Con el fin de que los jefes del Centro de

Operaciones Logisticas lleven a cabo esta accion.
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Tabla XXXI. Acciones correctivas, Punto Critico de Control despachos

Control Peligro potencial Accidn correctiva
PCC Presencia de plagas | Bloqueo de la unidad de transporte por
en transporte constancia de presencia de plagas.
Fuente: elaboracion propia.
2.3.10.  Validar y verificar el monitoreo para PCC

La validacién y verificacidn del monitoreo consistié en dar a conocer si las
actividades que no eran especificas del monitoreo si se utilizaron para
determinar que el sistema estaba operando de acuerdo con el plan. Como se

muestra en la tabla XXXII, la herramienta de uso para la validacién y

verificacion.
Tabla XXXIl.  Validacion y verificacion, categoria margarinas
Control Peligro potencial Validacién / Verificacién
Cumplimiento de envio de
PCL Contaminacion por plaguicidas | informacién por parte del
proveedor de plagas.
. 1. Auditoria HACCP 6 veces
Crecimiento de mohos y al afio
levaduras por cajas himedas L
. . . . 2. Auditorias de buenas
PCL 0 mojadas debido a filtraciones P
practicas de
en transporte o en bodega de .
. almacenamiento y
almacenamiento
transporte, 1 vez al mes.
Fragmentos de plésticos,
PCL madera y vidrios en No aplica.
margarinas
1. Auditoria HACCP 6 veces
Ausencia de mencién de al afio.
. . . 2. Auditorias de buenas
PCL alérgenos en los ingredientes P
X . préacticas de
si lo requiere .
almacenamiento y
transporte, 1 vez al mes.
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Continuacion de la tabla XXXII.

Control Peligro potencial Validacién / Verificacién
1. Auditoria HACCP 6 veces
al afo.
Desfase en el producto 2. Auditorias de buenas
terminado por no cumplir las préacticas de
PCC ;
temperaturas de almacenamiento y
almacenamiento transporte, 1 vez al mes.
3. Monitoreo de niveles de
temperatura, diario.
1. Auditoria HACCP 6 veces
Desfase en el producto ~
terminado (Margarinas 2 Zlu?jri]tc()).rias de buenas
PCC importadas) por no cumplir las ’ .
practicas de
temperaturas de i
. almacenamiento y
almacenamiento
transporte, 1 vez al mes.

Las actividades de verificacion incluyen auditorias de observacién directa
de las actividades de monitoreo de los PCC, la revision de los registros de

monitoreo de los PCC, la medicién de los datos de niveles de temperatura en el

Fuente: elaboracion propia.

Centro de Operaciones Logisticas.

Minutas de reunion del equipo HACCP, como se muestra en la figura 27
una minuta de una reunién del equipo HACCP; check list de buenas practicas
de almacenamiento, check list del sistema HACCP, informes de verificacion del

sistema. Dentro de la verificacibn tomar en cuenta a la persona que esta

realizando la verificacion y la frecuencia de la misma.
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Figura 27. Minuta de reunion, equipo HACCP

: @Y
o
M-QA-006-001 ﬁé}@"&'
MINUTADEREUNION Fr
Unalleves
Fecha de reunidn: 14/05/2013 Hora: 08:00am —09:00am
Participantes
1. | Ceordinador 4 Guatemala 6. | Operader de montacargas
2. | Supervisor de almacén 7. | lefede centro de operaciones
3. | Verificador de despachos 8. | Devoluciocnes y rechazos
4. | Coordinador TPM 9. | Alisto de producto
5. | Inventariador permanente
Lugar: _ Sala de reuniones XEDEX
Asunto:  Sesidn No. 6 Grupo HACCP Guatemala
No. | Actividad o Conclusion Responsable Fecha
1. Concientizar al personal tercero respecto del Supervisor de almacén 15.05.13
equipode limpieza
2. Realizar revision de Edificio de CD, respecto a plaga | Equipo HACCP 15.05.13
de roedores
3. Considerar colocar strech en las tarimas ubicadas Verificador de despachos | 15.05.13
en los Ultimos niveles para proteccion de polvo
4, Instalar lampara atrapa moscas en pasillo de Coordinador QA 15.05.13
recuperacion de producto Guatemala
5. Revisar el proceso de salida de mal estado de tal Supervisor de almacén 15.05.13
forma que se evacue diariamente del CD para
evitar contaminacion

Fuente: elaboracion propia.

Es esencial que estos registros de monitoreo de los PCC se verifiquen
antes de que el producto sea enviado a los clientes para reducir el riesgo de

incidentes en el mercado.
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2.3.11. Registrar y fundamentar con documentacion

Con los registros y fundamentacion del sistema HACCP, Unilever aseguré
que todo el disefio del sistema HACCP esté listo para la ejecucion y futura

certificacion a nivel de Centro de Operaciones Logisticas.

De los programas prerrequisitos se fundamentdé con documentacion al
Area de Logistica de Unilever; el programa de control de manejo integral de
plagas, procedimientos de limpieza, procedimientos operativos, buenas
practicas de almacenamiento y transporte, identificacion de alérgenos y las

guias de manufactura de productos.

Con base a los check list de las condiciones de almacenamiento en el
Centro de Operaciones Logisticas y el de aplicacién de las buenas practicas de
almacenamiento se registraron dentro de la documentacion de Unilever para

fortalecer el disefio del sistema HACCP.

Como parte del plan HACCP se registraron cada uno de los temas,
haciendo la recopilacion de los mismos en la matriz HACCP; desde los términos

de referencia hasta la validacion y verificacion de los puntos criticos de control.

Todos los registros y documentacion a tomar en cuenta segun el sistema
HACCP se identificaron en la tabla XXXIII para que el personal de Unilever
tenga conocimiento de los mismos. En esta tabla se colocé la descripcion del
registro y documentacion, la codificacion interna utilizada por Unilever para el
almacenamiento de estos documentos y la ubicacion en este informe en donde

se encuentra el registro.
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Tabla XXXIII.

Registros y documentacion

Descripcion COS'f.'CaC'On Ubicacion
nilever
Programa de control de plagas - Figura 5
Tabla de hallazgos plagas - Figura 8
IC':he‘ck list de estandares de R-QA-005-001 | Figura 12
impieza
Procedimiento de limpieza P-QA-001-001 Figura 9
Procedimiento manejo de plagas P-QA-002-001 Figura 6
Procedimiento de recepcion de PT | P-QA-003-001 | Figura 14
Procedimiento de despacho de PT | P-QA-004-001 | Figura 17
Procedimiento de manejo de alisto P-QA-005-001 Figura 20
Procedimiento readecuacion de P-QA-006-001 Figura 22
productos
Matriz de transporte [-QA-001-001 Figura 33
Check list BPA &T R-QA-018-001 | Figura 25
Formato prueba contaminacion R-QA-019-001 | Figura 32
cruzada
Registro de temperatura R-QA-025-001 Figura 40
Guia de almacenamiento y G-QA-001-001 | Figura 56
transporte
Check list sistema HACCP R-QA-021-001 | Figura 39
Plan HACCP CC-QA-001-001 | Figura 34
Minuta de reunién HACCP M-QA-006-001 Figura 38

Fuente: elaboracion propia.

2.3.11.1. Check list de verificacion del sistema

HACCP

Como soporte al sistema HACCP vy a las revisiones mensuales se utilizo el
check list plan HACCP para poder evaluar todas las condiciones del Centro de
Operaciones Logisticas, con el fin que esas auditorias internas con el paso del

tiempo mejoren en la calificacién.
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El check list consiste en apartados de caracter obligatorio y los apartados
denominados util, que el Centro de Operaciones debe cumplir con los requisitos

principales para comenzar con el analisis a profundidad.

Las calificaciones a utilizar en el check list se identificaron con la

numeracion de 0 a 3; se explica a continuacion esos punteos:

o 0: no cumple

o 1: existe procedimiento pero no hay registro
o 2. existe registro pero no hay continuidad

o 3: cumple satisfactoriamente

El apartado general se dirige especificamente a la presencia de los
términos de referencia y el cumplimiento de los mismos. Apartado de diagrama
de flujo del proceso validando la disposicién del mismo. Asimismo, se identificd
el apartado del andlisis de peligros con la respectiva definicién de los peligros.

Con base en estos factores de calificacion se identifico si las condiciones
necesarias del sistema HACCP se estan cumpliendo en el Centro de
Operaciones Logisticas de Unilever, en el check list debera llenarse la columna
de punteo actual con la calificaciébn segun se considere el tema a evaluar. La
mejor puntuacién que se podra tener en cada tema sera de 3 puntos (cumple
satisfactoriamente), con el fin de identificar en qué temas se necesita mejorar;

como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 28. Formato check list plan HACCP

SITE Unilever Guatemala | -
D—Nacumple
1= Exisﬁh: |:m_|'.|:-di|||i:||h: pero no Imy_rl:g_i:dm

FECHA | |22 Bt tometros, ners o iy continuidad
AREA Centro de Operaciones Logisticas |
% ﬁ Check list del Plan HACCP Punteo |Punteo actual | Observaciones
i

e g General - Obligatorio |
Alcance del estudio HACCP 3
Objetivos del estudio 3
Intencidn / uso del producto 3
Uso intencionado para grupo de consumidores (nifios, adultos) 3
Descripcion del proceso (formula, empague) 3
Localizacion del estudio HACCP 3
Detalle del equipo HACCP (si existid algin consultor para realizar el 5
estudio)
Descripcion del equipo HACCP entrenamientol/experiencia. 3
Lista de peligros identificados (fisicos, quimicos, bioldgicos, alergénicos, 5
asequramiento de la calidad)
Fechay referencia 3
General - Otil
Referencia del estdndar HACCP usado 3
Uso de pre-requisitos 3
Diagrama de flujo del proceso - obligatorio
Disposicidn del diagrama de flujo 3
El diagrama de flujo muestra la descripcién del proceso 3

GRUPO 3 En el diagrama de flujo estan validados todos los procesos o etapas 3
reales
El diagrama de flujo ha sidovalidado (firma y fecha). Como fue realzado 5
¥ por quién ?
Evidencia que todo el analisis de riegos ha sido completado en todas las 3
etapas del proceso

Fuente: archivo interno Unilever.

2.3.11.2. Registros de controles de temperatura del

Centro de Operaciones Logisticas

En el analisis realizado de los peligros como en la identificacion de los
puntos criticos de control se brindd el conocimiento al personal de Unilever de
la importancia respecto el registro de controles de temperaturas en el Centro de

Operaciones Logisticas.
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Por tal raz6n se adquirieron termOmetros para colocarlos dentro del
almacén, estos termometros se colocaron en diferentes lugares; uno de estos
se coloco cerca del producto alimenticio ya sabiendo del punto critico de control
gue se tiene con las margarinas. El otro termOmetro se colocé donde se
almacenan los productos de cuidado del hogar. Para la recopilacion de esta
informacion se realiz6 un registro de temperaturas, como se muestra en la

siguiente figura.

Figura 29. Formato registro temperatura

CENTRO DE OPERACIONES LOGISTICAS

Unilewor [ R-g&-025-001 ]

Fecha | Revision| Hora |Temperatura| Humedad Relativa | Nombre responsable
Mariana
Tarde
Mariana
Tarde
Mariana
Tarde
Mafiana
Tarde
Mariana
Tarde
Mariana
Tarde
Mariana
Tarde
Mafiana
Tarde
Mafiana
Tarde
Mariana
Tarde
Mariana
Tarde

- EH
%ﬁ ‘Eé"‘? REGISTRO DE TEMPERATURA Eﬁ
soesy’

Fuente: elaboracion propia.
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En este registro se indica la fecha de la revision, el horario en el cual el
operario realiza la revision, se especifica la temperatura y la humedad relativa
gue brinda el termometro y el nombre del operario que realizo la revision con el

fin de monitorear la temperatura y que esta no pase del limite critico.

2.4. Resultados obtenidos del disefio del Sistema HACCP en el Centro

de Operaciones Logisticas.

Durante la realizaciéon del sistema HACCP se tuvo varios resultados
positivos para la empresa. Se lograron establecer los programas prerrequisitos

en el Centro de Operaciones Logisticas.

Dentro de las pruebas de contaminacién cruzada se pudo obtener como
resultado que las condiciones de almacenamiento en el Centro de Operaciones
son las adecuadas para evitar que los productos alimenticios sufran
contaminacion cruzada con las otras categorias de productos. El producto
alimenticio se puede almacenar junto a las tarimas de detergentes durante un
periodo de 22 dias sin inconvenientes que el producto alimenticio perdiera el

estado de inocuidad.

Para la prueba de contaminacion cruzada en el transporte se obtuvo como
resultado que algunos productos si sufrieron contaminacion con respecto al
aroma del empaque y el aroma del producto, al almacenar las margarinas sobre
las tarimas de detergentes en las unidades de transporte durante 3 dias si
perdieron el estado de inocuidad. La sugerencia para Unilever es regirse a la
matriz de transporte, separando correctamente los productos y seguir aplicando

las buenas practicas en el transporte.
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Se analizaron cada uno de los productos respecto a las categorias para
poder identificar las especificaciones de los productos, las formas de
presentacion de los productos y formas de consumo de los mismos que se

dieron a conocer en los términos de referencia del plan HACCP.

Otro de los resultados obtenidos fue la identificacion de los peligros
asociados a los productos alimenticios con base en el monitoreo realizado por
la matriz HACCP donde se indicaron los puntos criticos de control de los
productos. De igual forma se logré identificar cada uno de los limites criticos de

los peligros asociados a los productos.

La categoria de margarinas fue la que presenté peligros identificados
como puntos criticos de control con respecto a niveles de temperatura,
aplicando para estos la medida preventiva del registro de temperaturas en el
Centro de Operaciones. La medida correctiva para estos peligros fue la
movilizacion del producto a ambientes con temperaturas adecuadas para el

producto.

En el procedimiento de despacho de producto se identificé como resultado
un punto critico de control que seria la presencia de plagas en el transporte. La
medida preventiva a tomar en cuenta seria la fumigacion de las unidades de
transporte y aplicar las buenas practicas de almacenamiento y transporte.
Debido a que este servicio aln no se tiene, se identific6 como medida correctiva
el bloqueo de las unidades de transporte que tengan presencia de plagas para

gue no despachen producto hasta cumplir con la fumigacion.
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Para las demas categorias de productos y procesos operativos no se
identificaron puntos criticos de control, permitiendo que las revisiones
mensuales que se llevaran a cabo solo se enfoquen en puntos de control para

estas categorias de productos y procesos.

2.5. Costos del disefio del sistema HACCP

Los costos en los que Unilever incurrio para el disefio del sistema HACCP
se especifican, sin embargo hay algunos puntos a destacar respecto al costo de
la unidad de transporte.

La unidad de transporte utilizada en la prueba de contaminacién cruzada
estaba en periodo de suspension debido a sanciones que el personal de
Unilever aplicé contra la unidad, por tal razén se hizo un convenio con la
empresa de transporte en donde se concluyé que la unidad de transporte
estaba disponible para realizar las pruebas sensoriales, por tal razén la
suspensién a la unidad de transporte evito el costo de la unidad de transporte;

como se observa en la siguiente tabla.
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Tabla XXXIV. Costos Fase Servicio Técnico Profesional
Costo recurso humano

Descripcion Cantidad Pago mensual Costo total
Pago a investigador de
EPS 6 Q 2 000,00 Q 12 000,00

Costo de materiales de soporte

Descripcion Cantidad Costo unitario Costo total
Prueba en Transporte y
Almacén "Carga Mixta" 5 Q 500,00 Q 2 500,00
Sensores de temperatura
ambiente 2 Q 1700,00 Q 3 400,00
Sefalizaciones en el
almacén 21 Q 10,00 Q 210,00
Cajon para utensilios de
limpieza 4 Q 150,00 Q 600,00
Resma Papel 2 Q 30,00 Q 60,00
Impresién/Tinta 200 Q0,15 Q 30,00
Costo de computadora 0 Q 0,00 Q 0,00
Subtotal Q 6 800,00

Total estimacidn de recursos

Presupuesto recurso humano Q 12 000,00
Presupuesto de materiales de soporte Q 6 800,00
Total inversion en Fase Servicio Técnico Profesional Q 18 800,00

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN PARA LA DISMINUCION
DEL NUMERO DE CARTONES CORRUGADOS AVERIADOS
POR EL MANEJO INADECUADO EN EL CENTRO DE
OPERACIONES LOGISTICAS, APLICANDO PRODUCCION MAS
LIMPIA

3.1. Diagnéstico de situacion actual respecto a los cartones
corrugados averiados por las operaciones dentro del almacén

En las operaciones cotidianas del Centro de Operaciones Logisticas el
personal del almacén es el encargado realizar todos los procesos de
distribucién con los productos que arriban de las plantas de produccion de toda

Centroamérica y Sudamérica.

Tomando en cuenta las categorias de productos que se distribuyen;
productos de cuidado personal, productos de cuidado del hogar y los productos
alimenticios, casi todos los productos utilizan como el empaque de distribucion

el carton corrugado.

Por tal razén todos los movimientos dentro del almacén representan alta
severidad hacia los productos, tomando en cuenta que son 5 621 posiciones de
tarimas divididas en 5 niveles dentro del almacén con altos niveles de rotacion
de cada uno de los productos. La probabilidad de que los corrugados sufran

averias es alta.
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Actualmente en el Centro de Operaciones Logisticas se trabaja con dos
equipos para el traslado de productos, el equipo de montacargas y el equipo de
pallet truck. Cada uno de estos equipos enganchan las tarimas con productos

por medio de las ufias metalicas.

En los procesos que requieren el traslado del producto es donde el
personal operativo maniobra las tarimas y se producen las averias por golpear
los corrugados con las ufias metalicas o el mismo traslado del producto al
momento de cargar las cajas cuando se preparan los despachos a los clientes
puede que los corrugados sean manejados sin el cuidado necesario y provocan

gue esas cajas ya no sean despachadas a los clientes.

Estos corrugados no conformes se trasladan al Area de Reempaque de
productos, sin embargo, las cantidades de productos readecuados no eran
significativas y muchas veces por realizar este proceso de reempaque de

productos se dejaba de despachar esas cajas en el tiempo requerido.

La adquisicién de los corrugados para reempaque se realiza hacia las
plantas de produccién para que los disefios concuerden, sin embargo los datos
de corrugados no conformes por manejo inadecuado del personal

predominaban entre los demas motivos de no conformidades.

3.1.1. Datos histéricos corrugados averiados

El proceso de readecuacion de productos consistia en llevar los
corrugados que presentaban no conformidades al Area de Reempaque, el
personal operativo procedia a cambiar las unidades hacia los corrugados
nuevos, llenando al final una hoja con la cantidad de cajas y tipos de productos

qgue se habian readecuado.
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El personal encargado de este proceso solamente tenia 2 meses de llenar
esta informacién que era dirigida al coordinador del Area de Aseguramiento de
la Calidad. Sin embargo, esta informacioén no representaba los datos reales por

cada uno de los motivos. Los datos historicos se presentan en la siguiente

tabla.
Tabla XXXV. Datos histéricos corrugados readecuados
Numero de corrugados readecuados
Motivo ler mes 2do mes

Dafio de transporte interno (DTI) 37 0
Dafio de transporte origen (DTO) 726 1745
Manejo interno (INT) 1 069 703
Aseguramiento de calidad (QA) 445 448
Devolucion cliente (DCL) 0 588
Rechazo cliente (RCL) 0 44
Total 2277 3528

Fuente: Informacion proporcionada por Area de Aseguramiento de la Calidad.

Los datos histdricos de la readecuacion de productos representaron datos
alarmantes tanto para el proceso de Aseguramiento de la Calidad como para
los supervisores del almacén, debido a que esta informacion indicaba que el

motivo de manejo interno era muy elevado.
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3.2. Creacion del plan de la buena préactica para notificacién de los
cartones corrugados averiados en el Centro de Operaciones

Logisticas

Lo que indicaba el motivo de manejo interno era que el personal del
almacén dentro de sus procesos cotidianos estaba dafiando las cajas,
revisando los procesos operativos en el almacén no era muy probable que el
dato de las no conformidades identificadas por manejo interno fuera

especificamente por este motivo.

Por tal razon se cre6é un plan para poder identificar de la forma mas
objetiva los corrugados readecuados e identificar los motivos segun las no
conformidades que se presentaban. Se trabajé con base en una metodologia
que fuera simple y de facil adaptacion para el personal del almacén, como se

muestra en la siguiente figura.

118



Figura 30. Plan de buena practica notificacion cartones averiados

PLAN DE LA BUENA PRACTICA NOTIFICACION
CARTONES CORRUGADOS AVERIADOS

Objetivo del plan:
Disminuir el nimero de cartones corrugados averiados por manejo inadecuado; aplicando produccién
mas limpia.

Alcance:
Este plan aplica para el Centro de Operaciones Logisticas de Guatemala.

Responsables:
Coordinador QA
e Velar porque todo el proceso de notificacion se lleve en éptimas condiciones para la definicion de
causales correctas.
e Registrar y analizar las incidencias de los motivos que generan la necesidad de readecuacion de
productos por no conformidades y buscar soluciones para la reduccion.
e Establecer los criterios de calidad para notificacion de cartones averiados.
Personal del Centro de Operaciones Logisticas
e Reportar e identificar todo tipo de no conformidad en productos encontrados en el almacén,
mediante el uso de etiquetas para la identificacidn, establecido en el procedimiento para el registro y
revisién de no conformidades y potenciales incidentes.

Pasos especificos del plan:

Identificar cartones corrugados averiados.

Utilizar etiqueta que describa las no conformidades del carton.

Pegar etiqueta en corrugados averiados, al haber llenado las indicaciones descritas en etiqueta.
Cartones corrugados averiados se envian al area de readecuacion.

Hacer recuento de cartones corrugados readecuados, identificando las causales descritas en
etiqueta.

Notificacion a cada area responsable las causales por las cuales se readecuaban los cartones
corrugados.

apLONE

IS

Fuente: elaboracion propia.

Se inculcé al personal para que dentro de los procesos operativos
pudieran identificar si el corrugado se averié por el transporte de origen y

colocarle la etiqueta que representaba el dafio de transporte de origen (DTO).
Por medio de esta metodologia se aseguraria que las no conformidades

fueran méas acertadas al momento de registrar los datos al Area de

Aseguramiento de la Calidad.
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3.2.1. Arbol de decisiones de las causales y no

conformidades de los cartones averiados

El arbol de decisiones es una herramienta de andlisis para diferentes

modelos de prediccion de situaciones que ocurren en diferentes procesos.

Como mejora de la implementacion de las etiquetas en todo el Centro de
Operaciones Logisticas se trabajé en la modificacién del arbol de decisiones,
con el fin de revisar cada uno de los posibles casos de no conformidades que

pudieran ocurrir con los productos.

Para que toda esta informacion de las causales fuera documentada por el
personal del almacén, como se muestra en la tabla XXXVI el arbol de
decisiones. En esta tabla se especifica la no conformidad, el motivo de la no
conformidad; la descripcion de la no conformidad, la causal de cada no
conformidad y el departamento o pais responsable que surja la no conformidad

en los cartones averiados.
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Tabla XXXVI.  Arbol de decisiones de cartones averiados
s Codigo L& . Motivo Descripcion Causal Responsable
empaque conformidad
Cadigo de produccidn
Corrugados, en los corrugados : . .
- _ Pais exportador: generalmente
codificacion nimero de lote o fecha | Fallas en planta. Borrado por
1.18T Origen - QA a menos que haya evidencia
ausente o de vencimiento ausente, derrame. .
de manipulacion (borrado).
ilegibles incompleto, ilegible o
erroneo.
Carrugado mojado par
Corrugado filtracion de agua en el .
g mojado por Transporte de |transporte por agujeros Fvidencia de agujeros en el
[id 128T Jaco p p p por aguy ’ transporte o falta de Transporte de origen
=< filtraciones en origen mala hermeticidad en -
o hermeticidad
& transporte puertas o rejillas de
| ventilacion.
=
o] Transporte de . - ;
¥ 1.38T origen Mojado o sucio Detectado en la recepcion Transporte de origen
g producido por un agente -
Z Empaque Transporte |externo al contenido del Fitraciones en transporte Transporte infemo cuando es
] 14ST  |1°/2%3° mojado o ) - detectado por motivo de un
O : interno mismo o por causa de interna "
L sucio rechazo de cliente
0] un derrame de ofro
% 158T Manejo interno|Producto. Filtraciones en el almacen Detectaro en el almacen
a
=4
% 16S8T QOrigen - QA |Dafios por agentes Tension de stech en pallet Pais de origen
i externas (golpes,
Z abolladuras etc ) Conformacion del pallet
[} - )
o) 78T Empagque 29/3° Origen -QA empague secundario (palletizado) Pales de onigen
6 dafado (display) y/o terciario, Datad
it 1.88T Manejo interno|Producidos durante la anado 50; rr:ontacarga o Centro de Operaciones
i carga, el transporte o paliet electrica
195T Transporte de |descarga en bodega Tarimas tiradas en Traporte primario
- origen fiscal o de origen. trasnporte p p
Pais exportador: si es
: Falla de planta si no hay P
h - Faltante de cajas falla de o - detectado en la recepcidn si
1.10ST [Cajas faltantes Origen - QA - - indicios de violacion del - : .
origen o por sustraccién. - no hay evidencia de violacidn
paletizado. -
del paletizado.
Maneio interno Cualquiera no
1.11ST |Otros defectos €] especificado
Origen - QA )
anteriormente.

Fuente: elaboracion propia.

Gracias a la informacion del arbol de decisiones se identificaron las
causales y no conformidades que acompafaron los motivos dentro de la
informacion que utilizo el personal en la readecuacion de productos. De igual
forma la identificacion del lugar donde se di6 la no conformidad soporto el

motivo principal.
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Dentro de los lugares mencionados se encontraba el muelle de ingreso,
muelle de despacho, la bodega del cliente, estanteria, pasillos o la maquila. En
el caso de las causales se coloco la filtraciobn en transportes, manejo
inadecuado, poca rotacion del producto, sellos de corrugados, condiciones del

almaceén, falla de hermeticidad, fallas de fabricacion, entre otros.

Para el caso de las no conformidades se identificaron como posibles
opciones; el corrugado mojado o humedo, corrugado colapsado, corrugado
manchado, producto derramado, producto con plagas, cédigo de barras
borroso, producto vencido, unidades faltantes, empaque abierto, corrugado roto,
entre otros. Toda esta informaciéon fue de gran apoyo para poder identificar de

mejor forma las no conformidades.

3.2.2. Materiales visuales de soporte para el plan

La implementacion de la metodologia de identificacion de no
conformidades se soportd por medio de las etiquetas, realizando los disefios
especificamente para que el personal pudiera adaptarse al registro de la

informacion.

Las etiquetas se clasificaron segun los colores de cada uno de los
motivos, como se muestra en la tabla XXXVII; colocandole los 3 apartados
dentro de la etiqueta por medio de una codificacion. Indicando el lugar, causal y

no conformidad.
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Tabla XXXVII. Distribucion colores etiquetas

Motivo Color asignado
Manejo Interno (INT) Amarillo
Transporte Origen (DTO) Anaranjado
Rechazo de Cliente (RCL) Rojo
Devolucién de Cliente (DCL) Negro
Aseguramiento de Calidad (QA) Verde
Transporte Interno (DTI) Celeste

Fuente: elaboracion propia.

La utilizacion de cada una de las etiquetas va a depender del motivo
encontrado en el cartdn corrugado averiado, como se muestra en la figura 31 la
etiqueta de manejo interno con los apartados de lugares (L), causales (C) y no
conformidades (NC). El personal operativo es el indicado en marcar estas,

como se explicara en el procedimiento de registro de productos no conformes.

Figura 31. Etiquetas no conformidades

MANEJO INTERNO {INT})

1. L2 L3. L4. L5. L&. LY.

Cc1. cC2. C3. C4. Ch. C6.
C7. Ca. co. C10. C11. C12. CH3

MC1. MNCZ NC3 MNC4 MCE5  MNCE  MNCT. NCE NCo.
MC10. MC11. NC12 MC13. MC14. NC15. NCA16. NCI7. NC1S8.

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.
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Como soporte de las etiquetas se crearon las tarjetas de bolsillo, como se
muestra en las siguientes 2 figuras 32 y 33; para que todo el personal del
almacén pudiera consultar la informaciéon que es necesaria ingresar en cada
una de las etiquetas al momento de identificar una causal y no conformidad en

un corrugado.

Figura 32. Tarjetas de no conformidades

F- GUIA PARA NOTIFICACION DE EE
A | NO CONFORMIDADES 5.

[ Motivo |

MANE.JO INTERNO (INT) CAUSADO POR
DEVOLUCION DE CLIENTE(DCL) C1. Filtraciones en Transporte
G2. Datos erroneos
C3. Manejo Inadecuado
RECHAZO DE CLIENTE (RCL) C4. Poca Rotacion del producto
C5. Paletizado
C6. Montacarga

LUGAR DONDE SE DETECTO C7. Sellos de corrugado
L1. Picking C8. Condensacion de corrugado
L2. Muelle Despacho PT C9. Condiciones del Almacen
L3. Bodega de Cliente C10. Falla de Hermeticidad
L4. Estanteria C11. Pallet Electica
L5. Maquila C12. Fallas de Fabricacion
L6. Pasillo C13. Ofros
L7. Muelle Ingreso PT

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

Figura 33. Tarjetas de no conformidades, lado opuesto
i!l
(Tl Codigos para identificacion de ¥ ]
Lﬂi No Conformidades ;‘%‘ ‘

HO CONFORMIDADES
NC1. Corrugado Humedo/Mojado  HC10. Unidades Faltantes

NC2. Corrugade Celapsade NC11. Empague Abierto

NC3. Corrugado Manchado/ Sucic NC42. Producte Dafiado

NC4. Producto Derramado NCA43. Corrugade Roto/Dafiado
NC5. Producto con Plagas NC14. Empague eguivocado

NC6. Codige de Barra Borroso NC15. F, Vencimiento Borrosa
NC7. Textos Legales Borrosos NC416. Corrugados Abiertos
NC8. Pallet Inclinade NCA7. Etiguetas

NCS. Producto Vencide o proxime MWC18. Unidad con Bajo Peso

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.
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Se implementd el rétulo de no conformidades y el porta — stickers con el
fin de que el personal se pudiera familiarizar con las no conformidades segun
los ejemplos que se colocaron en el rotulo, como se muestra en la figura 34; al
momento de identificar las no conformidades que el personal tuviera una guia.
Este rétulo contiene las no conformidades, una columna especificando el codigo

a usar en la etiqueta, la descripcion de la no conformidad y en la Ultima columna
se coloco la imagen de la no conformidad.

Figura 34. Rotulo de no conformidades

5 7
A 5 i y ¥ 1
NN - GUIA PARA CONTROL DE NOTIFICACIONES x P
DENO CONFORMIDADES E INCIDENTES 2 & 4/
QUALITY Unilower e (%
1 s B
oot o ke p
A i e | = e >
= | Z
AN s Fuga e | - ’
i e N2 Empsque sber]  NC11 :.::“—.-un -
| = | P Presenca tamanchs
e 1 NCY | estar do  Producty new fotwaconcia,

M' < Z omonde bty ﬂﬁm !

f

Fuente: Centro de Operaciones.
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Estos materiales visuales dieron cierto tipo de informacion que fue de gran
apoyo al dar la visibilidad de la metodologia para que los demés Centros de
Operaciones Logisticas de la region empezaran a implementar la metodologia

en las operaciones.

3.2.3. Procedimiento de registro de productos no conformes

El procedimiento consistio en identificar en el corrugado que se encuentre
con la no conformidad, si en dado caso estan descargando un producto de
planta y se observan los corrugados rotos o daflados. Se muestra en la

siguiente figura el procedimiento.

Figura 35. Procedimiento registro productos no conformes
s B Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 1
?&g o P-QA-008-001 JULIO 2013
€35 Descripcion: ELABORADO POR:
| Unilever- | PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE PRODUCTOS NO CONFORMES | COORDINADOR QA
1. OBJETIVOS

Establecer el procedimiento de manejo de producto no conforme detectado en las operaciones del Centro de Operaciones Logisticas de
Guatemala.

2. ALCANCE

Este procedimiento cubre todos los productos terminados, normales o promocionales, que presentan alguna no conformidad relacionada con la
calidad del producto. Abarca el manejo de las no conformidades que se detecten durante el ingreso de producto terminado, almacenamiento,
despacho, armado de promociones por terceros y devoluciones y rechazos de clientes.

3. PROCEDIMIENTO
Procedimiento de utilizacion de etiquetas para la identificacion de No conformidades:

Almacén

* Al momento de encontrar un producto no conforme, el personal debe tomar la etiqueta indicada del porta — etiquetas.

o Llevar la etiqueta a la ubicacién del producto y llenar la informacion solicitada.

o El codigo de la informacion solicitada que se debe llenar se basa en una tarjeta de guia.

o Al momento de encontrar la no conformidad se procede a revisar la tarjeta guia con base a las 3 areas necesarias (lugar donde se detecto,
causado por y no conformidades) para completar la informacion.

o Después del llenado de la etiqueta se procede a pegarla en el producto.

 El personal encargado de la readecuacion de productos debe revisar las ubicaciones de picking para recolectar todos los productos no
conformes.

 El personal encargado de la readecuacion de producto se encarga de llenar el reporte de control de reempaque de producto segun los cddigos
que el personal de Unilever ha colocado en las etiquetas.

» Posteriormente el personal de readecuacion de productos debe separar las unidades o cajas de los productos no conformes que ya no tienen
las condiciones de ser utilizados y llenan el registro de los productos en mal estado.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA
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Continuacion de la figura 35.

Especificacion: Fecha emitida: Pagina: 1

P-QA-008-001 JULIO 2013

Descripcion: ELABORADO POR:
| Unilower~ | PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE PRODUCTOS NO CONFORMES COORDINADOR QA

Despacho
o El personal que esta en el drea de despacho, debe tomar en consideracion el producto que se le podria dar al cliente y que tenga una No

Conformidad, esto ayudara en el despacho para poder omitir envios de cajas que no se deberian ir, para la reduccion de rechazos y
devoluciones que se tenga por parte del cliente.

o El personal debe despachar el producto, en caso de encontrar productos que tengan No Conformidades, se deben separar de la carga que
estan trabajando.

o Después de terminar el despacho de ese cliente se debe proceder a colocar las etiquetas necesarias en cada uno de los casos de averias que
se encontraron.

o El personal de Unilever debe trasladar el producto al area de readecuacién de productos.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION: .
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA

Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento de registro se utilizé de esa forma para que todo el
personal ya sea administrativo o del almacén entendieran esa metodologia, de
igual forma el procedimiento se sustentd con la tarjeta de bolsillo que cada

empleado tenia para que pudieran hacer las consultas necesarias en la misma.

De tal forma el corrugado quedaria registrado como en la figura 36, al
momento que el personal traslada el corrugado al Area de Readecuacion, el
personal asignado a esa tarea puede registrar esa informacién en una hoja con

toda la informacién recopilada de las etiquetas.
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Figura 36. Corrugado registrado

Fuente: corrugado en Centro de Operaciones.

3.2.4. Reportes de readecuacion de cartones corrugados

Los registros que el personal del almacén realiz6 de la readecuacion de
productos fue la principal base de datos sobre la cual se genero el reporte de

readecuacion.

Este reporte consistié en identificar cada uno de los productos que se
readecuaron, el pais de origen, la categoria a la que el producto pertenece, el
namero de cajas reempacadas por producto y la informacién de las etiquetas
gue permitieron generar datos importantes acerca de la readecuacion por el

manejo interno; como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 37. Reporte readecuacion

Mes |Fecha Codigo Producto Pais de origen | Division |Cajas
mes 1 [1/5/2013 14581591 |HELLMANNS MAY LIGHT 12X400GR COSTA RICA FOODS 4
mes 1 [1/5/2013 1539589 | HELLMAMNS MAY ADER DOYP 12X400GR COSTA RICA FOODS T
mes 1 [1/5/2013 526618 | HELLMANNS MAY ADEREZO DOYP 8X1KG COSTA RICA FOODS [
mes 1 [1/5/2013 154000 |HELLMAMNNS MAY ADER DOYP 12X200GR COSTA RICA FOODS 2
mes 1 [1/5/2013 125755 |HELLMAMNNS MOST DOYP 12X200GR COSTA RICA FOODS 2
mes 1 [1/5/2013 145150 |HELLMANNS MAY LIGHT 12X200GR COSTA RICA FOODS 2
mes 1 [1/5/2013 192878 | HELLMANNS MAY DELEITE 12X400GR COSTA RICA FOODS 1
mes 1 [1/5/2013 157228 |NATURAS SALSA TOMATE C/QUESO 48X227TGR COSTA RICA FOODS 1
mes 1 [1/5/2013 224869 |KNORR SOPA POLLO C/FIDED 12X 12X57GR MIRASOL (ESA) FOODS 1
mes 1 [1/5/2013 GS5288 | SEDAL SH 2ZEN1 MEGROS LUMINOSOS1Z2X24X10ML  |MEXICO PC 15
mes 1 [1/5/2013 535151 |RINSO POLVO HORTENSIAS F BCA 10X1,5KG UMISOLA (ESA) HC 5
mes 1 [1/5/2013 545312 |RINSO POLVO ROSAS Y LILAS 15X1KG UMISOLA (ESA) HC 3
mes 1 [4/5/2013 535140 |RINSO POLVO HORTENSIAS FLORES BCA3DX150G  |UNISOLA (ESA) HC 6
mes 1 (452013 187257 |NATURAS SALSA MALIANA CLASICA S8X108GR COSTA RICA FOODS 12

Fuente: elaboracion propia.

La realizacién de este reporte dio la visibilidad necesaria al almacén para
conocer qué motivo se mantenia con el problema latente, de igual forma la
utilizacion de los informes de readecuacion se debe implementar en los demas

paises de la region para poder replicar esta metodologia.

3.3. Resultados obtenidos del plan para la disminuciéon de corrugados

no conformes

Gracias a los reportes de readecuaciéon de productos se obtuvieron los
resultados respecto a los corrugados readecuados especificamente por el
manejo interno, siendo este motivo el cual se buscaba reducir aplicando

Produccion mas limpia en el Centro de Operaciones Logisticas.

Se recopildo la informacion de 4 meses, obteniendo los siguientes

resultados como se observa en la siguiente tabla.
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Tabla XXXVIII. Dato corrugados readecuados, Produccién mas Limpia

Numero de corrugados readecuados
Motivo Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Dafio transporte interno (DTI) 183 0 0 0
Dafio transporte origen (DTO) 551 1 307 959 1275
Manejo interno (INT) 456 512 269 270
Aseguramiento Calidad (QA) 548 659 261 950
Devolucioén cliente (DCL) 59 46 40 290
Rechazo cliente (RCL) 0 0 80 0
Total 1797 2524 1609 2785

Fuente: Datos obtenidos de reportes de readecuacion de corrugados.

Se observé que segun el motivo de dafio de transporte interno (DTI) se
habia identificado en el 1ler mes 183 corrugados readecuados, sin embargo en
los siguientes meses ya no se volvid a registrar algun dato respecto a este
motivo. Este comportamiento del ler mes se dio debido a que el personal

encargado de este proceso identificé de forma equivocada la no conformidad.

De igual forma se identificaron las cantidades totales de corrugados
readecuados. No se observd que las cantidades fueran disminuyendo, sin
embargo en el caso de los motivos de aseguramiento de la calidad (QA) y dafio
de transporte de origen (DTO) generaron los datos mas significantes respecto a

todos los meses del andlisis.
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Esta informacion puede ser de utilidad para Unilever al dar a conocer a
nivel regional que el producto que ingresa de las fabricas ya viene con las no
conformidades debido al transporte o temas propiamente de calidad al
momento que producen los productos; para que las plantas de produccién
revisen los procesos y trasladen el cobro de las readecuaciones por estos
motivos a las mismas.

Verificacion del

3.3.1. numero de cartones corrugados

averiados por manejo interno

Los cartones corrugados que presentaron no conformidades por el manejo
interno fue el enfoque principal para la fase de investigacion. Con el fin de
comprobar que la metodologia que se aplico cumpliera con la metodologia de la
Produccién mas limpia, se analizaron los datos de la readecuacion por el motivo
de manejo interno junto con los datos de corrugados readecuados totales, como

se presentan en la siguiente tabla.

Tabla XXXIX. Porcentajes motivo manejo interno (INT)
Numero de corrugados readecuados
Motivo lermes | 2domes | 3er mes 4to mes
INT 456 512 269 270
Total 1797 2524 1 609 2785
Porcentaje INT 25 % 20 % 17 % 10 %

Fuente: elaboracion propia.
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Se logro tener el comportamiento de disminucion proporcional para la
readecuacion de productos por manejo interno, de 25 % en el primer mes a un
10 % en el cuarto mes del total de las readecuaciones realizadas en ese

periodo.

A medida que se dio a conocer la metodologia de identificacion de las no
conformidades, el personal identificé correctamente el motivo por el cual los

cartones corrugados presentaban las no conformidades.

Esta informacion de corrugados readecuados la podra utilizar el
coordinador de Aseguramiento de la Calidad para llevar a cabo las respectivas
acciones tanto con las plantas de produccion como con el personal del Centro

de Operaciones Logisticas.

3.4. Costos del plan para la disminucién de corrugados averiados por

manejo inadecuado
Los costos generados consistieron en todo el material de apoyo para la

implementacion de la metodologia de no conformidades aplicando la

Produccion mas limpia se encuentran en la siguiente tabla.
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Tabla XL.  Costos fase de investigacion

Presupuesto de materiales de soporte No Conformidades
Descripcion Cantidad | Costo unitario Costo total
Tarjetas notificacion de 100 Q 2,05 Q 205,00
averias
Porta-tarjetero 2 Q 40,00 Q 80,00
Stickers para identificacion
de no conformidades 3600 Q 0,89 Q 3204,00
Rétulo de no 1 Q 2 075,00 Q 2 075,00
conformidades
Salén para capacitacion 1 Q 0,00 Q 0,00
Cafionera 1 Q 0,00 Q 0,00
Costo de computadora 0 Q 0,00 Q 0,00
Total inversion en Fase de Investigacion Q 5564,00

Fuente: elaboracion propia.

Como parte de la colaboracién a la reduccion de costos se cre6 el disefio
de todos los materiales de soporte, en el caso de los porta — stickers se

construyeron para la habilitacion en el Centro de Operaciones Logisticas.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion

El disefio del sistema HACCP vy la implementacion de la metodologia de
Produccion mas Limpia fueron procesos que no se habian trabajado en
Unilever. Por tal razén se tuvo que identificar si el personal estaba familiarizado
con el sistema HACCP, sin embargo el personal operativo no tenia la idea

basica del sistema como tal.

Siendo esta una buena razon y fundamentada en que el personal debe
conocer acerca del sistema HACCP, sabiendo que deben convivir con los
procesos y formas de trabajo que aplica Unilever para que la empresa se

fortalezca cada vez mas.

El equipo HACCP y el personal operativo de igual forma deben conocer y
asimilar temas generales y de conocimiento basico que son necesarios dentro
de la operacion; como el caso del manejo integral de plagas, conocer al
respecto de las GMPS, identificar las BPA, entre otros.

En el caso de la metodologia de la Fase de Investigacién, se identifico el
proceso que se trabajaba con anterioridad de la readecuacion de no
conformidades; comprobando junto con el coordinador del area de
aseguramiento de la calidad que el personal operativo no habia entendido la

forma de trabajo.
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Por tal razon si era necesario que el personal del Centro de Operaciones
Logisticas empezara a conocer acerca de la nueva metodologia a implementar

para poder brindar informacion real acerca del proceso de readecuacion.

4.2. Plan de capacitacion

El plan de capacitaciones fue un proceso llevado a cabo con la
autorizacion tanto del jefe del almacén, el supervisor del almacén y el
coordinador del Area de Aseguramiento de la Calidad para poder iniciar el
acercamiento con el personal operativo que se pretendia. En el caso de cada
una de las capacitaciones se tomo en cuenta a los jefes del Centro Operaciones
Logisticas estableciendo con ellos los temas a discutir y el tiempo estimado

para cada una de ellas.

El plan de capacitaciones se enfocd de forma general, tanto para los
temas de conocimiento basico como el caso del manejo integral de plagas, los
procedimientos de limpieza, procesos operativos, la informacién con respecto al
manejo de alérgenos, la identificacion de las BPA y las GMPS brindadas de las

plantas de produccion.
De igual forma dentro del plan se especifico el tema del sistema HACCP y

la notificacion de cartones corrugados averiados por manejo interno, como se

muestra en la siguiente figura.
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Figura 38. Plan de capacitacion

ity 3 PLAN DE CAPACITACION Centro de Operaciones Logisticas

[Temas generales, sistema HACCP, Produccién mas limpia]

Objetivo del plan:
Aportar y brindar al personal del Departamento de Logistica el soporte respecto a temas de conocimiento basico como
del sistema HACCP y sobre metodologia de Produccién mas limpia.
Alcance:
Este plan aplica para el Centro de Operaciones Logisticas de Guatemala.
Responsables:
Coordinador QA
e Garantizar que las reuniones se lleven a cabo de forma continua y en el tiempo indicado.
e Soportar con diapositivas y material didactico para las capacitaciones.
Personal del Centro de Operaciones Logisticas
e Participar y acoplarse a los cambios de procesos dentro de la notificacién de corrugados averiados.
Temas de conocimiento basicos
Actividades
- Observar videos demostrativos con respecto a procesos operativos
- Realizar charla con representante de la empresa de control de plagas
- Realizar presentaciones con respecto a temas tedricos
- Explicar procesos de contaminacion en Centro de Operaciones
Sistema HACCP
Actividades
- Identificar el equipo en revisiones
- Revisar temas teodricos con respecto al sistema HACCP
- Revisar el analisis de peligros y PCC con el equipo HACCP
- Llevar a cabo evaluacion al equipo
Horario
1 hora a la semana para la revision de las actividades de sistema HACCP y temas basicos. Importante no agendar en
semana de cierre de mes, por falta de tiempo del equipo.
Notificacion de corrugados averiados por manejo interno
Actividades
- Revisar metodologias para utilizacion etiquetas
- Revisar con el personal de metodologia
- Sesionar por 5 minutos a la semana
- Realizar cuestionarios de no conformidades al personal
- Revisar con Areas de Reempaque
Horario
5 a 10 minutos semanales para revisiones de estos temas.
2 veces a la semana identificar corrugados averiados para aplicacion metodologia.

EMITIDO: REVISION: ORIGINADO: APROBACION:
JULIO 2013 JULIO 2014 COORDINADOR QA GERENCIA LOGISTICA

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.1. Capacitacion del sistema HACCP

Uno de los requisitos que especifica el sistema HACCP es formar un
equipo de trabajo el cual debia estar capacitado respecto a todos los temas
tanto de los programas prerrequisitos como del plan HACCP. Por tal razén se
formd un equipo multidisciplinario de 10 trabajadores de Unilever con el cual se

llevaron a cabo las capacitaciones.

Dentro de las capacitaciones que se dio al personal de Unilever se
revisaron los temas en qué consistia el sistema HACCP y de qué forma se
debia aplicar al Centro de Operaciones Logisticas, asimismo se explico acerca
del manejo integral de plagas, los procedimientos de limpieza, los

procedimientos operativos, entre otros.

La mayor parte de las capacitaciones se trabajé con material de apoyo en
diapositivas explicando cada una de ellas con el fin de que el equipo se
involucrara en las capacitaciones, como se muestra en la figura 39 dandole
seguimiento asi a los temas; dependiendo de los temas vistos en las sesiones
también se trabajé con base en videos demostrativos de los temas, con la
finalidad que el equipo opinara acerca de los temas vistos y como es que se

podia aplicar al Centro de Operaciones.
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Figura 39. Diapositivas de capacitaciones

ﬁ *Procede a enganchar el producto al montacargas, verificando que el -
e . producto tenga la FV del PT en el fleje. @
Recepcidon de producto terminado gﬁ? i e :
Uniover: . \ Uniever
OBJETIVO:
Estandarizar el proceso de recepcién de producto terminado en el
Centro de Distribucién Guatemala desde el ingreso del producto
en rampas hasta la colocacién de los productos en las ubicaciones,
tanto del transporte primario como en el caso de las devolucionesy
los rechazos. >
*Traslada el producto a ubicacion que WMS le indicé dentro del almacén.
- (i e G
et 982 001 A5 OENSORPS ok
Uwirs 0 081 w-ara-0
Vo | Ot | S
A e A i s o et |
HC ) SR
Ad

VIOLACIONES EN EL CONTROL DE™ ™
| Despachoy carga de producto | f%-%‘ PLAGAS W

Unilover

CRITICAS MAYORES MENORES

OBJETIVO: establecer una guia para el personal de Unilever con el Presencia de plaga | Insuficientes estaciones Falta de limpieza
flujo realizado en el despacho y carga de producto utilizado en el Centro viva Falta de mapas de las trampas

e =7 Actividad de plaga en exterior
de Distribucién de Guatemala. pleg Falta de rotacién de cebos
Uso de veneno Falta de capacitacién en Control de

interno Plagas Maleza externa

%

Venenos junto a Falta de Programa de Control de Falta de procedimientos
los alimentos Plagas Almacenaje inadecuado de
Aberturas (puertas, techos, ventanas, plaguicidas

Madrigueras o etc)

nidos en interiores Trampas mal colocadas

Plagas muertas L
Empleo de Falta de seguimiento a BPA.
plaguicidas no Restos de alimentos

autorizados. Humedad

Almacén desordenado
ray
Mala rotacion de Plaguicidas X

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Power Point.

Las capacitaciones se llevaron a cabo la mayoria de veces los dias
miércoles tomando 1 hora del horario del personal para poder revisar los temas,
en el caso de la ultima semana de todos los meses no se llevé a cabo por ser
semana de cierre, incrementandose de esa forma el trabajo para el personal.
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Dentro de los temas propuestos se identificaron los principales en la tabla
XLI; de igual forma el equipo del sistema HACCP debera planear en sesiones
futuras el seguimiento de los temas, sabiendo que el sistema HACCP es un
proceso que debe seguir trabajando el personal para mantener y lograr la

implementacion en un futuro.

Tabla XLI. Temas propuestos capacitacion HACCP

Temas para capacitacion

A Introduccion al sistema HACCP Sesién 1
B Programas prerrequisitos mes 1
Sesion 2 y sesion 3
1 Control de plagas mes 1y 2
2 Procedimientos de limpieza Sesién 4 a sesion 6

Sesion 7 a sesion 11

3 Procesos operativos mes2,3y4

Sesion 12

4 Manejo de alérgenos mes4y5

Sesién 13 a sesiéon 17

5 BPA&T
mes 5

Sesion 18

6 GMPS
mes 5

C Plan de HACCP
1 Establecer términos de referencia
2 Analisis de los peligros

Sesién 19y 20
mes 6

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Capacitacién de metodologia Produccién mas Limpia

Con base en la implementacion de la nueva metodologia de identificacion
de no conformidades se realizaron las capacitaciones al personal del Centro de
Operaciones Logisticas para asegurar que la metodologia tuviera éxito dentro
de los procesos.

Estas capacitaciones se llevaron a cabo en las sesiones de los 5 minutos
de la excelencia, dando a conocer el material de apoyo y la metodologia a todo
el personal, como se muestra en la tabla XLIl. Reforzando por medio de las
capacitaciones dos o tres veces por mes al personal, segun la disponibilidad

gue se tenia por parte de los jefes del Centro de Operaciones Logisticas.

Tabla XLII. Cronograma capacitaciones fase investigacion

mes | mes | mes | mes | mes | mes

Tarjetas de no conformidades
Division de los motivos

Metodologia de trabajo

Revisién de hoja de readecuacion
Rotulo de no conformidades
Metodologia con personal del area
Sesiones 5 minutos de la excelencia

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Resultados de la capacitacién

Con base en las capacitaciones realizadas con el personal se logré
completar tanto las capacitaciones del sistema HACCP como las capacitaciones
de la identificacibn de no conformidades segun se tenia planeado, como se

muestra en la siguiente tabla.

Tabla XLIII. Resultados de capacitacion

Actividad Realizado | Pendiente
Identificacién del equipo en revisiones. X
Revisiones de temas tedricos con respecto al X
sistema HACCP.
Videos demostrativos con respecto a
procesos operativos.
Charla con representante de la empresa de
control de plagas.
Realizacion de presentaciones con respecto a
temas teoricos.
Explicacién de procesos de contaminacion
cruzada.
Llevar a cabo evaluacion al equipo.
Revision de metodologias para utilizacion
etiquetas.
Revisiones con el personal de metodologia.
Sesiones 5 minutos de la excelencia.
Cuestionarios de no conformidades al
personal.
Revisiones con Areas de Reempagque.

X

Sistema HACCP
P

7

investigacion

Fase de

X| X [ X|X| X |X| X

Fuente: elaboracion propia.
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4.3.1. Nivel de conocimiento del personal del sistema HACCP
Para poder determinar el nivel de conocimiento del equipo del sistema
HACCP se realizd un cuestionario como se muestra en la figura 40, el cual
contenia un area especifica con ejemplos de situaciones de riesgo con el fin
que el personal identificara cual de los riesgos se asimilaba con cada ejemplo.

Figura 40. Cuestionario sistema HACCP

D

-

CUESTIONARIO CONOCIMIENTO SISTEMA HACCP

Nombre:

Fecha:

INSTRUCCIONES:
= INDIQUE EL NUMERO DEL RIESGO PARA CADA UNO DE LOS CASOS

Clavos sobresalidos en el
paliel.

Doypack inflado salsitas
naturas.

Presencia de tuerca dentro
de mirasol.

Maizena con presencia de
hongos.

Descentramiento arte en
Hellmann's.

Mezcla de compuestos de
limpieza con cajas de
Lipton.

Guantes sucios usados por
mas de 15 dias.

Presencia de sulfitos en
Knorr.

Presencia de soyaen
mirasol.

Presencia de soyaen
cremas Knorr.

Excremento de aves sobre
paliets.

Detergente derramado en
transportes antes de
realizar la carga de foods.

Presencia de aceite de mani
en mayonesa Hellmann’s.

RIESGOS
1. FISICO
2. auiMmico
2. BIOLOGICO
4. ALERGENICO
5. CALIDAD

* INDICAR LA CASILLA CORRESPONDIENTE & LA RESPUESTA.
PREVENIR, ELIMINAR O REDUCIR LOS PELIGROS ASOCIADOS A LA ELABORAGION,
PREPARACION Y CONSUMO DE ALIMENTOS ES:

| INOCUIDAD DEL ALIMENTO | SISTEMA HAGCCP | AMALISIS DE RIESGOS

* Analice lo siguiente segin matriz:

Muerte por impacto con meteorito

Probabilidad

Severidad

= Alta 3
o
=
g Mediana 2
E=1
&
Baja 1 2 3 Mota:
Baja Mediana Alta
Severidad

Fuente: elaboracion propia.
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Dentro del cuestionario también se colocd al personal una pregunta de
seleccion multiple acerca de la inocuidad de los alimentos. En la parte final del
cuestionario se coloco el cuadro de probabilidad y severidad para que el equipo

del sistema HACCP identificara cada uno de estos en una situacion.

Con base en la evaluacion que se realiz6 al personal, se presentaron los

siguientes resultados, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XLIV. Notas de cuestionario equipo HACCP

. Respuestas correctas
Equipo HACCP Seriepl Serie 2 | Total Nota
Alistador de producto 11 1 12 80
Inventariador 11 1 12 80
Coordinador QA 13 1 14 93
TPM 12 1 13 87
Verificador despachos 8 1 9 60
Devoluciones 9 1 10 67
Operador montacargas 9 1 10 67
Ingresos de PT 10 1 11 3
Supervisor almacén 12 1 13 87

Fuente: elaboracion propia.

Gracias a los resultados obtenidos, el coordinador del Area de
Aseguramiento de la Calidad observé cuales eran los puntos débiles del equipo;

para reforzar al equipo en esos temas.
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De igual forma se observo que el nivel de conocimiento del personal en
general si fue aceptable, por tal razén se entregd al equipo un diploma de
reconocimiento por formar parte del equipo, como se muestra en la siguiente

figura.

Figura 41. Entrega diploma equipo HACCP

Fuente: Archivo interno Centro de Operaciones.

4.3.2. Nivel de conocimiento del personal de la fase de

investigacion

Las capacitaciones asignadas se midieron mediante la realizacién de
cuestionarios como se muestra en la figura 42; enfocando los cuestionarios en

como aplicar la metodologia al observar fotografias de corrugados con no
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conformidades para que el personal colocara el motivo, la causa y la no
conformidad. El cuestionario se utilizd como un ejercicio fuera del proceso real,

apoyandose de la tarjeta de no conformidades como guia.

Figura 42. Cuestionario no conformidades
r‘“ Cuestionario No Conformidades v o
D Nombre: Fecha: @
Q \A Unilevev
LUGAR NO LUGAR NO
CASO MOING DETECTADO CN:(S)IA;DO CONFORMIDAD CASO MOV, DETECTADO| CA:CS)?{DO CONFORMIDAD
L5.
L7.
L4.
L7.

Fuente: elaboracion propia.
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Las notas del primer cuestionario aportaron dentro de la metodologia al
identificar que el personal necesitaba reforzar la metodologia, debido a las
calificaciones y poner en practica lo que ellos observaban con el dia a dia,

como se observa en la siguiente tabla el cuadro de notas.

Tabla XLV. Notas cuestionario fase investigacion

,Notas por areas; Cuestionario 1

Areas nota

Verificadores 50 100
Preparadores 44 100

Cuadrilla 43 100
Administrativa 55 100

Servipack 23 100
Montacarguistas 40 100

Fuente: elaboracion propia.

Por tal razdn se realiz6 una segunda evaluacion del cuestionario, como se
muestra en la tabla XLVI las nuevas calificaciones; siendo un punto a favor que
el personal ya habia identificado mas cartones averiados en los procesos
cotidianos. Con el fin de comprobar si las capacitaciones habian brindado el

conocimiento adecuado al personal.
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Tabla XLVI. Notas 20. cuestionario fase investigacion

Notas por &reas; Cuestionario 2
Areas nota
Verificadores 64 100
Preparadores 55 100
Cuadrilla 60 100
Administrativa 65 100
Servipack 50 100
Montacarguistas 52 100

Fuente: elaboracion propia.

Al comparar los datos entre cada uno de los cuestionarios se demostro
que el nivel de conocimiento del personal cada vez fue alineandose a la
metodologia de identificacion de no conformidades, mejorando las calificaciones
en todas las éreas.

4.4. Costos de la propuesta de capacitacion al personal

Los costos que se generaron respecto a la fase de capacitacion
consistieron en llevar a cabo las actividades que requirieron de recurso
econdémico como fue el caso de los cuestionarios que se realizaron para el
personal. De igual forma, la entrega de los diplomas al equipo del sistema
HACCP fue otro recurso necesario para tomar en cuenta, Como se muestra en

la siguiente tabla.
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Tabla XLVII

) Costos de fase de docencia

Presupuesto de materiales de fase de docencia

Descripcion Cantidad | Costo unitario | Costo total
Cuestionarios al personal 75 Q1,25 Q 93,75
Diplomas 10 Q 10,00 Q 100,00
Salén para capacitacion 1 Q 0,00 Q 0,00
Canonera 1 Q 0,00 Q 0,00
Costo de computadora 0 Q 0,00 Q 0,00
Total inversion en Fase de Docencia Q 193,75

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se lograron establecer los programas prerrequisitos para que fueran de
apoyo en las operaciones cotidianas del personal operativo fortaleciendo
toda la cadena de almacenamiento y distribucion. Asimismo, para la
realizacion del disefio del sistema HACCP fundamentado en los

procesos del centro de operaciones y las buenas practicas.

Se analizaron los productos conforme a la descripcién generada por el
sistema de Interspec abarcando todas las categorias, se identifico la
composicién y muchas otras caracteristicas que fueron de soporte para
los productos. Con estas descripciones de productos se identifico el

listado de alérgenos a tomar en cuenta por producto.

Se identificaron los peligros de los productos alimenticios especialmente
de la categoria de margarinas; por medio del monitoreo de los puntos
criticos de control se identificé el riesgo del desfase en las margarinas

por no cumplir las temperaturas de almacenamiento.

Se identific6 el estatus de los limites criticos de los productos
alimenticios, especificamente en el caso de las margarinas que
consistieron en respetar los 30 °C como nivel maximo de temperatura de

almacenamiento.

151



Se logré identificar las medidas preventivas y correctivas para los casos
donde fuera necesario eliminar, reducir o controlar los peligros. La
mayoria de las medidas preventivas consistieron en la aplicacién de las
BPA o el control de la temperatura ambiente del almacén. Como medidas
correctivas se identifico el traslado del producto a ambientes frescos o el
bloqueo de unidades de transporte con presencia de plagas.

Se disefid el plan para la disminucién del nimero de cartones corrugados
averiados por el manejo inadecuado, aplicando Produccion mas Limpia.
Disminuyendo el porcentaje de corrugados averiados por manejo interno

en un 15 % durante 4 meses de analisis.

Se dised y ejecutd el plan de capacitaciones para el personal del Centro
de Operaciones Logisticas, acerca del disefio del sistema HACCP asi
como de la metodologia de identificacibn de cartones averiados por
manejo interno. Aplicando evaluaciones al personal, revisiones de temas
tedricos con respecto al sistema HACCP y explicaciones sobre la
metodologia de identificacién de corrugados averiados al personal.
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RECOMENDACIONES

Al Area de Aseguramiento de la Calidad, realizar revisiones
bimensuales del sistema HACCP, por medio de la herramienta del
check list del Plan HACCP.

A supervisores del almacén, realizar revisiones periddicas en unidades
de transporte para verificar el cumplimiento de la matriz de transporte

en los despachos a clientes.

A supervisores del almacén, mantener constante seguimiento a los
registros de temperatura y limpieza asi como de las buenas practicas

de almacenamiento.

Al Area de Aseguramiento de la Calidad, dar seguimiento a metodologia

de implementacién de readecuacion de productos no conformes.
Al equipo HACCP, realizar sesiones adicionales del sistema HACCP

con el personal designado para revision de condiciones que se

presenten al momento de las revisiones bimensuales del sistema.
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ANEXOS

Figura 1. Norma COGUANOR NTG 34 243
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INTRODUCCION

En la pnmera seccion de este documento se establecen los principios del
Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP).
En la segunda seccion se ofrecen orientaciones generales para la
aplicacion del sistema, a la vez que se reconoce que los detalles para la
aplicacion Pueden variar segun las circunstancias de la industna
alimentaria.

El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos vy medidas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que
se cenfran en la prevencion en lugar de basarse prnncipalmente en el
ensayo del producto final. Todo sistema de HACCP es susceptible de
cambios que pueden denvar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico.

El Sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena
alimentaria, desde el productor primaro hasta el consumidor final, y su
aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacién del
sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar
asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacién, y
promover el comercio intemacional al aumentar la confianza en la inocuidad
de los alimentos.

Para que la aplicacion del sistema de HACCP dé buenos resultados, es
necesano que tanfo la direccion como el personal se comprometan y
participen plenamente. También se requiere un enfoque multidisciplinano en
el cual se deberda incluir, cuando proceda, a expertos agronomos,
veterinanos, personal de produccion, microbidlogos, especialistas en
medicina y salud piblica, tecndlogos de los alimentos, expertos en salud
ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. La
aplicacion del sistema de HACCP es compatible con la aplicacion de
sistemas de gestion de la calidad, como la sere COGUANOR NGR 150
9000, v es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de
los alimentos en el marco de tales sistemas.

Si bien aqui se ha considerado la aplicacion del sistema de HACCP a la
inocuidad de los alimentos, el concepto puede aplicarse a otros aspectos de
la calidad de los alimentos.

! Los principics del Sistema de HACCP establecen los fundamentos de los requisitos para la
aplicacion del Sistema de HACCP, mientras que las directrices ofrecen orfentaciones generales
para la aplicacion practica.

CONTINDA
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1. OBJETO

Esta nomma fiene por objeto establecer los principios del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)' v ofrecer orientacion para
aplicaro con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos.

2. DEFINICIONES

2.1 Anidlisis de Peligros. Proceso de recopilacién vy evaluacion de
informacién sobre los peligros v las condiciones que los onginan para decidir
cudles son importantes con la inocuidad de los alimentos vy, por tanto,
planteados en el plan del Sistema de HACCP.

2.2 Arbol de decisiones. Una secuencia de preguntas para determinar
cuando un punto de control debe considerarse como un punto critico de control.

2.3 Controlado. Condicion  obtenida por cumplimiento de los
procedimientos y de los criterios marcados.

2.4 Controlar. Adoptar todas las medidas necesanas para asegurar y
mantener el cumplimiento de los critenos establecidos en el plan de HACCP.

2.5 Desviacion. Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

2.6 Diagrama de flujo. Representacion sistematica de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un
determinado producto alimenticio.

2.7 Fase. Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias pnmas, desde la produccion primaria hasta
el consumo final.

2.8 Limite critico. Cnterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad
del proceso en una determinada fase.
2.9 Medida de control. Cualquier medida y actividad que puede realizarse

para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

2.10  Medida correctiva Accion que hay que adoptar cuando los resultados
de la vigilancia de los Puntos Criticos de Control (FCC) indican perdida de
control en el proceso.

211 Plan de HACCP. Documento preparado de conformidad con los
principios del Sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el
control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los
alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

! Por sus siglas en idioma inglés HACCP {Hazard Analysis and Critical Control Points)
CONTINUOA
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212  Punto critico de control (PCC). Fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

2.13  Peligro. Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o
bien la condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso
para la salud.

214 Riesgo. La estimacion de probabilidad que ocurra un peligro v la
gravedad de sus consecuencias.

215 Sistema de HACCP. Sistema que permite identificar, evaluar y
controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

216 Verificacion. Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos v,
otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del
plan HACCP.

217 Validacion. Constatacion de que los elementos del plan de HACCP
son efectivos.

218 Vigilancia. Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones
o mediciones de los parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo
control. También se conoce come monitoreo o monitonzar.

3 PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP
El Sistema de HACCP consiste en los siete principios siguientes:

31 Principio 1. Realizar el analisis de peligros.

3.2 Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PCC).
3.3 Principio 3. Establecer un limite o limites criticos.

3.4 Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los
PCC.

3.5 Principio 5. Establecer las medidas comrectivas que han de adoptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

3.6 Principio 6. Establecer procedimienfos de comprobacion para
confirmar que el Sistema de HACCP funciona eficazmente.

3.7 Principio 7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
CONTINUDA
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4, DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE
HACCP

4.1 Generalidades

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, es necesano que el sector cuente con programas, como Buenas
Practicas de Manufactura (BFM), conformes a los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos del Codex, los Coédigos de Practicas pertinentes,
Procedimientos Operacionales Estandar de Saneamiento (POES) y requisitos
apropiados en materia de inocuidad de los alimentos. Estos programas
premequisitos necesarios para el sistema de HACCF, incluida la capacitacion,
deben estar firmemente establecidos y en pleno funcionamiento, v haberse
verficado adecuadamente para facilitar la aplicacion eficaz de dicho sistema.

En todos los tipos de empresa del sector alimentaro son necesarios el
conocimiento y el compromiso por parte de la Direccion para poder aplicar un
sistema de HACCP eficaz. Tal eficacia también dependera de que la Direccidn
y los empleados posean el conocimiento y las aptitudes técnicas adecuadas en
relacion con el sistema de HACCP.

En la identificacion del peligro, en su evaluacion y en las operaciones
subsiguientes de disefio y aplicacion de sistemas de HACCP deberan tenerse
en cuenta los efectos de las materias primas, las practicas de fabricacion de
alimentos, la funcién de los procesos de fabricacidn en el control de los
peligros, el uso final probable del producto, las categorias de consumidores
afectadas y los datos epidemiclogicos relativos a la inocuidad de los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es que &l control se centre en los puntos
criticos de control (PCC). En el caso de que se identifique un peligro que debe
controlarse pero no se encuentre ningun PCC, debe considerarse la posibilidad
de redisefiar la operacion.

El sistema de HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por
separado. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un cierto
ejemplo de algin codigo de practicas de higiene no sean los dnicos que se
determinan para una aplicacion concreta, o que sean de naturaleza diferente.
Cuando se introduzea alguna modificacion en el producto, en el proceso o en
cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP vy
realizar los cambios oportunos.

Cada empresa debe hacerse cargo de la aplicacion de los principios del
sistema de HACCP; no obstante, los gobiernos y las empresas son conscientes
de que puede haber obstaculos que impidan la aplicacién eficaz de dicho
sistema por la propia empresa. Esto puede ocurnr sobre todo en las emprasas
pequefias y/lo menos desarrolladas. Aungue se reconoce que el HACCP ha de
aplicarse con la flexibilidad apropiada, deben cbservarse los siete principios en
los que se basa el sistema. Dicha flexibilidad ha de tomar en cuenta la
naturaleza y envergadura de la actividad, incluidos los recursos humanos vy

CONTINUA
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financieros, la infraestructura, los procedimientos, los conocimientos vy las
limitaciones practicas.

Las empresas pequefas y/o menos desarrolladas no siempre disponen de los
recursos y conocimientos especializados necesanos para formular y aplicar un
plan de HACCP eficazz En ftales casos, debera obtenerse asesoria
especializada de otras fuentes, entre las que se pueden incluir asociaciones
comerciales e indusinales, expertos independientes vy autoridades de
reglamentacion. Pueden ser de utilidad la literatura sobre el sistema de
HACCP vy, en particular, las guias concebidas especificamente para un cierto
sector. Una guia al sistema de HACCPF elaborada por experios y pertinente al
proceso o tipo de operacion en cuestion puede ser una herramienta (il para las
empresas al disefiar y aplicar sus planes de HACCP. 5i las empresas ufilizan
dicha onentacion elaborada por expertos sobre el sistema de HACCP, es
fundamental que la misma sea especifica para los alimentos ylo procesos
considerados.

Mo obstante, la eficacia de cualguier sistema de HACCF dependera de que la
direccion y los empleados posean el conocimiento y la practica adecuados
sobre el sistema de HACCP, y por tanto, se requiere la capacitacion constante
de los empleados y la Direccion a todos los niveles, segin sea apropiado.

4.2 Aplicacion

La aplicacion de los principios del sistema de HACCP supone las siguientes
tareas, segin se identifican en la secuencia logica del diagrama 1 en el capitulo
T de anexos.

4.2.1 Formacion de un equipo de HACCP

La empresa alimentana debera asegurarse de que dispone de los
conocimientos vy competencia técnica adecuados para sus productos
espacificos a fin de formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrle, lo ideal
es crear un equipo multidisciplinaric.  Cuando no se disponga de tal
competencia técnica en la propia empresa, debera recabarse asesoramiento
especializado de otras fuentes como, por ejemplo, asociaciones comerciales e
industriales, expertos independientes y autoridades de reglamentacion, asi
como de literatura sobre el sistema de HACCP y onentacion para su uso (en
particular guias para aplicar el sistema de HACCP en sectores especificos). Es
posible gque una persona adecuadamente capacitada que tenga acceso a tal
orientacion, esté en condiciones de aplicar el sistema de HACCP en la
empresa. Se debe determinar el ambito de aplicacion del plan de HACCP, que
ha de describir el segmento de la cadena alimentania afectado y las clases
generales de peligros que han de abordarse (por ejemplo, si abarcara todas las
clases de peligros o solamente algunas de ellas).

4.2.2 Descripcion del producto

Se debera formular una descrpcion completa del producto, que incluya
informacion pertinente a la inocuidad, como su composicion, estructura
CONTINUA
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fisica/quimica (incluidos Aw, pH, etc), fratamientos microbicidas/
microbiostaticos aplicados (témmicos, de congelacion, salmuerado, ahumado,
etc.), envasado, condiciones de almacenamiento, sistema de distnbucion y vida
en anaquel. En las empresas de suministros de productos multiples, por
ejemplo empresas de servicios de comidas, puede resultar eficaz agrupar
productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares para la
elaboracion del plan de HACCPF.

4.2.3  Determinacion del uso previsto del producto

El uso previsto del producto se determinara considerando los usos que se
estima que ha de darle el usuario o consumidor final. Deben considerarse
grupos vulnerables de la poblacion.

4.2.4 Elaboracidon de un diagrama de flujo

El equipo de HACCP (véase numeral 4.2.1) debera construir un diagrama de
flujo. Este debe abarcar todas las fases de las operaciones relativas a un
producto determinado. Al aplicar el sistema de HACCP a una operacion
determinada, deberan tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a
dicha operacion. Se podra utilizar el mismo diagrama para varios productos si
su fabricacian incluye fases y condiciones de elaboracion similares.

4.2.5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo y la operacion de
elaboracion en todas sus etapas y momentos, y medificarlo si procede.

4.2.6 Principio 1. Analisis de Peligros — Identificacion y enumeracion de
los posibles peligros relacionados con cada fase, realizacion de un
analisis de riesgo y examen de las medidas para controlar los peligros
identificados.

El equipo de HACCP debera elaborar una lista de todos los peligros que
pueden razonablemente existir en cada fase de acuerdo con el ambito de
aplicacion previsto, desde la produccion primana, pasando por el acopio, el
almacenaje, la fabricacion y la distnbucién hasta el momento del consumo.

A continuacion, el equipo de HACCP debera llevar a cabo un analisis de riesgo
para identificar, en relacion con el plan de HACCF, cuales son los peligros que
es indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para poder producir un
alimento inocuo.

Al realizar el analisis de peligros se deben considerar los siguientes factores:

— La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos nocivos
para la salud;

— La evaluacion cualitativa yfo cuantitativa de la presencia de peligros;

— La clasificacion de los peligros en fisicos, guimicos y biologicos;
CONTINUA
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— La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

— La produccion o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los
alimentos; y

— Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Se debe analizar qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en
relacion con cada peligro.

Puede gue sea necesano aplicar mas de una medida para controlar un peligro
o peligros especificos, v gue con una determinada medida se pueda controlar
mas de un peligro.

4.2.7  Principio 2. Determinacién de los puntos criticos de control’

Es posible que haya mas de un PCC en el que se aplican medidas de control
para hacer frente a un mismo peligro. La determinacién de un PCC en el
sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de
decisiones (véase el diagrama 2 en el capitulo 7 de anexos) en el que se indica
un enfoque de razonamiento logico. El arbol de decisiones debera aplicarse de
manera flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distnbucion u otro fin, v debera
utilizarse como onentacion para determinar los PCC. Este ejemplo de arbol de
decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo que podran
utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion para &l
uso del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para
mantener la inocuidad, ¥ no existe ninguna medida de control que pueda
adoptarse en esa fase o en cualgquier otra, el producto o el proceso deberan
maodificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o postenor, para incluir
una medida de control.

4.2.8  Principio 3. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, se deberan especificar y validar los limites
criicos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas de un
limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, Aw, cloro disponible, grosor,
composicion, tamano, peso, asi como parametros sensoniales como el aspecto
y la textura.

T El arbol de decisiones se ha utilizado muchas veces para fines de capacitacion. En muchos
casos, aungue ha sido (fil para explicar la logica v el nivel de comprension que se necesitan a
fin de determinar los PCC, no es especifico para todas las operaciones de la cadena
alimentaria, por gjemplo, el sacrificio; en consecuencia, debera utilizarse teniendo en cuenta la
opinion de los profesionales v, en algunos casos, sera necesario modificario.
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Si se han utilizado guias al sistema de HACCP elaboradas por expertos para
establecer los limites criticos, se debera asegurar gue esos limites sean
plenamente aplicables a la actividad especifica y al producto o grupos de
productos en cuestion. Los limites criticos deberan ser medibles, basados en
criterios cientificos.

4,29  Principic 4. Establecimiento de un sistema de vigilancia para
cada PCC

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion
con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de wvigilancia deberd
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la
vigilancia proporcione esta informacion a tiempo para hacer corecciones, que
permitan asegurar el control del proceso y para impedir gque se infrinjan los
limites criticos. Siempre gue sea posible, los procesos deberan corregirse
cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la perdida de
control en un PCC, vy las correcciones deberan efectuarse antes de que se
produzca una desviacion. Los datos obtenidos durante la vigilancia deberan ser
evaluados por una persona designada, que tenga los conocimientos y la
competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si
la vigilancia no es continua, la frecuencia debera ser suficiente para garantizar
que el PCC esta controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de
los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referiran a procesos
continuos v no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con
frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos
microbiclogicos, porque puaden realizarse rapidamente y a menudo indican &l
control microbiologico del producto.

Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC
deberan estar firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia y
por el funcionario o funcionanos de la empresa encargados de la revision.

4.2.10 Principio 5. Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado sistema de
eliminacion del producto afectado. Los procedimientos relativos a las
desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los
registros del sistema de HACCP.

4,211 Principio 6. Establecimiento de procedimientos de comprobacion
Para determinar si el sistema de HACCP funciona correctamente, deberan

utilizarse metodos, procedimientos y ensayos de verificacion y validacion, en
particular mediante muestreo aleatorio y analisis, incluyendo calibracion del
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equipo. La frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente para
confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando eficazmente.

La comprobacion deberd efectuarla una persona distinta de la encargada de la
vigilancia y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades
de comprobacion no se puedan llevar a cabo en la empresa, podran ser
realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

Entre las actividades de comprobacion pueden citarse, por ejemplo, las
siguientes:

— Examen del sistema y el plan de HACCP y de sus registros;
— Examen de las desviaciones vy los sistemas de eliminacion de productos;
— Confirmacion de que los PCC siguen estando controlados.

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que
confirmen la eficacia de todos los elementos del sistema de HACCP.

4,212 Principio 7. : Establecimiento de un sistema de documentacion y
registro

Para el desarrollo de un sistema de HACCF es fundamental que se apliquen
practicas de registro eficaces y precisas. Deberan documentarse los
procedimientos del sistema de HACCP, y los sistemas de documentacion y
registro deberan ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en
cuestion y ser suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se
realizan y mantienen los controles de HACCP. La orientacion sobre el sistema
de HACCP elaborada por expertos (por gjemplo, guias de HACCF especificas
para un sector) puede utilizarse como parte de la documentacion, siempre y
cuando dicha onentacion se refiera especificamente a los procedimientos de
elaboracion de alimentos de la empresa interesada.

Se documentaran, entre otros:
— El analisis de peligros;
— La determinacion de los PCC;

— La determinacion de los limites criticos.

Se mantendran registros, entre otros, de:

— Las actividades de vigilancia de los PCC;

— Las desviaciones y las medidas comectivas correspondientes;
— Los procedimientos de comprobacion aplicados;

— Las modificaciones al plan de HACCF.

CONTINDA
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Se adjunta un ejemplo de la hoja maestra del sistema de HACCP en el cuadro
1 en &l capitulo 7 de anexos.

Un sistema de reqgistro sencillo puede ser eficaz y facilita la capacitacion de los
colaboradores. Se puede integrar en las operaciones existentes y basarse en
modelos de documentos ya disponibles, como las facturas de entrega vy las
listas de control ufilizadas para registrar, por ejemplo, la temperatura de los
productos.

5. CAPACITACION

La capacitacion del personal de la industria, el gobiemo, las instituciones
academicas y ofras partes interesadas, respecto de los principios y las
aplicaciones del sistema de HACCP, constituye un elemento esencial para la
aplicacion eficaz del sistema. Para contribuir al desarrollo de una capacitacion
especifica en apoyo de un plan de HACCP, se deberan formular instrucciones y
procedimientos de trabaje que definan las tareas del personal operativo que
estara presente en cada PCC.

La cooperacion entre productor primario, industria, grupos comerciales,
organizaciones de consumidores y autoridades competentes es de maxima
importancia. Se deberan ofrecer oportunidades para la capacitacion conjunta
del personal de |a industria y los organismos de control, con el fin de fomentar y
mantener un didlogo permanente y de crear un clima de comprension para la
aplicacion practica del sistema de HACCP.

b. CORRESPONDENCIA

Para la elaboracion de la presente norma se tomaron en cuenta los siguientes

documentos:

a) Comisidn del Codex Alimentarius de la FAQO/OMS. Caodigo Internacional
de Practicas Recomendado — Prncipios Generales de Higiene de los
Alimentos. CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003). Anexo: Sistema de Analisis
de Riesgos y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para su
Aplicacion.

by COGUANOR MGR 34 243. Guia para el Andlisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control en la Industria de Alimentos (HACCP).

CONTINUA
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[ ANEXOS

Diagrama 1. Secuencia légica para la aplicacion del sistema HACCP

1| Formacion de un equipo de HACCP

4

[

Descripeion del producto

i

i

Determinacion de la aplicacion del sistema

i

4. | Elaboracion de un diagrama de flujo

i

3. | Verificacion in sifu del diasrama de flujo

)

6. Enumeracidn de todos los peligros posibles
Ejecucion de un analisis de riesgos
Determinacién de las medidas de control

7. Det-ermiuaciiu de los PCC

g | Establecimiento de |iﬂ].|:tE’:~l.Ct'itiEG’; para cada PCC

9. | Eztablecimiento de un siatemi de vigilancia para cada PCC
10. | Establecimiento de medidas cm‘ec\tiras para las posibles desviaciones
11. | Establecimiento de pmceldjnﬁemus de verificacion
12. | Establecimiento de un aistem.i de registro v decumentacién
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Diagrama 2. Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los
PCC

Nota. Responder a las preguntas por orden sucesivo

Pl

(Existen medidas preventivas de control?

F 3
— Modificar la fase, proceso o
l:tZ' producto

F 1

i5e necesita control en esta fase -
por razenes de inocuidad?

NoesmnPCC  [—*| Pararc*) |

;Ha sido la fase especificamente concebida para elininar o reducir a un
nivel aceptable la posible presencia de un peligro?**

b4
k. 4

;Podria producirse una contammacién con peligros identificados supenor a
los miveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles maceptables?**

Nﬂe:uﬂPCC' ] Parares)
v

P4

i 5e eliminaran los peligros identificades o se reducira su posible
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior7**

L"Ti_|

'

PUNTO CRITICO DE CONTROL

(L)
=
2
[=]
L

|Noe51mPCC | l'IP'a.rﬁ.rf"’} |

(¥} Pasar al ;mzuente pehigro 1dentificado del proceso descrnito
(**) Los mveles aceptables o maceptables necesitan ser definidos temendo en cuenta los objetrvos
globales muandoe se wdentifican los PCC del Plan de HACCP.
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Cuadro 1. Ejemplo de la hoja maestra del sistema de HACCP
Face | Peligros | Medida(z) | PUC | Limmte(s) | Procedimiento(z) | Medida(s) Femstros
preventvals) crifico(s) de vizilancia colmectvas
— Ultima linea —

Fuente: Archivo interno Comision Guatemalteca de Normas.
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Figura 2. Politica de calidad de producto

18
£ Politica de Calidad de Producto

i

[ERH PR

REZUMEN

» La repulacion corporativa de Unliever, 3 lealtad del consumidor y el valor de |3 marca s& basan en la salsfaccion de nuestos
consumigores y cllentas con producios que cubfen o SODEpasan sus Necesidades DAra aSeqUiar que SOMos SEmpre sU mejor
opcion en iodo momenio. Estamos comprometidos en profeger esta reputacian e Impulsar el crecimiento rentabie 3 trawes de |3
aplicacitn dguosa de nuestno Slsiema de Gestidn de |a Calldad, gue establece altos estandares para el diseflo, producdian y
entrega de nuesinos productss &l consumidor.

= L3 calidad es responsablidad de cada empleado. Todos ienemos una parte en el mantenimienis de los procesos de Unllever
para la gesttn de 1a calidad del producto y |2 mejora confnua de |3 calidad y 13 paslen por garantizar una excelenie experencla
para el consumidor.

+ Esta Poliica s2 aplca 3 iodos los aspectos de la caldad del producis, Incuyendo su saflo, formulacion, malterda prima,
empaque primano { secundano / terclario, manufactura, almacenamiento, transporie, exhiblcien, mencadeo, ventas y la
de los productos de la marca Unllever, en las Instalaciones de Unliever, 1BfCeras pErsonas O 50CKS

co

= Lareputacion de Unliever podria suinr dafios Importaniss sl aliguno de nuesinos empieados o S0C0S comenclales dejaran de
cumglir con estos reguenmientos.

SEDEEE

Los empleados Involucrados en el desamolo, adquisicion, Ingeniena, manufactura, distibucion, memaden y venta de nuestrs
productos daban:

= Implementar todos los Estandanes de Gasion de 1 Calldad
= Mejorar el gesempefio de |3 calidad 3 traves de |3 aplicacion skstematica de mejora condnua estructurada.

» Proteger el walor de | marza Uniever aplicands |25 leyes de seguridad almentana, obos requenmisntos legales y asegurando
&l cumplimienio regulaiono de los productos de Unlever

+ Reducy los Mesges de calidad mantenlendo y apicando e sistema de Andiss de Riesgos y Puntos de Control Criticos {(HACCP)

+ Diseflar requenmientos de calldad para los producios durante la Innowvaclon y desamoliy de nuevos productos, processs ¥
EMpaque 3 traves e 13 apicacion de estandares y hemamientas establecidas.

= (Gestonar con os S0Ci0s empresanales, Incluyendo proveedores, fabncanies extemaos y provesdones loglsticos o2 tal forma que
|a materia prima suminisirada, componenies para empaque, productos terminados y articwios promockonales cumplan con |as
especiicaciones y requerimientos de calidad de Unlisver.

+ Fabricar y distibulr Ios productos de Unllever cumpliento Siempes con los requerimisntcs oel cllente, de 13 Ingustria y de
Liniiever.

=  AseQUIar que |35 Instalaciones ¥ equipos 58an 3decUanos ¥ capaces de producr, almacenar y transponar os productos para
cumglir con kos requenmientos de calldad.

= Mantener Ios procesos para locallzar y rastrear [os productos rapida y eficazments, a Faves 02 |a cadena de suministo en &
£ash 08 una acoltn de no conformidad o e retiro de productn del mercado

« Aplicar el procedimiento de manejo de Incidenies de Unliever para refirar los productos no conformes ded mercado.
MO SE DEBE
Los empieados Ineplucrados en aclividades da calidad no deben:

« ConsciEniemente producir o distrioulr producios, Incluyenda aniculos promoclonales o Senviclos que pusdan poner en peligno a
empleados, clientes, conswmidores y / ¢ a la reputacitn de las marcas de Unliever.

=« |gnorar cuakguler Infarmacitn con respecio a la calldad ! sequiidad potenclal / real del producto. Esbo delbe discutirse con su linea
perencla inmediatameanie.

= Falsificar y ocultar medidas de calldad, Informacitn y resuliados.
« Tomar decislones acenca de calldad sl creen que no tenen &l conodimiento suficiente o 1a hablldad para hacario.

« Responder 3 bos clentes o consumidores acerca de |13 calkdad / seguridad o |06 productos 2 mendos que esbé autorizado para
haceno.

| -

-

Paul Palman
Chief Executive OFficer
Marzo 2012

Fuente: Politica interna Unilever.
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Figura 3. Guias de manufactura de productos
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Umalloasor

GUIA DE MANUFACTURA DE PRODUCTOS

Proceso de empaque de alimentos

ALMACEMAMIENTO, TRANSPORTE Y DISTRIBUCION

A 3 3
Almacenamiento y distribucion b ez
ot A

Todos los tipos de envase utilizados para los productos envasados son fragiles y susceptibles a los
dafios causados por la fragilidad. Como &l contenido e sin conservantes puede deteriorarse o
surge riesgo oe seguridad. Las condiciones de almacenamiento y distribucion deben ser
expecificadas para todas las etapas de |3 cadena de suministro de envaszes terminadaos y cumplir @QG’-
con los requisites del diseno del producto y sobre todo evitar gue dane €l paguete durante la
apertura del envase secundario o pallets. La cadena de almacenamiento y distribucion debe ser

incluida en el estudio de HACCP. U L Q

Paquete de manipulacion, transporte y almacenamiento

Productos envasados en mesa [/ plastico / papel de aluminio laminado ladrilles © paguetes de otras formas, bolsas y plasticos o
recipientes de vidrio o frascos [/ botellas deben manipularse y almacenarse para evitar dafos, la contaminacion y el deterioro del
producto. Condiciones de manejo deben estar limpias, secas, libres de polvo y de higiene. El almacenamiento, carga y transporte de
unidades de producto deben evitar dafios y no deben destacar (por aplastamiento), distorsionen o paguetes dafiados.

Debido 3 gue son facilmente pinchados, paguetes llenos deben almacenarss y transportarse en pallets que estan limpios y secos, libres
de tablas rotas, los portadores, los corredores ¥ los davos que sobresalen.

R
>
TR
‘*?

S

q

Especificaciones para la paletizacion e deben ssguir y su importancia en la proteccion de los paguetes de los dafios deben ser
comprendidos por todas las stapas de la cadena de suministro. Sistemas de estanterias deben wsarse siempre gue sea posible para
proteger los paguetes de dahos.

5i z& distribuyen en paguetes envuetios [por ejemplo pallets o reducir bandejasemvuettas), 3 continuacion, almacenss y puntos de venta
deben ser solicitados para minimizar las posibilidades de dafio paguete por corte o perforacion durants el desembalaje. Mo es aceptable
para reducir embalaje exterior abierto con cuchillos o navajas sin protecoion.

L3 cadena de distribucion debe ser revisada para determinar las causas de paguets o dafos en el selio.

Almacenamiento del producto debe ser organizado para asegurar gue la trazabilidad y la integridad del lote =& conservan durante la
distribucion y registros de distribucion pueden estar relacionados con los lotes de produccion, los periodos de produccion v linsas
particulares. Sistemas de codificacion por lotes o pallet deben permitir cualguier producto puesto en cuarentena o blogueados puedan
detectarss con seguridad en el almacsn,

Ervaszes dafiados deben ser totalments separados yeliminados para evitar peligro para la seguridad y el posible mal vso de producto. Le
codigos de los envasses afectados deben tenerse en cuenta antes de su eliminacion. Paguetss intactos afectados por la fuga o
aplastamiento deben desecharse. El gerents de logistica debe ser responsable de la inspeccion viswal de los paguetes para los dafios o
fugas y mo deben estar claramente definidas las responsabilidades para el lanzamiento del producto en caso de que se detecten
problemas.

£l producto debe ser protegido de congelacion y la condensacion que puede causar debilitamiento de los materialesde embalaje opuede
permitir &l crecimiento microbiano en la superficie del paguets. = | (k

El control de temperatura s= puede especificar a: n?

- Prevenir la congelacion contenidos (especificaments en los climas del norte) o, cua slﬂﬁanbs paguetes oe plastico, para evitar
gue & vuehra quebradizo y mas propenso al agristamisnto.

- Crecimisnto de alta temperatura de esporas termofilas (= 40 o).
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Dressings

Los productos deben estar protegidos adecuadaments para evitar la
contaminacion por plagas, productos de limpieza, =l polvo o los hume
y los olores etc. gue puede ser absorbido por el material y /o
productos.

La contaminacion cruzada por alérgencs y olores de transferencia
entre los alimentos, materias primas y productos no alimenticios se
debe evitar en los gue pusde afectar 3 |z calidad o seguridad de los
productos, mediante el uso de material de envazado apropiadoy S o
mediants separacion fisica.

Dafio en &l envaze, lo gue resulta en el deterioro o la contaminacion,
necesita ser impedide mediante el uso de las altura: de apilamiento y
los patrones definidos en la especificacion.

Cuando & permite pallets de madera, deben ser monitorizados y deben estar en buenas condiciones, limpio y de no causar dafios a la
mercancia paletizada.

'BRING OUT THE BEST",

Implementar un control e plagas agecuado y programas || condiciones Os temperatura ambiente controlada estan
de control apropiado para los productos gue son en sulugar, vigilada y registrada

almacenados y verificado regularments para |z eficacia.
Almacene todos fos productos alimenticios y materiales Montacargas Diesel no =& pueden Utilizar Gentro os

del suelo o suficientements lejos de las paredes para edificios para evitar manchar producto, asi como para la

permitir la inspeccion, control de plagas y prevenir la seguridad. Gas carretillas accionadas o eléctricos puedsn

infestacion de plagas. zer utilizados. Almacenados kejos de los productos,
envases y materias primas para evitar la contaminacion
cruzada.

Azeglrese e gue los materigles en elalmacen estan La= operacionss O C3rga s& encuentran bajo 3 cublerta

debidamente codificados, con el uso de etiguetas de protectora y no exponen los productos con la

paliets cuando sea necesario, y que todo £n Retencion o contaminacion ambiental, tales como 2l pohvo, I3 lluvia,
productos rechazados estan dlaramente identificados y los excrementos de aves

segregados.
[ S=zuir una politica de rotacion O 133 exiEtencias para Los wehiculos son Taciles 0e impiar
garantizar que los dientes no reciben vencido o cerca de
s vencimiento stocks actualizados.

Condiciones de almacenamiento criticos para 3 calidad o
seguridad de los consumidores de bos productos
terminados deben ser especificados y controlados.
Bzegurese O gue [as buenas practicas de limpieza estan
en su lugar para evitar gue las condiciones antihigienicas
en desarrollo de, por ejemplo Stock dafiado etc.
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Savoury

La buena limpieza es vital para hacer frente a la seguridad y calidad del producto y debe e —

hacerse lliegar a la mano de obra. - u .y
* Todos los equipos y herramientas de limpieza deberan manipularse y mantsnimiznto ',..—' “i 3& =¥
para minimizar contaminacion del producto v la contaminacion cruzada. Y\ e ]

* Materias primas entrantss deben ser recibidas y presentadas a las dreas de produccion _ﬁ. L-—/
en un manera controlada. Esto incluye la inspeccion de los vehiculos de entrega (o

envio de producto).

* La generacion e residuos deben ser gestionados con eficadia y su disposicion adecuada controlada.

* Hay gue distinguir entre las herramientas, utensilios y recipientes designado para alimentos y no alimentos, asi como alérgenos v no
alérgenos.

. Trfsns los materiales gue podrian entrar en contacto con | producto (lubricantes, productos quimices, y disolvenites) en cualguier
etapa de la operacion, deben ser de calidad alimentaria y aprobada por SEAC.

= {ada instalacion debe tener un documentado y puesto en practica la politica de cristal gue inchrye medidas de respuestas preventivas y
Correctivas.

» Good Housekeeping v auditorias de higiene deben realizarse a intervalos regulares.

Limpieza
Limpieza =n se0o &5 &l método preferido para la limpisza en una instalacion de productos secos, pero hay circunstancias en las que es
necesaria una limpieza himeda.
procedimientos de limpisza escritos deben estar en su lugar y aplicado por toda la produccion y zonas de no produccion.
Lista de verificacion de formularios que proporcionan los pasos y firmas necesarias son recomendada para registrar cada limpisza.
Todos los métodos de limpisza deben ser validados, revisado y actualizado para hacer frente a los cambios en ingredientss, squipo o
proceso.

Spreads

Muchos productos de SCC sufrirdn si se abusa durante su distribucon y venta. La mayoria de los
problemas ez probable gue s=an de calidad, pero algunos riesgos de seguridad especificas necesitan

consideracion y estan relacionados con envaszado, condiciones de almacenamiento y dafios. . S
Mirasol
Mormalments envasado proporciona proteccion para el producto, es dedr, la prevencion de la

contaminacion, sin embargo, con muchos de SCC envases primarics, incluso cuando estan sellados, s2 presentan riesgos de microbiana, b
comtaminacion guimica y fisica durante la vida de almacenamiento cerrado.

condiciones de almacenamiento

5i las condiciones de almacenamiento son Criticos para la seguridad de los productos, se debe asegurar y documentar gue s& mantiensn
estas condiciones.

Estos van desde la facilidad con gue los productos de alto contenido de grasa recoger comupciones, a la temperatua de almacenamiento

[v ciclos de temperatura donde b3 condensacion puede ser un problemal.
5i 58 requisre un almacenamiento especifico v la temperatura de distribwcion para =l producto, se debe asegurar gue s& obtiens la

temperatura correcta antes de salir de las zonas bajo el contral de la Organizacion. r"{_}'
Dano Y
Dafios son causados por productos / manipulacion de pallets pobres. Ex esencial que sec primarios y secundarios y paletizaion

sean apropiados para proteger las unidades de consumo de los dafios.
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Té primario procesado

Todos los requisitos del estado de transporte deben aconsejar 3 bos provesdores y los
transportistas para evitar la contaminacion y el dafo. Esto deberia considerar

- Tipo de vehiculo / idoneidad.

- El uso previo.

- Integridad (dafio / higiens).

- Cargas conjuntas [contaminacion).

El método de proteccion durante £l transporte de todos los materiales de embalaje,
junto con la plataforma de configuracion [por ejemplo, pastillas de capa, stc. | debe ser
especificado para garantizar la recepoion de cargas en buen estado.

Todos los materiales de empague deben almacenarseen el suslo, de preferencia en las S —T
plataformas, y protegidos contra la contaminacion.

Fallets pueden ser de madera o de plastico. Cualguiera que s=a &l material utilizado,

debe estar libre de contaminaciones, olores, sucedad v aptos para el proposito. Pallets de madera deben estar secas, libres de moho
visible y =& trata con solo fumigantes aprobados. Pallets no deberan estar construidas con madera preservada con PCP [pentaclorofenal).
Todos los materiales de empague deben estar claraments identificados y almacenados en las areas designadas para permitir FEFO tenga
lugar.

Materiales de embalaje de almacemamisnto deben ser manejados para temer en cuenta las condiciones recomendadas de
almacenamiento y vida wtil.

L= condiciones de almacsnamisnto de los materiales de embalaje deben cumplir las mizmas normas aplicables a la zona de la higieneen
las fabricas de procesamiento de te.

Bebidas Te Lipton

Distribucion y almacenamiento

Los reguisitos generales para las areas de almacenamiento se detallan en la seccion
“Unilever Requisitos generales de Terceros"

Loz vehiculos utilizados para el transports de producto acabado deben ser inspeccionados
por I3 limpieza generaly la 3usencia de plagas antes de la carga y el grabado.

El producto y €l paguete terminado deben manipularse y almacenarse de tal manera gue el
medio ambiente, la temperatura, la humedad y similares no puedan causar dafios en el
paguete o producto.

Primero en entrar — primero en salir (PEPS) procedimiento deberd seguirse en el almaceén,
teniendo en cuenta el sistema de seguimiento de lotes.

La cadena de almaceramiento y distribucion debe ser incluida en el ambito de aplicacion del
sistemna de HACCP.

Loz productos terminados deben ser transportados en vehiculos gue no influyan en la

seguridad o calidad de los productos alimenticios. Cargando y el transporte se debehacerde

tal manera gue =& evita €l dafio de los paguetes. Cuando las condiciones cimaticas locales de exponer &l producto a temperaturas entre
40-502 Co por encima del transito debe limitarse a un maximo de 5 semanas.

Con el fin de evitar 2l aplastamiznto de kos paguetes, paletas no deben ser apilados de I3 altura nﬁ)ﬂﬁpmfﬁ ’ﬁ- =l
paguete. M Wi 1 3

Loz procedimientos deben redactarse dar acciones a tomar en caso de averia o iciones de distribucion estan fuera de
especificacion. Puntos de distribucion deben ser auditados, sino que s& recomienda que esto selleve a cabo anualmente.
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Fuente: Guia interna Unilever.
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Figura 4. Directrices para aplicacion HACCP; Codex Alimentarius

Codex Alimentarius Higiene de los Alimentos

DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

Antes de aplicarel sisterma de HACCP a cualquier sector dela cadena alimentana, el sector
debera estar funecionando de acuerdo con los Prnecipios Generales de Higiene de los
Alimentos del Codex, los Codigos de Practicas del Codex pertinentes v la legislacion
comespondiente en materia de inocuidad de los alimentos. El empefio por parte de la
direccion es necesario para la aplicacion de un sistema de HACCP eficaz. Cuando se
identifiquen v analicen los peligros v se efectilen las operaciones consecuentes para
elaborary aplicar sistermnas de HACCP, deberan tenerse en cuenta las repercusiones de las
matenasprimas, los ingredientes, las practicas de fabrcacion de alimentos, 1a funecion de
losprocesos de fabricacion en el control delos peligros, el probable uso final del producto,
laz categorias de conswmidores afectadas v las pruebas epidemiclogicas relativas a la
mmocuidad de los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es lograr que el control se centre en los PCC. En el
caso de que se identifique un peligro que debe controlarse pero no se encuentre ningim
PCC, debera considerarse la posibilidad de fonmular de nueveo la operacion.

El sisterna de HACCP debera aplicarse por separado a cada operacion concreta. Pusde
darse el caso de quelos PCC identificados enun detenminado ejemplo en algin codigo de
practicas de higiene del Codex no sean los tnicos identificados para una aplicacion
concreta, o que sean de naturaleza diferente.

Cuandoseintroduzea alqumamoedificacion en el producto, el proceso o en cualquier fase,
serd necesario examinar la aplicacion del sisterna de HACCP v realizar los cambios

OpOortunos.

Esimportante que el sisterna de HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta el
caracter y la amplitud de la operacion.

Fuente: Archivo interno Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacién (FAO).
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Figura 5. Estandar de calidad de almacenamiento y distribucion
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3.6 Reempaque
La actividad de reempaque debe incluir los siguientes elementos:

a. Existen procedimientos para garantizarque el producto reempacado se empagqueta comectamente a
partir de sus componentes individuales segin los requisitos especificos de paquetes de productos.

b. Las maguinas, cintas transportadoras, etc., se limpian después de cada pasads del proceso de

rEampaque.

Hey una higiene sdecuada.

Maotificar 8 coordinador QA respecto al producto por reempacar.

e. Existe un sistems de codificacion para permitir la trazabilidad de componentes individusles a traves
del producto ensamblado.

f. El producto terminado contaminado por un producto con perdida no se vuelve a empacar.

oo

3.7 Requisitos adicionales para Almacenaje a granel

Elproducto a granel es mas susceptible a la contaminacion microbiologica en comparacion con el producto
terminado empacado y porlo tanto se deben definir y cumplir los controles pare producto a granel.

Los controles pueden varar de acuerdo con el resgo del materslproducto v si es un producto de FOOD o
HPC [porej. producto de Homecare o Personal Care). Los controles del material a granel también se aplicasn
a las materas prmas recibidas y almacenadas en cantidades a granel. El requisito pars el almacenaje a
granel debe cumplir los siguientes requisitos:

a. El disefio de bombas, valwulas, tuberias (incluidos los scoples) y mangueras que participan en
cualquieroperacion de transferencia v almacenaje a granel debe cumplir con un requisito de diserio
higiénico definido segin los productos y materales de Foods y HPC especificamente.

b. Elsistems de almacensje (y transferencia) es totalmente drenable y existe un procedimiento aprobado
para limpiezs y desinfeccion a fin de evitar que ingrese contaminacion al lugar de almacenaje.

c. Lasmangueras se consendan limpias y secas. Los extremos de las manguerss se almacenan siempre
lejos del piso, drenados y tapados. Pare matenales de slimentos o de alto nesgo, los extremos de las
mangueras se tapan o cieran después de la impieza o cuando no se usan.

d. El tanque de slmacenamiento, silos o tolves pars cargs & granel (bulk bins”) s cieman bien y se
rotulan / marcan con claridad para identificacion de los materisles.

Fuente: archivo interno Unilever.
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Tabla I. Ficha técnica Margarina Mirasol

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

CODIGO SAP 131772 Fecha: 18/11/2012
PRODUCTO Margarina Mirasol Regular
PRESENTACION 24x5x90¢g
ESPECIFICACIONES
CODIGO PLEGADIZA Cdédigo de barras: 7411000300367
VIDA UTIL 6 MESES
T° DE ALMACENAMIENTO AMBIENTE (menor a 30°C)

El producto debe ser almacenado en un ambiente
seco Yy fresco, protegido del polvo y libre de
roedores. Las cajas deben ser estibadas evitando
deformaciones y roturas.

INGREDIENTES

Aceite vegetal (sin hidrogenar e hidrogenados)*, agua, sal yodada y fluorada, cloruro de potasio,
emulsionantes (lecitina de soya y monoglicéridos), preservante (benzoato de sodio), antioxidantes (TBHQ,
EDTA), acidulante (4cido citrico), colorante natural (circuma y bixina)*, saborizantes natural e idéntico al
natural (contiene &cido lactico), vitaminas A y E. *Contiene soya.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO TABLA NUTRIMENTAL
Es la primer margarina de las marcas Mirasol y La
Perfecta, siendo sus beneficios ser reducida en
aceites hasta un 18,75%, sin colesterol.
EMPAQUE
DIMENSIONES Y PESO DE LAS CAJAS CONFIGURACION DE TARIMA
LARGO 260 mm
ANCHO 217 mm
ALTURA 264 mm
PESO NETO 10.8 kg
PESO BRUTO 11.6 kg
MERCADO OBJETIVO
Supermercados, hipermercados, mercado, tiendas de mayoreo y tiendas al detalle
DETALLES
IMAGEN BENEFICIOS Sin Colesterol* (*Por su origen
vegetal)
PARAMETROS FISICOQUIMICOS ALERGENOS
Propiedad Minimo Méaximo Soya
Salt (%) 1.8 2.2

CODIFICACION

Lote y consumir preferentemente antes de: ver impresion en el empaque. DD/MM/AA HORA

CONTACTOS

¢Sugerencias y consultas? Llame a los teléfonos:
Guatemala 99-99-189 cd6d. 6578
El Salvador 8006233 consumidor@sac-unilever.com

Fuente: Archivo interno Area de Aseguramiento de la Calidad Unilever.
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Tabla Il. Ficha técnica Hellmann’s

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

CODIGO SAP 200166 Fecha: 18/11/2012
PRODUCTO HELLMANNS ADER CESAR ECONOMY 4X3,7 LT
PRESENTACION 4X3,7 LT
ESPECIFICACIONES
CODIGO INDIVIDUAL Cédigo de barras: 7501005113656
VIDA UTIL 7 meses
T° DE ALMACENAMIENTO AMBIENTE (20°C-30°C)

El producto debe ser almacenado en un ambiente
seco y fresco, protegido del polvo y libre de
roedores. Las cajas deben ser estibadas evitando
deformaciones y roturas.

INGREDIENTES

Ingredientes: agua, vinagre de alcohol, aceite vegetal comestible refinado (soya), azlcar, sal yodada,
almidén modificado de maiz, vegetales deshidratados (ajo, cebolla), queso parmesano (1,5%) (Contiene
leche), extracto de levadura (contiene gluten), fibra de trigo (contiene trazas de gluten), saborizante natural
(queso parmesano), especias y condimentos (0,5%).

DESCRIPCION DEL PRODUCTO TABLA NUTRIMENTAL

Apariencia / Color: producto ligeramente espeso,
con pequefias particulas verdes (perejil) y blancas
(ajo y queso).Olor: a condimento, queso y acido.
Sabor: acido, salado, a aceite queso y dulce.

EMPAQUE
DIMENSIONES Y PESO DE LAS CAJAS CONFIGURACION DE TARIMA
LARGO 330 mm
ANCHO 300 mm
ALTURA 245 mm
PESO NETO 15.392 Kg
PESO NETO 26.68 L
MERCADO OBJETIVO
Restaurantes y Hoteles
DETALLES
IMAGEN BENEFICIOS: » Excelente equilibrio en sabor,
consistencia y textura.
* Gran versatilidad de aplicaciones en diferentes platillos.
* Envase plastico.
MANEJO Y Mantener en un lugar fresco y seco.
ALMACENAMI  Una vez abierto mantener en
ENTO: refrigeracion.
Este producto esta listo para usarse.
PARAMETROS ALERGENOS
FISICOQUIMICOS
Propiedad Minimo Maximo Soya, leche, gluten, mostaza, huevo
Salt (% 2.99 3.25
NaCl)
CODIFICACION
Lotey ADDDHL Afio, Dia Juliano, Hora, Linea de envasado
Caducidad: M/ANO

abreviatura de CADUCIDAD, abreviatura mes de vencimiento, Dos Ultimos
digitos del afio de vencimiento

Fuente: Archivo interno Area de Aseguramiento de la Calidad Unilever.
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