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Andlisis de peligros

Arbol de decisién

Buenas practicas de
manufactura (BPM)

Contaminacion

Controlado

GLOSARIO

Proceso de recopilacién y evaluacion de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan,
para decidir cules son importantes con la inocuidad
de los alimentos y, por lo tanto, planteados en el plan
HACCP (Coguanor NTG 34243).

Una secuencia de preguntas para determinar cuando
un punto de control debe considerarse como un punto
critico de control (Coguanor NTG 34243).

Condiciones de las infraestructuras y procedimientos

establecidos para todos los procesos de produccion y
control de los alimentos, bebidas y productos afines,
con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de
dichos productos segun normas adaptadas
internacionalmente (RTCA 67.01.33.06).

La introduccion o presencia de un contaminante en los
alimentos o en el medio ambiente alimentario (Codex
Alimentarius, principios generales de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969).

Condicion obtenida por cumplimiento de los

procedimientos y de los criterios marcados (Codex
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Desechos

Desinfeccion

Desviacion

Diagrama de flujo

Equipo HACCP

Alimentarius, principios generales de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969).

Son aquellos materiales, sustancias, objetos, cosas,
entre otros, que se necesita eliminar porque ya no

ostenta utilidad.

Es la reduccion del namero de microorganismos
presentes en las superficies de edificios,
instalaciones, maquinaria, utensilios, equipos,
mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos
adecuados, hasta un nivel que no constituya riesgo de
contaminacion para los alimentos que se elaboren
(RTCA 67.01.33.06).

Situacion existente cuando un limite critico es
incumplido (Coguanor NTG 34243).

Representacion sistematica de la secuencia de fases
u operaciones a cabo en la elaboraciéon de un
determinado producto alimenticio (Coguanor NTG
34243).

Grupo multidisciplinario de personas responsables del
desarrollo del plan HACCP (Codex Alimentarius,
principios generales de higiene de los alimentos
CAC/RCP 1-1969).
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Extruir

Fase

Inocuidad

Limite critico

Limpieza

Mantenimiento

Maquinaria

Presionar 0 empujar pienso a través del

estrechamiento bajo presion.

Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de
la cadena alimentaria, incluidas las materias primas,
desde la produccion primaria hasta el consumo final.
(Coguanor NTG 34243).

La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen o consuman de
acuerdo con el uso a que se destinan. (Codex
Alimentarius, principios generales de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969).

Criterio que diferencia la aceptabilidad o

inaceptabilidad del proceso en una determinada fase.

La eliminacién de tierra, residuos de alimentos,
suciedad, grasa u otras materias objetables (RTCA
67.01.33.06)

Es la serie de trabajos que hay que ejecutar en
determinado equipo, planta o método, a fin de

conservarlo para lo que fue disefiado.

Conjunto de piezas que componen un mecanismo y

gue sirven para poner en funcionamiento un aparato.
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Medida correctiva

Moler

Molienda en humedo

Paletizar

Peletizar

Peligro

Pienso

Accién que hay que adoptar cuando los resultados de
la vigilancia de los PCC indican pérdida en el control

del proceso.

Reducir el tamafio de particula con un molino de

martillos o de rodillos.

Remojar en agua con o sin dioxido de azufre para
suavizar granos Yy facilitar la separacion de

componentes.

Colocar materiales en una plataforma de
almacenamiento o transportar mediante plataforma

(Manual FAO de produccion y sanidad animal).

Aglomerar pienso compactandolo y forzandolo a
través de aberturas del dado de salida por un proceso
mecanico; el producto resultante de este proceso es
el pelet duro (Manual FAO de produccioén y sanidad

animal).

Un agente biol6gico, quimico o fisico presente en el
alimento, o bien la condicién en que este se halla, que
puede causar un efecto adverso para la salud. (Codex
Alimentarius, principios generales de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969).

Todo material simple o compuesto, ya sea elaborado,

semielaborado o sin elaborar, que se emplea
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Plan de HACCP

Punto critico de
control (PCC)

Vigilar

directamente en la alimentacibn de animales
destinados al consumo humano. (Manual FAO de

produccion y sanidad animal).

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 (Coguanor NTG 34243).

Fase en la que se puede aplicar un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducirlos a un nivel aceptable. (Codex Alimentarius,
principios generales de higiene de los alimentos
CAC/RCP 1-1969).

Llevar a cabo una secuencia planificada de
observaciones o mediciones de los parametros de
control para evaluar si un PCC estd bajo control
(Codex Alimentarius, principios generales de higiene
de los alimentos CAC/RCP 1-1969).
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RESUMEN

La Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L. conocida
como COMAYMA, R.L. que tiene como fin la elaboracion de alimentos
balanceados para aves y cerdos, en la que la formulacion de los alimentos esta
realizada de acuerdo con normas estrictas de produccion vigentes en el mercado
internacional, asi también cumplir con los estandares de calidad para ser

aceptadas.

Los establecimientos alimentarios deben crear, aplicar y mantener
procedimientos eficaces de control para garantizar la produccion de alimentos
seguros, por lo que la produccion de alimentos seguros para el consumo requiere
gue la metodologia HACCP se construya sobre una sélida base de condiciones,
practicas higiénicas que eviten la contaminacion de agentes peligrosos, el
aumento de la carga microbiologica o la acumulacion de residuos, agentes
quimicos o fisicos en los alimentos conocidos como planes prerrequisitos, las
cuales deberan estar documentados y verificados en conjunto con la metodologia
HACCP.

Dichos planes prerrequisitos engloban aspectos de limpieza y desinfeccion
de equipos e instalaciones, el suministro del agua, control de plagas, la

identificacion y almacenaje de productos, control de proveedores, entre otros.

Por lo que se tiene previsto el disefio de un plan HACCP en la linea de
peletizado del area de produccion para COMAYMA R.L, para lo cual se
necesitara evaluar previamente los programas prerrequisitos y verificar su

efectividad para garantizar la inocuidad alimentaria.
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Se propone para la fase de investigacién un plan de reduccion de consumo
de agua, enfocado a produccién mas limpia y se plantea la fase de docencia un
plan de capacitacion para los empleados sobre buenas practicas de manufactura
(BPM).

XXII



OBJETIVOS

General

Elaborar un plan HACCP para la Cooperativa de Produccion Madre y
Maestra (COMAYMA) R.L.

Especificos

1. Definir la linea de proceso a analizar y los diferentes subprocesos que
intervienen.

2. Identificar los planes prerrequisitos necesarios para el desarrollo del

disefio del plan HACCP.

3. Evaluacion de los factores fisicos, quimicos y bioldégicos que pueden

afectar la inocuidad del producto.

4. Ejecucion de herramientas estadisticas para el control de los procesos
mediante el uso de gréaficas de control, diagramas de Pareto, diagramas
de dispersion, entre otros.

5. Revisar, actualizar o realizar los diagramas de procesos.

6. Evaluar la efectividad de los procedimientos para los puntos de control.
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Programar talleres de capacitacion para garantizar el mejoramiento

continuo y ejecucion de tareas.

Disefiar un plan de reduccién y consumo del agua para el area de

produccion.

Disefiar un plan de capacitacion al personal con temas relacionadas a

buenas practicas de manufactura al area de produccion.
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INTRODUCCION

Los piensos desempefian un papel lider en la industria global de alimentos,
al permitir la produccién econémica de productos de origen animal en todo el
mundo. Se pueden producir en plantas de piensos industriales o en mezcladoras
sencillas ubicadas en la granja. A estos piensos se les puede llamar industriales,
formulados, mezclados, compuestos o balanceados (0 piensos). Los piensos
fabricados en plantas se utilizan para desarrollar y mantener animales destinados
a alimento para consumo humano, animales que producen lana y cuero, y de
otros productos bajo una amplia gama de condiciones de produccién. Los
piensos inocuos permiten que las granjas garanticen la inocuidad alimentaria,
reduzcan los costos de produccién, mantengan o aumenten la calidad y la
consistencia del alimento, y mejoren la salud animal y bienestar al brindar una

nutricion adecuada en cada fase de crecimiento y produccion.

Por lo que la Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.
conocida como COMAYMA, R.L. que tiene como fin la elaboracion de alimentos
balanceados para aves y cerdos, en la que la formulacién de los alimentos esta
realizada de acuerdo con normas estrictas de produccion vigentes en el mercado
internacional, asi también cumplir con los estandares de calidad para ser

aceptadas.

Mediante la metodologia HACCP, se pretende garantizar la inocuidad de
sus productos, brindando mayor confianza a sus socios y clientes, sera ese plus
que la organizacion necesite para alcanzar sus objetivos. Por lo que se procede
a diagnosticar y evaluar la situacion actual, identificando los puntos vulnerables

gue pueden afectar la aplicacion de la metodologia HACCP en COMAYMA, R.L.,
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para la cual se incorporan como primer paso los programas prerrequisitos tales
como; proveedores, ingreso de visitantes, control de plagas, control del agua,
limpieza y sanitizacion, mantenimiento de equipos, calibracidon de equipos,
almacenaje, distribucion y manejo de desechos, necesarios para garantizar la
efectividad de la metodologia HACCP basada en 7 principios. La cual mediante
un equipo multidisciplinario se procede a identificar los puntos criticos de control
entre los procesos como; molienda, mezclado, peletizado y enfriamiento de los
pelets, para la cual se establecen limites criticos, sistemas de vigilancia, medidas
correctivas para desviaciones, asimismo procedimientos de comprobacién para

cada punto critico de control, ademas de un sistema de documentacién y registro.

Ademas, se plantea una propuesta de plan de ahorro del agua para la cual
se procede a realizar un analisis del consumo del agua, medios de
abastecimiento y transmision del agua, asimismo propuestas como; concientizar
al personal, mejoras en tecnologia y procedimiento para cada una de las
actividades, que buscan disminuir el consumo del liquido dentro de la

organizacién sin afectar el proceso productivo.

La capacitacion al personal que constituye un elemento importante para el
desarrollo y perfeccionamiento de habilidades y competencias en el puesto de
trabajo, por lo que se procede a la capacitacion del personal para contrarrestar
el problema de deficiencia de la inocuidad alimentaria. Se procede como tema de
capacitacion las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que son un conjunto
de actividades que buscan garantizar la inocuidad en las instalaciones de la
organizacion, que relaciona todo el vestuario, higiene personal, lavado de manos,
estado de salud, limpieza de areas, entre otras, en cada una de las actividades
que desarrolla el personal dentro de su area de trabajo, posteriormente se evalla

al personal para conocer la efectividad de la capacitacion.
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1. INFORMACION GENERAL DE LA COOPERATIVA
INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA
(COMAYMA) R.L.

1.1 Descripcion

La fundacién de la empresa se realiz6 en la década de 1940 con el nombre
de Cooperativa Mather Magister, tiempo en el cual se dedicaba a la compra y
venta de soya a productores nacionales. Afos después fue vendida a la
corporacion de la familia Gutiérrez, quienes solo por un corto periodo se
dedicaron a la elaboracion de alimento para aves. En 1975 el gobierno
implemento la politica de concesidn de créditos a empresas agricolas; por lo que
un grupo de avicultores se reunié e investigo en el Registro Mercantil acerca de
las cooperativas que estaban registradas y tenian poco o ningln movimiento, por
lo que compraron los derechos de esta cooperativa, cambiando el nombre al
actual: COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA,
R.L.

Debido a los cambios realizados en la cooperativa se determin6 que el fin
primordial era la elaboracion de alimentos para aves y adicionalmente cerdos. Al
inicio de sus operaciones compraban la materia prima con proveedores locales,
pero debido al incremento que tuvieron en la demanda de sus concentrados, se
optd por importar gran parte de la materia prima a utilizar. La empresa ha ido
creciendo segun la integracién de nuevos asociados, quienes son aceptados
cumpliendo con los requisitos estipulados dentro de los estatutos de la
cooperativa, entre los cuales es obligatorio que posean una granja avicola,

ademas de integrar nuevos productos en su proceso productivo dado la demanda



en los diferentes mercados donde se ha establecido y reconocido como un
producto de calidad.!

1.2. Producto final valioso

Es una cosa o servicio de valor producido, que se pueden intercambiar
dentro o fuera de una actividad por dinero, servicios u otras cosas de valor. Asi
en una organizaciéon cada individuo es un producto, la cual es la razén por la que
la organizacion le dar4 a ese individuo un intercambio en forma de salario,
bonificaciones, ayuda, entre otros.? Por lo que el producto final valiosos para
COMAYMA es: alimentos balanceados y servicios de calidad para animales,

contribuyendo al bienestar socioeconémico de la region.3
1.3. Politica de calidad

Fabricamos alimentos balanceados para animales utilizando materias
primas con altos estandares de calidad; comprometidos con la mejora continua y
gestion de riesgos de nuestros procesos, cumpliendo la normativa vigente, con
personal competente y ético para garantizar la satisfaccion de los requerimientos
de nuestros clientes.*

1.4. Propdésito

Unidos mejorando la produccién alimentaria de la humanidad.®

1 COMAYMA, R.L. Departamento de Recursos Humanos. Manual de Induccién. 2015., p. 1.
2 |bid., p. 1.
8 |bid., p. 2.
4 1bid., p. 5.
5 Ibid., p. 5.



1.5. Valores

Son las fuerzas impulsoras para realizar nuestro trabajo, aqui con nosotros

podras encontrar; honradez, responsabilidad y respeto.®

1.6. La ética en la organizacion

Etica son las medidas, acciones y decisiones que toma un individuo para
alcanzar la supervivencia 6ptima para si mismo y para los demas (incluyendo la

organizacion).’

Una organizacion en donde el personal actia con ética (construye) resultara
en prosperidad. Una organizacion en donde el personal constantemente actda en
contra de la ética (destruye) seguramente sucumbira tarde o temprano. Es
responsabilidad de todos los trabajadores de COMAYMA que esta politica se

cumpla; asi como natificar cualquier acto que vaya contra la ética.®

El comité de ética es el ente encargado de analizar cada uno de los casos
de faltas a la ética y determina la sancidén que se aplica al empleado dependiendo
de la magnitud de la falta. Dicho comité lo integran: el Coordinador de
Inspecciones e Informes, Subgerente de Organizacién y Talento Humano,
Gerente Administrativo y Gerente General.®

6 COMAYMA, R.L. Departamento de Recursos Humanos. Manual de Induccién. 2015. p. 18.
7 Ibid., p. 19.
8 Ibid., p. 19.
9 Ibid., p. 19.



Podriamos considerar como falta de ética cualquier accion o decisién que

toma un individuo que va en contra de los ideales, intereses y supervivencia de

la organizacién, comparieros de trabajo, clientes y asociados.°

1.7.

Acciones que se consideran contra la ética:

Uso indebido de cualquiera de los recursos de la empresa.

Desperdicio de cualquier material o recurso de la organizacion.

La ociosidad del equipo o del personal que deberia estar laborando.
Ocasionar danos a cualquier bien o recurso de la empresa de forma
deliberada.

Robo de cualquier bien de la empresa.

No reportar errores o fallas que pongan en peligro la integridad del
personal y los productos que fabrica la empresa.

Rechazar la auditacion del Departamento de Inspecciones e Informes o
cuando la ordena una autoridad superior.

Violencia o maltrato fisico o verbal hacia cualquier miembro de la
organizacion.

Consumir cualquier tipo de droga dentro de las instalaciones de la
empresa.

Utilizar tiempo y recursos de la empresa para asuntos personales o

negocios ajenos a la organizacion.

Estructura organizacional

La Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra R.L., que se

caracteriza por la manera como se agrupan y coordinan las actividades de la

10 COMAYMA, R.L. Departamento de Recursos Humanos. Manual de induccién. 2015. p. 20.
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organizaciéon en cuanto a las relaciones entre los gerentes y empleados, lo
podemos identificar como una estructura funcional dividida en 6 sectores
conocidos como Divisiones, donde cada uno realiza una actividad que contribuye
a alcanzar los objetivos planteados. Entre las divisiones, las cuales estan
conformados por departamentos que se coordinar para cumplir con las metas
propuestas dirigidos por el Gerente de Operaciones y Gerente General, se puede

mencionar las siguientes:

Organizacion y talento humano, conformados por los departamentos:

o] Personal: vela por la disponibilidad del recurso humano capaz de
ejecutar las diferentes actividades en la organizacion.

o] Comunicaciones: vela por los correos, redes, teléfono y otros
servicios de comunicacion interna y externa de la empresa, para
coordinar las diferentes actividades para fabricar el alimento
balanceado.

o] Inspecciones e informes: tiene como fin mantener el mas alto nivel
ético de quienes integran la organizacion, se vela por el

cumplimiento de las directrices, politicas y lineamientos aplicables.

Promocién y ventas, conformados por los departamentos:

o] Promocion y marketing: analiza los diferentes mercados disponibles
y como aumentar las ventas, aunque en COMAYMA las ventas son
el 60 % para asociados y 40 % a clientes terceros.

o] Publicaciones: vela por las campafas publicitarias que se lleven a
cabo en las zonas identificadas como mercados potenciales para

ganar clientes nuevos.



o] Ventas: atiende los requerimientos y solicitudes de alimentos
balanceado para los asociados y clientes terceros.

Tesoreria, conformados por los departamentos:

o] Ingresos: atiende todos los ingresos que percibe la organizacion por
medio de sus diferentes productos para lo cual lleva su contabilidad
respectiva.

o] Desembolsos: encargada de atender todos los egresos en que
incurre la organizacion tales como; el pago de sueldos, bonos,
aguinaldos, entre otros desembolsos.

o] Contabilidad: encargado de velar por todos los activos disponibles
y los pasivos que se generan durante todas las actividades en la
empresa, que involucra la comparacion del inventario fisico y
sistema de cada una de las materias primas o productos a los que
se incurren 0 generan para la actividad productiva de la

organizacion.

Produccién, conformados por los departamentos:

o] Almacenaje y logistica: tiene como finalidad garantizar el
almacenaje correcto y el despacho efectivo de productos
terminados a los asociados o clientes en Planta COINCO hacia las
diferentes bodegas posicionadas en las diferentes regiones del
pais.

o] Servicios electromecanicos: establece cada una de las actividades
para mantener la disponibilidad cooperativa y el correcto
funcionamiento de los equipos y vehiculos de la cooperativa, asi

como la preservacion y estado optimo de su infraestructura.



o] Fabricacion: tiene como finalidad la fabricacion del alimento
balanceado que cumpla con los requerimientos nutricionales y con

la calidad para satisfacer la necesidad de asociados y clientes.

Gestion de calidad, conformados por los departamentos:

o] Examenes: encargado de la recepciéon y liberacion de materias
primas macros y micros por parte de los proveedores, asi también
la liberacion de producto terminado durante el proceso, para lo cual
este departamento se encarga de hacer los andlisis necesarios para
liberar o retener dicho producto. Ademas de garantizar que la
materia prima adquirida cumpla con los requerimientos necesarios
para el proceso productivo.

o] Correccion: encargado de velar por el cumplimiento de las
directrices, politicas y lineamientos establecidas dentro de la
organizacion verificando constantemente los diferentes procesos
gue intervienen en la fabricacion del alimento mediante auditorias e
inspecciones periodicas y reportar cualquier inconformidad para su
debida correccion.

o] Certificacion y premios: vela por las capacitaciones que son
necesarias en la organizacion en temas de manejo de equipos,
seguridad industrial e informatica. Asi también las actividades
sociales en la organizacion como cumpleafos, aniversario, entre

otras.

Distribucién, lo conforman los departamentos:

o] Informacion publica: reconoce las actividades relacionadas y que

involucran a la imagen de la organizacién y la informacion a



compartir en las campafias publicitarias, pagina web y demas
actividades que se manejan de manera interna en la organizacion.

o] Distribucion: encargado de ver como garantizar que el producto
llegue al consumidor, tales como la apertura de nuevas bodegas en
las diferentes regiones del pais.

o] Exito: encargada de las actividades que involucran la satisfaccion
alcanzada por parte del asociado o cliente por el consumo de algun
producto de la empresa. Asi la visita de granjas de aves, cerdos y

ganados.

Ejecutiva, lo conforman los departamentos:

o] Gerencia: vela por la integridad de cada uno de los colaboradores,
asi como también la satisfaccion de cada colaborador dentro de la
organizacion. Ademas, vela por el alcance de los objetivos
establecidos en la organizacion.

o] Legal: encargada del ambito legal de la organizacion con los
regimenes establecidos en la localidad.

o] Asamblea general: encargado de velar por el bienestar de la
organizacién, lo conforman gerentes y socios que discuten sobre
temas en pro de la organizacion, tales como la adquisicién de
maquinaria, remodelaciéon de oficinas, inversibn de un nuevo

producto, nuevas bodegas, entre otros.

Cada una de las divisiones mencionadas cumplen una funcion importante
gue hace que COMAYMA R.L. pueda fabricar el alimento balanceado capaz de
satisfacer y hacerlo llegar a los asociados y clientes, en las diferentes regiones

del pais.



El organigrama presentado en la figura 1, por su representacion gréafica se
puede clasificar como de tipo horizontal, debido a que las unidades estan
ramificadas de izquierda a derecha a partir del titular (Gerente General) y de alli

desagrega los diferentes niveles jerarquicos hacia la derecha.

Figura 1. Organigrama de la Cooperativa Integral de Produccién Madre
y Maestra (COMAYMA)
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Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de recursos humanos.
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Ubicacion
La Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra (COMAYMA) R.L.

se ubica en el km. 74,5 Autopista Puerto Quetzal, es una empresa que se dedica
a la fabricaciébn de alimentos balanceados para consumo animal con altos

1.8.

estandares de calidad, respetando el medio ambiente y promoviendo la mejora
continua por medio del desarrollo de los colaboradores, para generar valor a los

asociados y clientes.
Figura 2. Planta COMAYMA R.L.
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Fuente: elaboracion propia.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
ELABORACION DE UN PLAN HACCP PARA LA
COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y
MAESTRA (COMAYMA) R.L.

En COMAYMA surge la necesidad de realizar el disefio de un plan HACCP,
donde se propone identificar los puntos criticos y establecer los procedimientos
necesarios que contribuyan a un mayor control sobre dichos puntos vulnerables
en el proceso. Dado que el problema de no tener un control sobre los puntos
criticos en los procesos, contribuye a la improductividad laboral que genera a la
vez reprocesos cuantificadas en los costos de produccion y deficiencia en los
programas actualmente implementados. Asimismo, puede ser susceptible hacia
el cliente externo, dado que no existe una metodologia que garantice la inocuidad
del producto final presentado en el mercado. Por lo que mediante la metodologia
HACCP se busca controlar todos estos peligros potenciales en las diferentes
actividades que se desarrollan dentro del proceso productivo, con el fin de

garantizar la inocuidad en el producto final que se obtiene.

2.1 Diagndstico de la situacion actual

Las buenas practicas de manufactura son condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos y control de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de

dichos productos segun normas aceptadas internacionalmente.!

11 Consejo de Ministros de Integracion Economica. Reglamento Técnico Centroamericano
RTCA 67.01.33:06. p. 29.
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Se sabe que el proceso de peletizado es un proceso muy complejo que se
define como el moldeado de una masa de pequefas particulas (alimento en
harina) en particulas mas grandes o conocidos como pellets, mediante
procedimientos mecanicos, presion, calor y humedad.'? La formacion del Pellet
ocurre en el punto donde entran en contacto los rodillos y el dado o matriz de
salida. Todas las demé&s actividades, tales como acondicionamiento,
enfriamiento, entre otros, dan apoyo al punto de contacto. 3 El pelet mejora el

crecimiento y la conversion alimenticia de los animales.

Por lo que el conocimiento claro del proceso y los diferentes subprocesos
que interviene en la fabricacion del producto, donde los colaboradores son
consultados para establecer lineamientos claros y concisos para los
procedimientos o instructivos a elaborar, ademas de los diferentes puntos de
control a identificar por el equipo HACCP, ademéas del analisis de las
competencias que requiere el proceso de productivo de peletizado, asi también
se procede al analisis de factores que intervienen en los puntos criticos del

proceso Yy los programas de control disefiados para garantizar la inocuidad.

Ademas, se procede analizar la situacion actual del proceso mediante
diagramas de arbol, las cuales ayudan a analizar y detallar las partes necesarias
para crear soluciones, la cual permite evaluar de una manera detallada el

problema central con el objeto de crear soluciones.

La situacion actual del proceso de productivo de pellet en COMAYMA, R, L.
permite ver que existen las siguientes causas que dan origen al problema de
deficiencia en el control de los peligros potenciales que pueden afectar la

inocuidad del producto. Entre ellos podemos mencionar:

12 FALK, D. Tecnologia de Fabricaciéon de Piensos, 1985, p. 167.
13 BEHNKER, Keith. El arte del peletizado, 2010, p. 1.
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Desconfianza del cliente: dado la falta de una metodologia capaz de
respaldar la inocuidad en el proceso dentro de la organizacion, ciertos

clientes demuestran desconfianza al momento de adquirir el producto.

Deficiencia de programas que garanticen la inocuidad del producto: se
tienen establecidos algunos programas establecidos sin embargo son
vulnerables, existe carencia de su aplicabilidad de manera periddica por la
carencia de mano de obra, herramientas y equipos para llevarlos a cabo.
Ademas, es necesario la implementacion de otros programas que
garanticen la inocuidad alimentaria, dentro de los programas establecidos
podemos mencionar; control de plagas, proveedores, calibracién de
equipos, mantenimiento de equipos, almacenamiento y distribucion, entre

otros.

Figura 3. Control de plagas

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de produccién.

Deficiencia en el cumplimiento con las especificaciones técnicas
establecidas: el mayor porcentaje de productos rechazados por
incumplimiento reportados por departamento de calidad es por durabilidad

y contaminacion cruzada.
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Figura 4. Productos fuera de especificacion

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de produccién.

Incumplimiento del seguimiento de los roles y responsabilidades
asignadas: uno de los problemas que se tiene es la falta de cumplimiento
de los roles y responsabilidades asignadas al personal operativo y
administrativo, la carencia del estricto control del cumplimiento de deberes,
la cual afecta grandemente al proceso productivo, asi la limpieza periodica
de los equipos por parte del personal asignado deberan de realizarse en
las fechas establecidas dado que si se incumple dicha actividad la
proliferacion de microorganismos contaminan el alimento. Asi también el
personal encargado del cumplimiento de las actividades debera realizar e
inspeccionar las areas asignadas sin ninguna falta en el tiempo requerido

y dar el visto bueno del cumplimiento de las actividades.

Imprecision en la toma de decisiones: ciertas actividades del dia se les
asigna por parte del coordinador de produccion sin embargo el subgerente
de produccién interviene en ciertas ocasiones y asigna un nuevo proceso
para la actividad lo cual genera ambigledad en el proceso por parte del

personal operativo.
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Desconocimiento de funciones y responsabilidades dentro del equipo de
trabajo: la carencia de instructivos que especifican las actividades
necesarias para el proceso y establecen limites para el personal operativo
repercute de manera negativa dado que el personal muchas veces en las
actividades no sabe qué hacer en la actividad asignada, un claro ejemplo
es la cernidura del maiz durante la importacion y almacenamiento en los
silos. Lo otro es la falta de comunicacion entre personal de produccion y

mantenimiento durante el trasiego de maiz lo cual se usa una barredora.

Figura 5. Barredora

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de produccién.

Deficiencia en el control de los procesos: se tiene un sistema de
produccion intermitente dado el tipo de mercado al que se atiende. El
departamento de produccion carece de un control estadistico en cada una
de las fases de los diferentes procesos que intervienen en la fabricacion
del alimento balanceado y esto genera una dificil estabilizacién, cuando se
tiene obtienen problemas con el proceso productivo dado la complejidad

gue tiene el mismo.
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Por lo que analizando las causas dan origen al siguiente arbol de problemas
gue detallan el problema principal de deficiencia en el control de los peligros
potenciales que pueden afectar la inocuidad del producto, la cual se presenta en
la siguiente figura.

Figura 6. Arbol de problemas, diagndstico de la situacién actual de
COMAYMA R.L.
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Ademas, se realiza una evaluacion técnica mediante la ficha de inspeccién
de buenas préacticas de manufactura segun RTCA 67.01.33:06, con el fin de
diagnosticar la organizacion por medio de areas, basados bajo una norma ya
establecida, que garantiza ademas el poder hacer uso de la metodologia HACCP,
por lo que en conformidad con el Reglamento Técnico Centroamericano que el
Ministerio de Salud de Guatemala aplica para fabricas de alimentos y bebidas

procesados.

Por lo que procede a puntear cada numeral segun el reglamento (Apéndice
1. Ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura para las fabricas de
alimentos y bebidas, procesados RTCA 67.01.33:06) evaluando cada uno de los
aspectos de la organizacion y su total o parcial cumplimiento a los requerimientos
necesarios segun el reglamento obteniendo de esa forma un puntaje de cada
numeral, al finalizar la evaluacion se procede a sumar y obtener un total que
muestra las condiciones actuales de la organizacién, con la cual se tendran que
tomar decisiones significantes para la realizacion de cambios hacia las mejoras

gue garanticen la efectividad de la metodologia HACCP.

En conformidad con el reglamento como parte del diagndstico se enlista la

condicion actual de la fabrica de alimento balanceado, COMAYMA R.L.
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Figura 7. Ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura para
fabricas de alimentos procesados

FICHA DE INSPECCION DE BPM - RTCA 67.01.33:06

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. 12,

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones. Inspeccion
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1 Alrededores

a) Limpios 1
b) Ausencia de focos de contaminacion 0,5
SUBTOTAL 1,5

1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacién adecuada 0,5

SUBTOTAL 0,5

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento

d) Distribuciéon

e) Materiales de construccion

N = = I S =

SUBTOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria

d) Desagues suficientes

W R | Ok |k

SUBTOTAL
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Continuacién de la figura 7.

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado 1
b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material impermeable, no 1
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro
SUBTOTAL 2
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas y cielos falsos lisos y 1
faciles de limpiar
SUBTOTAL 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive 1
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera 0,5
SUBTOTAL 2,5
1.2.6 lluminacion
a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria alimenticia y protegidos
contra 1
ranuras, en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento; proceso y manejo de alimentos
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 1
SUBTOTAL 3
1.2.7 Ventilacion
a) Ventilacién adecuada 1
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada 0,5
SUBTOTAL 1,5
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 0
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente 2
SUBTOTAL 2
1.3.2 Tuberia
a) Tamario y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas 0,5
SUBTOTAL 1,5
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Continuacién de la figura 7.

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacién de desechos, adecuados

SUBTOTAL
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo 1
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso 0
c) Vestidores debidamente ubicados 0,5
SUBTOTAL 1,5
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 0
b) Jaboén liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse las manos
SUBTOTAL 1
1.5 Manejo y disposicion de desechos solidos
1.5.1 Desechos Soélidos
a) Manejo adecuado de desechos sélidos 4
SUBTOTAL 4
1.6 Limpieza y desinfeccion
1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién 2
b) Productos para limpieza y desinfeccién aprobados 2
¢) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion. 2
SUBTOTAL 6
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas 2
b) Productos quimicos utilizados autorizados 2
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento 2
SUBTOTAL 6
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso 2
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo
SUBTOTAL 3
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Continuacién de la figura 7.

3. PERSONAL

3.1 Capacitacién

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM

SUBTOTAL
3.2 Practicas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de BPM

SUBTOTAL
3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado

SUBTOTAL
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua
b) Registro de control de materia prima

SUBTOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evitar contaminacion
(tiempo, temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUBTOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado
adecuadamente

SUBTOTAL

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccién y distribucion

SUBTOTAL

21



Continuacién de la figura 7.

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion.
a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas 1,25
b) Inspeccion periédica de materia prima y productos terminados 1,25
¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competente 1,25
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion 1,25
e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con medios para N/A
verificar y mantener la temperatura.
SUB TOTAL 5
RESULTADO Punteo
1. Edificio 45
2. Equipos y utensilios 3
3. Personal 9
4. Control en el proceso y en la produccién 9
5. Almacenamiento y distribucién 5
TOTAL 71
Puntaje
NUMERAL nal
Minimo
131 8
16.1 3
2 2
3.1 2
3.2 5
4.1 3
4.2 3
4.3 2
5 3

Fuente: elaboracion propia.

Se realiza una descripcion de la situacion actual de la fabrica de alimento
balanceado COMAYMA R.L., segun la evaluacion realizada mediante la ficha del

RTCA 67.01.33:06, donde se obtienen como resultados condiciones regulares,
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por el puntaje de 71 puntos obtenidos en la evaluacion, por lo que es necesario
hacer correcciones en las distintas areas identificadas a continuacién dado que
con dicha norma es posible analizar detalladamente las deficiencias que tiene la
organizacion y tomar medidas para corregirlas por lo que a continuacion se

enlistan las siguientes conclusiones segun el andlisis de evaluacién realizada.

2.1.1. Edificios

Existe almacenamiento adecuado de algunos equipos en desuso, la mayor
parte de las areas se encuentran libres de basura y desperdicios aunque existen
areas de dificil acceso donde se encuentra en condiciones no aceptables, cuenta
con areas verdes, patios y estacionamiento limpios, a los drenajes se les da
mantenimiento adecuado, por su localizacion tiende a tener lugares que pueden
constituir una atraccién o refugio a los insectos o roedores, por lo que es
necesario reforzar los programas de control de plagas para contrarrestar estos
problemas con roedores, aves, reptiles, insectos, entre otros. La ventilacion de
los edificios e instalaciones en planta y oficinas son bastantes aceptables por la
estructura de techo de dos aguas que se tiene la planta y las bodegas de producto
terminado y almacenaje de materia prima harina de soya. Las constantes
auditorias han ayudado a los programas de sanitizacion a contrarrestar los
impactos de proliferacibn de agentes contaminantes en porcentajes
incontrolables que pueden perjudicar la materia prima o producto almacenado,
aunque cabe recalcar cierta deficiencia en dichos programas de sanitizacion y
limpieza de equipos, por las areas que atienden y dejar a un lado ciertas areas

por carencia de personal.
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Figura 8. Edificios

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de produccidn.

2.1.2. Equipos y utensilios

Los equipos estan diseflados de manera que permiten un rapido
desmontaje y facil acceso para su inspeccion, mantenimiento y limpieza, son de
materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones repetidas
de limpieza y desinfeccion, no transfieren al producto sustancias toxicas, olores,
ni sabores, aunque no todo es equipo es asi por lo que se debe de tomar medidas
sobre aquellos que carecen de los requerimientos y garantizar la inocuidad en el
alimento durante su proceso, tal es el caso de los transportadores donde es
necesario reforzar los programas de limpieza.

Figura 9. Desmontaje de equipos

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de produccidn.
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2.1.3. Personal

La organizacidon posee carteles en los puntos ideales para que los
colaboradores se laven cuidadosamente las manos con jabon liquido y alcohol
antibacterial de la forma correcta ademas de las politicas establecidas que
prohiben a los colaboradores fumar, escupir, masticar, comer, estornudar o toser
dentro del proceso productivo. Utilizar uniforme y calzado adecuado, redecilla y
mascarilla. Aunque existe deficiencia en cada punto dado la carencia de un
programa de Capacitacion que involucre al personal en buenas practicas de
manufactura actualizados y revisados periédicamente, esto conlleva a las malas

practicas por parte del personal colaborador.

Figura 10. Jabon antibacterial

Fuente: Mercola, Joshep. Elementos para el cuidado personal.
http://media.mercola.com/ImageServer/Public/2015/October/hand-sanitizer.jpg. Consulta: 5 de
octubre de 2017.

2.1.4. Proveedores

Poseen fichas técnicas con las especificaciones de compra para cada
materia prima, ademas del control, inspeccion y verificacion de los proveedores
y las certificaciones solicitadas durante la adquisicién de materia prima, en caso

de incumplimiento con alguna especificacion requerida se procede a su rechazo
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y pronto abastecimiento para el proceso productivo, una deficiencia es la revision
y actualizacion de las fichas técnicas de algunas materias primas poco periédicas

€n cuanto a su compra.

Para el control de la recepcién de los proveedores se tiene la siguiente ficha
de inspeccidn y evaluacion de la materia prima, la cual evalta si cumple con las
condiciones con las cuales se negocié para su adquisicion en el Departamento
de Compras y posteriormente mandarlo al area de produccion para su uso en el

proceso productivo.

Figura 11. Ficha para recepcion de proveedores
COMAYMAR. L. CHECK LIST PARA RECEPCION DE PROVEEDORES
FECHA: REVISADO POR:
HORA: TIPO DE TRANSPORTE:

Colocar en la casilla un chequesito Vsi cumple con lo requerido y si no cumple
y explicar por qué en el area de observaciones.

CUMPLE
si | No|N/A
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Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.
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2.15. Control en el proceso y en la produccion

Se poseen medidas efectivas para la proteccion del alimento con la
contaminacion con metales o cualquier otro material extrafio, mediante el uso de
imanes. Deficiencia de un diagrama de flujo que considere todas las operaciones
unitarias del proceso y el andlisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y

quimicos a los cuales estan expuestos los productos durante su elaboracion.

2.1.6. Almacenamiento y distribucion

Almacenar y transportar en condiciones apropiadas que impidan la
contaminacion y la proliferacion, y los protejan contra la alteracion del producto o
los dafios al recipiente o envase. Tarimas adecuadas a una distancia minima de
15 cm sobre el piso y estar separadas por 50 cm como minimo de la pared, y a
1.5 m del techo. El producto terminado se maneja con el Sistema Primeras
Entradas Primeras Salidas (PEPS). El producto terminado que ingresa a la
bodega debidamente etiquetados, y rotulados por tipo y fecha. Se realizan
descargas en la bodega en caso de materia prima y la organizacion y separacion
entre materias primas y el producto procesado. Deficiencia en un area especifica
para productos rechazados. La vida en anaquel del producto terminado es de 45
dias para el pellet por lo que si se cumplen estos dias sin ser retirado en bodega
se procede a su reproceso quedando registro en inventario para su adicion en la
mezcladora en OP grandes, en pequefias cuantias para cada uno de los batches

que contenga la OP.
Siempre se aplica plaguicida (K-Obiol) a la bodega de producto terminado

sacos para protegerlos de contaminacion por plagas, tal es el caso del gorgojo

que afecta grandemente al maiz.
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Figura 12. Almacenaje de producto terminado sacos

Fuente: Ingenio San Carlos S.A. http://www.ingeniosancarlos.com.co/images/noticias/bodega-

producto.png. Consulta: 5 de octubre de 2017.

2.1.7. Mantenimiento de equipos

Existen programas escritos de mantenimiento predictivos, preventivos y
correctivos a fin de asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dichos
programas incluyen las especificaciones del equipo, el registro de las
reparaciones y condiciones, los cuales estan actualizados y a disposiciéon para el
control oficial, aunque cabe destacar algunos equipos obsoletos los cuales
generan muchos problemas y por ende implican un alto costo por su
mantenimiento, tal es el caso de algunos aires acondicionados instalados en los

diferentes puntos en la empresa.

2.1.8. Calibracion de equipos

Se tiene un programa de calibracion de basculas de producto terminado, de
materia prima, de dosificacion, de verificacion, entre otros, asi también los
equipos de laboratorio esencial para garantizar con exactitud la muestra, materia
prima, entre otros, pero por los periodos largos de calibracion que se tienen en

algunos equipos genera problemas de peso en las basculas, aumentando la
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incertidumbre en las medidas de peso, el caso donde se genera mayor problemas
es el area de descarga a graneleras, donde se generd una situacion donde existia

una incertidumbre de 5 libras promedio, en cada descarga que se realizaba.

Figura 13. Descarga de alimento balanceado a graneleras

Fuente: SoloStocks. Graneleras. http://www.solostocks.com.co/venta-productos/maquinaria-

agricola/otra-maquinaria-agricola/tolvas-graneleras-266106. Consulta: 5 de octubre de 2017.

2.1.9. Control de plagas

La planta posee un programa escrito para todo tipo de plagas que incluye
la identificacion de plagas, mapeo de estaciones, productos aprobados y
procedimientos utilizados, hojas de seguridad de las sustancias a aplicar. El
programa contiene medidas de erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la planta. Deficiencia con las barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas,
ademas los controles tienden a no ser efectivos por la localizacion de la planta
por lo que es necesario reforzar dichos controles, aunque dicho servicio lo provee

la empresa SAGRIP, que vela por el control de plagas en la organizacion.
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Mapeo de estaciones para el control de plagas en planta

Figura 14.
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2.1.10. Control del agua

El agua utilizada para el proceso productivo es tratada con quimico especial
requerida por el equipo, aunque para uso de sanitarios, duchas, lavamanos, entre
otros para dichas actividades se trata el agua con filtros instalados en los puntos
necesarios y que son revisados periédicamente con el fin de minimizar cualquier
contaminacion hacia el personal colaborador en planta, pero la mayor deficiencia
gue se tiene es que el agua no esta potabilizado y la metodologia HACCP exige

esto como punto clave para su implementacion.

Figura 15. Cambio de filtros de agua

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de mantenimiento.

2.1.11. Manejo de desechos

Se cuenta con comodidades para el retiro de los desechos de manera
eficaz, tanto solidos como liquidos. Prevencion de la existencia de un retro flujo
0 conexion cruzada entre el sistema de la tuberia que descarga los desechos
liquidos, los sistemas e instalaciones adecuados de desagie y eliminacién de
desechos, disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo

de contaminacion.
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2.2. Propuesta de mejora

Se procede con el disefio de un arbol de objetivos donde se plantean
acciones para contrarrestar las causas que dan origen al problema de deficiencia
en el control de los peligros potenciales que pueden afectar la inocuidad del
producto por lo que se mediante el siguiente arbol de objetivos se procede a

evaluar cada una de las partes y el problema principal y dar una solucién.

Figura 16. Arbol de objetivos del proceso productivo, COMAYMA R.L.

Programas il
prerrequisitos de pope g tivos
apoyo efectivos ;
pay establecidos
y
Efectividad de las Cumplimienta Cumplimiento del
Mavir satisfaceion programas que efective con las seguimiento de los
Ydel liehits : garanticen la especificaciones roles y
e inocuidad del técricas responsabilidades
‘ producta establecidas asignadas
A A A
Control efectiva de
los peligros
potenciales que
pueden afactar la
inocuidad del
producta.

4 4 4 4

Caonacimientos de

Precision en |a toma funciones y Control efectivo en Taligre§ ¥
s i cada fase de los capacitacion al
de declsiones responsabilidades
- Procesas personal
dentro del eguipo
de trabajo ‘
y i i i
i i . Reduccidn de .
Amgnas’én clara s Mc?:r'e - Productividad Control estadistico Hesgos a los Trazabilidad
e PECYECHantEN |absral de los procesos : efectiva
responsabilidades del tiempo reprocesos

Fuente: elaboracion propia.
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Mayor satisfaccion del cliente: se propone la implementacion de una
metodologia en el proceso que pueda garantizar la inocuidad en el

alimento balanceado generar confianza hacia los clientes.

Efectividad de los programas que garanticen la inocuidad del producto: se
propone que las actividades de limpieza y sanitizacion sean realizadas de
manera periodica para evitar que el alimento sea contaminado por un
agente fisico, quimico o biolégico. Ademas de nuevos programas
prerrequisitos que garanticen los controles en la fabricacién del alimento
balanceado desde su recepcién en garita como materia prima, almacenaje
en silos y bodegas, fabricacion y almacenaje como producto terminado en

bodega.

Cumplimiento efectivo con las especificaciones técnicas establecidas: se
procede a la toma de medidas estrictas en el cumplimiento de las fichas
técnicas establecidas por parte del departamento de calidad exigiendo la
calidad de la materia prima desde su recepcion por parte del proveedor,
tal es el caso de maiz y harina de soya, rechazandolo cuando se incumpla
con lo requerido en produccién y altere la calidad del alimento balanceado.
Ademas, se establecen auditorias para los diferentes procesos y areas con
el fin de evitar cualquier contaminacion cruzada. Por lo que el
cumplimiento del pardmetro de durabilidad en el proceso de peletizado
debera controlarse de manera muy puntual para evitar un posible rechazo
en el tema de calidad, y con ello una insatisfaccion por parte del cliente

externo.

Cumplimiento del seguimiento de los roles y responsabilidades asignadas:
se establecen medidas para exigir el cumplimiento de deberes por parte

del personal que interviene en el proceso productivo; asi personal de
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sanitizacion debera realizar sus tareas de limpieza y sanitizacion de silos,
bodegas, transportadores, en el tiempo estipulado para evitar cualquier
retraso en temas de importacion de materias primas macros (maiz amarillo
y harina de soya). Asi también el mantenimiento respectivo de los equipos
por parte del personal de mantenimiento (mecénicos industriales y
electricistas). Asi el cumplimiento de roles y responsabilidades de personal
gue interviene en el proceso garantizaran la efectividad de la
implementacion de una metodologia que contrarreste los peligros

potenciales que pudieran contaminar el alimento.

Precision en la toma de decisiones: se debe de tomar decisiones claras y
concisas por parte de los encargados, asignando de manera clara cada

uno de las responsabilidades a sus colaboradores.

Conocimiento de funciones y responsabilidades dentro del equipo de
trabajo: mediante instructivos y procedimientos se puede guiar al personal
para realizar tareas de manera mas productiva, por lo que se hace énfasis
sobre estos documentos de apoyo como guias para saber y conocer sobre
las funciones y responsabilidades dentro del equipo de trabajo, asi
también se hace énfasis sobre los descriptores o perfiles de puestos que

se tienen actualmente pero que carecen de una actualizacion.

Control efectivo en cada fase de los procesos: se deben seguir cada uno
de los procesos mediante hojas de control donde se verifica el
cumplimiento de las actividades necesarias y controles estrictos para
evitar alguna contaminacion fisica, quimica o biolégica, para lo cual se
compara con los limites para evaluar el cumplimiento de las actividades

de control que garanticen la inocuidad en el alimento.
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Talleres y capacitacion al personal: mediante capacitaciones al personal
se procede a concientizarlos sobre temas en seguridad alimentaria donde
se le da a conocer sobre la importancia de poner en practica las buenas
practicas de manufacturas (BPM), de velar por un ambiente limpio e
inocuo, donde se les haga saber sobre la higiene personal, al momento de
manipular el alimento, asi también la limpieza del area de trabajo, y el uso

de las redecillas.

2.3. Elaboracion del plan HACCP

La produccién de alimentos seguros requiere que el plan de HACCP se
construya sobre una soélida base de condiciones y practicas higiénicas que eviten
la introduccion de agentes peligrosos, el aumento de la carga microbioldgica o la
acumulacion de residuos y otros agentes quimicos o fisicos en los alimentos, de
manera directa o indirecta. Dichas practicas se conocen como programas
prerrequisitos (PPR), proporcionan el entorno basico y las condiciones

operacionales necesarias para la produccion de alimentos seguros.

2.3.1. Programas prerrequisitos (PPR)

Condiciones y actividades basicas que son necesarias para mantener a lo
largo de toda la cadena alimentaria un ambiente higiénico apropiado para la
produccion, manipulacion y provision de productos finales inocuos y alimentos
inocuos para el consumo humano. Los programas prerrequisitos necesarios
dependen del segmento de la cadena alimentaria en el que se opera la

organizacion y del tipo de organizacion.

Se procede a la documentacién de los programas prerrequisitos, las cuales

se desarrollan como procedimientos que indican qué es e instructivos que indican
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como hacerlo, los instructivos son mas ilustrativos que los procedimientos, por lo

gue se realizan cada uno bajo los siguientes formatos;

Figura 17. Formato para los procedimientos

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestidn de Calidad

Titulo:
Versidn No - | Elabord: | Reviso: [ Autorize: | Pagina 1 de 1
Emision: | Ref: [ Control de Doc.:

1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3. INFORMACION TECNICA ¥/O REFERENCIAS

4, DEFINICIONES

5. RESPONSABILIDADES

G, DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7. RECURSOS

Humanos, materiales y equipo.

. ANEXOS

Flujogramas, riesgos e indicadores.

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.
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Figura 18. Formato para instructivos

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo:
Version No.: | Elabora: | Revisa: | Autorizo: | Pagina 1 de 1
Emisian: | Ref: | Control de Dot

1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3 INFORMACION TECNICA Y/O REFERENCIAS

4, DEFIMICIONES

b. RESPONSABILIDADES

. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

T. RECURSOS

&. ANEXOS

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.
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Por lo que se presentan los siguientes programas prerrequisitos necesarios

para la organizacion.

2.3.1.1. Proveedores

Tiene como fin verificar que las materias primas y otros productos
alimenticios cumplan con los requisitos necesarios de calidad para garantizar la
inocuidad alimentaria. Ademas, estos documentos muestran la manera como se
debe de trabajar y qué se hace en los distintos procesos relacionados con los
proveedores, por lo que son una herramienta util para llevar un control efectivo
sobre qué productos se reciben y la calidad de los mismos, asimismo ayuda a
clasificar proveedores que puedan garantizar la inocuidad en la fabricacion del

alimento balanceado.

Por lo que la calidad del alimento balanceado dependera de la calidad de

materia prima recibida dado que el proceso de peletizado es muy complejo.
Para los proveedores se tienen los siguientes registros.
Procedimiento de recepcién y aceptacion de proveedores.
Instructivo de recepcion de materias primas liquidas.

Instructivo de gestion de producto no conforme y retenido.

Check list para recepcion de proveedores.
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Figura 19. Lista de chequeo para la recepcién de proveedores

COMAYMAR. L. CHECK LIST PARA RECEPCION DE PROVEEDORES
FECHA: REVISADO POR:
HORA: TIPO DE TRANSPORTE:

Colocar en la casilla un chequesito V si cumple con lo requerido y si no cumple
y explicar por qué en el area de observaciones.

CUMPLE
si | No [N/A

ESPECIFICACIONES TECNICAS DATOS OBSERVACIONES

Materia Prima

Proveedor

Humedad
Acidez

Peroxido
Densidad

Apariencia

Temperatura

W[ |N| |V |H[WIN|=

Tamiz 5

=
o

Tamiz 6

[y
(=Y

Tamiz 8
Tamiz 10
Tamiz 12
14 |Tamiz 14
15 |Tamiz 16
16 |Tamiz 25
17 [Tamiz 45
18 |Bandeja
19 |Tamafio particula
20 |Pureza

=
N

[y
w

Vo. Bo. Depto. Calidad

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.2. Ingreso de visitantes

Tiene como fin prevenir la contaminacién por medio de personal que visita
a la empresa, por lo que se toman las medidas necesarias al momento de
ingresar peatonalmente o con algun transporte. Para el cual intervienen los

siguientes documentos.
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Instructivos para el control de ingreso de visitas (figura 20).

Lista de chequeo para ingreso de visitantes (figura 21).

Figura 20. Instructivo para el control de ingreso de visitas

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: control de ingreso de visitas

Version No.: 1 | Elaborg: GM I Revisa: | Autorizé: ‘ Paginalde6
Emisién: [ Ref: | control de Doc.: IP-D410-011F
1. | OBJETIVO

1.1 | Tener control del ingreso y registro de transportes y personas que ingresan a las
instalaciones de la organizacion.

2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo es aplicable Unicamente al ingreso de unidades de transporte, visitas y
personal de COMAYMA, R.L.

3. | INFORMACION TECGNICA O REFERENCIAS
3.1 | Documento de politicas de la organizacion.
3.2 | Plano general de la organizacion.

3.3 | HAT del encargado de tréafico y seguridad

3.4 | Guias o manuales de equipos y de los controles eléctricos.

4. | DEFINICIONES

4.1 | Arco Sanitario: equipo de desinfeccion para todo transporte que ingrese a las
instalaciones de la organizacion.

4.2 | Equipo: maquinaria, equipo, menor, vehiculos, camiones, computadoras, equipo de
medicién, equipo de laboratorio y prueba.

4.3 | Materiales: insumos, programas, formularios, etc.
4.4 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R. L.

4.5 | Pediluvio: bafio de pies durante un liempo determinado en agua cargada con
medicamentos.

4.6 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.7 | Programa: cualquier medio capaz de realizar calculos, tablas, graficas, entre otras
actividades mediante una computadora de manera facil.
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Continuacion de la figura 20.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

Sistema de Gestiéon de Calidad

Titulo: control de ingreso de visitas

Version No.: 1 | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizd: | Pdgina 2de 6
Emision: | Ref: | control de Doc.: IP-D410-011F
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | Obligar a los visitantes, clientes o proveedores a mantenerse en el margen del uso
adecuado del equipo de proteccidon personal.
5.2 | Asegurarse del uso de los topes a los transportes de visitantes, clientes o proveedores
que se quedan en el pargueo exterior.
5.3 | Entrega de marbete de visita, turno de carga y equipo de proteccion personal si en dado
caso no portara el visitante.
5.4 | Verificar fecha de entrega de producto en el caso de visita de proveedor.
5.5 | Uso adecuado del arco sanitario, garantizando su 6ptimo desempenio.
5.6 | Velar por el uso adecuado de la sala de espera.
5.7 | Velar por el estado de los equipos de seguridad.
5.8 | Verificar la limpieza de las instalaciones de garita,
5.9 | Verificar que los interruptores de energia se encuentren totalmente apagados en casas
de tormentas eléctricas.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 | Registrar la visita, cliente o proveedor en el formulario de control de ingreso de visitas,

donde se le pide un documento para su registro (licencia de conducir, dpi, codigo de la
unidad), (ver HAT del encargado de trifico y seguridad, seccién 6). En el caso de los
clientes se hace un registro virtual (computadora) la cual es enviada una copia al
coordinador de almacenaje y logistica a mas tardar 6:30 a.m. de cada dia mediante el
correo electrénico corporativo instalado.

Fig. 1. Registro del visitante Fig. 2. Formulario de registro
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Continuacion de la figura 20.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestién de Calidad

Titulo: control de ingreso de visitas
Version No.: 1 | Elabor6: GM | Reviso: | Autorizo: [ Pagina 3 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-011F

6.2 | verificar el uso de equipo de proteccion personal antes de ingresar a las instalaciones y si
en dado caso de ser necesario proporcionarle a la persona de la unidad o visitante
peatonal, asimismo entregarle su marbete de visitante (ver HAT del encargado de
trafico y seguridad, seccién 7).

\

L]

L‘-___h——-_—__‘_ -
“ “" -

—
- —

VISITANTE |

- — Y

Fig. 4. Marbete

Fig. 3. Entrega de EPP

6.3 | Revisar la unidad de transporte antes de ingresar a las instalaciones, y si en dado caso
es transporte muy pesado hacer uso del tope de seguridad mientras se registra la
persona de la unidad (ver HAT del encargado de trafico y seguridad, seccidn 12).

Fi. 6. Us de topes.

6.4 | Abrir el porton a la unidad mediante los controles eléctricos correspondientes o la puerta
eléctrica en caso de visita peatonal, en dado caso el piloto o visitante peatonal no
conozca las instalaciones se le indicara como llegar con la persona o departamento
donde necesita dirigirse.
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Continuacion de la figura 20.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: control de ingreso de visitas

Version No.: 1 [E1aborc’:: GM I_Revisé: J Autorizo: | Pagina 4 de 6

Emision:

| Ref: MGC | control de Doc.: IP-D410-011F

6.5

Fig. 7. Abrir portén Fig. 8. Personal dando indicaciones

Verificar el estado del arco sanitario (encendido /apagado) y orientar al piloto de la unidad
donde pasara por un proceso de desinfeccion general o en el caso de ser peatonal se le
indica a la persona el proceso de desinfeccion peatonal mediante el pediluvio. (ver Hat
del Encargado de Trafico y Seguridad, seccion 15).

Fig. 10. Proceso de desinfeccion peatonal
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Continuacion de la figura 20.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestién de Calidad

Titulo: control de ingreso de visitas

Version No.: 1 I Elaborg; GM l Reviso: l Autorizo: I Pagina 5de 6

Emisién: | Ref: | control de Doc.: IP-D410-011F

6.6 | Cerrar el porton de ingreso o puerta eléctrica de garita mediante los mandos

correspondientes después de ingresar a las instalaciones.

Fig. 11. Cierre de portén.

7.1

RECURSOS

Mano de obra:

* 3 colaboradores para tener control del ingreso.

7.2 | Materiales:

« Formularios de control de ingreso de visitas.
s Lapiceros de tinta negra.

7.3 Equipo:

« Computadora equipada con cualquier programa de hoja de calculo y tablas.
+ Reloj.
e |mpresora.

44




Continuacion de la figura 20.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

| Pagina 6 de 6

Titulo: control de ingreso de visitas
Version No.: 1 | Elabord: GM | Reviso: | Autorizo:
| Ref: [ control de Doc.: IP-D410-011F

Emision:

8. ANEXOS

INSTALACIONES DE COMAYMA
= =

SN
L]

Fig. 12. Plano general

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21. Lista de chequeo para ingreso de visitantes

COMAYMAR.L. "INGRESO DE UNIDADES A COINCO"
GARITA COINCO

FECHA : GRANJA:
HORA: PLACA: CLIENTE:

Cumple
Este chek list debe ser llenado durante el ingreso de unidades a COINCO. Si No N/A
Colocar en la casilla un chequesito V si cumple, no cumple o no aplica. v Vv Vv

1|CONDICION FiSICA DEL CABEZAL

1,1|¢Funciona correctamente el sistema eléctrico de iluminacién? (luz frontal, pide vias, entre otros)

1,2|éPosee retrovisores correctos y en buen estado? (no se encuentren sucios o vidrio quebrado)

1,3|éLas llantas se encuentran en buenas condiciones? (no deben estar lisas, ovaladas, sucias, entre otros)

2| CONDICION FiSICA DE LA PLATAFORMA O FURGON

2,1|¢Cumple con las condiciones fisicas la estructura? (no tenga agujeros o deterioro en piso/techo)

2,2|¢Cumple la limpieza necesaria? (no existe basura, plagas, malos olores, entre otros)

2,3|¢El nylon y lona se encuentra limpio y en buen estado?

2,4|¢Las llantas estadn en buenas condiciones?

3|CONDICION FiSICA DE LA PIPA

3,1|¢La estructura metalica, estd en buen estado?

3,2|¢Cumple la limpieza externa de tolvas y gusanos?

3,3|¢Cumple la limpieza necesaria? (no existe basura, plagas, malos olores, entre otros)

Vo. Bo. Encargado de Trafico y Seguridad

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1.3. Control de plagas

Tiene como fin, prevenir la entrada y la instauracion de plagas y otros
animales indeseables que puedan implicar un peligro de contaminacién para los

animales, para el cual intervienen los siguientes documentos.

Procedimientos e instructivos para el control de plagas.
Hojas técnicas y de seguridad de productos utilizados.
Programa calendario manejo integrado de plagas (figura 22).

Mapeo del sistema contra plagas e instalaciones (figura 23).

Figura 22. Programa calendario manejo integrado de plagas

PROGRAMA CALENDARIO MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS &M

COMAYMA ESCUINTLA ANO 2016 RG.PR.27
ENERO FEERERO MARZO I:[\-‘ISITA (08:00)
LM M| I| V| 5| D LIM|M| J] V] §|D LI M| M| J[ V] §| D] Bodegas (2), area de carga, descarga, drea de silos, drea de descarga
1] 2] 3 1] 2] 3] 4] 5] § 7 1| 2] 3| 4] 5| &] areademaniobras, caseta de bascula, garita, area de transformadores,
4] 5[ 6] 7] 8] S(i0 Bl 9]10)11j12[13)12 7] 8] 5]10{11)22[{13] parg ofinas administrativas, ductos, redes de desagiies de aguas
11|12 13]114|15{16(17 | 15/16)17/18]19)20]31 14115|16]17[18119(20] servidas y pluviales, Revision del corddén perimetral interno y externo,
18]19(20]21|22(23(24 £E|24 25| 26[27)128 21|22 23] 24| 25)26( 27| contraroedores, trampas mecanicas y Limparas UV,
25| 26| 27] 28| 29) 30|51 29 28] 29| 30]31 ***[Aplicacién de técnicas MIP segin lo amerite el casa)
| | | Enlos meses de enero v junio 2016 se realizarala
ABRIL MAYD JUNIO medicion de tubos de luz UV
LM M| J| V| 5| D LiMM JJ]V[S]D immM] 1[v]s[D I:[\-'IS]T.—\ (08:00)
1 2| 3 1 I 1] 2[ 3] 4| 5| EBasurero, area de silos, moline v bodega de producte terminado.
4] 5[ 6] 7] 8] 5[1i0 2] 3] 4] 5] 8] 71 B 6] 7] 8] 9[10]11|12] Revisidn del corddén perimetral interno y externc contra roedores
11)42)13]14/15/16[17| | 9|10|11[12]13|14]15 13)14)15]16|17|18[19] trampas mecinicas y Limparas UV.
18]19|20|21/22|23[24 16| 17|18[19]20|21)22 20)21) 22| 23| 24] 25| 25
25|26| 27| 28(29| 30 23| 24| 25|26 27| 28] 29 27| 28| 29|30 I:[\’ISIT.—\(OS:OO}
30| 31 Revisién de Trampas mecinicas y Limparas ULV,
JULID AGOSTO _ SEPTIEMERE
LIMM| J| V| 5| D LiM[M J|V[S§]D LIM[M] J| V] 5| D PLAN DE PREVENCION
1 2| 3 1] 2] 3[ 4] 5| § 7 1] 2| 3 4 HDE LOS MESES DE FEBRERC A MAYO
41 5[ 6] 7] 8] 9{10 8| 9|10j11j12[13]1% 5| 6 7] 8] 9110[1l] (Posibilidad de incremento de moscas)
11j12)13)14)15) 16|17 |15/16J17| 1819|2021 12113 14)15/16]17[18 n iém de sist estaciones exte ¥ en basureros & instalacién de
18]19]20]21/22|23(24 22| 23] 24| 25|26/ 27] 28 1520|21) 22| 23|24/ 25 Lamparas de Iuz UV temporales en interiores por epoca de calor, 52 deben cumglir con
25|26 27|28[29]30[5L E%Ll 26|27 2%29 30) ientas y medidas de exclusion para evitar ingreso de plagas
OCTUERE ___ NOVIEMBRE _ DICIEMBRE -DE LOS MESES DE JUNIO A NOVIEMERE
LM M| I| V] S| D LiMM J|]V]S|D LIM[M] 1| V] 5| D| (Posibilidad dei to de d itos y roedores)
1] 2 ] 2/ 3] 4 5] & 1 2] 3) 4
3] 4/ 5] &6 7 8 9 | 7] 8 9/10011}132]13 5| 6/ 7] 8 9]10|11
10J43]12]13[14|15[16 ﬁgl 16| 17)18]19]20 12)13) 14)15|16)17[18
17]18]19|20(21|22[23 21|22|23(24] 25| 26) 27 15)20|21) 22| 23| 24/25
| 24 25| 26| 27( 28| 29[30 28| 28|30 1_ 26 27| 28] 29| 30| 31 Depto. De Programacion
31 _| | soperaciones@sagrip.com
Fechas sujetas a cambios Cualquier duda o comentario, favor de hacerla saber con

anticipacién para cualquier cambio

Fuente: Cooperativa Integral de Produccién Madre y Maestra. Departamento de Calidad.
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Figura 23. Mapeo del sistema contra plagas e instalaciones
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Garantiza que el agua utilizada por los establecimientos no sea una fuente
de contaminacion, ya sea de forma directa o bien a través de los manipuladores,
las instalaciones o los equipos, por lo que COMAYMA cuenta con filtros que
retienen cualquier contaminacion fisica que pueda tener el agua, disminuyendo

el nivel de turbidez a un nivel aceptable para los procesos. Para el cual se tienen

2.3.1.4.

los siguientes documentos.

Control del agua

Instructivo para analisis del agua.

Ficha de inspeccion (figura 24).

Instructivo mantenimiento de filtros de agua (figura 25).

Figura 24.

Ficha de inspeccion de filtros

FICHA DE INSPECCION Y MANTENIMIENTO DE FILTROS

Diay horade
control

Resultados

Limpieza

Cambio

Si No

Si

No

Descripcion de
incidencia

Firma
responsable

Acciones correctas

Firma
responsable
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Figura 25. Mantenimiento de filtros de agua

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: mantenimiento de filtros de agua

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 1 de 6
Emisién: | Ref: | Control de Doc.: IP-0411-064C
1. | OBJETIVO

1.1 | Establecer los pasos a seguir al realizar la revision o cambio de filtros de agua.

2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica Gnicamente para division 4.

3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

3.1 | HAT albafiil

4. | DEFINICIONES
4.1 | EPP (Equipo de Proteccién Personal): constituyen aquellos dispositivos, accesorios y
vestimentas de diversos disefios que emplea el trabajador para protegerse contra posibles
lesiones.
4.2 | Filtro: objeto que sirve para separar las partes sdlidas de un liquido.
4.3 | Limpieza: remocién o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.
4.4 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R. L.

4.5 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.6 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
etc.) mediante una computadora de manera sencilla.

4.7 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

4.8 | Revision: conjunto de operaciones que buscan obtener aspectos esenciales del
funcionamiento de un equipo.
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Continuacién de la figura 25.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad
Titulo: mantenimiento de filtros de agua
Version No.: 1 | Elaboro: G | Reviso: | Autorizo: | Pagina 2 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0411-064C
5. | RESPONSABILIDADES

5.1 | El jefe de mantenimiento es el encargado de programar e informar sobre las actividades
relacionadas con los filtros.

5.2 | El albaniil es el responsable del mantenimiento de los filtros de agua instalados en planta de
produccion, oficinas, laboratorio y cafeteria, con el fin de que estos se encuentren limpios y
proporcionar un mejo filtrado del liquido.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | Esta actividad esta programada una vez por semana. De ser necesario debera reemplazar el
filtro.

6.2 | Para la revision, lavado o cambio del filiro es necesario ubicarse en el filtro al cual dara
mantenimiento.

6.3 | Cierre las llaves de paso de agua, si el sistema de agua cuenta con un circuito auxiliar abra
las llaves de forma temporal, el tiempo el cual se tardara en intervenir el filtro.

Fig. 1. Cierre de llaves de paso,

6.4 | Con una llave especial para filtros, introduzca la herramienta y acople a la base del eje.

6.5 | Gire la llave en sentido contrario a las agujas del reloj, una vez flojo el filtro retire la llave y
proceda a aflojar la base del filtro con la mano.

6.6 | Retire el cartucho o filtro interno, revise el estado del mismo.
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Continuacion de la figura 25.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: mantenimiento de filtros de agua

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 3 de 6

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0411-064C

6.7 | Lave con abundante agua el filtro extraido.

=

Fig. 2. Filtro extraido.

6.8 | sj el filtro presenta cierto deterioro, algun dafio, orificio o desgaste, reemplace el filtro por
uno NUevo.

Fig. 3. Filtro nuevo.

6.9 | Lave el case del filtro con abundante agua, al igual que su empaque.

Fig. 4. Lavado de filtro.
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Continuacion de la figura 25.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestién de Calidad

Titulo: mantenimiento de filtros de agua

6.11

6.12

6.13

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 4 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0411-064C
6.10 | Cologue el filtro nuevamente dentro del case.

Fig. 5. Colocacion del filtro dentro del case.

Apriete con la mano hasta que tope, de un ligero reapriete utilizando la herramienta para
filtros.

Fig. 6. Colocacion del filtro.

Cierre las llaves auxiliares de servicio y abra nuevamente las llaves que abastecen el filtro.

Fig. 7. Uso de llave para filtros.

Recoja sus herramientas, deje limpio el lugar y llenar la siguiente ficha de inspeccion y
mantenimiento de filtros de agua.
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Continuacién de la figura 25.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: mantenimiento de filtros de agua

Versién No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 5 de 6

Emisién: [ Ref: [ Control de Doc.: IP-0411-064C

FICHA DE INSPECCION ¥ MANTENIMIENTO DE FILTROS

Ao
Resultados
Diay horade Descripeion de Firma = Firma
b F (Acciones correctas
control Limpieza Cambio d respe bl responsable
Si No 5l No

Fig. 8. Ficha de inspeccién y mantenimiento de filtros.

7. | RECURSOS

7.1 | Mano de Qbra:

= Albaiiil

7.2 | Materiales:

+ |lave para filtros.
* Filtros nuevos.

7.3 | Equipo:

+ Equipo de proteccién persanal.
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Continuacion de la figura 25.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: mantenimiento de filtros de agua

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 6 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0411-064C
8. | ANEXOS

Lu
e .

Fig. 9. Equipo de proteccién personal.

Fuente: elaboracion propia.

55



2.3.1.5. Limpieza y sanitizacion

Garantiza la limpieza y sanitizacion de todas las zonas y los elementos que
influyen en el proceso productivo (superficies, instalaciones, equipos y utensilios),
para la cual se elaboran los documentos que garanticen la efectividad del plan.

Para el cual se tienen los siguientes documentos.

Limpieza y sanitizacion de tarimas (figura 26).

Limpieza y sanitizacion de silos (figura 27).

Limpieza de area de ensaque y carga a granel (figura 28).
Limpieza de bodegas (figura 29).

Limpieza de peletizadora (figura 30).

Limpieza de enfriadora (figura 31).

Limpieza de fabrica.

Limpieza de bafios y vestidores.

Limpieza de magnetos de equipos.

Limpieza de compresores y chequeo de filtros.

Sanitizacion de equipos y limpieza de fabrica.
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Figura 26. Limpieza y sanitizacion de tarimas

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Versién No.: | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 1 de 8
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F
1. | OBJETIVO

1.1 | Realizar de manera efectiva la limpieza de tarimas vacias en bodega de producto terminado
y fardos para la recepcion, almacenaje y despacho de cada uno de los productos
disponibles.

2 | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica Gnicamente para division 4, departamento 10 almacenaje y logistica, en
las bodegas de producto terminado sacos y de fardos.

3. [INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT jefe de despacho COINCO.
3.2 | HAT auxiliar de despacho COINCO.

3.3 | HAT personal de despacho.

4. | DEFINICIONES
4.1 | Limpieza: remocién o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.
4.2 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.
4.3 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.4 | Plaguicida: sustancias o mezcla de substancias que permiten controlar la proliferacion de
plagas, asi como reducir o evitar las pérdidas en la produccion.

4.5 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
etc.) Mediante una computadora de manera sencilla.

4.6 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A traves de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

4.7 | Sanitizacion o saneamiento: el acto de reducir el nimero de microorganismos a niveles
aceptables en superficies limpias. Esta no se logra si no hay un pregrama de control de plagas
que sea adecuado.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Version No.: | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 2 de 8
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | El coordinador de almacenaje y logistica es responsable de;

+ Verificar el cumplimiento de la limpieza de tarimas vacias de manera diaria.

6.1

5.2 | El jefe o auxiliar de despacho COINCO es responsable de;
+« Dar instrucciones al personal asignado para ejecutar las actividades de limpieza y
sanitizacion de tarimas vacias.
5.3 | El personal de despacho es responsable de;
e Ejecutar la limpieza y sanitizacion de tarimas vacias todos los dias habiles por la tarde.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Se utiliza la siguiente lista de chequeo para verificar y validar el cumplimiento de la actividad
de limpieza y sanitizacion de tarimas.

[ CHECKLIST LIMPEZA DE TARIMAS I"—‘ =
Wersidn 1

e a bt et WA | Bn e
R ) pA b o Py

e e s i s b 0 e

|3 e mpimie b et WEAE T BpSy
P 231 s3EA BtV | g D021 Bars PR B €t B £
o e e o o e

BT WAy LT e AT B [ ym LB 1 [ L PRV P TR A e
L T e L ]

| g dan o e Ao we

s e raparion,

Fig. 1. Formato checklist de la limpieza de tarimas.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Versién No.: | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 3 de 8

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F

6.2 | Todas las tarimas vacias que salen del area de bodega de producto terminado se apartan en
un lugar especifico para luego proceder a su respectiva limpieza al final de la tarde. (ver HAT
jefe de despacho COINCO seccién 2.1).

Fig. 2. Tarimas disponibles para su limpieza.

6.3 gl operador de montacargas traslada las tarimas al lugar disponible para su limpieza. (Ver
HAT operador de montacargas de despacho seccién 3).

Fig. 3. Operador de Montacargas fraslada tarimas.

6.4 | El operador de montacargas coloca las tarimas en el area disponible de forma individual.

==

Fig. 4. Operador de montacargas coloca las tarimas vacias en filas.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Version No.: | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizo: | Pagina 4 de 8
Emisién: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F

6.5 | Se colocan en filas de 10 unidades o mas, o menos, segun el espacio disponible.

Fig. 5. Tarimas se colocan en filas para su limpieza.

6.6 | Se revisa el estado de cada uno de las tarimas por parte del personal de despacho y notfificar
al jefe o auxiliar de despacho COINCO sobre las condiciones actuales de las tarimas, si se
encuentran tarimas en mal estado se procede a apartarlas y trasladarlas a su lugar
correspondiente (tarimas en desuso).

Fig. 6. Tarima en mal estado se procede a notificar al jefe o auxiliar de despacho para su
traslado y debida reparacion.

6.7 | Se traslada al area de reparaciones de tarimas y se le notifica al coordinador de produccion
(ver HAT personal de sanitizacién Seccién 15).

(b)

Fig. 7. Area de reparacion de tarimas (a) y tablas nuevas utilizadas (b).
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Versién No.: | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 5 de 8

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F

6.6 | Personal de despacho realiza una limpieza inicial mediante una escoba en ambos lados de
cada una de las tarimas.

Fig. 8. Personal colaborador realiza la limpieza en cada tarima (a). Se levantan las tarimas
para su limpieza en ambos lados (b).

6.9 | Personal de despacho interviene para la aplicacion del tipo de plaguicidas (Demix, K-Obiol o
Dethroid) segun la existencia que se tenga en inventario. (Ver HAT despachador seccién
2).

Fig. 9. Personal de despacho aplica plaguicida por asperjado con mochila.

6.10 | Personal de despacho debe tener el equipo de proteccion personal al momento de aplicar
plaguicidas a cada una de las tarimas. La dosis recomendada es de 160 ml en 16 litros de
agua, por medio de aspersion mediante una bomba de mochila manual.

Fig. 10. Personal de despacho aplica plaguicida.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Version No.: | Elabord: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 6 de 8
Emisién: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F
6.11

La aplicacion de plaguicidas debe de ser en ambos lados de la tarima.

Fig. 11. Aplicacion de plaguicidas en ambos lados de la tarima.

6.12 | Luego de la aplicacién de plaguicidas se procede a levantar y trasladar las tarimas por medio

del operador de montacargas a su lugar correspondiente para su uso posterior en el area de
produccion (departamento 12).

Fig.12. Operador de montacargas recoge Yy traslada las tarimas las cuales los ordena para su
uso posterior en el area de produccion (departamento 12).

6.13 | Al finalizar la limpieza y sanitizacion de tarimas se procede a entregar la lista de chequeo
limpieza de tarimas al jefe o auxiliar de despacho COINCO.

7. | RECURSOS

7.1 | Mano de obra:

« Jefe o auxiliar de despacho COINCO.
s Operador de montacargas.
« Personal de despacho.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Version No.: | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 7 de 8

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F

7.2 | Materiales:

4 Escobas.

2 Recipientes de basura.
4 Palas.

2 Mopas.

73 :Equipc

+ Montacargas
+» Bomba manual de mochila
+ Equipo de proteccion personal.

8. | ANEXOS

Fig. 13. Escobas utilizadas para la limpieza de tarimas.
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Continuacion de la figura 26.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de tarimas

Version No.: | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 8 de 8

Emision:

| Ref: | Control de Doc.: IP-D410-007F

(a) (b)

Fig. 14. Plaguicidas utilizadas.

o

Filtros de cara completa

it

Guantes de proteccion

SU

Zapatos industriales o botas de hule

Fig. 15. Equipo de proteccion personal necesario para la aplicacion de plaguicidas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Limpieza y sanitizacion de silos

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de silos

Versién No.: 1 [ Elaboré: GM | Reviso: | Autorizo: | Péagina | de 10
Emisién: | Ref: | Control de Doc.: IP-D412-009D
1. | OBJETIVO

1.1 | Ejecutar tareas de limpieza y sanitizacion en los silos destinados al almacenamiento de
materias primas, garantizando el abastecimiento inmediato al proceso de produccion.

2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica Unicamente para division 4,

3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT jefe de sanitizacion.

3.2 | HAT personal de sanitizacion.

4. | DEFINICIONES
4.1 | Limpieza: remocian o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.
4.2 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.

4.3 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.4 | Plaguicida: sustancias o mezcla de substancias que permiten controlar la proliferacion de

plagas, asi como reducir o evitar las pérdidas en la produccion.

4.5 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A traves de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

4.6 | Sanitizacién o saneamiento: el acto de reducir el numero de microorganismos a niveles
aceptables en superficies limpias. Esta no se logra si no hay un programa de control de
plagas que sea adecuado.
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5.1

5.2

RESPONSABILIDADES

Jefe de sanitizacién, es responsable de:

* Limpiar y sanitizar un silo cada vez que se vacie.
+ Dirigir al personal de sanitizacion.
» Coordinar las actividades segun la programacién de limpieza y sanitizacion.

Personal de sanitizacién, son responsables de:
« Aplicacion correcta de los plaguicidas.

+ Uso correcto de los materiales para limpieza.
*» Garantizar la disponibilidad de los silos en el tiempo requerido.

6.0.1

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de
limpieza y sanitizacion de silos en COINCO.

VACIAR SILO

Cuando queda poco maiz dentro del silo, el operador del equipo de descarga de macros
solicita que se ingrese al silo para hacer camino y colocar la barredora.

Hacer camino dentro del silo para hacer espacio para la barredora, desde la entrada del silo
hasta el centro del silo, depositando el maiz que se aparta en las compuertas de la bazuca
del silo.

Los mecanicos colocan la barredora, ayudarlos a colocarla.

Utilizar palas para colocar el grano en la barredora hasta que se consuma todo el grano
restante dentro del silo.
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6.1.5 | Avisar que se terminé el grano al operador del equipo de descarga de macros para que
remuevan la barredora.
6.2 | LIMPIEZA DE SILO.
6.2.1 | Barrer paredes y suelo, quitando el polvillo mediante una escoba, usar un tubo para poder
alcanzar alturas mayores.
(@) (b) ==
Fig. 2. Personal de sanitizacion barre las paredes (a) mediante una escoba larga (b) y un
tubo para quitar los grumos de maiz pegado en las paredes.
6.2.2 | Destapar las laminas de la bazuca.

g

Fig. 3. Operadores de sanitizacion quitan las laminas protectoras de la bazuca.
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6.2.3 | Limpiar la bazuca con aspiradora para remover los granos que quedan atascados en el canal
de la bazuca, luego se le aplica plaguicida (demix, k-obiol y/o delthroid). Se procede a
colocar las laminas que cubren la bazuca y sellarlo con Sikaffex.

Fig. 4. Aspiracion del canal de la bazuca.

24 Quitar las laminas sobre los conductos de ventilacion y la estructura metalica de apoyo.

b Limpiar el conducto de ventilacién barriendo toda el area.

Fig. 5. Personal limpiando area de ventilacion debajo del camastron.

6.2.6 . —
Fumigar con plaguicida antes de colocar nuevamente las laminas sobre el conducto de

ventilacion.
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Fig. 6. Personal de sanitizacion aplicando plaguicida en el conducto de ventilacion.

6.2.7 | Colocar la estructura metalica que sostiene las laminas del conducto de ventilacion de los
silos.

Fig. 7. Colocar la estructura metalica y las laminas en el conducto de ventilacion.

6.2.8 | Barrer de nuevo todo el silo, la base y las paredes inferiores y sacar todo el polvillo en
costales.

6.2.9 | sellar la bazuca con sellador (Sikaflex).

Fig. 8. Aplicacion de Sikaflex.
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6.3 | SANITIZAR SILOS.

6.3.1 | Fumigar el silo (paredes y base del silo) con mochila aplicando la dosis de 240 ml en 15 litros
de agua (1 mochila), (ver HAT personal de sanitizacion seccion 4).

Fig. 9. Jefe de sanitizacion fumigando dentro del silo.

oA Thermonebulizar el interior del silo desde la entrada y en el ventilador (ver funcion 4) hasta

llenarlo de humo, aproximadamente media hora (15 minutos en cada ventilador).

Fig. 10. Jefe de sanitizacion aplicando humo con thermonebulizadora dentro del silo.

6.3.3 | Aplicar un bote completo de pastillas fumigantes dentro del silo (definir un lugar donde
acumular todos los envases vacios de Detia para su posterior evacuacion de planta).
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6.3.4

6.3.5

6.3.6

6.3.7

Fig. 11. Bote de pastillas fumigantes.
Cerrar el silo, se debe esperar 72 horas para que pase el efecto de las pastillas fumigantes.

Luego de las 72 horas, si hay presencia de plaga se debe barrer todo el gorgojo muerto y
volver a fumigar con mochila, aplicar humo y pastillas fumigantes.

Cuando el operador del equipo de descarga de macros lo indique, sellar la compuerta con
adhesivo sellador (Sikaflex). Se sella hasta que va a empezar a llenar el silo con una
importacion.

Al finalizar de sanitizar un silo se debe llenar la hoja Check List de entrega de silo sanitizado
v se le debe de entregar al coordinador o jefe de correcciones quien revisa el silo y lo firma.
luego se le entrega al coordinador de fabricacion de producto terminado dicha hoja firmada.

¥ 1
[ FUMIGACION DEL SILO |

S S com mochiay Sein dentys e e O svacion 2 O
armtisaron on seetissoens con oo S IR | ) o |
chocaron 194 paries dethis ges dentrs clel tunel de avescion = IE D

7. S cokood les pustites de dethie g entodo eigiadelse - 8
B Sa procecié » humiger con mochlls y demi o0 iodo ol pin deitle PP,

5. Sa retiroron eston o plagas desgods e Rggacen . o=
s~ = S = |
‘OmsERVACIONSS [Correcsionn]

N M

Fig.12. Hoja de actividades para turno, seccion de sanitizacion.
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6.4 | APLICACION DE INHISALM.

6.4.1 | Se debe aplicar inhisalm un dia antes de llenar los silos con materia prima (maiz) utilizar
espolvoreadora para la aplicacion del inhibidor de hongos a los silos. Un aproximado de 2
kilos por silo.

7. | RECURSOS

7.1 | Mano de obra:
« Jefe de Sanitizacion.
« Personal de Sanitizacion.

7.2 | Materiales:
« Escobas
« Tubo de acero
e Agua
« Plaguicidas (Demix, K-obiol, Delthroid y/o Detia).
« |nhibidor de hongos (Inhisaim)
 Sikaflex
* Aceite mineral
« Gasolina general

23 Equipo:
» Guantes de vinil.
« Mascarilla full face.
« Traje tywek dupont.
e Bomba de mochila manual.
 Termonebulizadora.
« Espolvoreadora.
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8. | ANEXOS

8.1 | Documentos

FUMIGACION DEL SILO |
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Fig. 13. Formato de lista de chequeo de silos que se entrega al finalizar la limpieza y
sanitizacion de silos.

8.2 Plaguicidas

(b)
Fig. 14. Plaguicidas utilizadas Demix (a), Delthroid (b).
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8.3 | Equipo

Fig. 1. Termonebulizadora.

Fig. 16. Bomba manual de mochila.

Fuente: elaboracion propia.

74



Figura 28. Limpieza de &rea de ensaque y carga a granel

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestién de Calidad

Titulo: limpieza de areas de ensaque y carga a granel

Version No.:1 | Elabord: GM | Revisé: [ Autorizo: | Pagina 1 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0412-017F
1. | OBJETIVO
1.1 | Efectuar la limpieza del desecho que se genera durante las actividades en area de ensague
y carga a granel.
2. | ALCANCE
2.1 | Este instructivo aplica unicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT personal de limpieza de fabrica.
3.2 | HAT operador de ensaque.
4. | DEFINICIONES
4.1 | EPP (equipo de proteccion personal): constituyen aquellos dispositivos, accesorios y
vestimentas de diversos disefios que emplea el trabajador para protegerse contra posibles
lesiones.
4.2 | Limpieza: remocion o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.
4.3 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.
4 4 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.
4.5 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
entre otros), mediante una computadora de manera sencilla.
4.6 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | De los colaboradores del érea de ensaque, son responsables de;
« Realizar la limpieza en el tiempo requerido.
¢ Limpiar todas las areas de manera adecuada.
* Hacer uso de las herramientas correspondientes.
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5.2 | Del personal de limpieza de carga a granel, son responsables de;
« Realizar la limpieza en el tiempo requerido.

« Limpiar todas las areas de manera adecuada.

« Hacer uso de las herramientas correspondientes.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.0.1 | Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de
limpieza de areas de ensaque y carga a granel en planta COINCO.

6.1 | AREA DE ENSAQUE
6.1.1 | Ejecutar limpieza del techo y piso del area de ensague antes, durante y después de las

actividades de ensaque de producto terminado sacos. El personal de ensaque es
responsable de mantener limpio su propia linea.

Fig. 1. Area de ensaque

6.1.2 | Hacer uso de las escobas correspondientes vy los depasitos de desecho para la limpieza del
area.

Fig. 2. Escobas utilizadas para area de ensaque.
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6.1.3 | Ademas, se debe realizar la limpieza de las cortinas en la entrada de bodega 1 de producto
terminado por cada uno de los colaboradores segun la lista generada por el supervisor de

campo.
|H [ ] FLINCARANE MNETA RS COETIRAS
oia moman nCnAnG
samieLs
e STETEANE Sbeh TATA SO0 28,
AL D RIDIGUCE
sm CALINTAN IDC JMPITE D JCATRAS u COMEIMA,., CALIHDOARIO EE LMPELS CC € 2NTMAS
e LT [ A HORIREEY ARAR
SR AR L LR WARAOTL AN
ewam WA ANCE TRA I 3 A2 400 a8 Jeves VEJERMER FRAMILL L340 A BT AML
I DO AT O AT AR 57
o CAIMIANODT UMMITA OF JCATIAS & foamv s CALINOANO LT UMPIES £ SIS
ola wmaamn oy MORIRERS RORAERY
TR O
[ T 79 4 B0 Ak, ~icmes TR RARANTNA 719 & B00 AN
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Fig. 3. Calendario de limpieza de cortinas.
6.2 | AREA DE CARGA A GRANEL

6.2.1 | Ejecutar limpieza del techo y piso del area de carga a granel.

Fig. 4. Area de carga a granel 1 y granel 2.
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6.2.2 | Hacer uso del equipo de seguridad proteccion personal.

Fig. 5. Personal de limpieza de fabrica hace uso del arnés de seguridad para trabajar en las
alturas.

6.2.3 | Realizar la limpieza del techo del area de carga a granel.

Fig. 6. Colaborador realiza la limpieza con el EPP necesario.
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6.2.4 | Realizar la limpieza del piso de carga a granel.

Fig. 7. Colaborador barre piso del area de carga a granel.

G REVISION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES.

6.3.1 : A 2 A
El supervisor de campo es responsable de revisar todos los dias por la mafnana la realizacion

de las actividades.

Fig. 8. Formato de auditoria de procesos para verificacion e inspeccion del cumplimiento de
las actividades.

79



Continuacion de la figura 28.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

Sistema de Gestién de Calidad

Titulo: limpieza de areas de ensaque y carga a granel

« Personal de limpieza de fabrica.
¢ Operador de ensaque.

Version No..1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 6 de 6
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0412-017F
7. | RECURSOS
7.1 | Mano de Obra:

7.2 | Materiales:
e Escobas.
+ Palas plasticas para basura.
+ Palas.
¢ Recipientes de basura.

7.3 Equipo
+ Equipo de proteccion personal.
« Arnés de seguridad.
¢ Computadora
+« Impresora

8. | ANEXOS
8.1 | Equipo de Proteccion Personal

1 - Tiranie

2 - Bands Secandaia 1 RSO, - -

3. Banda Subghites (banda principal) Vel - G
4 .- Banda co Mutle f ‘\\ -
§ - Apoyo Dorsal pava Supecidn | \ \

T - Emmenta dé Enganche Anbcaida

L] ..I ¥ I.‘ L]
] T J |\
9 Elamento o Enganche para Suein _gi | ‘O" II !
a) Marcaga Si | \ |I. \
b) Mascago con b letra A maplscols (g v I'-_( \ j!;; |
VALY "
. \Ph A

Qar

(a)

Fig. 9. (a) arnés de seqguridad y (b) casco, guantes, mascarilla, y proteccion auditiva.

Fuente: elaboracion propia.
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1. | OBJETIVO

1.1 | Realizar de manera efectiva la limpieza y sanitizacion de bodegas de producto terminado y
fardos para la recepcion, almacenaje y despacho de cada uno de los productos disponibles.

2 |ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica unicamente para division 4, departamento 10 almacenaje y logistica,
en las bodegas de producto terminado sacos y de fardos.

3. |INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT auxiliar de despacho COINCO.
3.2 | HAT jefe de despacho COINCO.

3.3 | HAT personal de despacho COINCO.

4. | DEFINICIONES
4 1 | Limpieza: remocion o eliminacién de toda suciedad visible mediante medios fisicos.
4.2 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccién Madre y Maestra, R.L.
4.3 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.4 | Plaguicida: sustancias o mezcla de substancias que permiten controlar la proliferacion de
plagas, asi como reducir o evitar las pérdidas en la produccion.

4.5 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
etc.) Mediante una computadora de manera sencilla.

4.6 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

4.7 | Sanitizacion o saneamiento: el acto de reducir el nimero de microorganismos a niveles
aceptables en superficies limpias. Esta no se logra si no hay un programa de control de
plagas que sea adecuado.
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5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | El coordinador de almacenaje vy logistica es responsable de;
» Verificar el cumplimiento del calendario de limpieza de manera diaria.
5.2 | El jefe o auxiliar de despacho COINCO es responsable de;
* Dar instrucciones al personal asignado para ejecutar las actividades de limpieza.
5.3 | El personal de despacho COINCO es responsable de;
» Ejecutar la limpieza en las areas asignadas segun el calendario de limpieza.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 | Jefe de despacho COINCO asigna personal colaborador sobre la limpieza diaria en Bodega

de producto terminado sacos y bodega de fardos mediante los siguientes calendarios:

o Calendario para efectuar limpieza oficina bodega producto terminado y bodeguita de
utensilios de limpieza/herramienta.

o Calendario para recolectar basura en los diferentes puntos de la planta (garita, cafeteria,
area de silos, taller de mantenimiento, area de produccion, bodega de materia prima,
bodega 1 y area de mesas de la bodega de fardos.

o Calendario para limpieza de bodega 1, bodega de fardos, llenado de garrafones de agua
y completar tarimas para plataformas zona 11.

Cada uno de los calendarios se encuentra ubicado en el tablero donde se colocan circulares
con informacion importante.

Fig. 1. Tablero de informacion en bodega de producto terminado.

82




Continuacion de la figura 29.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacion de bodegas

Versién No.:1 | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 3 de 6

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-006F

6.3 | Cada colaborador deber tener todos los utensilios, herramientas y equipo de proteccitn
personal para realizar la limpieza.

6.4 | Se debe barrer primero el area. (Ver HAT despachador seccién 1).

Fig. 2. Personal de despacho barre area de bodega de producto terminado.

6.5 | Después de barrer el area se aplica plaguicida (ver HAT despachador seccién 2).

Fig. 3. Personal de despacho barriendo con escoba y aplicando plaguicida.

6.6 | Los colaboradores deben de mantener limpio todos los espacios disponibles en las bodegas
para almacenar producto, esquinas y todo el entorno junto a las paredes, patio de carga de
camiones, furgones y plataformas.

6.7 |La aplicacion de plaguicidas es con una dosis de 160 ml por 16 litros de agua. Se aplica
demix, dethroid o k-obiol segln la disponibilidad del plaguicida.

83



Continuacion de la figura 29.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza y sanitizacién de bodegas

Version No.:1 | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pégina 4 de 6

Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D410-006F

Fig. 4. Mochila para aplicacién de plaguicidas.

6.8 | La impieza debe de hacerse durante la mafiana de 6:00 a.m. a 7:00 a.m. y por la tarde de
16:00 a 18:00 de lunes a viernes, y sabados por la mafiana de 6:00 a.m. a 7:00 a.m. y por la
tarde de 11:00 a 14:00 p.m.

Fig. 5. Bodegas de producto terminado.

Fig. 6. Bodega de fardos
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Emision: | Ref:

| Control de Doc.: IP-D410-006F

7. | RECURSOS

7.1 | Mano de obra:

+ Jefe o auxiliar de despacho.
s Personal de despacho.

7.2 Materiales:

8 escobas.

2 recipientes de basura.
4 palas.

2 mopas.

7.3 | Equipos:

« Bomba de mochila manual.
« Equipo de proteccién personal.

e Coordinador de almacenaje y logistica.

8. | ANEXOS

8.1 | Plaguicidas

(a)

Fig. 7. Plaguicidas utilizadas Demix (a), Delthroid (b).
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8.2 | Equipo de proteccion personal.

Filtros de cara completa.

Guantes de proteccidn.

S ] &

Zapatos industriales o botas de hule

<>
<~

Overol impermeable de cuerpo completo

Fig. 8. Equipo de proteccion personal necesario al aplicar plaguicidas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Limpieza de la peletizadora

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza de la peletizadora

Versién No.:1 [ Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 1de 9

Emision:

[ Ref: [ Control de Doc.: IP-0412-024E

11

OBJETIVO

Realizar la limpieza del equipo de peletizado antes de iniciar la fabricacion de productos
pellets.

21

ALCANCE

Este instructivo aplica Gnicamente para division 4 departamento 12.

3.1

INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

HAT jefe de peletizado.

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

DEFINICIONES
Limpieza: remocién o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.

Listas de chequeo: se usan para hacer la inspeccion, verificacion y comprobacion del equipo
para las diversas actividades a ejecutar, asegurandose de que el operador no se olvida de
nada importante para la correcta operacion del equipo.

Peletizadora: el proceso de peletizacion es el moldeado de una masa de pequenas
particulas (alimento en harina) en particulas mas grandes o pellets, mediante procedimientos
mecanicos, presion, calor y humedad). La formacién del pellet ocurre en el punto donde
entran en contacto los rodillos y el dado o matriz de salida. Todas las demas actividades,
tales como acondicionamiento, enfriamiento, etc., dan apoyo al punto de contacto

Qrganizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.
Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de |la organizacion.

Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
etc.) Mediante una computadora de manera sencilla.

Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.
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Continuacion de la figura 30.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza de la peletizadora

Version No.:1 | Elabor6: GM | Reviso: | Autorizo: | P4gina 2 de 9

Emision:
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8.1

9.2

53

RESPONSABILIDADES
Realizar la limpieza del equipo en el tiempo requerido.
Limpiar todas las areas correctamente de acuerdo a la lista de chegueo que se debe llenar.

Utilizar adecuadamente todas las herramientas necesarias para la limpieza.

6.0.1

6.1

6.1.1

6.2

6.2.1

6.2.2

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de
limpieza de la peletizadora en planta COINCO.

MEDIDAS DE SEGURIDAD.

Antes de ejecutar la limpieza del equipo es necesario asegurar que el equipo de peletizado
este apagado haciendo uso de las llaves de seguridad proporcionadas por el fabricante.

LIMPIEZA DEL ACONDICIONADOR

Se procede a limpiar el acondicionador del equipo de peletizado.

Fig. 1. Acondicionador de la peletizadora.

Se procede a quitar cada uno de las tuercas de ajuste mediante una llave de tuercas.

Fig. 2. Abrir cada una de las compuertas mediante una llave de tuercas.
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6.2.3 | Se levanta cada una de las compuertas para proceder con su limpieza.

Fig. 3. Jefe de peletizado abre las compuertas del equipo de peletizado.

Se limpian toda la parte interna del acondicionador la parte interna (paletas) retirando toda la
harina impregnada en las paletas.

Fig. 4. Jefe de peletizado limpia mediante una espatula las paletas.

Se retira todo el desecho (harina) impregnada en las paletas en sacos.

Fig. 5. Jefe de peletizado retira desecho.
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6.2.7

6.2.8

Versién No.:1 [ Elaboré: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 4 de 9
Emision: | Ref: [ Control de Doc.: IP-0412-024E
6.2.6 | Al finalizar se limpian las espatulas.

Fig. 6. Espatulas utilizadas para la limpieza.

Se realiza la limpieza del magneto (iman) y caida del alimentador verificando que no tenga
metal impregnado en caso contrario se le retira.

Fig. 7. Magneto y caida del alimentador.

Después de la limpieza se procede a asegurar la tapa mediante llaves para tuercas.

Fig. 8. Jefe de peletizado aprieta las tuercas mediante una llave.
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6.3 | LIMPIEZA DE LA RECAMARA

6.3.1 | Se procede abrir la recamara de la peletizadora para lo cual se debe utilizar la llave de
seguridad para iniciar la operacion.

Fig. 9. Llave de seguridad.

6.3.2 | Uso de la llave de seguridad para abrir la recamara y proceder a su limpieza.

Fig. 10. Jefe de peletizado procede a usar la llave de seguridad.

6.3.3 | se procede a la limpieza la camara de la peletizadora (dados y rodillos).

Fig. 11. Limpieza del dado lado interior.
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6.3.4 | El dado v rodillo deben estar limpios y calibrados.

(b)
Fig. 12. Dado para peletizado (a) y Troquel con dos rodillos (b).

6.35 Limpieza exterior de los dados.

Fig. 13. Operador de pelet limpia parte externa del dado de peletizadora.

6.3.6 Limpieza de las cuchillas estén limpias y ajustadas.

Fig. 14. Limpieza de las cuchillas.
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6.3.7 | Se limpia la salida del acondicionador.

Fig. 15. Jefe de peletizado limpia mediante una cuchilla.
LIMPIEZA DE LA ENTRADA DE VAPOR

Usar llave de tuercas para abrir la compuerta de la entrada de vapor.

Fig. 16. Operador abre mediante llaves la compuerta.

Jefe de peletizado limpia la parte interior mediante una espatula quitando todo el desecho
generado por la produccion del dia anterior.

Fig. 17. Proceso de limpieza de la entrada de vapor.
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7. | RECURSOS
7.1 | Mano de obra:
e 2 personas
7.2 | Materiales:
¢ Llave de tuercas 15/16.
s« Espatula
+ Escoba

7.3 Equipo:

+« Equipo de proteccion personal.

8. | ANEXOS

Fig. 18. Esquema basico de una peletizadora.
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COMAYMA R.L. | REGISTRO DIARIO DE OPERACION ,1::.
SECCION PELLETIZADO

DESCONESTAR ENERGIA
LVPIEZA COND CE TOLVAS
| WD 7A RF MAGKTTO)

L MPIEZA ACOHDICICHAD OR
L V= 24 Uk HELUAARA

| VPIE7A FF CRNTRIFLIGO
LVPIEZA CE CA3INA
L2 GLLLSGAN AL
PURGA MANFOLD

PURGA CE REGULADORA
(REE NS NN
LUBRICACICH DE RODLLCS
LUBRICACICH PREVENTIVA

CESERVACIONES

Erce gk dw Arss Wi Bo Coomdmadu

Fig. 19. Formato de cheque de limpieza diaria de la peletizadora.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31. Limpieza de enfriadora

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: limpieza de la enfriadora

Version No.:1 | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 1 de 4
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-0412-025E
1. | OBJETIVO

1.1 | Garantizar |a limpieza del equipo de enfriado para productos pellet fabricados en COINCO.

2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica Gnicamente para division 4.

3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

3.1 | HAT jefe de peletizado.

4. | DEFINICIONES
4.1 | Limpieza: remocion o eliminacion de toda suciedad visible mediante medios fisicos.

4.2 | Listas de chequeo: se usan para hacer la inspeccion, verificacion y comprobacién del equipo
para las diversas actividades a ejecutar, asegurandose de que el operador no se olvida de
nada importante.

4.3 | Enfriadora contraflujo: equipo que funciona en base al principio de contraflujo, entrando el
producto en direccion opuesta a un flujo de aire que ingresa desde el fondo del equipo.

El producto que ingresa gradualmente seco y con temperatura, dentro del equipo se
encuentra con una corriente de aire ascendente, la cual arrastra las particulas de humedad y
el calor fuera del eqguipo, dejando asi el material en condiciones optimas para su
almacenamiento.

4 .4 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.
4.5 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

4.6 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concrefa (calculos, tablas, graficas,
entre otras) mediante una computadora de manera sencilla.

4.7 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A traveés de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.
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5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | Realizar la limpieza del equipo en el tiempo requerido.
5.2 | Limpiar todas las areas correctamente.

5.3 | Utilizar adecuadamente todas las herramientas necesarias para la limpieza.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.0.1 | Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de
limpieza de la enfriadora COINCO.

6.1 | LIMPIEZA DE LA ENFRIADORA

6.1.1 | Se realiza la limpieza de la enfriadora.

Fig. 1. Compuerta inferior.

Se realiza la limpieza de la compuerta delantera y trasera de la enfriadora.

(b)

Fig. 2. Compuerta delantera (a) y trasera (b).
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6.1.3 | Se retiran los tornillos de la compuerta trasera de la enfriadora

Fig. 3. Tornillos de la compueria trasera de la enfriadora.

Se limpia internamente la enfriadora mediante una escoba.

Fig. 4. Limpieza de la enfriadora de forma interna.

Jefe de peletizado limpia mediante una escoba y espaétula |la parte interna de la enfriadora
retirando cualquier desecho impregnado en las paredes del equipo.

Fig. 5. Jefe de peletizado limpia enfriadora.
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7. | RECURSOS
7.1 | Mano de obra:

« 1 persona

7.2 | Materiales:
+ Escoba
+ Espatula
7.3 | Equipo:
+« Equipo de proteccion personal.
8. | ANEXOS
INGRESO
SALIDA ‘ MATERIAL
AIRE
MIFE cﬁl . ‘ '
WLHU‘“!DLU HT:EI&:;“[’I‘:HL ! . A CAENTE
: 5 ' *" MAS HUMEDAD
INGRESO | 1 g f ! INGRESO
ARE | g i t AIRE

AATERIAL DESCARGA
FRIO Y SECO MATERIAL

Fig. 6. Esquema basico del proceso de enfriamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1.6. Mantenimiento de equipos

Tiene como fin, realizar las inspecciones y supervisiones a fin de garantizar
la efectividad de los equipos en el proceso productivo, ademas de adaptar todos
los equipos a un ambiente higiénico, capaz de garantizar un producto inocuo
durante la fabricacion del alimento balanceado. Para el cual se tienen los

siguientes documentos.

Procedimientos e instructivos de mantenimiento.

Programas de mantenimiento preventivo y predictivo de los equipos.

2.3.1.7. Calibracion de equipos

Persigue actividades que garanticen ajustar, con la mayor exactitud posible,
los equipos e instrumentos que interactian con el proceso productivo. Para el

cual se tienen los siguientes documentos.

Instructivos para calibracion de equipos.

Programas de calibracion.

2.3.1.8. Almacenaje y distribucion

Tiene como objetivo evitar el deterioro y descomposicién de producto o
materia prima almacenado y prevenir la contaminacion hacia otras zonas. Para

el cual se tienen los siguientes documentos.

Instructivo para el control de inventarios (figura 32).
Instructivo para la recepciéon de producto terminado (figura 33).

Instructivo para el despacho de producto terminado (figura 34).
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Figura 32. Control de inventarios

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: control y manejo de inventarios

Version No.:1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 1 de 12
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D412-005F
1. | OBJETIVO
1.1 | Asegurar el control efectivo y el manejo del inventario en bodega de producto terminado
COINCO.
2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica unicamente para division 4, para el control y manejo de inventarios en

plaguicidas.

3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT jefe de despacho COINCO.
3.2 | Procedimiento para la fabricacion de alimento balanceado.
3.3 | Procedimiento para el almacenamiento y despacho de producto terminado.
3.4 | Instructivo de recepcion de producto terminado sacos.

3.5 | Instructivo de recepcion de fardos separadores.

4. | DEFINICIONES

bodega de producto terminado COINCO en referencia para producto terminados sacos
fardos separadores, barredura, cemnidura de maiz, calcio, granulado e insumos para

4.1 | Inventario: existencia de articulos que se tiene en bodega, evaluada durante un cierto

periado.

4.2 | Organizacion: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R.L.

4.3 | PEPS (primeros en entrar primeros en salir): consiste en dar salida del inventario a aquellos

recientemente.

4.4 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

productos que se adquirieron primero y solo quedaran aquellos productos adquiridos mas

4.5 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,

efc.), mediante una computadora de manera sencilla.
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4.6 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los

cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | Realizar las actividades de inventario en el tiempo requerido.
5.2 | El control y registro del inventario con los involucrados correspondientes.
5.3 | Aplicacion del metodo PEPS para el control de inventarios.
5.4 | Realizar el inventario a los productos correspondientes.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.0.1 | Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de

control y manejo de inventarios en planta COINCO.
6.1 | CONTROL Y MANEJO DE INVENTARIOS.

6.1.1 | Todas las lineas, cantidades y presentaciones de articulos, que ingresa a bodega de
producto terminado, son almacenadas e ingresadas al sistema por medio de la plataforma de
Chronosoft y registradas en el sistema VISUAL y KARDEX, para su despacho posterior.

6.1.2 | Todo producto ingresado y almacenado en bodega de producto terminado, se gestiona
mediante el método PEPS (primeros en entrar primeros en salir).

6.1.3 | El registro en el sistema es por medio de la Interface de Chronosoft de todo producto

terminado sacos y que se recibe fisicamente en la bodega con registro con el formato de
control de sacos eniregados a bodega de producto terminado por parte del jefe de ensaque
(ver instructivo de recepcion de producto terminados sacos). En caso de los fardos
separadores de huevos es por medio del sistema visual barredura, cernidura de maiz, calcio,
granulado e insumos para plaguicidas (ver instructivo de recepcion de fardos separadores).
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Fig. 1. Control de sacos entregados a bodega de producto terminado.

REGISTRO DEL INVENTARIO DIARIO EN EXCEL PARA PRODUCTO TERMINADOS
SACOS FARDOS SEPARADORES, BARREDURA, CERNIDURA DE MAIZ, CALCIO,

GRANULADO E INSUMOS PARA PLAGUICIDAS.

Se llena un archivo electrénico en excel donde se registran todos los datos de los sacos
despachados e ingresados por linea y presentacién del dia, utilizando el siguiente formato.

Donde se registran los ingresos de produccion y salidas de despachos actualizandolos
conforme los movimientos registrados durante el dia. El formato registra lo siguiente:

Cantidad de despacho de clientes,

Cantidad de despachos de bodegas externas

Ingresos de productos envasados por parte del departamento de produccién, cernidura,
barredura, fardos separadores, palmiste, sal, harina de soya, etc.
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Versién No.:1 | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina 4 de 12
Emision: | Ref: | Control de Doc.: IP-D412-005F
6.2.3 | El registro excel existencias de inventario (ej. existencias 02 noviembre 2016) utilizado para

conteos diarios es enviado a todas las partes involucradas (gerente de operaciones,
departamento de auditoria interna, produccién, distribucién, ventas y calidad) después de la
comparacion con el sistema.

INVENTARIO DIARIO FiSICO-SISTEMA PARA PRODUCTO TERMINADOS SACOS
FARDOS SEPARADORES, BARREDURA, CERNIDURA DE MAIZ, CALCIO,
GRANULADO E INSUMOS PARA PLAGUICIDAS.

Diariamente se realiza un conteo fisico del producto terminado sacos almacenado en bodega
a primera hora por parte del jefe o auxiliar de despacho COINCO, donde después del conteo
se compara con lo registrado el sistema KARDEX. La cual se realiza de la siguiente forma.

Clic en el icono KARDEX. [l

Ingresar usuario y contrasefa y base de datos es siempre COMAY MA.

VISUAL KNOWLEDGE Registro

Base Datos [COMAYMA Aceptar
Céd Usuario |EVALENCI Cancelar
Contrasefia [y

Fig. 2. Ingreso de datos.
Clic en boton aceptar.

Se abre ventana informe de KARDEX y se llena segun lo que se le pide.

* Fecha de informe, desde y hasta (fecha en el cual se desea ver el inventario).

* En articulos, desde y hasta (rango de articulos que se desea ver en el sistema), donde se
puede filtrar un rango de articulos a comparar. Se puede filtrar cualquier producto
terminado sacos, colocando parte de la descripcion en la casilla de busqueda y se
selecciona el producto deseado mediante doble clic donde el sistema jala
automaticamente el codigo deseado en la casilla desde y luego se copia el mismo cédigo
en la casilla hasta, para obtener un informe de un tnico producto.
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6.3.6

6.3.7

En bodega, se coloca que bodega (ej. BPT-CIC-00, la cual hace referencia planta
COINCO).

Tipos de transacciones, la cual presenta tres opciones (recibido, despachos y ajustes) y
para el cual se seleccionan dependiendo del tipo de control de inventario a comparar.
Tipo de Informe, se selecciona KARDEX para ver el inventario.

Destino del informe, se selecciona preliminar.

Se da clic en el botén Imprimir.

Se procede a realizar la comparacion fisica y sistema del inventario, aplicable solo a
producto terminados sacos.

Si existe una diferencia entre fisico y sistema, se procede a:

Se verifican los documentos proporcionados por el operador de montacargas y Jefe de
Ensaque, que ambos coincidan con los datos (productos terminados sacos reportados)
ya que pudiera haber error de la suma de articulos recibidos.

El auxiliar o jefe de despacho digite mal la cantidad a ingresar en el sistema. (ver
instructivo de recepcion de producto terminado sacos), se procede a hacer un retorno (se
ingresa de mas) o ingreso (se ingresa de menos) de la cantidad sobrante o faltante por
parte del auxiliar, jefe de despacho COINCO o el planificador de produccion.

Remuestren sacos de diferentes lineas de presentacion y los trasladen a un punto
diferente al de bodega sin notificar o informar, para lo cual se cuestiona al operador de
montacargas de ensaque o jefe de ensaque si se realizoé |la actividad de remuestreo.

El producto esté vencido y se traslade al Area de Produccién para su reproceso, y se
adicione como tal sin cambiarle de cédigo o sea sin rebajarlo en el Sistema VISUAL.

Un despacho cruzado, en la cual se hacen registros de las listas de empaque y encontrar
a quiéen se le hizo un mal despacho, al obtener |a informacion se procede a informar al
departamento de ventas sobre dicha actividad erronea y que sea intermediario con el
cliente o socio para hacer la correccion fisica y sistema correspondiente. si en caso de
que el cliente se queda con el producto se realiza un retorno a nivel sistema VISUAL por
el producto que no se le envid y se le elabora una lista de empaque por el producto que
se le envié para nivelar el inventario (es un producto de despacho fisico incorrecto).
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6.4 | INVENTARIO CICLICO SEMANAL (FiSICO — SISTEMA) PARA PRODUCTO
TERMINADOS SACOS FARDOS SEPARADORES, BARREDURA, CERNIDURA DE MAIZ,
CALCIO, GRANULADO E INSUMOS PARA PLAGUICIDAS.

6.4.1 | Se realiza inventarios ciclicos en conjunto con el supervisor de control de inventarios una vez
a la semana (generalmente los dias jueves) o cuando auditoria interna lo requiera
eventualmente.

6.4.2 | El supervisor de control de inventarios realiza una llamada telefonica al jefe o auxiliar de
despacho COINCO para informarle sobre la programacion del inventario ciclico sobre

productos con cédigos aleatorios.

6.4.3 | El auxiliar o jefe de despacho COINCO realiza un reporte mediante el programa de
reporterias (MnuReportes), de la siguiente forma:

6.4.4 | Clic en el icono reporterias.

Fig. 3. Acceso directo a menu reportes.

6.4.5 | Clic en el icono ingreso de usuario y contrasefa, clic en aceptar.

Inicio de sesidn para SQL Server

Setvidor [1o101012 =] | Aceptar
[T Usar conesién de confianza Cancelar |
Id. de inicio de EVALENC! Apuds
seHan l _,
Contrasefia: [ ““““ = | Opciones »>

Fig. 4. Ventana inicio de sesion en reporteria.
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6.4.6 | Aparece la ventana de reportes.

L e R e P I L

Fig. 5. Ventana de reportes.

6.4.7 | Clic en pestana produccion y se elige la opcion 32, existencia de articulos por bodega al dia.

6.4.8 | Se despliega la ventana de reportes.

6.4.9 | Se procede llenar a marcar los datos correspondientes a la informacion a requerir en el

reporte.
& Parameiros |:| |§| E|
Genzrar Reporle
Badaga
[zPT-0C0 =l
Localizacion
B =
Articulo Inicial
I =
Articulo MNinal
] =

Fig. 6. Ventana de parametros para generar reportes.

— Bodega: ubicacion de la bodega (ej. 3PT-CIC-00).
— Localizacion: de los productos (ej. A).

— Articulo inicial: limite inicial del articulo a presentar.
— Articulo final: limite final del articulo a presentar.

6.4.10 Se procede a dar clic en el boton generar reporte y se despliega lo siguiente.
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COOPERATIVA INTEGRAL DE FRODUCCTON MADRE ¥ MAESTRA, RL 1
Existencia de Articulos por Bodega y Localizacion al dia de hoy Qui0l¢
Bodega: BPT-CIC.00 Localiracion: & 03.43.00PM
Articule Descripeion Articule Deg Jizacis Cantidad
ME-BLANCOSA SACOS BLANCOS SIN IMAGEN BPT-CIC-00 A 792,00
ME-STDCER-SA SACOS ESTANDAR LINEA DE CERDOS BPT-CIC-00 A 500
MP-CCALCIO-GR CARBONATO DE CALCIO GRANULADD BPT-CIC-00 A 700.00
MP-CERNIDURA-MZ CERNIDURA DE MAIZ BPFT-CIC-00 A 86440
MP-HSOYA-US HARINA DESOYA UsA BPT-CIC-00 A 2105
PTN-CER-BMHN-S BASE MIX DES/FIN HARINA SACOS BPT-CIC-00 A 200
PTN-CER-CCDP-S CRECTMIENTO CERDOS PELLETMED SACCS BPT-CIC-00 A a0
PIN-CER-CCPN-S CRECIMIENTO CERDO PELLFT SACOS BPT-CIC-00 A 13000
PTN.CER-DCHN.S DESARROLLO CERDO HARINA SACOS BPT-CIC-00 A 21200
PTN-CER-DCPN-S DESARROLLO CERDO PELLET SACOS BFT-CIC-00 A 301 00
PTN-CER-FCHN-3 FINALIZADOR CERDOS HARINA SACOS BPT-CIC-00 A 1000
PIN-CER-FCPN-PYL-S  FIN CERDOS PAYLEAN FELLETSACOS BPT-CIC-00 A 201 00
PTN-CER-FCPN. FINALIZADOR CERDOS PELLETSACOS BPT-CIC-00 A 307,00
PTN-CER-ICDP-5 INICIO CERDOS PELLET MED SACOS BPT-CIC-00 Iy 2700
PTN-CER-ICPN-S INICIO CERDOS PELLETSACOS BPT-CIC-00 A 13000
PTN-CER-MGDP-S MARRANA GESTACION PELLET SACOS BPT-CIC-00 A 8600
PTN-CER-MLDP-S MARRANA LACTANCIA PELLET SACOS BFT-CIC-00 A 103.00
PTN-COMA-AVEPS  COMAPATIO AVES GRANULADO SACOS BPT-CIC-00 A 2500
PTN-COMA-CERPS  COMAPATIO CERDOS PELLET SACOS BPT-CIC-00 A 17400
PTN-ENG-FB-RVB-S FINALIZADOR BROILER SACOS BPT-CIC-00 A 143200
PTN-ENG-FBP-RVES  FINALIZADOR BROILER PELLET SACOS BPT-CIC-00 A 1,228 00
PIN-ENG-IBRVBS  INICIO BROILER SACOS BPT-CIC-00 A 2800
PTN-ENG-IEP-RVB-S  INICIO BROILER GRANULADO SACCS BPT-CIC-00 A 65600
PTH-ENG-PIBP-RVE-S  PREMMICIO BROILER GRANULADO SACOS BPT-CIC-00 & 17900
Fig. 7. Generacion de reportes.
6.4.11 | Se procede a imprimir en fisico el reporte.
6.4.12 | Se pregunta al supervisor de control de inventarios sobre los productos involucrados en el
inventario ciclico a cuantificar.
6.4.13 | Se procede a subrayar la hoja en fisico impreso dichos productos mediante un marcador
resaltador.
6.414 | Dirigirse a bodega 1 de producto terminado sacos para realizar el conteo.
6.4,15 | Al terminar de contar los articulos se procede a realizar la comparacion fisico y sistema
KARDEX.
6.4.16 | El supervisor de control de inventarios envia un correo en el que indica los resultados del
conteo ciclico realizado en 24 horas aproximadamente.
6.4.17 | Se procede a la comparacion fisico y sistema de la siguiente manera:
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6.4.18

6.4.19

VISUAL KNOWLEDGE Registro

Base Datos |COMAYMA Aceplar
Céd Usuario [EVALENCI Concelar

Conbiasefia [

Fig. 8. Ingreso de datos.
6.4.20 | Clic en botén aceptar.

6.4.21 | Se abre ventana Informe de KARDEX y se llena con la informacién requerida.

Fecha de Informe, desde y hasta (fecha en el cual se desea ver el inventario).
En articulos, desde y hasta (rango de articulos que se desea ver en el sistema), donde se
puede filtrar un rango de articulos a comparar. Se puede filtrar cualquier producto
terminado sacos, colocando parte de la descripcién en la casilla de blisqueda y se
selecciona el producto deseado mediante doble clic donde el Sistema jala
automaticamente el codigo deseado en la casilla desde y luego se copia el mismo codigo
en la casilla hasta, para obtener un informe de un Unico producto.
« En bodega, se coloca que bodega (ej. BPT-CIC-00, la cual hace referencia planta
COINCO).
e Tipos de transacciones, la cual presenta tres opciones (recibido, despachos y ajustes) y
para el cual se seleccionan dependiendo del tipo de control de inventario a comparar.
Tipo de informe, se selecciona KARDEX para ver el inventario.
Destino del informe, se selecciona preliminar.
Se procede a dar clic en el boton Imprimir.
Se procede a realizar la comparacién fisico y sistema del inventario, aplicable solo a
producto terminados sacos.
® Si existe una diferencia entre fisico y sistema, se procede a:
o Se verifican los documentos proporcionados por el operador de montacargas y
jefe de ensaque, que ambos coincidan con los datos (productos terminados sacos
reportados) ya que pudiera haber error de la suma de articulos recibidos.
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6.5

6.5.1

6.5.2

o Cuando el auxiliar o jefe de despacho digiten mal la cantidad a ingresar en el
sistema. (ver instructivo de recepcion de producto terminado sacos), se procede a
hacer un retorno (se ingresa de mas) o ingreso (se ingresa de menos) de la
cantidad sobrante o faltante por parte del auxiliar o jefe de despacho COINCO o
planificador de produccion.

o Remuestren sacos de diferentes lineas de presentacion y los trasladen a un punto
diferente al de bodega sin notificar o informar, para lo cual se cuestiona al
operador de montacargas de ensaque o jefe de ensaque si se realizd la actividad
de remuestreo.

o El producto esté vencido y se traslade al area de produccion para su reproceso, y
se adicione como tal sin cambiarle de cddigo o sea sin rebajarlo en el sistema
VISUAL.

o Un despacho cruzado, en la cual se hacen registros de las listas de empaque y
encontrar a quién se le hizo un mal despacho, al obtener la informacion se
pracede a informar al departamento de ventas sobre dicha actividad errénea y que
sea intermediario con el cliente o socio para hacer la correccion fisica y sistema
correspondiente. Si en caso de que el cliente se queda con el producto se realiza
un retorno a nivel sistema VISUAL por el producto que no se le envio y se le
elabora una lista de empaque por el producto que se le envi6 para nivelar el
inventario (es un producto de despacho fisico incorrecto).

CASOS ESPECIALES

Toda barredura y cernidura de maiz es ingresada al sistema por el planificador de
produccion.

Se realizan ajustes de entradas y salidas diariamente de los plaguicidas mediante un archivo
compartido en division 4 con nombre KARDEX MANUAL.

7.1

1.2

RECURSOS
Mano de obra:

+ Jefe de bodega de producto terminado COINCO.
* Auxiliar de despacho.

Materiales:

« Lapiceros / Lapices
# Hojas bond carta
« Hojas media carta 4 copias

110




Continuacién de la figura 32.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
Sistema de Gestion de Calidad

Titulo: control y manejo de inventarios

Versién No.:1 | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | P4gina 11 de 12

Emision:

| Ref: | Control de Doc.: IP-D412-005F

7.3

Sacapuntas
Calculadora

Ganchos para archivar
Resaltadores
Corrector

Engrapadora
Sacabocados

. & » & 8 00

Equipo

Computadoras

Programas (Chronosoft, Visual, Reportes, KARDEX)
Interfaces (despachos envios zona 11)

Sistema de redes

Correo electrénico

Impresora

Teléfono
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Fig. 9. Control de producto terminado sacos trasladado a bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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1. | OBJETIVO
1.1 | Recibir correctamente el producto terminado sacos proveniente del departamenio de
fabricacion.
2. | ALCANCE

2.1 | Este instructivo aplica unicamente para division 4.

3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT operador de montacargas de produccion.
3.2 | HAT jefe de despacho COINCO.

3.3 | HAT auxiliar de despacho COINCO.

4. | DEFINICIONES
4.1 | Organizacion: Cooperativa Integral de Producciéon Madre y Maestra, R. L.
4.2 | Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.
4.3 | Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, graficas,
i etc.) Mediante una computadora de manera sencilla.

Producto terminado sacos: son todos aquellos productos que han finalizado su proceso.

4.5 | Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.
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5. | RESPONSABILIDADES

Operador de Montacargas de Produccién es responsable de:

. s s @

Trasladar las tarimas como producto terminado (PT) sacos a la bodega de producto
terminado (BPT), en el lugar asignado.

Revisar que el estibado en |la tarima esté correctamente.

Verificar la descripcion de los productos que se estiban en las tarimas.

Apilar tarimas sobre tarimas con la cantidad estandar de sacos.

Registrar los productos y cantidades en el formato de control de producto terminado
ensacado ingresado a bodega de producto terminado desde produccion y trasladarlo al
jefe de ensaque y jefe de despacho COINCO.

Informar al jefe o auxiliar de despacho COINCO de cualquier anomalia de desviacion
(contaminacion con otro producto, de materia prima o granulometria) de producto
terminado.

El Auxiliar y Jefe de Despacho COINCO, es responsable de:

" & & * & 8 @

Asignar personal para limpieza del area asignado para almacenaje del producto
terminado sacos.

Verificar que el producto terminado sacos esté correctamente estibado.

Verificar la descripcion, envasado y etiquetado de producto terminado sacos.

Inspeccion fisica del registro con lo almacenado en la bodega de producto terminado.
Registro en el sistema del producto.

Aplicacién del método PEPS en el manejo y control de inventarios.

Despacho correcto a clientes, asociados y bodegas externas.

Revisar y reportar las unidades que no cumplan las condiciones para trasladar el
producto a su destino final.

Enviar un archivo de excel con las existencias fisicas actualizadas en bodega.

Enviar en archivo de excel con las fechas de elaboracion de producto terminado sacos
actualmente en bodega.

Velar con el cumplimiento de limpieza de bodegas y tarimas vacias.

Verificar la carga de plataformas y furgones que trasladan producto a bodegas externas.
Cumplimiento de fumigacion (plaguicidas) en las bodegas.

Reportar anomalias (desperfectos mecdnicos o eléctricos) presentados por el
montacargas.

Los Despachadores, son responsables de:

Mantener limpias las bodegas de producto terminado y fardos.
Fumigacion y limpieza de tarimas.
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6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.0.1 | Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de

recepcion de producto terminado sacos planta COINCO.
6.1 | RECEPCION FiSICA

6.1.1 | El producto terminado sacos es trasladado a la bodega de producto terminado por medio del
operador de montacargas de produccion, quién registra su entrada y verifica el espacio
disponible para su almacenaje. HAT operador de montacargas de ensaque - seccién 2.4,
HAT despachador - seccién 1y 2.

6.1.2 | El jefe de despacho COINCQO, asigna una ubicacion para el producto terminado (PT), donde
es almacenado y clasificado dependiendo de las diferentes presentaciones: Harina,
granulado, pellet, medicados o para stock.

6.1.3 | Aplicar método PEPS, para la rotacion de los inventarios, tomando como guia las fechas de
elaboracion de cada producto.

6.1.4 | El jefe de despacho o el auxiliar de despacho realiza la verificacién, inspeccion y conteo

fisico del producto terminado sacos recibido para corroborar que no exista ninguna
desviaciéon con algun otro tipo de producto terminado, en base al formato de registro de
control de producto terminado ensacado ingresado a bodega producto terminado (BPT)
desde produccion.

T W

DU e o e

RFET o =t [
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Fig. 1. Registro de control de pt ensacado ingresado a BPT desde produccion.
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6.2 | RECEPCION EN EL SISTEMA

Abrir interface de Chronosoft.

Se despliega la ventana de inicio de sesion para el ingreso de datos de usuario y clave. base
de datos siempre es COMAYMA.

fm
= COMAYMA..

4

Ususia: [ AR, |
=m B Clave. | CEGEE |
= Base de dalos: | COMAYMA ]

= r l\_’ Ingreca J|(.) Cancelar J

Fig. 2. Ventana Inicio de sesién en Chronosoft.
Clic en ingresar.
Se despliega la ventana de presentacion y se elige dar clic en el botén sacos.

frmPresentacion

m ==[=| Granel
§;]:$ Sacos

Fig. 3. Ventana presentacion de Chronosoft

Se muestra la ventana principal de sacos.
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Fig. 4. Ventana principal de Chronosoft.
6.2.6 | Seleccionar la orden de produccién (OP) en la ventana principal de sacos de Chronosoft, en
base al registro del formato control de producto terminado entregado a bodega que lo
entrega al jefe de ensaque, al jefe o auxiliar de despacho COINCO.

B oo, =

CONTROL DE SACOS ENTREGADOS A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO | -

o ——aen

Fig. 5. Formato de control de producto terminado entregado a bodega.
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6.2.7

6.2.8

6.2.9

6.2.10

6.2.11

Seleccionar OP, clic izquierdo
Clic derecho para procesar OP,

Se despliega la ventana de procesamiento de OP.

En proshe:cion = grersl, mgrese canisiedrs e B Pare tecen sy undebes
Presendacon & fredects  Sacan

CANTO T (G 5ol SN RECIN. Gl Seial 11 0
1 oty ws pars Shock P " fu o |

Fig. 6. Ventana para registro de OP.

En CANT. O.T. (cantidad de orden de trabajo) fig. 7 opcién a), se registra la cantidad que
muestra la columna de CANT OT de la ventana principal de chonosoft opcién b) (quintales).

AAY JA. H
AT IV R e R s et

/ T
wrrm 1o w ammees | it e - r— rrra |

o = [ r——

Fig. 7. Ventana para registro de OP segtln la OT disponible.

En REC. INV. (inventario recibido) se digita la cantidad fisica recibida en bodega, donde se
consulta la hoja de control de producto terminado entregado a bodega. Se toma la cantidad
de la columna cantidad real entregada y se procede a su registro en la casilla REC INV.
(quintales).
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Fig. 8. Ventana de registro de inventarios.
6.2.12 | Se elige la opcion Sl en caso de ser producto para stock y NO en caso de ser especial.
6.2.13 | Clic en grabar.
6.2.14 | Verificar que la columna procesar de la ventana principal de chronosoft sacos, pasede N a S
(a). Asimismo, en la columna EQ. PROC se verifica el usuario que lo procesa (b).
'“nu. ”.'u.“ meCE  BECHA B CANT Ee T;:.':",I e EumaT mrva [T 'l'o-'- S _|
 pucmscer v ety s g ey .}
Crr— [ [ ) T [T —— |_ fr _!
S e f lo—=
pnty - st 8 e Pesied S " b)
Fig. 9. Ventana principal de chronosoft.
6.2.15 | Clic en botdn ejecutar.
6.2.16 | Se registra el proceso a nivel de sistema, donde aparece el estado del proceso, formula
(codigo) y OP procesada.
6.2.17 | Luego se procede a abrir el Sistema KARDEX para verificar el registro de la OP procesada.
6.2.18 | Clic en el icono KARDEX, clic en ejecutar.
6.2.19 | Ingresar en base de datos COMAYMA, y codigo de usuario y contrasefia.
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Fig. 10. Ventana de inicio de KARDEX.
6.2.20 | Clic en aceptar, se despliega la ventana de Informe de KARDEX de inventario COMAYMA.

a) Fecha de informe, se ingresa la fecha en que se registra el producto al sistema o
cuando se procesa la OP en la ventana de chronosoft.

b) Tipo de transaccion, se elige la opcién de recibos.

c) Ubicarse en la seccién de articulos. En desde colocar el cédigo del producto que este
registrado en el sistema. En hasta colocar el cédigo del producto, por ejemplo (PTN-
POS-F1-S).

d) Tipo de informe, se elige la opcidn Informe KARDEX.

e) En bodega se coloca el codigo de la bodega donde esté registrado el producto.

f) Destino de informe se elige la opcién preliminar.

g) Clic en el botdn imprimir, en la cual se genera un reporte en la cual se puede
comprobar el registro de la OP procesada.
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Fig. 11. Reporte generado por el botén imprimir.

Se procede a comparar el registro de la hoja de control de producto terminado entregado a
bodega de la columna cantidad real entrada con lo ingresado al sistema donde se remarca
con resaltador las cantidades.

= T
-“‘ COMAYMA .. CONTROL DE PRODUCTD TERMINADO ENTREGADO A BODEGA, ale-dd
| BEEA13.018
w5 MTHe 0. 16 ! !
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3 LILLT £ A Zyo ZEo f
ig lg3tst > * 2ie i
9 3268 o3 L s Lemmat | Je| 5io =t |
4 g F £ Hyg B | 2
A 5 X E Al _(9ip g4l L
s B AR DY Sl L Iy19% ]
1o 103 23] Ty.c x| [\o 188
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Fig. 12. Hoja de control de sacos entregados a bodega de producto terminado comparado
con el sistema.
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6.3 | CASOS ESPECIALES.
6.3.1 | RECEPCION EN CASO DE PRODUCCION PARCIAL.

6.3.1.1 | La recepcion parcial de sacos en caso de que el producto programado no es envasado en su
totalidad el mismo dia, se procede a registrar la cantidad parcial del 20 %, 50 % 075 % y lo
restante al siguiente dia.

S

AAMA. | CONTROL DE SACOS ENTREGADOS A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADD | e

= Facha (i 48/

Fig. 13. Hoja de registro que muestra cantidades parciales que se generan para ciertas OP.

6.3.1.2 | Se procede a la aplicacion de los puntos del apartado 6.2.1 al 6.2.21 (cantidad en el sistema
es mayor a lo fisico).

6.3.2 | CANTIDAD SISTEMA ES MENOR A LO FISICO.
6.3.2.1 | Se realiza un registro parcial de la OP en el sistema cuando la cantidad del sistema es

menor a la cantidad fisica. Donde se solicita autorizacién para poder cerrar el ciclo de la OP
de la cantidad real recibida.
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Fig. 14. Registro en formato de control de sacos entregados a bodega de producto terminado
en el que se solicita permiso.

Se procede a la aplicacion de los puntos totales de 6.2.1 al 6.2.14.

Al momento de procesar la OP (fig. 15), despliega una ventana de autorizacién donde
interviene el gerente de operaciones (mayor a 5 quintales) o el subgerente de produccion (3
a 5 quintales), mediante manipulacion remota. Si la diferencia es menor a 3 quintales el

sistema deja procesar la OP.

Al momento de dar clic en aceptar, se despliega la siguiente ventana.

i o eme [ |
Fig. 15. Autorizacion remota por parte del gerente de operaciones o sub-gerente de
produccion.

Por medio de manipulacion remota el gerente de operaciones o subgerente de produccion
procede autorizar la OP mediante el ingreso de clave.
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Fig. 16. Ingreso de clave por parte del gerente de operaciones.

6.3.2.6 | Se procesa la OP en Chronosoft.

[y — e [y |
—; —— — - F—  a |
- — - B — S |
- — —- —— — [ |

[

P (700 P P88 TR pormats

B i e

I ) Tl Lol R

Fig. 17. OP procesada después de la autorizacion.

6.3.2.7 | Se procede aplicar los puntos 6.2.18 al 6.2.21.

g | I—
um‘\h CONTNOL DE SACDS ENTRECADOS A BOCRGA DE nr:.rlucmr:ah\mm; -

- o | | S
+ ' = T T TN
—t= L e e

P a—

Fig. 18. Identificacién de OP que solicita autorizacion.
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6.3.3

6.3.3.1

6.3.3.2

6.3.3.3

DIFERENCIAS ENTRE CANTIDAD FiSICA Y SISTEMA.

Notificacion al coordinador de fabricacion en caso de que se detecte que la cantidad fisica no
es igual a lo gque especifica chronosoft, para que se revise el motivo de la diferencia.

En caso de que la cantidad fisica es mayor a la cantidad registrada en chronosoft. Se
presenta cuando el PT sacos se |le adiciona algun producto perteneciente a un reproceso o
polvillo. Por lo que se registra en la columna reproceso adicionado (Fig. 19), y la cual genera
dicha diferencia.

En caso de que la cantidad fisica es menor a la cantidad registrada en chronosoft. Se
presenta cuando el PT sacos no cumple con las especificaciones técnicas (granulometria,
polvosidad, tonalidad, etc.) requeridas por lo que se registra en la columna de polvillo
generado (Fig. 19), y la cual genera dicha diferencia.

71

7.2

7.3

RECURSOS
Mano de obra:

¢ Operador de montacargas de produccion.
+« Jefe de despacho COINCO.

¢ Augxiliar de despacho COINCO.

+« Personal de limpieza.

Materiales:

+« Lapices.

+ Resaltadores varios colores
+ Hojas bond.

Equipo:

« Computadora
« Software (VISUAL, Chronosoft, Excel).
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Departamenta 12|
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Fig. 19. Formato de control de producto terminado entregado a bodega.

Fuente: elaboracion propia.
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1.1

OBJETIVO

Coordinar la secuencia de actividades para el despacho de producto terminado sacos para
bodegas externas, socios y clientes.

2.1

ALCANCE

Este instructivo aplica tinicamente para division 4.

3.1

3.2

3.3

3.4

INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
HAT jefe de despachos COINCO.

HAT auxiliar de despachos COINCO.

HAT operador de montacargas de despacho.

HAT despachador.

41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8

4.9

DEFINICIONES

Bascula: aparato que sirve para pesar.

BRO: bodega regional oriente,

BPT: bodega de producto terminado.

Despachar: vender un producto.

Lonin: pedazo de material resistente, flexible, y resistente al agua o impermeable.

Peso neto: es el peso del producto sin incluir el peso del contenedor o empaque (tara).

Peso bruto: es el peso del producto (neto) incluyendo el peso del contenedor o empaque (tara).
Peso tara: es el peso del contenedor o empaque sin incluir el peso del producto (neto).

Organizacién: Cooperativa Integral de Producciéon Madre y Maestra, R. L.
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5.0

51

5.2

9.3

54

Personal: se refiere a las personas que laboran dentro de la organizacion.

Programa: cualquier medio capaz de realizar una tarea concreta (calculos, tablas, gréficas,
efc.) Mediante una computadora de manera sencilla.

Reporte: documento digital o fisico que se emplea para dar a conocer algo. A través de los
cuales se transmiten distintos tipos de informaciones, con fines muy diversos.

Trazabilidad: conjunto de medidas, acciones y procedimientos que permiten registrar e
identificar cada producto desde su origen hasta su destino final, es decir, es la posibilidad de
encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de produccion, transformacion y
distribucion de un determinado producto.

SGC: Sistema de Gestion de Calidad.

5.1

RESPONSABILIDADES
Operador de Montacargas de Bodega de Despacho es responsable de:

« Verificar la descripcion de las listas de empaque para luego proceder a los despachos para
clientes y socios.

« Movilizar las mesas a los puntos de carga antes que las unidades ingresen a la rampa
(area de carga).

« En caso de los furgones se movilizan las mesas y se sube un pallet para el proceso de
carga. (anexos fig. 64. Pallet de carga).

s Trasladar las tarimas con producto terminado sacos en la unidad asignada para el
despacho.

+ Revisar que las tarimas trasladas sobre las mesas de carga se coloquen correctamente.

» Verificar la descripcion y cantidades de los productos que se trasladan en las tarimas para
el despacho teniendo en consideracion el método PEPS.

¢ Colocar sobre la tarima el saldo sobrante para cada despacho.

+« |Informar al jefe o auxiliar de despacho COINCO de cualquier anomalia de desviacion
(contaminacion con otro producto, de materia prima o granulometria) de producto
terminado.
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5.2 | El auxiliar y jefe de despacho COINCO, es responsable de:

« La verificacion de inventarios en existencia en bodega de producto terminado.

e Atender a los sacios, clientes y pilotos de bodegas externas conforme al turno asignado
en garita.

« Emitir listas de empaque y envios en el tiempo requerido.

« Verificar que el producto terminado sacos esté correctamente en la unidad (plataforma,
furgén, camion, etc.).

« \Verificar la descripcion, envasado y etiquetado de producto terminado sacos durante el
despacho.

+« Registro de los despachos realizados durante el dia en la bodega producto terminado.

e Aplicacion del metodo peps en el manejo y control de inventarios.

« Revisary reportar las unidades que no cumplan las condiciones para trasladar el producto
a su destino final.

+« Enviar un archivo de excel con las existencias fisicas actualizadas en bodega.

o Verificar la carga de plataformas y furgones que trasladan producto a bodegas externas.

* Reportar anomalias (desperfectos mecanicos o eléctricos) presentados por el
montacargas.

5 3 | Los despachadores, son responsables de:
+ Despacho de pedidos a las unidades correspondientes en el tiempo requerido.

o Mantener limpias las bodegas de producto terminado y fardos, fumigacion y limpieza de
tarimas.
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6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Se procede a la descripcion de cada una de las actividades que influyen en el proceso de
despacho de producto terminado sacos en bodegas de planta COINCO.

DESPACHO DE PRODUTO TERMINADO SACOS A BODEGAS EXTERNAS

El jefe de despacho COINCO imprime dos copias de cada planificaciéon (bodega zona 11y
bodega regional de oriente) recibida electronicamente (por correo) enviado por el planificador
de produccion una copia la entrega al operador de montacargas y la otra copia se queda con
el jefe de despacho, dicha planificacion es entregada por las tardes por el planificador de
produccion y se procede a ejecutarlo a primera hora del siguiente dia. (HAT jefe de despacho
COINCO seccidn 2.2).

Comperativa Integral de Frodeccion Madre y Macsirs
Ukepartaimentn de Proshsiin
Programa de euvios de Aliments Balanesdo oo
Planific actein o de Septhcabre

E‘ 5 Lom | rreee mra | | | |
SARBOLLO CTRER PELLET oo,

Jros ceim LT - | e L | | |

30 ENREN PRLLET | | |
[P0 FLLITA . | s,

SAARIANA LALTANCIA ILLET

WA LTATS

FENALLTATIOR, IAC

WICIADUSE UMOILER (QUESIANTASK)

ALCID-ORANULADD

Fig. 1. Planificacion programa de envio de alimento balanceado sacos zona 11.
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6.1.5

Fig. 2. Planificacion programa de envio de alimento balanceado sacos bodega regional
oriente (BRO).

Registro en garita de todos los pilotos con plataforma o furgones que vienen a cargar producto
terminado sacos a CIC, para hacer traslados para COMAYMA Z.11 (plataformas) y bodega
regional de oriente (furgones). El ingreso de las unidades con plataformas y furgones es a
primera hora. (Ver IP-0410-011A).

Ingreso en el area de bascula de unidades con plataformas o furgones donde el operador de
bascula captura el peso tara a cada unidad sin el piloto abordo.

La unidad se dirige al area de producto terminado donde el jefe de bodega COINCO coordina
que la unidad con plataforma o furgon, se estacione en el punto de carga segln sea su turno

para cargar.

Fig. 3. Plataforma en punto de carga.

El operador de montacargas se dirige a bodega de producto terminado para tomar las fechas
de elaboracion de los productos a cargar en las plataformas o furgones, segun la programacion
de traslado hacia las bodegas externas (considerando no enviar productos con mas de 6 dias
(harinas) vy 8 dias (pellet y granulado) de haber sido producidas y la gestion del inventario
mediante el método PEPS).
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(a) (b (c)

Fig. 4. Presentaciones de producto; pellet (a), harina (b) y granulado (c).

6.1.6 | Luego se le entrega al jefe o auxiliar de despacho COINCO para validar la informacion y que
se proceda a ejecutar la planificacion del dia.

6.1.7 | Se procede a generar nota de envio (seccién 6.2) de acuerdo a la planificacién por el jefe o
auxiliar de despacho COINCO.

6.1.8 | En el caso de ser unidad con plataforma, el piloto coloca nylon a lo largo del piso de la
plataforma para resguardar las tarimas donde ira estabilizado el producto terminado sacos. El
operador de montacargas hace el traslado de tarimas a la plataforma con producto terminado
manejando siempre el estandar de 40 sacos por tarimas, para completarle |la carga a cada
plataforma con 14 tarimas, haciendo un total de 560 sacos por unidad.

Fig. 5. Plataforma con nylon.
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6.1.9 | Revision de la unidad al finalizar de cargar, por el jefe o auxiliar de despacho COINCO quien
procede a inspeccionar la cantidad y el tipo de producto correcto para su envio a bodegas
externas.

_’ ; 'U_ ’:-.. - __'_,_,..--

Fig. 6. Jefe de despacho COINCO revisa unidad al finalizar de cargar.

6.1.10 | Se le indica al piloto moverse del punto de carga y dejar el espacio disponible para colocar la
siguiente unidad. Se coloca en un punto especifico para colocarle las lonas y lonin en caso de
ser unidades con plataformas y resguardar el producto terminado que se fraslada a
COMAYMA zona 11.

Fig. 7. Pilotos de plataforma colocando lonin.

6.1.11 | El piloto se dirige a oficinas de bodega de producto terminado donde se reporta con el auxiliar
de despacho COINCO, para recoger la nota de envio (seccién 6.2) y se dirige a bascula para
la captura de los demas pesos (bruto y neto).

6.1.12 | El jefe de despacho se dirige a bascula y entrega la boleta de fechas de elaboracion de
producto terminado sacos COINCO. El operador de bascula calcula el peso neto en donde
resta el peso tara del peso bruto.
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6.1.13 | El operador de bascula se queda con la original de la nota de envio y procede a agregarle los
pesos tara, bruto y en la generacién de nuevas notas de envio.

Fig. 8. Nuevas notas de envio generadas en bascula donde agrega peso bruto, tara y neto.

6.1.14 | El jefe de bodegas interviene en la liberacion de la unidad, donde firma la nota de envio y lo
entrega al piloto (Fig. 9). (HAT jefe o auxiliar de despacho seccién 2.3).

Fig. 9. Jefe de bodega COINCO entrega boleta al piloto.

6.1.15 | El piloto de la unidad procede a salir de las instalaciones de COINCO, dejando la cuarta copia
de la nota de envio en garita con el encargado de trafico y seguridad.

6.1.16 | Se genera una nota de envio, la hoja impresa generada en bodega de producto terminado.
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6.1.17

avi

Fig. 10. Nota de envio generada.

Se informa sobre la entrega de pedidos a plataformas segun planificacién y la modificacion del
mismo por despacho en bodega de producto terminado por medio de correo electrénico al
gerente de operaciones, subgerente de distribucion, sub-gerente de ventas, encargada de
recepcion de pedidos, jefe de bodega zona 11 yBRO, auditor interno, supervisor de
inventarios, jefe de trafico y seguridad coinco, jefe de logistica, sub-gerente de produccion,
coordinador de fabricacion, planificador de produccion, operadores de bascula COINCO vy
zona 11 y al coordinador de inspeccion e informes.
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Fig. 11. Programa de envio de producto terminado sacos con los datos totales.
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6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

6.2.5

6.2.6

DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO SACOS PARA SOCIOS Y CLIENTES.

Registro de todas las unidades en garita, que vienen a cargar producto terminado sacos a
COINCO (ver IP-0410-011A). El permiso de ingreso de vehiculos para socios y clientes, es a
partir de las 7:00 a.m., con instrucciones en garita para pasar al arco sanitario y dirigirse al
area de bascula.

El operador de bascula procede al pesaje para abtener el peso tara a cada unidad sin el piloto
abordo, al finalizar procede a dar instrucciones al piloto para su parqueo momentaneo cerca
de la bodega de producto terminado.

Todo piloto espera su turno para ser atendido, segln nimero recibido en garita. el
departamento de ventas comparte un archivo con los nimeros de pedidos asignados a los
pilotos dicho archivo contiene el registro de pilotos y unidades que se presentan antes de las
7:00 a.m. o un dia anterior por |la tarde-noche. en caso de que la unidad se presenta después
de las 7:00 a.m. solo procede a su registro en garita y se dirige al area de bascula. (ver HAT
encargado de trafico y seguridad, seccién 5).

07/08/2016 LA-05
THRNG P PLACA CHFNTF Perdida Ita e Fepadgine Totalqe| Ohwenadan
DSWALCO OCHIA | 972BCN VARIOS CUBNTES FC-LEBGT- W/PC-1ABES-LE/PC-14085- 16 FETMMACORAROTAPAOLA, § 3/ 052 REN DE LEDNGLALLEN -

FANLCY ARANA MIBPN | rEd SLULNGE U Po- FBID-13PC- AT B FERIBUL, BA A5 AN St LULA IR LN, 3.4, o

RUDY PATZAN TIEBNN SUPEE POLLD P MBLA-10 PO 10 SEROINGUITRIAS 300 0302, 3.4/mOPCC. £ INDUL WUPERFCLID, 3A 50
OVIDI0 SALCIDO | GaeG!i TP TOUG P 1872 2 ATIZILING A TECLENOA “ICAENE 2C0
MARCOCHUM | 288800 PATANILO [T COMDR Ch LAFCANTL 5.0 430
SERGIDOVASOLEZ | 473807 | GusTaud $OUORIENG WO THNF BTN

AN RBFERFRA | TSTRNV | WaEkUF FONTRFRAS PC-WBTI15/PC-L2ETS-16 CAHANMASALCLAEL Castt A

Fig. 12. Archivo de pedidos diarios enviado por el departamento de ventas.

El auxiliar de despacho COINCO, procede a atender a los pilotos a partir de las 7:30 a.m. en
las oficinas de bodega de producto terminado.

El auxiliar de despacho COINCO, llama a cada uno de los pilotos conforme a un numero de
turno asignado en garita.

El auxiliar de despacho COINCO, solicita al piloto su numero de turno y procede a guardarlos
para entregarlo al final de la jornada a los agentes de seguridad garita.
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Fig. 13. Numero de turno que se guardan para entregarle al encargado de trafico y seguridad
al final de la jornada.

6.2.7 | Se consulta al piloto a nombre de quién se le entrega el producto. Para verificar la existencia
del PC (pedido correlativo) en el sistema, registrado por el departamento de ventas. En caso
de no existir registro del PC en el sistema, se le indica al pilolo comunicarse con el
departamento de ventas.

6.2.8 | El auxiliar de despacho COINCO realiza e imprime la lista de empaque (HAT auxiliar de
despacho COINCO seccién 2.4), ademas el documento es firmado por ambas partes; por el
auxiliar de despacho COINCO y el piloto de la unidad, dicho documento esta conformado de
4 copias (la original es entregada al piloto y la cuarta copia para el auxiliar de despacho
COINCO). La segunda y tercera copia, son entregadas al jefe de bodega de COINCO para ser
revisadas, si son productos especiales o simples, que a su vez se le entrega una al operador
de montacargas y la otra a los despachadores, y evitar equivocaciones en las presentaciones
de producto.

6.2.9 | El auxiliar de despacho COINCO, consulta al piloto del orden en que se desea cargar la unidad
y se procede a colocar en una esquina de la lista de empaque (LE), el nimero del turno que
entrega.
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6.2.10

6.2.11

Fig. 14. Lista de empaque generada.

El auxiliar de despacho COINCO, entrega al piloto la impresién original de la lista de empaque,
quien lo lleva al area de caja (ubicada en la cabina de bascula) para proceder a su facturacion.

Fig. 15. Entrega de lista de empaque al piloto de |la unidad por el auxiliar de despacho.

El auxiliar de despacho COINCO, se queda con una copia de la lista de empaque para llevar
control de los productos despachados en un archivo de excel. (ver anexos).
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6.2.12

6.2.13

6.2.14

6.2.15

Se le indica al piloto, colocar su unidad en la rampa de carga e iniciar el proceso de carga,
verificando las condiciones de limpieza y humedad antes de iniciar el proceso de carga.

Los despachadores llevan un registro mediante el formato de control de OP'S para despachos
de sacos en bodega de producto terminado sacos por cada lista de empaque.

Fig. 16. Personal de despacho cargan las unidades.
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Fig. 17. Hoja de control de OP'S para despacho de sacos en BPT.

Los despachadores verifican con la tercera copia de la lista de empaque el traslado del
producto correcto hacia la unidad realizado por el operador de montacargas.

Al finalizar el proceso de carga de las unidades se entrega al piloto la tercera copia de la lista
de empaque (utilizada por los despachadores).
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6.2.16 | El operador de bascula interviene en el pesaje de la unidad sin el piloto a bordo, y proceder al
calculo del peso neto que indica la lista de empaque donde resta el peso tara del peso bruto.

6.2.17 | El operador de bascula da instrucciones al piloto para estacionar la unidad fuera de la
plataforma de bascula y entregarle la factura y pase de salida generado por la encargada de
caja. (ver HAT encargado de trafico y seguridad, seccioén 2 y 5).

6.2.18 | El encargado de trafico y seguridad registra la salida del piloto de la unidad en garita donde se
le entrega su documento personal.

6.3 | GENERAR LISTAS DE EMPAQUE

6.3.1 | Se generan listas de empaque para todos los productos que se despachan y también
para la venta de diésel a asociados. (HAT auxiliar de despacho COINCO seccion

2.4).
*2+< 1 Con la lista de empaque generada, se procede a impimir.
COOP. INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Lista de Enpague: LE.OIZ960.15
ki1, T4 5 Audupists PLery Quelis!, Masagua Fechis de linoresion. 03072015
GUATEMALS, GTD10°1 Fechade Despacho: D3OT2015
Fechade Creacion: 07002015 07.40.33 wm.
AOROC, E INDUS SUPER FOLLD, 8A PEODO. PC- 1001715
1 CA_LE -85 TONA 3 CHIMALTEMAMGD Cibdigo: 0764
1690128-2 Terninas de Pago ASOCIADOS MIERCOLES
CILUATEMALA, 0111 D111 Marchamas:
Placa: C-T24BMN
Piloto: RUDY PATZAN
Chdigo Descripoien Cantidad
FTN-REF-T2DD-0 REPRCOUCTORA FZ DEKALR DEOQWN DACOQ Ta2.00
PTH=REP=CRH=3 CREC/DESAR POLLA REPROD. HUEBARD 2 95.00
PTN-REP-F2SH-5 REPRODUCTORL FASE 2 SUPEF NICE HiN 237.00
PIN-VIE-FAN-]1 FLRDC SEPARLIDOR P/MUEVO CRANDE 140 25.00
TOTAL: AZ0.00
Recdbido per Despachads por

Rl rrndiemes ina ek et detallaing sn eata sk e s, sn téeminns de prock st temineda, nankided ¢ fessciacido®

Fig. 18. Lista de empaque.
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7. | RECURSOS

7.1 | Mano de obra:

+ 1 persona como jefe de despacho.
« 1 persona como auxiliar de despacho.
¢ Operadores de montacargas.
¢« Personal de despacho.
e Pilotos de unidades.

7.2 | materiales:
+« Lapiceros
e Hojas bond
« Engrapadora

9 Equipo:
« Computadora
+« Impresora de cinta.
¢ Programa visual y despachos.
¢ Montacargas
« Mesas para despachos.
e Tarimas

8. | ANEXOS

8.1 | Areas y herramientas.

Fig. 19. Area de despacho.
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Fig. 20. Mesas de despacho.

™

(a) harina (c) granulado

Fig. 22. Presentaciones de producto terminado
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8.2 | Documento de registro de despachos diarios.

COMAYMA PLL.

L ‘mmten saptieshrs 98 0100

Fig. 23. Registro y control de despachos realizados durante el dia.

8.3 | Instructivo IP-D410-001F recepcion de producto terminado sacos.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.1.9. Manejo de desechos

Establece un proceso efectivo en el manejo de los desechos reciclables que
se generan durante el proceso productivo, tales como bolsas de nylon, sacos,

chatarreria, aceite quemado, tarimas inservibles, tala de arboles, entre otros.
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Instructivo para el manejo de desechos reciclables (figura 35).

Instructivo para el manejo de desechos no reciclables.

Figura 35. Manejo de desechos reciclables
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11

OBJETIVO

Establecer un proceso efectivo en el manejo de desechos reciclables que se obtienen
en planta CIC.

21

ALCANCE

Este procedimiento aplica Gnicamente para los desechos reciclables que salen de planta
CiC.

31
3.2
33
34
3.5
36

37

INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

HAT del encargado de recepcion de materias primas
HAT del jefe de taller de area automotriz

HAT encargado de almacén de repuestos

HAT encargado de trafico y seguridad

HAT encargada de pedidos

HAT del supervisor de control de inventarios

HAT encargada de caja

41

4.2

43

44

45

46

DEFINICIONES

Barredura: desperdicios que se generan en el momento de la limpieza de rutas y
equipos.

Chatarra: es el conjunto de trozos de metal de desecho.
CIC: Complejo Industrial COMAYMA.

Desechos: son aquellos materiales, sustancias, objetos, cosas, entre otros, que se
necesita eliminar porque ya no ostenta utilidad.

Equipo: maquinaria, equipo, menor, vehiculos, camiones, computadoras, equipo de
medicion, equipo de laboratorio y prueba.

La organizacién: Cooperativa Integral de Produccion Madre y Maestra, R. L.
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4.7

4.8

4.9

5.0

Lubricantes: un lubricante es una sustancia que, colocada entre dos piezas moviles, no
se degrada, y forma asimismo una capa que impide su contacto, permitiendo su
movimiento incluso a elevadas temperaturas y presiones.

Neumaticos: un neumatico es una pieza toroidal de caucho que se coloca en las ruedas
de diversos vehiculos y maquinas.

SGC: sistema de gestion de calidad.

Tarima: plataforma o entablado colocado a poca altura del suelo para distintos usos.

51

5.2

53

54

5.5

56

57

5.8

59

5.10

RESPONSABILIDADES

El encargado de bodega de materias primas: es responsable de velar por el almacenaje
adecuado y venta de desechos reciclables y materiales en desuso.

El encargado de alimentacion de micros supervisados: es responsable de colocar los
recipientes vacios en el lugar establecido de forma ordenada para su posterior desecho.

El encargado de alimentacién de micros automaticos: es responsable de colocar los
materiales en desuso que se genere en el proceso de descarga a granel 3, los cuales
son colocados en el area de recepcidon de materia prima de forma ordenada y en el lugar
establecido.

El encargado de alimentacion de tolvas de harinas y menores: es responsable de
colocar los materiales en desuso, de forma ordenada en el lugar establecido.

El jefe de taller de area automotriz: es responsable de la evaluacion y clasificacion de
neumaticos y lubricantes como desechos.

El operador de bascula: es responsable de evaluacién y registro en el sistema de los
desechos que lo involucran.

El coordinador de fabricacion: es responsable de mantener en abastecimiento de
combustible bunker a planta CIC.

El coordinador de almacenaje y logistica: es responsable de informar a clientes-
compradores de la disponibilidad de materiales en desuso.

El encargado de caja: es responsable de generar el monto del depdésito que involucra la
venta de los diferentes desechos que se retiran de planta CIC.

El supervisor de control de inventarios: es responsable de crear registros de existencias
de los desechos en el sistema.
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5.11 | El gerente de operaciones. es responsable de autorizar el proceso de venta de
materiales de desecho.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 | LUBRICANTES Y BUNKER

6.1.1 | Clasificando el lubricante (aceite quemado procedente del mantenimiento a vehiculos y
cajas reductoras del mantenimiento a vehiculos y cajas reductoras y bunker procedente
de la purga del mismo), como desecho se hace un inventario para la venta por parte del
jefe de area automotriz (ver HAT jefe de area automotriz).

6.1.2 | Se presenta propuestas de compra al gerente de operaciones mediante correo
electronico con copia al operador de bascula y encargado de bodega de repuestos.

6.1.3 | Posterior a la autorizacion por parte del gerente de operaciones, se procede a coordinar
el dia de recepcion y retiro de los desechos (lubricante o bunker) con el comprador.

6.1.4 | Se levanta el recipiente cubico total de 125 galones (a un 75 % de su capacidad)
mediante un montacargas y se procede a despachar y llenar los recipientes del
comprador mediante cubetas de 5 galones.

6.1.5 | El operador de bascula cuantifica el peso y precio del desecho (lubricante o bunker) para
que el comprador haga su respectivo depdsito donde interviene la encargada de caja.
(ver HAT encargada de caja).

6.1.6 | Se generan los documentos necesarios en el sistema visual donde intervienen el
operador de bascula para proceder al registro del desecho. (ver HAT operador de
béascula seccion 2.16).

6.1.7 | El encargado de bodega de repuestos registra en el inventario del sistema visual dicho
desecho (lubricante o bunker) (ver HAT encargado de almacén de repuestos).

6.1.8 | El encargado de bodega entrega el peso del desecho (lubricante) al auditor interno (ver
HAT auditor interno).

6.1.9 | Se retira el comprador y se registra en garita con el encargado de trafico y seguridad
(ver HAT encargado de trafico y seguridad, seccion 2)

6.2 | TARIMAS INSERVIBLES, SACOS INSERVIBLES Y TONELES DE CARTON

6.2.1 | El encargado de bodega de materia prima realiza una lista de la cantidad de desechos
(toneles de carton) acumulados teniendo un promedio de 10 a 15 toneles para proceder
ala venta.

6.2.2 | El encargado de bodega de materias primas informa al coordinador de bodega de
almacenaje vy logistica sobre lista de materiales en desuso.
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6.2.3

6.2.4

6.2.5

6.2.6

6.2.7

6.2.8

6.2.9

6.2.10

6.2.11

6.2.12

6.2.13

6.2.14

6.2.15

El coordinador de bodega de almacenaje y logistica procede a informar al comprador
mediante una llamada telefdnica.

El coordinador de bodega de almacenaje y logistica envia un correo informando el dia
de la recepcion de la persona adquiriente del material en desuso, el correo es enviado al
encargado de bodega de materias primas, personal de tesoreria, gerente de
operaciones, auditoria interna y sub-gerente de produccion.

Recepcién en garita del comprador donde el encargado de trafico y seguridad informa al
encargado de bodega de materias primas.

El encargado de bodega de materia prima interviene en la seleccion y contabilizacion de
los materiales en desuso conjuntamente con el comprador y confirmacion de su retiro al
siguiente dia.

El encargado de bodega de materia prima envia un listado con nombre conteo de venta
de materiales en desuso al gerente de operaciones, en donde se incluyen los cddigos y
cantidades de material en desuso (ver anexo fig. 1, HAT del encargado de bodega de
materias primas).

El gerente de operaciones procede autorizar el proceso de venta.

El encargado de bodega de materia prima procede a enviar el mismo correo conteo de
venta de materiales en desuso a la encargada de pedidos ventas salicitando el ingreso
de un pedido para la venta de articulos en desuso (ver HAT del encargado de bodega
de materias primas seccién 2.17).

La encargada de pedidos informa al encargado de bodega de materias primas y al
operador de bascula que el pedido ya fue incorporado (ver HAT encargada de
pedidos).

El encargado de bodega de materia prima imprime el formato y el correo en donde se
autoriza la venta por el gerente de operaciones y lo entrega al supervisor de control de
inventarios (ver anexos fig. 1).

El supervisor de control de inventarios procede ingresar datos al sistema donde procede
a crear una existencia del pedido en el sistema (ver HAT del supervisor de control de
inventarios seccién 3).

Al siguiente dia se presenta el comprador con el encargado de bodega de materias
primas quien le indica que su proceso esta listo.

La persona inicia a cargar los articulos en desuso,
Se procede a cargar el vehiculo del comprador con los materiales en desecho (toneles

de cartén) donde interviene el encargado de bodega de materias primas quien supervisa
la carga autorizada por el gerente de operaciones.
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6.2.16 | El operador de bascula interviene en la recepcién del comprador para generar su lista de

empaque (ver anexo fig. 4, HAT operador de bascula seccién 2.16).

El comprador hace un depésito en el banco par los articulos que esta adquiriendo (ver
HAT encargada de caja).

El operador de bascula le informa al supervisor de control de inventarios para verificar y
revisar lo que se retira como desecho (ver HAT supervisor de control de inventarios
seccién 3).

El comprador procede retirarse de planta CIC procediendo con su registro de salida en
garita.

LENA DE TALA O PODA DE ARBOLES
El jefe de areas verdes informa de la necesidad de poda o tala de arboles. En el caso de
la poda de arboles intervienen 4 jardineros en caso de tala de arboles solo intervienen 3

jardineros ademas es recomendable talar a primera hora por la mafiana.

El coordinador de bodega de almacenaje y logistica reporta la cantidad de tareas
obtenidas en la tala o poda de arboles al gerente de operaciones.

El gerente de operaciones cuantifica el monto y venta de la lefia por tareas, para el cual
se genera un depdsito y tramite de egreso del desecho de planta CIC (ver HAT gerente
de operaciones).

TONELES DE PLASTICO

El encargado de bodega de materia prima realiza una lista de solicitantes tanto
empleados de COMAYMA como de asociados.

El encargado de bodega de materia prima en conjunto con el gerente de operaciones
evalla la cantidad de toneles vacios y el total de aspirantes.

En conjunto se distribuyen los toneles en los solicitantes verificando que todos retiran
una cierta cantidad y dar privilegios.

El encargado de bodega de materia prima envia por correo al gerente de operaciones el
detalle de las cantidades asignadas a cada persona.

El gerente de operaciones autoriza la venta.

E! encargado de bodega de materias primas envia ese mismo correo a la encargada de
pedidos, ventas solicita el ingreso del pedido en sistema (ver HAT encargada de
pedidos).

La encargada de pedidos informa al encargado de bodega de materias primas y
operador de bascula que ya esta ingresado el pedido.
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6.4.8 | El encargado de bodega de materia prima imprime el correo de autorizacion enviado por
el gerente de operaciones y se lo lieva al supervisor de control de inventarios.

6.4.9 | El supervisor de control de inventarios crea existencia en el sistema. (ver HAT
supervisor y control de inventarios, seccién 3).

6.4.10 | El encargado de bodega de materias primas avisa a los aspirantes que su tramite esta
listo para que retiren sus toneles.
6.5 | CHATARRAS

6.5.1 | Taller de mantenimiento se encarga de reunir chatarra dentro de las instalaciones de
CIC.

6.5.2 | El gerente de operaciones informa por celular o personalmente al encargado de bodega
de materia prima sobre la existencia de chatarra dentro de CIC.

6.5.3 | Se confirma por inspeccién visual por parte del encargado de bodega de materia prima
quien le informa al coordinador de bodega de almacenaje y logistica.

6.5.4 | El coordinador de bodega de almacenaje y logistica se encarga de contactar con el
cliente, comprador de la chatarra y confirma el dia de recepcion del mismo.

6.5.5 | El cliente-comprador de la chatarra se registra en garita con el encargado de trafico y
seguridad (ver IP-D410-011A).

6.5.6 | El encargado de bodega de materia prima autoriza el ingreso del comprador de la
chatarra.

6.5.7 | El encargado de bodega de materia prima en conjunto con el cliente-comprador, revisan
la chatarra disponible dentro de las instalaciones de CIC, donde ademas se confirma si
es de primera o segunda categoria dicha chatarra.

6.5.8 | El gerente de operaciones autoriza la venta de la chatarra.

6.5.9 | El cliente de la chatarra se presenta al dia siguiente y se registra en garita, nuevamente
el encargado de bodega de materia prima autoriza su ingreso dentro de las instalaciones
de CiIC.

6.5.10 | Pesaje en bascula para destarar el vehiculo donde interviene el operador de bascula
(ver HAT operador de bascula).

6.5.11 | Se carga el vehiculo del cliente, con chatarra solo de primera o segunda categoria.

6.5.12 | El operador de bascula interviene para obtener el peso neto de la chatarra lo envia al
encargado de bodega de materias primas.
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6.5.13 | Encargado de bodega de materias primas procede a llenar el formato de autorizacién de

ajuste de inventarios de bodegas de COMAYMA (ver anexo fig. 3).

Se procede a presentar el ajuste para ingreso al sistema, firmados por el encargado de
bodega de materias primas, sub-gerente de produccion, auditor interno, personal de
tesoreria, gerente de operaciones y supervisor de control de inventarios.

El supervisor de control de inventarios ingresa al sistema los datos, creando la existencia
del mismo (ver HAT supervisor y control de inventarios, seccién 5).

El encargado de bodega de materias primas envia correo a departamento de ventas
para ingresar el pedido de la chatarra pesado en bascula.

El departamento de ventas confirma el ingreso del pedido de la venta de chatarra al
encargado de bodega de materias primas.

El encargado de bodega de materias primas envia al cliente a bascula.

El operador de bascula genera los documentos necesarios (lista de empaque, pase de
salida, factura para depdsito) (ver anexo fig. 4, HAT operador de bascula seccién
2.16).

El cliente de la chatarra se retira de las instalaciones de CIC pasando en garita para su
registro de salida con el encargado de trafico y seguridad (ver HAT del encargado de
trafico y seguridad, seccidén 2).

NYLON

El encargado de bodega de materias primas identifica nylon acumulado en el lugar
correspondiente

Se le informa al gerente de operaciones de la existencia del nylon, quién autoriza el
proceso de venta.

Se le informa al coordinador de bodega de almacenaje y logistica, quien procede a
coordinar el dia de recepcion del comprador-nylon.

El encargado de bodega de materias primas autoriza el ingreso del comprador a planta
CicC.

El encargado de bodega de materia prima interviene con el adquirente, quién confirma la
compra de dicho desecho y su retiro al siguiente dia.

Se procede al pesaje del nylon en la bascula jumbera, donde intervienen; el encargado
de bodega de materias primas, operador de recepcion y despacho de despacho de
micro-ingredientes, medicamentos y material de empaque (ver anexo fig. 4).
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6.8.4

6.8.5

6.8.6

6.8.7

6.8.8

6.8.9

Se procede a informar al departamento de ventas del ingreso del pedido al sistema.
El departamento de ventas confirma ingreso del pedio al sistema.
El comprador se registra al siguiente dia en garita (ver IP-0410-011A).

Se dirige con el encargado de bodega de materias primas para proceder a cargar el
desecho en el picop.

Se dirige a bascula para generar documentos y hacer el depésito respectivo (ver HAT
operador de bascula y HAT encargada de caja).

En bascula se genera pase de salida con la encargada de caja y se procede a retirar el
comprador de |as instalaciones de planta CIC (ver HAT encargada de caja).

Se registra en garita con el encargado de trafico y seguridad (ver HAT encargado de
trafico y seguridad, seccidon 2).

NEUMATICOS

Clasificando el neumatico como desecho (por vida util o kilémetros recorridos), se realiza
un inventario para la venta, por parte del jefe de mecanica automotriz (ver HAT jefe de
mecanica automotriz).

Se presenta propuestas de compra al gerente de operaciones mediante correo
electrénico.

Posterior a la autorizacién por parte del gerente de operaciones, se procede a coordinar
el dia de recepcion y retiro de los desechos con el comprador.

El auditor interno corrobora que los neumaticos estén clasificados como desechos
durante el proceso de despacho de dichos desechos

Se procede a cargar al vehiculo del comprador dichos desechos.
El comprador realiza un deposito bancario para dichos articulos.

Se entregan los articulos al comprador y se rectifica que se entregue solo lo clasificado
en el listado.

El jefe de taller de area automotriz, firma y sella; la boleta de depdsito bancario, listado
de neumaticos y correo de autorizacion y aprobacion para posteriormente entregario al
auditor interno (ver HAT auditor interno).

El jefe de taller de area automotriz genera un “pase de salida” con el formato que se
tiene (ver anexo fig. 2).
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6.8.10 | Retiro de los desechos por parte del comprador y su posterior registro en garita con el

encargado de trafico vy seguridad (ver HAT encargado de trafico y seguridad, seccion
2).

7.1

7.2

7.3

RECURSOS
Mano de obra:

Encargado de bodega de materias primas.
Qperador de drea de pedidos

Supervisor de control de inventarios

Operador de bascula

Coordinador de fabricacion

Planificador de produccién

Coordinador de bodega de almacenaje y logistica
Jefe de jardineria

Jefe de mecanica automotriz

Materiales:

» Lapiceros
* Cuadernos/hojas bond

Equipao:

Computadoras
Microsoft office
Sistema de redes
Correo electrénico
Impresora
Teléfono
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8. | ANEXOS
W A CONTED DE MATERIALES EN DESUIO PARA LA VENTA
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Fig. 2. Boleta de envio para registro de desechos neumaticos.
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Fig. 3. Formato de autorizacion de ajustes de inventarios de bodegas COMAYMA.

Fig. 4. Bascula jumbera para pesaje de nylon en mal estado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2. Metodologia HACCP

Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos
para la inocuidad de los alimentos.'# Consta de siete principios, dicha aplicacién
supone las siguientes tareas, segun se identifican en la secuencia logica para la

aplicacion del Sistema de HACCP.

2.3.2.1. Formacion del equipo HACCP

La empresa alimentaria debera asegurarse de que dispone de los
conocimientos y competencia técnica adecuados para sus productos especificos
a fin de formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un
equipo multidisciplinario. Se debe determinar el ambito de aplicacion del plan de
HACCP, que ha de describir el segmento de la cadena alimentaria afectado y las

clases generales de peligros que han de abordarse.?®

Por lo que se constituye el equipo HACCP multidisciplinario y esta

conformado por:

Subgerente de produccion

Coordinador de produccion
Coordinador de correcciones y calidad
Jefe de correcciones y calidad
Coordinador de exdmenes y laboratorio.

Jefe de examenes y laboratorio.

14 Comision del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos. CAC/RCP
1-1969, p. 25.
15 1bid., p.27.
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El subgerente de produccién serd lider del equipo y es importante su
liderazgo para aportar cambios fisicos u operativos que se requieran para el
proceso durante la implementaciéon del HACCP. El coordinador de produccién
aportara los conocimientos en lo que respecta al proceso productivo desde qué
se hace y como se hace en cada momento. El coordinador y jefe de correcciones
y calidad gestionaran el cumplimiento de los procesos y validacion de la calidad
del producto, por lo que velaran para que se cumpla con los estandares
establecidos para garantizar la inocuidad alimentaria. El coordinador y Jefe de
examenes Yy laboratorio aportardn conocimientos suficientes en materia de
seguridad alimentaria (peligros microbioldgicos, quimicos y fisicos), y tomar
decisiones sobre los resultados de las muestras con el fin de garantizar la
inocuidad alimentaria durante el proceso, por lo que las decisiones desde la
recepcion de materia prima influiran para garantizar la calidad del alimento

balanceado.

2.3.2.2. Descripcion del producto

Se procede a la elaboracién de una descripcién completa de los productos
involucrados en el proceso para el cual se disefia HACCP, y son todos aquellos
producidos en la seccion de peletizado conocidos como productos pellet, entre

los cuales tenemos:

Finalizador broiler pellet
Finalizador cerdos pellet
Crecimiento cerdo pellet
Desarrollo cerdo pellet

Marrana lactancia pellet
Marrana gestacion pellet

Ternicrece pellet
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La descripcion completa de los productos, es decir, sus especificaciones
como producto terminado son:

Presentacion

Ingredientes

Caracteristicas bromatologicas
Almacenamiento

Vida de anaquel

Precauciones

Etiquetado inocuidad alimentaria

Uso previsto

Se desarrollan cada uno de los documentos que buscan dar informacién
sobre cada uno de los productos pellet a tratar en el proceso de peletizado
buscando conocer la formulacion de cada uno de los productos por lo se presenta
la siguiente informacién que se detallada, segun el CODEX, norma general para
el etiguetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-1985, rev. 1-1991,

Por lo que se presentan a continuacion:
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Figura 36. Especificaciones del finalizador broiler pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: finalizador broiler pellet

Version No.: 1 | Elaboré: GM | Revisé: | Autorizé: | Pagina | de |

Emisién: | Ref.: | Control de Doc.:

1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

2. | INGREDIENTES

de sodio, fuentes de fésforo, vitaminas, minerales y aditivos.

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 20,0 % minimo
Grasa: 6,0 % minimo.
Fibra: 4,5 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.

6. | ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicion al agua y sol.

7. | VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracion.

8. | PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

9. | ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

1985, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para aves.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37. Especificaciones del finalizador cerdo pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto. finalizador cerdo pellet

Version No.: 1 | Elabore: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 1 de I

_Emisibn:

| Ref: | Control de Doc.:

PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

INGREDIENTES

Maiz amarillo o blanco, harina de soya, subproductos de trigo, subproductos de arroz,
subproductos de granos, grasa animal o vegetal, melaza de cana, fuentes de calcio, cloruro
de sodio, fuentes de fasforo, vitaminas, minerales y aditivos.

CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 15,0 % minimo
Grasa: 4,0 % minimo.
Fibra: 4,5 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.

ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicion al agua y sol.

VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracidn.

PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

Codex norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-
1985, rev. 1-1991.

10.

USO PREVISTO

Alimento para cerdos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Especificaciones del crecimiento cerdo pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: crecimiento cerdo pellet

Versién No.: 1 | Elaboré: GM | Reviso: | Autorizé: | Pagina 1 de 1

Emisidn: ] Ref: | Control de Doc.:

1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

2. | INGREDIENTES

de sodio, fuentes de fosforo, vitaminas, minerales y aditivos.

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 18,0 % minimo
Grasa: 3,5 % minimo.
Fibra: 4,0 % maxima.
Humedad: 12,0 % maximo.

6. | ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicién al agua y sol.

7. | VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracion.

8. | PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

9. | ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

Codex norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-
1985, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para cerdos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Especificaciones del desarrollo cerdo pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: desarrollo cerdo pellet

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina | de |

Emision: | Ref: | Control de Doc.:

1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

2. | INGREDIENTES

de sodio, fuentes de fésforo, vitaminas, minerales y aditivos.

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 16,0 % minima
Grasa: 4,0 % minimo.
Fibra: 4,0 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.

6. | ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicion al agua y sol.

7. | VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracidn.

8. | PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

9. | ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

1885, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para cerdos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Especificaciones de la marrana lactancia pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: marrana lactancia pellet

Version No.: 1 | Elabord: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 1 de 1
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1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

2.  INGREDIENTES

Maiz amarillo o blanco, harina de soya, subproductos de trigo, subproductos de arroz,
subproductos de granos, grasa animal o vegetal, melaza de cafa, fuentes de calcio, cloruro
de sodio, fuentes de fosforo, vitaminas, minerales y aditivos.

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 15,0 % minimo
Grasa: 3,5 % minimo.
Fibra: 4,5 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.

6. | ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes Y
agentes contaminantes evitar su exposicion al agua y sol.

7. VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracion.

8. PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

9. ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

Codex norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-
1985, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para cerdos en periodo de lactancia.

Fuente: elaboracion propia.

162




Figura 41. Especificaciones de la marrana gestacion pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: marrana gestacion pellet

Version No.: 1 | Elabore: GM | Reviso: | Autorize: | Pagina | de |

Emision: | Ref: | Control de Doc.:

1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs, (45,36 kgs.)

2. | INGREDIENTES

Malz amarillo o blanco, harina de soya, subproductos de trigo, subproductos de arroz,
subproductos de granos, grasa animal o vegetal, melaza de cafa, fuentes de calcio, cloruro
de sodio, fuentes de fésforo, vitaminas, minerales y aditivos.

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Praoteinas: 20,0 % minimo
Grasa: 3,0 % minimo.
Fibra: 4,0 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.

6. | ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un drea ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicion al agua y sol.

7. | VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracion.

8. | PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento.

9. | ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

Codex norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-
1985, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para cerdos en periodo de gestacidon.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 42. Especificaciones del ternicrece pellet

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: ternicrece pellet

Version No.: 1 | Elabord: GM | Reviso: | Autorize: | Pagina 1 de 2

Emision: | Ref: | Control de Doc.:

1. | PRESENTACION

Sacos de 100 Ibs. (45,36 kgs.)

2. INGREDIENTES
Maiz o sorgo, harina de soya 48 o integral, subproductos de trigo, subproductos de arroz,
subproductos de granos de destileria, harina de palmiste, aceite vegetal, melaza de cana,
carbonato de calcio (como fuente de calcio), fosfato mono calcico o fosfato di calcico (como
fuente de fosforo), cloruro de sodio, bicarbonato de sodio, levaduras.
Vitaminas: A, D3, E, niacina,

Minerales: éxido de manganeso, carbonato de hierro, 6xido de zinc, sulfato de cobre,
selenito de sodio, carbonato de cobalto y yodato de calcio.

| Aditivos nutricionales: aluminosilicatos hidratados activados (secuestrante de micotoxinas).

3. | CARATERISTICAS BROMATOLOGICOS

Proteinas: 16,0 % minimo
Grasa: 4,0 % minimo.
Fibra: 3,0 % maximo.
Humedad: 12,0 % maximo.
Fasforo: 0,50 % minimo.
Calcio: 1,0 % minimo.

6.  ALMACENAMIENTO

Colocar los sacos en tarimas de maderas en un area ventilada, retirados de paredes y
agentes contaminantes evitar su exposicién al agua y sol.

7. | VIDA DE ANAQUEL

Consumir dentro de los 45 dias posteriores a su fecha de elaboracion.

8. | PRECAUCIONES

Establecer un programa de control de plagas para evitar contaminacion del alimento
almacenado.
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Continuacién de la figura 42.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

Producto: ternicrece pellet

Version No.: 1 | Elaboro: GM | Reviso: | Autorizo: | Pagina 2 de 2

Emision: | Ref: [ Control de Doc.:

9. | ETIQUETADO INOCUIDAD ALIMENTARIA

Codex norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados. CODEX STAN 1-
1985, rev. 1-1991.

10. | USO PREVISTO

Alimento para ganado.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.3. Determinacion del uso previsto del producto

El uso previsto del producto se enfoca en el momento su consumo, para

evaluar el impacto del empleo de las materias primas, ingredientes,

coadyuvantes y aditivos alimentarios desconocidos, prohibidos y en niveles que

puedan afectar la vida o la salud del consumidor. Asimismo, se indica su forma

de uso y condiciones de conservacion, almacenamiento, entre otros. El uso

previsto es para el consumidor final tales como:
Aves

Cerdos

Ganado
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2.3.2.4. Elaboracion de un diagrama de flujo

Se elabora el diagrama de flujo, que abarca las fases de operacion del
proceso de peletizado, para el cual se detallan cada uno de los puntos a
continuacion y poder evaluar cada uno con el fin de determinar los puntos
vulnerables a los cuales se les establecera puntos de control mediante registros
véase figura 63. Formato de registro de operacion de peletizado, con el fin de
minimizar la probabilidad de contaminacion al alimento balanceado, por lo que se
desarrolla el siguiente diagrama de flujo que detalla las relaciones existentes

entre los diferentes procesos.

Para el cual se tienen los siguientes procesos que describen el proceso de

peletizado de la masa del alimento balanceado.

2.3.2.4.1. Preparacion de liquidos

Se diluye la melaza, previa a su adicion al proceso, teniendo cuidado de
mantener los 80 brix necesarios, por lo que se procede a diluirlo al tanque 1 que
tiene una capacidad de 472 qq, por lo que se deber esperar los resultados del
analisis del laboratorio. La cantidad de brix de la melaza diluida debe ser 80, si
es un valor de 78 se le debe agregar melaza y a un valor de 82 se le debe agregar
agua. Luego pasa a un tanque de pesaje para adicionarlo a la mezcladora en el
batch correspondiente segun la orden de produccion que corresponde, en el caso
de la melaza solo se adiciona al proceso pasando por unos tanques de pesado y

adicion a la mezcladora.
Para el almacenaje de materia prima liquida se tiene un total de 7 tanques

disponibles para almacenar producto y un tanque adicional para diluir y preparar

la melaza con la cantidad requerida para el proceso.
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Tabla I. Capacidad de los silos para almacenaje de maiz

Tanque Capacidad (qq)
1 472
5783
5 267
2583
8 364
1653
5811
483

OIN OO WN

Fuente: elaboracion propia.

Figura 43. Tanques de liquidos

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de Produccién.

2.3.24.2. Adicion de materias primas

mayores

Recinto donde se almacena el grano de maiz y frijol de soya, este se debe
de mantener a una temperatura de 25 °Cy 35 °C. Este tiene transportadores para
la descarga del grano, estan identificados como: 408, se encarga de enviar el
grano hacia el elevador de la torre de produccién, 407 A, conecta los silos 3y 4.
407 B, conecta los silos 1, 2, 5y 6. Por lo que el operador de descarga de macros
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mediante un monitor coordina cada una de las actividades. La harina de soya que

se almacena en bodega 2, también se agrega en grandes proporciones por lo

gue es considerada también como parte de las materias primas macros.

Figura 44.
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Partes de silos para almacenamiento de materia prima macro

. Pasarela de rejilla en base, galvanizada.

. Escalerilla de acceso (a situar en su caso en el soporte lateral).
. Escalerilla de techo con barandillar.

. Registro de inspeccion de techo.

. Guardacuerpos.

. Plataforma de reposo en el cilindro.

. Escalerilla de cilindro con guardacuerpos.

. Compuerta de visita de cilindro.

. Plataforma de acceso a compuerta del cilindro.
. Transortador de carga.

. Clpula con tapa para acceso de producto.

. Soporte de sonda térmica (opcién).

. Sombrerete de salida de aire.

. Escalerilla interior al cilindro.

. Salida de producto (central).

. Conductos de ventilacion (opcién).

. Salida intermedia de vaciado del residuo de producto (opcion).

Fuente: LAW IBERICA, S.A. Silos, tolvas y trojes. http://www.lawiberica.com/silos-tolvas-y-

trojes. Consulta: 5 de octubre de 2017.

2.3.2.4.3. Adicién de materias primas

menores

El encargado de recepcion de materias primas micros debe almacenar en

bodega en el lugar correspondiente cada materia prima recibida, para evitar

contaminacion cruzada entre productos, ademdas estos ingredientes son

adicionados en pequefias cuantias en la mezcladora mediante el operador de

mezclado y operador de micros automaticos.
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Tabla Il. Materias primas menores

No. de Tolva Materias Primas Menores
11 Afrecho / salvadillo
12 Palmiste
13 Harina de hueso
14 Pulimento de arroz
15 DDGS
16 Fosfato dicalcico
17 Calcio granulado
18 Calcio fino

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.4.4. Molienda

El proceso de molienda es fundamental para la produccion ya que el tamafio
de particula influye bastante en el amarre del proceso de peletizado garantizando
una mayor calidad de producto. Dicho proceso esta compuesto por un molino que
usa cribas de 2 mm de entrada y 3 mm de salida y con ello obtener una molienda
con granulometria debajo de los 600 micrones, que garantiza un buen peletizado.
Por lo que el operador de descarga de macros administra los equipos para el
proceso de molienda.

2.3.2.4.5. Operacion de mezclado
Se procede a la mezcla de todos los ingredientes adicionados en la

mezcladora donde interviene el operador de cuarto de control para el proceso de

mezclado, dicho equipo con una capacidad de 22 quintales por minuto.
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Figura 45. Mezcladora

Fuente: MEOSA Construcciones, S.A. Mezcladoras.
http://www.engormix.com/balanceados/articulos/mezcladoras-proceso-mezclado-t26431.htm.
Consulta: 5 de octubre de 2017.

2.3.2.4.6. Peletizado

El proceso de peletizado la cual procesa la masa y lo convierte en pequenos
trocitos conocidos como pellets.

Figura 46. Peletizadora

Fuente: California Pellet Mill (CPM). Peletizadora. https://www.cpm.net/equipment/pellet-
mills/3000-series. Consulta: 5 de octubre de 2017.
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El equipo instalado tiene capacidad de 10 tonelada por hora, aunque influye
mucho la férmula para garantizar la calidad del producto, por lo que el
mantenimiento periddico del equipo influye bastante, ademas de que el equipo
combina variables de; presion, temperatura, alimentacion y amperaje para

compactar la masa y mediante unos rodillos y un dado genera pellet.

2.3.24.7. Enfriado

Equipo que permite secar el producto que sale del proceso de peletizado.
En el que se reduce la humedad en promedio a un 2 %, a la salida del
acondicionador de la peletizadora dado que durante el proceso se afiade vapor
saturado por la caldera, por lo que el mantenimiento periédico es vital para que
puedar enfriar el pellet después del proceso de peletizado para disminuir la
probabilidad de generar micotoxinas.

Figura 47. Proceso de enfriado de los pellets en una enfriadora

INGRESO
SALIDA ‘ MATERIAL
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Fuente: INNOVA Ingenieria. Proceso de enfriamiento de pellet. http://www.innova-

ing.com/tratamiento-de-granos/ver/enfriadores. Consulta: 5 de octubre de 2017.
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2.3.2.4.8. Almacenaje en bodega de
producto terminado

Se resguarda el producto en bodega de producto terminado por un periodo
méximo de 45 dias, resguardando su integridad para evitar su contaminacion
fisica, quimica o bioldgica en bodega, por lo que los programas prerrequisitos son
necesarios para dicho almacenaje.

Figura 48. Almacenaje de producto terminado en bodega

Fuente: Ingenio Sancarlos. Bodegas.
http://www.ingeniosancarlos.com.co/images/noticias/bodega-producto.png. Consulta: 5 de
octubre de 2017.
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Figura 49.

Diagrama de flujo de la operacion de peletizado

Proceso: peletizado de productos.

Departamento 12: produccién

Inicio: adicién de materias primas

Finaliza: almacenaje en bodega de producto terminado.

Hoja: 1 de 2
Fecha: 04/12/16
Realizado por: Gilberto Marroquin

Adicién de Adicién de materias Adicién de materias
liquidos primas mayores primas menores
Adicionar
. Preparar . materias f
30 min liquidos 15 min 5 primas 30 min
mayores
X Trasladar a . .
2min 4 tanques de 20 min 6 Moler maiz 2 min
liquidos
20m
Recepcionar
. . Trasladar a
5 min 8 Z'; :gnq_ss: 2 min 2 mezcladora
iqui 0m
6 min
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Continuacién de la figura 49.

Proceso: peletizado de productos.
Departamento 12: produccién

Inicio: adicién de materias primas
Finaliza: almacenaje en bodega de producto terminado.

Hoja: 2 de 2
Fecha: 04/12/16

Realizado por: Gilberto Marroquin

RESUMEN
Concepto Descripcion | Distancia (m) | Tiempo (min)
Descripcion 293
Inspeccion 5
v Almacenaje
|:> Transporte 70 9
Total 70 307

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2.5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Se procede comprobar en planta, paso a paso, que todo lo que se ha escrito
sobre el proceso es lo que realmente se hace en el establecimiento. Si no es asi,
debe corregirse de forma que se adapte a la realidad, por lo que mediante el
equipo HACCP se procede a la comprobacion del diagrama de flujo.

2.3.2.6. Principio 1. Realizacion del andlisis de

peligros

Se realiza el analisis de peligros mediante la identificacion del peligro ya sea
fisico, quimico o biologico y luego a su evaluaciéon ademas de la determinacion
de las medidas preventivas por lo que se elabora una matriz capaz de evaluar
los peligros potenciales identificados por el equipo HACCP. Para este andlisis se
consultan los documentos de CAC/RCP 1-1969 higiene de los alimentos vy el
COGUANOR NTG 34 243. Se toma como guia el diagrama de flujo para este

analisis.

Al realizar el analisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea

posible, los siguientes factores.

La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos
nocivos para la salud.

La evaluacion cualitativa o cuantitativa de la presencia de peligros.

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.
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Tabla lll.  Identificacién de los peligros

PROCESO Fisicos Quimicos BIOLOGICOS
Pintura Contaminacién por Plagas (gorgojos, roedores,
Madera desinfectantes insectos).
Adicién de Liquidos Plastico Micotoxinas (mohos y
Metales levaduras) por tiempo,

humedad y temperatura.

Metales Presencia de plaguicidas Roedores.
Adicion de Materias Plastico Micotoxinas (mohosy
Primas Mayores Piedras levaduras) por tiempo,

humedad y temperatura.

Metales Fuga de aceite industrial Micotoxinas (mohosy
. Plastico Plaguicidas levaduras) por tiempo,
Proceso de Molienda . . & o )p P
de Maiz Piedras Residuo de plaguicidas humedad y temperatura.
(detia) Plagas (gorgojos, roedores
e insectos).
Polvo ambiente
Pedazos de Sacos Aceite hidraulico Plagas (gorgojos, roedores
Hilos Plaguicidas e insectos).
Adicion de Materias Partes de maquinas Mondxido de carbono . .
R Micotoxinas (mohosy
Primas Menores Madera generado por el .
levaduras) por tiempo,
Metales montacargas
o humedad y temperatura.
Plasticas
Metales, plastico, polvo |Presencia de desinfectante Micotoxinas (mohosy
Mezcladora ambiente, cabello. Dosificacion errénea levaduras) por tiempo,
No homogeneidad en el humedad y temperatura.
mezclado

Cambio de formula
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Continuacion de la tabla Ill.

PROCESO

Fisicos

Quimicos

BIOLOGICOS

Encendido de Caldera

Bunker contaminado
(tierra, metal, madera,

Presencia del aditivo

Coliformes en el agua.

Limpieza de
Peletizadora

Metales (dado, paleta,

espatula de limpieza).

Desechos de producto
Plastico
Pintura

Aceite hidraulico

Crecimiento de bacterias.
Micotoxinas (mohos 'y
levaduras) tiempo,
humedad y temperatura.
Contaminacion cruzada con
residuos de alimentos

Limpieza enfriadora

Desechos de producto

Derrame aceite hidraulico
Desinfectante de limpieza

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).
Contaminacion cruzada con
residuos de alimentos

Peletizado de
producto

Metales (dado, paleta,
espatula de limpieza).
Plastico

Grasa industrial
Aceite hidraulico
Presencia de desinfectante

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).

Micotoxinas (mohos 'y
levaduras) tiempo,
humedad y temperatura.
Contaminacion cruzada con
residuos de alimentos

Enfriadora

Polvo ambiente
Metales (espatula)
Madera
Costales
Cabello de personal

Presencia de plaguicidas

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).
Micotoxinas (mohos y
levaduras) tiempo,
humedad y temperatura.
Contaminacion cruzada con
residuos de alimentos
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Continuacion de la tabla Ill.

Presencia de desinfectante

PROCESO FisICOS Quimicos BIOLOGICOS
Plastico Presencia de plaguicidas |Contaminacion cruzada
Zaranda Pedazo de malla

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).

Almacenar productos
en tolvas

Metales (dado, paleta,
espatula de limpieza).
Metales
Madera
Plastico
Gotas de lluvia

Presencia de plaguicidas
Presencia de desinfectante

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).
Micotoxinas (mohos y
levaduras) tiempo,
humedad y temperatura.
Contaminacion cruzada con
residuos de alimentos

Almacenar en bodega
de producto
terminado

Madera por tarima
Polvo del ambiente
Goteras de agua

Presencia de plaguicidas
Presencia de desinfectante

Plagas (gorgojo, roedores e
insectos).

Micotoxinas (mohos y
levaduras) tiempo,
humedad y temperatura.

Fuente: elaboracion propia.

Se procede a la evaluacion de los peligros de cada etapa del proceso
evaluando la incidencia y gravedad del peligro para lo cual se utilizar siguiente
formato de la tabla IV.
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Tabla IV.

Evaluacion de los peligros y medidas de control

Ocurrencia Siempre A veces Nunca
o
2
=1 . .
© © © 8 Medidas preventivas (programas
Incidencia s S s s 5 & 8 5 2 & prerrequisitos)
= U 4 L 4 Q c
< s @ < s -] < s L] ]
£
No. Proceso Peligros
Cascardn de pintura
del tanque, madera, X No
plasticos, metales
Limpieza y sanitizacion
Presenciade
. X No
desinfectantes
1 | Adicién de liquidos
Plagas (gorgojos,
X X No Control de plagas
roedores, insectos)
Crecimiento . F— [
. X Si Limpiezay sanitizacion
bacteriano
Metales, plasticos, N Control en el procesoy en
X o
madera, piedras. produccién
Presencia de A R
L X No Limpiezay sanitizacion
plaguicidas
2 Adicién de materias
primas mayores
Plagas (gorgojos ,
g (g, 80jos, X Si Control de plagas
roedores, insectos)
Micotoxinas (mohos y
levaduras por tiempo, ,
P P X Si Muestreo
humedad y
temperatura.
Metales, plasticos, . A R
. X Si Limpiezay sanitizacion
madera, piedras.
Derrame de aceite . . i
. L X Si Mantenimiento de equipos
hidradlico
3 Proceso de molienda
de maiz
Granulometria no ,
X Si Muestreo
adecuada al proceso
Micotoxinas (hongos,
(hongos, X Si Muestreo
mohos y levaduras).
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Continuacion de la tabla V.

Metales, plasticos,

Si
madera, piedras.
Limpiezay sanitizacién
Presenciade
- X No
plaguicidas
Adicién de materias [ Dearrame de aceite - .
. o No Mantenimiento de equipos
primas menores hidraulico
Plagas (gorgojos, .
X X Si Control de plagas
roedores, insectos)
Micotoxinas (hongos,
mohos y levaduras) .
R Si Muestreo
por tiempo, humedad
y temperatura
Metales, plastico,
) . Control en el procesoy en la
polvo ambiente, X Si L,
produccién
cabello.
Presencia de R s
A X No Limpiezay sanitizacion
desinfectante
Dosificacion errénea Si
No homogeneidad en , Control en el procesoy en la
Mezcladora Si ;.
el mezclado produccién
Cambio de férmula
por faltante de si
|
materia prima o
medicado.
Contaminacién
cruzada con residuos Si Limpiezay sanitizacién
de otro producto
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por B .
) No Limpieza y sanitizacion / muestreo
tiempo, humedad y
temperatura.
Combustible N Control de recepcidn de materias
o
contaminado (tierra). primas
Encendido de
caldera
Coliformes en el agua No Calidad del agua
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Continuacion de la tabla V.

Metales, plasticos,

aceite hidraulico

X No Limpiezay sanitizacion
madera, piedras.
Aceite hidraulico Si Mantenimiento de equipos
, Limpieza de
peletizadora Micotoxinas (mohos y
levaduras) por N Control en el procesoy en
o .
tiempo, humedad y produccién / muestreo
temperatura.
Presencia de , _— PR
R X Si Limpiezay sanitizacion
desinfectante
Metales, plasticos, , R PR
. Si Limpiezay sanitizacion
madera, piedras.
8 | Limpieza enfriadora Aceite hidraulico No Mantenimiento de equipos
Plagas (gorgojos, ,
X Si Control de plagas
roedores, insectos)
Metales, plasticos, A B
. No Limpieza y sanitizacion
madera, piedras.
Presencia de N Control en el procesoy en la
o .
Plaguicidas producccion
Plagas (gorgojos, ,
X X Si Control de plagas
roedores, insectos)
9 Peletizado de
producto Micotoxinas (mohos y
levaduras) por A B
. No Limpieza y sanitizacion
tiempo, humedad y
temperatura
Contaminacién
cruzada con residuos Si Limpiezay sanitizacion
de otro producto
Grasa industrial y . . .
Si Mantenimiento de equipos
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Continuacion de la tabla V.

Polvo ambiente X No Limpiezay sanitizacion
Metales, plasticos,
Control en el procesoy en la
madera, costralesy X No .,
produccion
cabello.
Plagas (gorgojos, .
X X Si Control de plagas
roedores, insectos)
10 Enfriadora - -
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por
. )P X Si Limpiezay sanitizacién
tiempo, humedad y
temperatura
Contaminacién
cruzada con residuos X Si
de otro producto
Limpiezay sanitizacion
Presencia de
. X No
desinfectante
Metales (tornillos o N Control en el procesoy en la
X o .
mallas) produccion
Presenciade
. X No
Plaguicidas
11 Zaranda Limpieza y Sanitizacion
Presenciade
. X No
desinfectantes
Plagas (gorgojos,
X X No Control de plagas
roedores, insectos)
Metales, maderas,
font X No
plasticos
Presencia de
plaguicidas/ X No Limpieza y santizacién
desinfectante
. Contaminacién
Almacenaje de A |
12 cruzada con residuos X Si
producto en tolvas
de otro producto
Plagas (gorgojo, .
| X Si Control de plagas
roedores e insectos).
Micotoxinas (hongos y
levaduras) por . A . .
. X Si Limpieza y sanitzacion / muestreo
tiempo, humedad y
temperatura.
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Continuacion de la tabla V.

Control en el procesoy en la

Metales X No L
produccion

Madera, plastico, Control en el procesoy en la
cabello. producion

Gotas de lluvia X No Mantenimiento de edificios
Almacenaje en
bodega de producto
terminado

1

w

Presencia de Limpiezay sanitizacion / control en el
plaguicidas procesoy en la produccion

Plagas (gorgojos,

X X Si Control de plagas
roedores, insectos)

Micotoxinas (mohos y
levaduras) por
tiempo, humedad y
temperatura.

X Si Limpiezay sanitizacién / muestreo

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.7. Principio 2. Determinar los puntos criticos
de control (PCC)

Se procede a la determinacion de los puntos criticos de control (PCC). En
la cual se puede aplicar 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. Una etapa que sea punto critico de control (PCC) requerira un control
eficaz para asegurar en todo momento que el peligro se evita, se elimina o se
reduce a un nivel aceptable para la seguridad del alimento. De esta manera, se
consigue centrar los controles en las etapas que son fundamentales para la
seguridad del producto. Para la determinacién correcta de los PCC hay que
seguir procedimientos logicos y sistematicos, como el uso de un arbol de
decisiones (figura 50). El resultado de esta etapa se presenta a continuacion en
la tabla V.
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P2

P3

P4[

Figura 50.  Arbol de decisiones

DIAGRAMA 2
EJEMPLO DE UNA SECUENCIA DE DECISIONES
PARA IDENTIFICAR LOS PCC

(responder a las preguntas por orden sucesivo)

Existen medidas preventivas de control? ]

St No T Modificar la fase, proceso o
l producto

{Se necesita control en esta fase por |
razones de inocuidad? — Si

|

No — | noesunPCC — | Pamar (*)

v

. o - - - * . R
¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un
nivel aceptable la posible presencia de un peligro?** —w>  Si

No

¢ Podria producirse una contaminacion con peligros identificados
superior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles
inaceptables?**

Si No = | noesunPCC > | Parar (*)
iSe eliminaran los peligros identificados o se
reducira su posible presencia a un nivel aceptable en
una_fase posterigr? *

| .

PUNTO CRITICO DE CONTROL

Si No —M8™ >
Noesun PCC 5 | Parar(*)

"

Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales
cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.

Fuente: Comisién del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos

CAC/RCP 1-1969, p. 33.
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Tabla V.

Determinacioén de los puntos criticos

Ocurrencia
Preguntas
N N 53
Incidencia 3
K Medidas preventivas
"..;:n (programas prerrequisitos)
No. Proceso Peligros o P1 P2 P3 P4 PCC
Cascarén de pintura
del tanque, madera, No
plasticos, metales Limpieza y sanitizacién
Adicién de Presencia de No
1 Lo desinfectantes
liquidos
Plagas (gorgojos,
g (g' g0l No Control de plagas
roedores, insectos)
Crecimiento
. Si Limpiezay sanitizacién Si No No X No
Bacteriano
Metales, plasticos, No Control en el procesoy en
madera, piedras. produccion
Presencia de . e
laguicidas No Limpiezay sanitizacion
Adicion de o p g( -
. . agas (gorgojos, , , , ,
2 | materias primas & g_ g0l Si Control de plagas Si No Si Si No
roedores, insectos)
mayores - -
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por tiempo, Muestreo / limpieza
)P P si o/limpiezay si | No | st | st | o
humedady sanitizacion
temperatura.
Metales, plasticos, , N e, . . .
R Si Limpieza y sanitizacion Si No Si Si No
madera, piedras.
Derrame de aceite
Proceso de L Si Mantenimiento de equipos Si No No X No
. hidradlico
3 molienda de -
, Granulometria no , , , .
maiz Si Muestreo Si No Si No Si
adecuada al proceso
Micotoxinas (hongos,
I X! ( 8 Si Muestreo Si No Si Si No
mohos y levaduras).
Metales, plasticos,
plasti i si | No | si si | No
madera, piedras.
Limpiezay sanitizacion
Presencia de
laguicidas No
Adicién de plag
4 | materias primas | Dearrame de aceite . .
. No Mantenimiento de equipos
menores hidraulico
Plagas (gorgojos,
o (gA gol No Control de plagas
roedores, insectos)
Micotoxinas (hongos,
mohos y levaduras) 3 , 3
X Si Muestreo Si No Si No No
por tiempo, humedad
y temperatura
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Continuacion de la tabla V.

Metales, pléstico,

Control en el procesoyen la

aceite hidraulico

polvo ambiente, No -
produccion
cabello.
Presencia de . e
. No Limpiezay sanitizacion
desinfectante
Dosificacion errénea No
No homogeneidad en N
o
el mezclado
Control en el procesoyenla
roduccién
5 Mezcladora . , P
Cambio de férmula por
faltante de materia Si Si No No No Si
prima o medicado.
Contaminacion cruzada
con residuos de otro Si Limpiezay sanitizacion Si No No No Si
producto
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por tiempo, N Limpiezay sanitizacién /
o
humedad y muestreo
temperatura.
. Combustible Control de recepcidn de materias
Encendido de . . No .
6 contaminado (tierra). primas
caldera - -
Coliformes en el agua No Calidad del agua
Metales, plasticos, N I
. No Limpiezay sanitizacion
madera, piedras.
Aceite hidraulico No Mantenimiento de equipos
N Micotoxinas (mohos
7 Limpieza de levad ) ( i v Control |
peletizadora evaduras) por tiempo, No ontro er‘1,e procesoy en
humedad y producciéon / muestreo
temperatura.
Presencia de . g
R No Limpiezay sanitizaciéon
desinfectante
Metales, plasticos, N e
. No Limpiezay sanitizacion
. madera, piedras.
Limpieza — P — ,
8 . Aceite hidraulico No Mantenimiento de equipos
enfriadora o ( -
agas (gorgojos,
g g. 89) No Control de plagas
roedores, insectos)
Metales, plasticos, . g
. No Limpiezay sanitizacion
madera, piedras.
Presencia de No Control en el procesoy en la
Plaguicidas producccion
Plagas (gorgojos, , ,
& (g. £ Si Control de plagas Si No No X No
roedores, insectos)
. Mi i h
Peletizado de |cotoxmas(m.o osy
9 levaduras) por tiempo, , _ I . . .
producto Si Limpiezay sanitizacion Si Si X X Si
humedady
temperatura
Contaminacidn cruzada
con residuos de otro Si Limpiezay sanitizacion Si Si X X Si
producto
Grasa industrial
Y Si Mantenimiento de equipos Si No Si Si No
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Continuacion de la tabla V.

Polvo Ambiente No Limpieza y sanitizacion
Metales, plasticos,
Control en el procesoyenla
madera, costrales y No L.
produccién
cabello.
Plagas (gorgojos, , .
8 (g‘ g9l Si Control de plagas Si No No X No
roedores, insectos)
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por tiempo.
)p P Si Limpiezay sanitizacion Si Si X X Si
Humedad y
10 Enfriadora temperatura
Contaminacién cruzada
con residuos de otro Si Si No No X No
producto
Limpieza y sanitizacion
Presencia de
. No
desinfectante
Metales (tornillos o No Control en el procesoyenla
mallas) produccién
Presencia de
- No
Plaguicidas
11 Zaranda Limpiezay sanitizacion
Presencia de
. No
desinfectantes
Plagas (gorgojos,
. No Control de plagas
roedores, insectos)
Metales, maderas,
- No
plasticos
Presencia de
Plaguicidas/ No
desinfectante N o
Limpieza y santizacién
Almacenaje de
12 producto en L
Contaminacién cruzada
tolvas . | B , |
con residuos de otro Si Si No Si Si No
producto
Plagas (gorgojo,
. No Control de plagas
roedores e insectos).
Micotoxinas (hongos y
levaduras) por tiempo, No Limpieza y sanitzacién /
humedady muestreo
temperatura.
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Continuacion de la tabla V.

Control en el procesoyen la
Metales No .,
produccion
Madera, plastico, No Control en el procesoyen la
cabello. producién
. Gotas de lluvia No Mantenimiento de edificios
Almacenaje en - — —
Presencia de Limpieza y sanitizacion / control
bodega de o No o,
13 Plaguicidas en el proceso y en la produccién
producto o ( -
R agas (gorgojos, . , , ,
terminado 8 g. g0l Si Control de plagas Si No Si Si No
roedores, insectos)
Micotoxinas (mohos y
levaduras) por tiempo, No Limpieza y sanitizacién /
humedady muestreo
temperatura.

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que mediante la tabla V se identifican los siguientes puntos criticos

para el proceso de peletizado, las cuales son:

2.3.2.7.1. PCC1: operacion molienda

El proceso de molienda tiene como objetivo moler el maiz para convertirlo
en masa, la cual debe garantizar la granulometria requerida para el proceso de
peletizado la cual debe ser muy fina por debajo de los 600 micrones, dado que si
no se garantiza una buena granulometria influye en los resultados de durabilidad
por lo es un factor critico en el proceso por lo que se usan cribas de 2 mm de
entrada y 3 mm de salida, ademas de tener un monitoreo constante durante el

proceso de molienda.

2.3.2.7.2. PCC2: operacion mezcladora

El proceso de mezclado es esencial para el proceso de peletizado. Por lo
gue el tiempo de mezclado y la dosificacion de materias primas secas y liquidas

son vitales para garantizar una mezcla homogénea.
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2.3.2.7.3. PCC3: operacion peletizadora

El peletizado de la harina de la formula es un proceso muy complejo que
requiere de la combinacion de las variables de presion, temperatura y
alimentacion para obtener un buen pellet por lo que se considera como punto
critico de control, dado que se debe garantizar el buen peletizado que cumpla
con los parametros de durabilidad y humedad establecidos mediante la

combinacion de las variables de presion, temperatura, alimentacion y amperaje.

2.3.2.7.4. PCC4: operacion enfriadora

La enfriadora es un proceso de secado de producto que sale del proceso
de peletizado que disminuye la humedad de un 2 % en promedio, lo cual ayuda
a enfriar el producto disminuyendo la cantidad de agua dentro del pellet, evitando
asi la proliferaciéon de micotoxinas, por lo que se recomienda tener el producto en
un rango de 14 % a 16 %, dado que si es menor de 14 % se comprueba que el
producto no cumple con la cantidad de liquidos requeridos, es decir es un
producto muy seco por lo que las propiedades de nutricibn estan siendo
alteradas, en cambio, si es mayor a 16 % tiende a ser un ambiente adecuado
para la proliferacion de micotoxinas por lo que la humedad es bastante rigida en
este proceso, dado que todo esto influye en los resultados de durabilidad

requeridos para el proceso.

En la figura 51 se presenta mediante un diagrama de flujo la ubicacion de

los puntos criticos de control dentro del proceso de peletizado.
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Figura 51. Identificacidon de los puntos criticos de control (PCC)

Proceso: peletizado de productos. Hoja: 1 de 2

Departamento 12: produccién Fecha: 04/12/16

Inicio: adicion de materias primas Realizado por: Gilberto Marroquin
Finaliza: almacenaje en bodega de producto terminado.

Adicion de Adicién de materias Adicién de materias Peletizado de
liquidos primas mayores primas menores materias primas
Adicionar Adicionar
: Preparar . materias . materias 30 mi Preparar
. min
30 min liquidos 15 min 5 primas 30 min 4 primas 1 caldera
mayores menores
Trasladar a -
X . ) X Trasladar a .
2min 4 tanquesde 20 min 6 Moler maiz 2 min 2 60 min 2 Limpiar
qu mezcladora peletizadora
liquidos
20m
20m y
PCCl 4
Recepcionar -
. . Trasladar a . Limpiar
5 min en tanques 2min 2 mezcladora 15 min 3 enfriadora
de liquidos
10m
Revisar el
Mezclar los 5 min 1 programa de
6 min INSUMos produccion
PCC2
Peletizar
45 min los insumos
Pcc3
10 min Enfriar el
pellet
PCC4
10 min Clasificar
12 mediante
la zaranda
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Continuacién de la figura 51.

Proceso: peletizado de productos.
Departamento 12: produccion

Inicio: adicién de materias primas
Finaliza: almacenaje en bodega de producto terminado.

Hoja: 2 de 2
Fecha: 04/12/16

Realizado por: Gilberto Marroquin

RESUMEN
Concepto Descripcién | Distancia (m) | Tiempo (min)
Descripcion 293
Inspeccién 5
v Almacenaje
|:> Transporte 70 9
Total 70 307

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2.8. Principio 3. Establecimiento de limites

criticos para cada PCC

Se procede al establecimiento de los limites criticos para cada PCC que
aseguren el control de los peligros, las cuales deberan especificarse y validarse,

para una determinada fase, se elaborard mas de un limite critico.

2.3.2.8.1. Limite critico PCC1

La molienda es vital para el peletizado por lo que se establecen controles
en este punto del proceso y se controlara la granulometria total la cual debe estar
por debajo de los 600 micrones, ademas los limites maximos establecidos seran
los siguientes; para granos gruesos 0 %, medios 4 %, finos 60 % y polvos 40 %.
Con dichos parametros se garantiza un buen peletizado de la harina.

2.3.2.8.2. Limite critico PCC2

El mezclado de materia primas seca (maiz, harina de soya, medicados,
entre otros) y materias primas liquidas (melaza y aceite de palma) requiere de
una cierta cantidad de tiempo para garantizar un buen mezclado se establece los
siguientes parametros; para el mezclado seco se establece 220 s y para el
mezclado humedo es de 180 s. dando un tiempo total de 220 s, no importando si
el batch es de 65, 80, 95, 105, 120 o 130 quintales.

2.3.2.8.3. Limite critico PCC3
Se establece la configuracion al equipo de peletizado dado la combinacién

de los parametros de presion, temperatura, alimentacion y amperaje. Por lo que

el limite para la presién se establece en 70 psi como maximo y 50 psi como
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minimo para productos de la linea de cerdos y ganado, en el caso de productos
para aves se establece como 100 psi maximo y 80 psi como minimo. Para

alcanzar una buena durabilidad.

Para lo cual se utiliza el siguiente formato para el registro de informacién
del proceso de peletizado. Donde influyen las variables importantes de presion,

temperatura, alimentacion y humedad. La tabla VI relaciona cada una de las

variables.
Tabla VI. Registro de informacion del proceso de peletizado
oP Producto Preens:::d:e Arr;Apemr)aje Pr(issllo)" Tem;:neé)atura Ahm?::)acm" % Humedad tolva| % Humedad |% Durabilidad
65684 |Comapatio Cerdo Pellet 120 90 50 86 19,4 13,58 14,82 78,9
65684 |Comapatio Cerdo Pellet 120 14,22 80
66186 |Comapatio Cerdo Pellet 120 90 70 82 20,46 13,85 87,5
66467 |Comapatio Cerdo Pellet 122 100 70 81 20,69 13,01 14,99 86,5
65749 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 100 70 85 22,36 15,78 82
65749 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 90 70 80 23,26
65753 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 100 70 80 22,36
65753 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 100 70 81 22,28
65753 |[Crecimiento Cerdo Pellet 120 90 60 84 20,5 15,22 79,5
65948 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 100 70 85 20,72 15,02 81
66466 |Crecimiento Cerdo Pellet 122 100 70 82 20,14 12,64 14,95 81
67109 |Crecimiento Cerdo Pellet 120 95 73 81 17,75 12,02 17,74 82,5
65701 [Crecimiento Cerdo Pellet Med 120 90 70 87 20 14,91 79
65493 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 95 50 82 20,65 82
65493 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 110 70 82 21,31 80
65493 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 100 50 83 21,46 82
65493 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 100 50 83 21,59 80
66562 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 90 50 82 20,14 12,77 14,75 79
68363 |Desarrollo Cerdo Pellet 120 142 70 82 16 12,77 16,1 84
65702 |Desarrollo Cerdo Pellet Med 120 90 70 88 20,22 15,41 80
65987 |Finalizador Broiler Pellet 120 40 50 95 22,95 14,35 71
65942 |Finalizador Broiler Pellet 15,78
65683 |Finalizador Broiler Pellet 120 50 60 88 25,45
65683 |Finalizador Broiler Pellet 120 50 60 90 25,44
65683 |Finalizador Broiler Pellet 120 50 60 90 25,45 15,53 72
65683 |Finalizador Broiler Pellet 120 50 50 90 25
65683 |Finalizador Broiler Pellet 120 50 50 91 25,55 14,28 72
65649 |Finalizador Broiler Pellet 120 80 50 91 25,5 12,95 14,75 74
65649 |Finalizador Broiler Pellet 120 80 50 91 25,6 75
65545 |Finalizador Broiler Pellet 120 80 50 91 25,5 76,5
65545 |Finalizador Broiler Pellet 120 80 50 91 25,45 75,5
65511 |[Finalizador Broiler Pellet 120 60 50 88 20,74 12,5 79
66471 |Finalizador Broiler Pellet 120 100 90 21 11,01 14,43 67
66471 |Finalizador Broiler Pellet 120 100 90 20 14,33 62
66471 |Finalizador Broiler Pellet 120 30 70 88 20,22 12,85 62
66471 |Finalizador Broiler Pellet 120 30 60 88 17,51 14,61 64
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Continuacion de la tabla VI.

op Producto P:zer:::d:e A"('::)i‘le Pr(fass_l:;n Tem;:fscr)atura Allm:‘\:;c'o" % Humedad tolva| % Humedad |% Durabilidad
66041 [Finalizador Cerdo Pellet 120 90 100 85 21,37 13,01 14,85 83,5
66041 |Finalizador Cerdo Pellet 120 16,06 83,5
66041 [Finalizador Cerdo Pellet 120 95 80 85 21,37 14,53 83,5
66041 |Finalizador Cerdo Pellet 120 15,17 82,5
65542 |Finalizador Cerdo Pellet 120 100 52 84 20 13,35 82,5
65542 [Finalizador Cerdo Pellet 120 110 50 82 22 80
65542 |Finalizador Cerdo Pellet 120 110 50 82 24,5 78
65542 [Finalizador Cerdo Pellet 120 115 50 83 21 85
65494 |Finalizador Cerdo Pellet 120 105 73 84 24,17 80
66561 |Finalizador Cerdo Pellet 120 95 50 78 20,31 79,5
66653 |Finalizador Cerdo Pellet 120 90 50 82 20,7 15,54 80
66653 |Finalizador Cerdo Pellet 120 95 65 81 20,4 16,15 80
66653 |Finalizador Cerdo Pellet 120 95 65 81 20,45 16,15 81
65700 [Finalizador CerdoPellet PyL 120 90 60 86 20 14 81
65877 |Finalizador Cerdo Pellet PyL 120 90 60 86 16,44 12,88 81
65877 |Finalizador Cerdo Pellet PyL 120 90 50 85 20,5 83
66180 |Finalizador Cerdo Pellet PyL 120 90 70 81 20,6 12,93 14,71 84,5
67277 |Finalizador Cerdos Pellet PyL 10 120 90 70 81 18,81 12,27 15,4 81
75703 |Inicio Cerdo Pellet 120 90 70 86 20,14 14,54 78,5
66034 |Inicio Cerdo Pellet 120 90 70 84 22,7 15,19 84
66034 |Inicio Cerdo Pellet 120 60 60 87 15 15,26 84
66096 |Inicio Cerdo Pellet 120 100 60 85 20,22 13,1 15,29 82
66720 |Inicio Cerdo Pellet 120 90 70 82 20,6 13,32 14,56 85,5
66397 |Inicio Cerdo Pellet 120 100 70 85 21,9 12,75 78
66480 |Inicio Cerdo Pellet Medicado 120 90 70 83 20,72 12,95 15,12 79,5
67268 |Inicio Cerdo Pellet Medicado 120 90 60 78 15,95 10,2 14,41 80
65992 |Marrana Gestacion Pellet 120 60 70 84 21,29 14,24 84
65992 |Marrana Gestacion Pellet 120 65 70 84 21,5 15,21 84
66615 |Marrana Gestacion Pellet 120 80 50 78 21,87 13,79 15,3 82,5
66615 |Marrana Gestacion Pellet 120 80 50 79 21,67 14,83 81
65951 [Marrana Lactancia Pellet 120 78
65684 |Marrana Lactancia Pellet 120 90 70 90 20,8 15,49 73,1
65684 |Marrana Lactancia Pellet 120 50 70 89 20,39 75
66035 [Marrana Lactancia Pellet 120 75 60 84 20,31 14,76 76
66685 |Marrana Lactancia Pellet 120 50 70 82 20,3 11,03 14,69 60,5
67248 [Marrana Lactancia Pellet 120 90 70 85 17,51 12,11 14,73 75
65739 [Marrana Lactancia Pellet Med 120 100 70 90 20 15,49 73
65739 [Marrana Lactancia Pellet Med 120 60 70 88 20,7 75
65741 [Ternicrece Pellet 120 90 70 80 20,3 84
66125 |Ternicrece Pellet 120 90 70 80 20,29 13,34 14,97 83

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 52 muestra el registro de las variables de presion, temperatura,

durabilidad y amperaje en el proceso de peletizado.
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Figura 52. Comparaciéon de humedad obtenida en el proceso de
peletizado

% Humedad salida - % Humedad entrada

20
O 15
<
o
S 10 =@==ENTRADA
-}
T =@=SALIDA
X

MUESTRA

Fuente: elaboracion propia.

En el proceso se gana un 2,16 % de humedad en promedio, saliendo del

acondicionador.

Figura 53. Relacion entre humedad vs. temperatura

Gréfica de linea ajustada
% Humedad = 19,90 - 0,05781 TEMPERATURA (°C)
18- s 0.709368
- R-cuacl, #3%

R-cuad.{ajustada) 72% |
17

16

15-

% Humedad

13

92 96

B4 ]
TEMPERATURA ("C)

Fuente: elaboracion propia.
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La relacion entre humedad y temperatura muestra una tendencia de que a

mayor temperatura la humedad disminuye y viceversa.

2.3.2.8.4. Limite critico PCC4

En la enfriadora se establecen limites bajo los pardmetros de una buena
durabilidad, como la humedad que debe de estar en un 14 % minimo y 16 %
maximo, dado la proliferacion de micotoxinas por arriba del limite permitido y por
debajo un producto muy seco sin nutrientes liquidos para el consumidor final.
Ademas, se establecen los limites para la durabilidad del producto en el caso de
aves de 70 % minimo y 90 % maximo, para cerdos 80 % minimo y 90 % maximo,
para ganado 90 % minimo y 100 % maximo. Dichos limites garantizan el maximo
aprovechamiento del producto por parte del animal lo cual garantiza una buena

nutricion.

Figura 54. Andlisis grafico de la humedad en el proceso de peletizado
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S 11,00 —@—HUMEDAD

-]

I ——

= 10,00 MINIMO
5 00 e MIAXIMO
8,00

135 7 911131517192123252729
MUESTRA

Fuente: elaboracion propia.
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Se tiene un promedio de 11,92 % en la humedad obtenida en el producto
terminado saliendo del proceso de enfriado almacenado en Bodega de Producto

Terminado dado la humedad del ambiente.

Figura 55. Durabilidad linea de cerdos

DURABILIDAD LINEA CERDOS

95
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1 4 7 1013161922 2528 313437404346 495255
MUESTRA

e VI AXIMO

% DURABILIDAD

=—DURABILIDAD

Fuente: elaboracion propia.

En la gréfica se muestra la tendencia sobre el 80 % de durabilidad que se
establece como minimo para la retencion de producto. Se observa en los ultimos
datos de los 55 obtenidos, donde se tiene una durabilidad debajo del minimo
establecido que se generé por un problema de calibracion del equipo de
peletizado en este punto, por lo que el factor de compresién también es

importante para este proceso.
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Figura 56. Durabilidad linea de aves

DURABILIDAD LINEA DE AVES
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Fuente: elaboracion propia.

En el caso de los productos de la linea de aves se observa que se tiene una
durabilidad por debajo del limite permitido dado por las condiciones de
alimentacion se puede mejorar la durabilidad, pero a muy baja frecuencia en el
proceso de peletizado castigando la eficiencia por lo que una alternativa es

mejorar la férmula.

Figura 57. Relacion de humedad vs. durabilidad
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Fuente: elaboracion propia.
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La relacién entre humedad y durabilidad genera una tendencia que a mayor
humedad mayor durabilidad bajo condiciones ideales y la calidad de la materia

prima influye bastante en los resultados.

Con los datos analizados y tomados se establecen los limites para cada uno
de los puntos criticos detectados; molienda, mezclado, peletizado y enfriadora
por lo que se generan los siguientes limites los cuales mediante datos recabados
se puede establecer que son puntos aptos para obtener un buen producto pellet
ademas de ver datos historicos.

Tabla VII. Limites criticos establecidos para los puntos criticos de

control

PUNTOS CRITICOS LIMITES

MOLIENDA
Granulometria

RESULTADO |% MAXIMOS
Gruesos 0%
Medios 4% Max.

Finos 60 % Méx.
Polvos 40 % Max.

MICRONES | TAMIZ #
2380 8
1410 14

354 45

Bandeja

MEZCLADO

Tiempo de mezclado himedo
Tiempo de mezclado seco
Tiempo total

180s

220s

PELETIZADO
Presion
Temperatura
Alimentacién
Amperaje

TEMPERATURA

80°C
90°C

ALIMENTACION

AMPERAJE

[_maximo | 150 Am_|

ENFRIADORA

Durabilidad
Humedad

DURABILIDAD

PRODUCTO( MINIMO

Aves 70 %

Cerdos 80%

Ganado 90 %

HUMEDAD

14%-16%

Fuente: elaboracion propia.

199




2.3.2.9. Principio 4. Establecimiento de un sistema
de vigilancia para cada PCC

La vigilancia es la medicién u observacion programadas de un PCC en
relacion con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la
vigilancia proporcione esta informacién a tiempo como para hacer correcciones
que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Siempre que sea posible, los procesos deberan corregirse cuando
los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en
un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que se produzca una
desviacion. Si la vigilancia no es continua, su cantidad o frecuencia deberan ser
suficientes como 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 y no habra tiempo para ensayos analiticos

prolongados.'®

Por lo que se establecen procedimientos de vigilancia para cada punto
critico de control, ademas de que todos los documentos y registros relacionados
deberan estar firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia.

En COMAYMA se establecen las siguientes:

2.3.2.9.1. Sistema de vigilancia PCC1

En la molienda se establece un procedimiento de vigilancia que verifique el

cumplimiento del mismo, para lo cual se consideran los siguientes parametros:

16 Comision del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos. CAC/RCP
1-1969, p. 29.
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Tabla VIIl. Parametros de molienda harina pellet y PT cerdos

MICRONES TAMIZ # RESULTADO % MAXIMOS
2380 8 Gruesos 0%
1410 14 Medios 4 % Max.

354 45 Finos 60 % Méax.
Bandeja Polvos 40 % Max.

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.

En el caso de productos pellet se recomienda una granulometria por
debajo de los 600 micrones dado el amarre que se quiere dar a la molienda donde
influye el factor de compresion y gelatinosidad, para alcanzar una buena
durabilidad. Para el cual se elabora el siguiente procedimiento de vigilancia que
garantice el constante monitoreo de este punto critico, y los registros necesarios

para tener un control absoluto de este punto critico vulnerable en el proceso

productivo. Dicho procedimiento se muestra en la figura 58.
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Figura 58. Procedimientos de vigilancia para PCC1

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC1
MOLIENDA

Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizo: Pagina | de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC1

1. | OBJETIVO
1.1 | Garantizar la granulometria requerida para el proceso de peletizado de productos en
COINCO.
2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica Unicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA Y REFERENCIAS

3.1 | HAT operador del equipo de descarga de macros.

3.2 | Jefe de examenes de materia prima.

3.3 | Instructivo IP-0412-014E molienda de malz.

3.4 | Manual de molinos 1y 2.

4. | DEFINICIONES

4.1 | Granulometria: es la medicion de los granos de una formacién sedimentaria y el
célculo de la abundancia de los correspondientes a cada uno de los tamarfios
previstos por una escala granulométrica con fines de analisis tanto de su origen
como de sus propiedades mecanicas.

Bt Molienda: proceso que consiste en ftriturar o moler una materia sdlida,
especialmente granos basicos, golpeandola con algo o friccionandola entre dos
piezas duras hasta reducirla a particulas, polvo o liquido.

4.3 | Molinos: se basa en el mecanismo de compresion del material entre dos cuerpos.
Entre mas rapida sea la fuerza de aplicacion mas rapido ocurre la fractura por el
aumento de la energia cinética concentrando la fuerza de fragmentacién en un solo
punto produciendo particulas que se fracturan rapidamente hasta el limite.

4.4

Tamiz: es una malla con aberturas pequefias de distinto tamafio que esta sujeta a
un aro de cobre, utilizado para analisis de granulometria.
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Continuacion de la figura 58.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC1
MOLIENDA
Version No.: 1 Elabord: GM Reviso: Autorizd: Pagina 2 de 3
Emisién: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC1
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | El operador del equipo de descarga de macros es responsable de proceso de molienda
requerida para el proceso de productivo,
5.2 | El jefe de laboratorio es responsable de velar por el cumplimiento de la granulometria
requerida para el proceso.
5.3 | Supervisor de produccion es responsable de inspeccion de los procesos.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 | El operador del equipo de descarga de macros deber tomar una muestra en una bolsa
plastica de 5 Ib en el molino 1y garantizar molienda fina para el proceso de peletizado.
6.2 | Se seleccionar un juego de tamices segln las especificaciones del producto a trabajar.
TIPO DE PARTICULA MOLIENDA DE MAIZ
Gruesos 6
Gruesos - medios 8
Medios 14
Finos 45
Polvo B
6.3 | Se procede al tamizado donde se ensamblar los tamices en orden descendente de tamafio
de abertura e incluir el fondo y la tapadera.
6.4 | Pesar 200 g de la muestra en la balanza.
6.5 | Transferir al tamiz superior.
6.6 | Colocar la pila de tamices en el tamizador y agitar por 4 minutos con intervalos.
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Continuacién de la figura 58.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC1
MOLIENDA

Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizé: Pagina 3 de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC1

6.7

6.8

Remover la pila de tamices del tamizador y cuidadosamente pesar el producto retenido en
cada tamiz, hasta llegar al fondo con una precision de 1 g.

Después de la agitacion en el dltimo tamiz es necesario pasar una brocha en la malla
moderadamente para remover los polvos de los finos y que dispensen en la bandeja.

8.1

8.2

RECURSOS

Mano de obra:

¢ 1 persona para el analisis de granulometria.
Equipo:

¢ Balanza con capacidad de 1 kg con una precision de 1 g.
¢ Tamices para ensayos tejidos de alambres.

Para llevar a cabo dicho procedimiento se tiene el siguiente formato para

Fuente: elaboracion propia.

registro de datos del proceso de molienda, la cual contiene; fecha, hora, silo,

molino, amperaje, altura, frecuencia de alimentacion, temperatura, criba de

entrada, criba de salida, y granulometria realizada por tamices (tamiz 8, tamiz 14,

tamiz 45 y bandeja).
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Figura 59. Formato de registro de granulometria

COMAYMA R.L. REGISTRO DE GRANULOMETRIA - PRODUCCION | tamizs | tamiz 14| amizas| sanpeia
0% Max | 4% Max 60 % Max |40 % Max

FRECUENCIADE |\ o ra| CRIBADE | CRIBA DE
FECHA | HORA | SILO [MOLINO[AMPERAJE| ALTURA |ALIMENTACION ENTRADA | SALIDA | GRUESO | MEDIOS | FINOs | PoLVOS

(HZ) ra mm mm

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.9.2. Sistema de vigilancia PCC2

La operacion de mezclado, debe ser en un tiempo que garantice la
homogeneidad en la mezcla por lo que la mezcla himeda o de liquidos (aceite
de palma y melaza) debe ser de 180 segundos y la mezcla seca
(macroingredientes y microingredientes) debe ser de 40 segundos, por lo que la

mezcla de la formula debe ser de minimo 220 segundos.

Por lo que para garantizar se obtiene el siguiente procedimiento de

vigilancia:
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Figura 60. Procedimiento de vigilancia para PCC2

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC2
MEZCLADO

Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizé: Pagina | de 2

Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC2

11

OBJETIVO

Garantizar el mezclado eficiente de la férmula requerida para el proceso de peletizado para
alimento balanceado en COINCO.

24

ALCANCE

Este procedimiento aplica Unicamente para division 4.

3.1

3.2

3.3

INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
HAT operador de GSE.
Instructivo IP-0412-021E operacion de GSE.

Manual de mezcladora.

41

42

43

4.4

DEFINICIONES

Mezcladora: equipo utilizado para la mezcla de materias primas.

Mezclado: combinar dos o mas ingredientes o alimentos, pero no necesariamente
para lograr una dispersién uniforme.

Tiempo mezcla humeda: tiempo de mezclado de liquidos (melaza y aceite de
palma).

Tiempo mezcla seca: tiempo de mezclado de materias primas (maiz, soya, calcio,
palmaste, afrecho, entre otros).

5.1

RESPONSABILIDADES

El operador de GSE es responsable de proceso del mezclado requerido para el proceso de
productivo.
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Continuacion de la figura 60.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC2
MEZCLADO

Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizé: Pagina 2 de 2

Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC2

5.2 | El jefe de laboratorio es responsable de velar por el cumplimiento de la homogeneidad en la
formula del producto.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El operador de GSE debe de garantizar que el equipo mezcle el producto en el tiempo
requerido.

6.2 | El tiempo minimo de mezclado para la mezcla himeda (liquidos) es de 180 s y el de mezcla
seca (materias primas) es de 40 s, con dichos parametros se puede garantizar la
homogeneidad de la mezcla requerida para el proceso productivo. El tiempo puede
aumentar segun la formula, cuando aumente la cantidad de liquidos.

6.3 | Si se observa una desviacion del limite de tiempo establecido inmediatamente se aplica la
accion correctiva indicada para este punto critico 2.

8. | RECURSOS

8.1 | Mano de obra:

e Operador de GSE.

8.2 | Equipo:

e Computadora

e |mpresora
« Programas VISUAL, chronosoft, MIMICO.

Fuente: elaboracion propia.
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Ademas, se tiene el siguiente formato de registro de tiempos de

mezclado.

Figura 61. Formato de registro de tiempos de mezclado

"REGISTRO DE TIEMPO DE MEZCLADO EN GSE"

COMAYMA R.L. A
OPERACION GSE

FECHA:

REALIZADO POR: HORARIO:

MEZCLA MEZCLA TIEMPO 2
No.| oP PRODUCTO womeon | seca | ToTaL OBSERVACION

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Vo. Bo. Operador de GSE Vo. Bo. Coordinador de Produccion

Fuente: elaboracion propia.
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En la peletizadora se obtiene el siguiente procedimiento de vigilancia que

busca la aplicacion y el registro de las variables correspondientes al proceso de

peletizado en

2.3.2.9.3. Sistema de vigilancia PCC3

el formato de registro de operacion de peletizado, dicho

procedimiento es el siguiente.

Figura 62. Procedimiento de vigilancia de PCC3

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC3
PELETIZADO
Version No.: 1 Elabord: GM Revisé: Autorizé: Pagina 1 de 2
Emisidn: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC3
1. | OBIETIVO
1.1 | Garantizar el peletizado efectivo de los productos fabricados con los parametros
adecuados para el cumplimiento de las especificaciones técnicas del alimento balanceado.
2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica Gnicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA Y/O REFERENCIAS
3.1 | HAT jefe de peletizado.
3.2 | Jefe de examenes de materia prima.
3.3 | Instructivo IP-0412-027E operacion de peletizado.
3.4 | Manual de peletizadora.
4. | DEFINICIONES

4.1 | Acondicionador: alcanzar niveles predeterminados de humedad a temperaturas de
ingredientes o de una mezcla de ingredientes antes del procesamiento ulterior.

4.2 | Gelanitizar: rotura de los granulos de almidén mediante la combinacion de humedad, calor
y presion o mediante corte mecdnico.

4.3 | Peletizacidn; es el moldeado de una masa de pequefas particulas (alimento en harina) en
particulas mas grandes o pellets, mediante procedimientos mecanicos, presion, calor y
humedad). La formacion del pellet ocurre en el punto donde entran en contacto los rodillos
v el dado o matriz de salida. Todas las demds actividades, tales como acondicionamiento,
enfriamiento, entre otros, que dan apoyo al punto de contacto.
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Continuacion de la figura 62.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC3
PELETIZADO
Version No.: 1 Elaborg: GM Revisa: Autorizo: Pagina 2 de 2
Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC3
4.4 | Pienso en harina: mezcla de ingredientes molidos que no esta peletizada.
4.5 | Tolva: receptdculo en forma de embulo para despachar materiales.
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | El jefe de peletizado es responsable la peletizacion de productos fabricados en COINCO.
6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El jefe de peletizado debe registrar cada media hora en el formato registro diario de
operacion seccion peletizado, los parametros de operacion de la peletizadora. En caso de
ser OP menores a 120 quintales se debera tener como minimo pardmetros de inicio y final
de la operacion de peletizacion.

6.3 | £l jefe de peletizado debe fabricar los pellets segin los pardmetros establecidos que
garanticen la inocuidad del alimento balanceado ademds de cumplir con las
especificaciones de calidad requerida.

6.4 | Si se observa una desviacién en los resultados del proceso se procede aplicar la accién
correctiva indicada para este PCC3, segun lo referido en el PC-0719-001A PRODUCTOS NO
CONFORME Y RETENIDO y el PC-0514-014D INCLUSION DE REPROCESOS Y POLVILLOS.

8. | RECURSOS
8.1 | Mano de obra:
e 1 Operador para peletizado.

8.2 | Materiales y equipo:

o Formato de registro diario de operacion seccion peletizado.
s Peletizadora.

Fuente: elaboracion propia.
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Se tienen los siguientes formatos para registros de operacion de peletizado

que reune las variables de: presion, temperatura, alimentacién y amperaje.

Figura 63. Formato de registro de operacion de peletizado

COMAYMAR.L. REGISTRO DE OPERACION PELETIZADORA

FECHA:

Tolva Hora Presion de Vapor PSI | Numero de wieltas en| | cPeratira) - Hz Amp-

Manémetro Después de | valwla reguladora de Entada al Frecuencia Amperaje del

OoP Producto Cantidad [ Inicio Destino Inicio Final ) Valwla vapor o de
Principal dado °C .| motor Pellet
reguladora Alimentacién

COORDINADOR DE PRODUCCION

ENCARGADO DEL AREA

Fuente: elaboracion propia.
2.3.2.9.4. Sistema de vigilancia PCC4

En la enfriadora se establece el siguiente procedimiento, dado la
importancia que tiene dicho proceso ya que en este punto es donde se toma
muestra y analisis respectivo para aceptar o rechazar el producto y generar un
nuevo reproceso. Por lo que se genera el siguiente procedimiento y demas

registros necesarios.
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Figura 64. Procedimiento de vigilancia de PCC4

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC4
ENFRIADORA

Versién No.: 1 Elaboré: GM Revisé: Autorizé: Pagina | de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC4

1. | OBJETIVO
1.1 | Garantizar el enfriado del alimento balanceado pellet fabricado en COINCO, cumpliendo con
las especificaciones técnicas de calidad requeridas.
2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica anicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

3.1 | HAT jefe de peletizado.

3.2 | Jefe de exdmenes de materia prima.

3.3 | Instructivo IP-0412-027E operacion de peletizado.

3.4 | Manual de enfriadora.

4. | DEFINICIONES

4.1 | Acondicionador: alcanzar niveles predeterminados de humedad a temperaturas de
ingredientes o de una mezcla de ingredientes antes del procesamiento ulterior.

4.2 Gelanitizar: rotura de los granulos de almidén mediante la combinacion de humedad, calor y

" | presién o mediante corte mecanico.

4.3 | Peletizacion: es el moldeado de una masa de pequefias particulas (alimento en harina) en
particulas mas grandes o pellets, mediante procedimientos mecanicos, presién, calor y
humedad). La formacién del pellet ocurre en el punto donde entran en contacto los rodillos
y el dado o matriz de salida. Todas las demas actividades, tales como acondicionamiento,
enfriamiento, etc., dan apoyo al punto de contacto.

4.4 | Pienso en harina: mezcla de ingredientes molidos que no esta peletizada.
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Continuacion de la figura 64.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC4
ENFRIADORA

Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizd: Pagina 2de 3

Emisién: Ref.: Control de Doc.: PV-D4-PCC4

45

Tolva: receptaculo en forma de embulo para despachar materiales.

5. | RESPONSABILIDADES

5.1 | El jefe de peletizado es responsable la peletizacién de productos fabricados en COINCO.

5.2 | El jefe de laboratorio es responsable de velar por el cumplimiento de la granulometria
requerida para el proceso.

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El jefe de peletizado debe obtener una muestra a los 15 minutos después de iniciar el
proceso de peletizado en el momento en el cual el producto descienda a la enfriadora y se
estabilice el proceso.

6.2 | Se procede enviar al departamento de calidad para realizar el procedimiento de durabilidad
en el equipo de duratest.

6.3 | Cada media hora en el formato registro diario de operacion seccion peletizado, los
parametros de operacion de la peletizadora. En caso de ser OP menores a 120 quintales se
debera tener como minimo parametros de inicio y final de la operacién de peletizacion.

6.4 | El jefe de peletizado debe fabricar los pellets segin los pardmetros establecidos gue
garanticen la inocuidad del alimento balanceado ademas de cumplir con las especificaciones
de calidad requerida.

6.5 | Si se observa una desviacién en los resultados del proceso se procede aplicar la accién

correctiva indicada para este PCC3, segun lo referido en el PC-0719-001A PRODUCTOS NO
CONFORME Y RETENIDO y el PC-0514-014D INCLUSION DE REPROCESOS Y POLVILLOS.
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Continuacién de la figura 64.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA PCC4
ENFRIADORA

Version No.: 1 Elaboro: GM Reviso: Autorizo: Pagina 3 de 3

Emision: Ref.. Control de Doc.: PV-D4-PCC4

8.1

8.2

RECURSOS

Mano de obra:

e 1 persona para el analisis de granulometria.
Equipo:

¢ Balanza con capacidad de 1 kg con una precision de 1 g.
¢ Tamices para ensayos tejidos de alambres.

Se genera el siguiente formado para el registro de humedad y durabilidad
del producto, para el cual el departamento de calidad en conjunto se le hizo
algunas modificaciones para adecuarlo al proceso, por lo que mediante esto se

garantiza la vigilancia en el proceso de peletizado, generando asi mismo un

Fuente: elaboracion propia.

historial que servira para toma de decisiones futuras.

El siguiente formato hace mencion a la fecha, hora, etapa, orden de

produccion, nombre del producto, presentacion, andlisis requerido, nombre de

quien entrega.
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Figura 65. Formato de registro de durabilidad

"REGISTRO DE MUESTRAS PARA ANALISIS"

COMAYMA R.L. )
DEPARTAMENTO DE EXAMENES
FECHA HORA ETAPA oP NOMBRE PRODUCTO| PRESENTACION ANALISIS NOMBRE DE QUIEN
REQUERIDO ENTREGA
Vo. Bo. Jefe de Examenes de Produccion Vo. Bo. Jefe de Coordinador de Examenes

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.

2.3.2.10. Principio 5. Establecimiento de medidas

correctivas para cada PCC

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse,

deberan formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema

de HACCP.Y/

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

17 Comision del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos. CAC/RCP

1-1969, p. 29.
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eliminacion de los productos deberdn documentarse en los registros del sistema
de HACCP.18

Por lo que se desarrollan por escrito las medidas correctivas que se deben
aplicar en caso de una desviacion del sistema de vigilancia. La medida correctiva
describe los pasos para asegurar de manera rapida la tomar decisiones y corregir

la desviacion que pondria en peligro el estado del consumidor.

2.3.2.10.1. Medidas correctivas PCC1

Se desarrollan las medidas en caso de incumplimiento de los limites
establecidos en la granulometria por arriba de los 600 micrones del proceso de

molienda, se toma la accién descrita en la figura 29.

2.3.2.10.2. Medidas correctivas PCC2

Se procede a lo descrito en el procedimiento de rechazo o aprobacion
(figura 29), si hubiese alguna desviacion en el proceso en el que no se garantiza
la homogeneidad del producto, es decir alguna alteracion en el tiempo de
mezclado (secas y humedas), inmediatamente se procedera a lo que disponen

los siguientes documentos de las materias primas secas y hUmedas.

2.3.2.10.3. Medidas correctivas PCC3

Se desarrollan las actividades programadas para la cual si existe alguna

desviacion en el proceso inmediatamente se procedera segun lo descrito en el

procedimiento de rechazo o aprobacion (figura 66), asi la presion requerida por

18 Comision del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos. CAC/RCP
1-1969, p. 29.
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el proceso debe ser la suficiente para generar un vapor saturado y alcanzar una
temperatura por arriba de los 70 °C para eliminar cualquier microorganismo que
pueda afectar la salud del consumidor ademas de no sobrepasar los 100 °C la
cual también eliminaria las propiedades nutricionales del pellet, en el caso de la
alimentacion debe ser regulada segun la capacidad del acondicionador de la
peletizadora, ademas de regular el amperaje segun el motor del mismo para

evitar incidentes.
2.3.2.10.4. Medidas correctivas PCC4
Se procede a las medidas correctivas, en caso de no obtener los resultados
de durabilidad que se requiere para garantizar la calidad del producto, segun lo

descrito en la siguiente tabla.

Tabla IX. Parametros de durabilidad.

DURABILIDAD
PRODUCTO . .
Minimo Maximo
Aves 70 80
Cerdos 80 90
Ganado 90 100

Fuente: COMAYMA, R.L. Departamento de calidad.
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Figura 66. Procedimiento de aprobacién o rechazo de producto

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE APROBACION O RECHAZO

Version No.: 1 Elabor6: GM | Reviso: Autorizo: | Pagina | de 1

Emision: Ref: Control de Doc.: PC-0412-MC01

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

RECHAZO | APROBACION

El coordinador de correcciones o jefe de correcciones, son los encargados de la revision del
producto para que cumpla con las especificaciones requeridas.

En caso de no cumplir con los requerimientos establecidos por el departamento de calidad.

El departamento de examenes a través de un analisis fisicoquimico detecta una desviacion de
proceso o contaminacion de plaga en un producto terminado e informa via electrénica a sub-
gerente y coordinador de produccion.

Personal de calidad proceden a colocar una etiqueta amarilla con nota de retenido en caso de
hallar una desviacion en los resultados de analisis de la muestra del producto.

El coordinador de produccion procede apartar en un lugar dichos productos para su reproceso,
donde departamento de calidad genera un documento de las inclusiones para los productos
retenidos las cuales seran sometidos a reproceso. (PC-0514-014D inclusién de reproceso y
polvillo).

21

2.2

2.3

2.4

2.5

RETENCION

El producto se sometera a un analisis por parie del departamento de calidad para su retencidn.
El coordinador de examenes solicita tomar otra muestra del producto al jefe de examenes de
materias primas o jefe de examenes en produccién, para confirmacion del primer resultado.
(PC-0719-001A producto no conforme y retenido).

Con base a los resultados de la segunda muestra el coordinador de examenes envia
nuevamente los resultados al subgerente. De produccion y coordinador de produccion para
que hagan los ajustes respectivos en la operacion. Si fuera por desviacion de proceso el
departamento de examenes realiza un segundo muestreo para verificar resultados primarios.

Los departamentos 13 y 14 juntamente realizan la verificacion fisica del producto con base a
militar estandar.

Personal de calidad proceden a colocar una etiqueta amarilla con nota de “retenido” en caso de
hallar una desviacién en los resultados de analisis de la muestra del producta.

El coordinador de produccion procede apartar en un lugar dichos productos para su reproceso,
donde departamento de calidad genera un documento de las inclusiones para los productos
retenidos las cuales seran sometidos a reproceso.

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2.11. Principio 6. Establecimiento de
procedimientos de comprobacion

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si
el sistema de HACCP funciona correctamente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en particular mediante
muestreo aleatorio y analisis. La frecuencia de las comprobaciones debera ser
suficiente para confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando
eficazmente. La comprobacion debera 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.1®

Se establecen procedimientos de comprobacion que tienen como finalidad,
verificar que todo el plan se aplica tal y como se ha descrito y constatar que se
eliminan o se reducen de manera efectiva los peligros que podrian poner en duda

la seguridad del alimento.

2.3.2.11.1. Comprobacion para PCC1

La inspeccion continua de los molinos garantiza una buena granulometria
entre ellos el estado de las cribas, ayudaran a una molienda fina bajo los
parametros establecidos, por lo que mediante los resultados de granulometria se
podrd obtener conclusiones y tomar decisiones. Por lo que se establece el
siguiente procedimiento de comprobacion en la figura 67.

19 Comision del Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos. CAC/RCP
1-1969, p. 30.
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Figura 67. Procedimiento de comprobacion de PCC1

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC1
MOLIENDA

Versiéon No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizé: Pagina1de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCCA1

1. | OBJETIVO
1.1 | Establecer los lineamientos que se deben seguir para la evaluacion de los registros de
granulometria del molino 1.
2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica Unicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

3.1 | HAT operador del equipo de descarga de macros.

3.2 | Jefe de examenes de materia prima.

3.3 | Instructivo IP-0412-014E molienda de maiz.

3.4 | Manual de molinos 1y 2.

4. | DEFINICIONES

4.1 | Criba: mallas metalicas utilizadas como filtros y la retencién de granos que no cumplan con
la granulometria requerida por el proceso.

4.2 | Granulometria: es la medicion de los granos de una formacion sedimentaria y el calculo de la
abundancia de los correspondientes a cada uno de los tamarios previstos por una escala
granulometrica con fines de analisis tanto de su origen como de sus propiedades mecanicas.

4.3 | Molienda: proceso que consiste en triturar o moler una materia sélida, especialmente granos
basicos, golpeandola con algo o friccionandola entre dos piezas duras hasta reducirla a
particulas, polvo o liquido.

4.4 | Molinos: se basa en el mecanismo de compresion del material entre dos cuerpos. Entre mas

rapida sea la fuerza de aplicacion mas rapido ocurre la fractura por el aumento de la energia
cinética concentrando la fuerza de fragmentacién en un solo punto produciendo particulas
que se fracturan rapidamente hasta el limite.
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Continuacion de la figura 67.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MAD-RE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC1
MOLIENDA
Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizo: Pagina 2de 3
Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC1

4.5 | Tamiz: malla con aberturas pequefias de distinto tamafio que esta sujeta a un aro de cobre,

utilizado para analisis de granulometria.
5. | RESPONSABILIDADES

5.1 | El coordinador de produccion es responsable de velar por el cumplimiento efectivo de todos
los registros establecidos dentro del proceso productivo.

5.2 | El coordinador del departamento de servicios electromecanicos es responsable de apoyar en
el cumplimiento del programa de mantenimiento establecido para el molino 1.

5.3 | El jefe de examenes, es responsables de ejecutar en el tiempo requerido el analisis de
granulometria y compartir la informacian.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El coordinador de produccion debe de garantizar que los registros de granulometria estén
siendo actualizados continuamente.

6.2 | El operador del equipo de descarga de macros debe garantizar que los molinos estén
trabajando bajo los parametros establecidos, en caso contrario debe informar al coordinador
produccion y éste informar al coordinador de mantenimiento (ver I1P-0411-009C
mantenimiento preventivo de molino 1 y 2).

6.3 | El operador del equipo de descarga de macros debe realizar las muestras para su respectivo
analisis.

6.4 | Eljefe de examenes debe compartir los resultados en el tiempo requerido para tomar acciones
en caso de una desviacion, por lo que se procede a tomar acciones segun el PC-0412-MC01
procedimiento de Rechazo o Aprobacion.

6.5 | El coordinador de produccion debe orientar al proceso a una mejora continua siempre.
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Continuacién de la figura 67.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC1

MOLIENDA

Version No.: 1

Elaboré: GM

Reviso:

Autorizé: Pagina 3 de 3

Emision: Ref.:

Control de Doc.: PC-D4-PCC1

e

7.2

7:3

RECURSOS

Mano de obra:

e 2 personas.

Materiales e insumos:

¢ Registros de granulometria.

e Lapiceros
Herramientas:

¢ Balanzas
e Tamices

Se procede a verificar el cumplimiento de los programas y registros
establecidos que garanticen el control del punto critico 2, por lo que se procede

a su verificacion mediante el siguiente procedimiento que garantice que la

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.11.2.

Comprobacioén para PCC2

mezcladora esté trabajando en el tiempo estipulado.
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Figura 68. Procedimiento de comprobacion de PCC2

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC2
MEZCLADO

Version No.: 1 Elabord: GM Reviso: Autorizo: Pagina | de 2

Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC2

1. | OBJETIVO
1.1 | Establecer los lineamientos que se deben de seguir para garantizar el mezclado eficiente de
la férmula requerida para el proceso de peletizado para alimento balanceado en COINCO,
2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica unicamente para divisién 4.
3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
3.1 | HAT operador de GSE.
3.2 | IP-0412-021E operacion de GSE.
3.3 | IP-D412-014E molienda de maiz
3.4 | Manual de mezcladora.
4. | DEFINICIONES
4.1 | Mezcladora: equipo utilizado para la mezcla de materias primas.
4.2 | Mezclado: combinar dos o mas ingredientes o alimentos, pero no necesariamente para
lograr una dispersién uniforme.
4.3 | Tiempo mezcla himeda: tiempo de mezclado de liquidos (melaza y aceite de palma).
4.4 | Tiempo mezcla seca: tiempo de mezclado de materias primas (malz, soya, calcio, palmiste,
afrecho, entre otros).
5. | RESPONSABILIDADES
5.1 | El operador de GSE es responsable de proceso del mezclado requerido para el proceso de

productivo.
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Continuacion de la figura 68.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC2
MEZCLADO
Version No.: 1 Elaboré: GM Revisé: Autorizé: | Pagina 2 de 2
Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC2

5.2 | El jefe de laboratorio es responsable de velar por el cumplimiento de la homogeneidad en la
formula del producto.

5.3 | El coordinador de produccion es responsable de girar instrucciones en caso de alguna
desviacion.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El operador de GSE debe de llevar un registro de tiempo de mezcla humeda (liquidos) y
tiempo de mezcla seca (harinas) que garantiza la homogeneidad de la mezcla requerida en
el producto.

6.2 | Verificar el cumplimiento del registro del formato de registros de tiempos de mezclado
durante la operacién de mezclado.

6.3 | Cumplimiento de la tabulacién de la informacién segun los procedimientos de vigilancia
establecidos para este punto critico de control y se procede a analizar la informaciéon en
relacién al control de homogeneidad de lo mezclado en el tiempo requerido. Salvo el caso
en el cual se requiera afiadir mas liquido (aceite de palma o melaza) la cual aumenta el
tiempo de mezclado de producto.

6.4 | En caso de una desviacion del limite de tiempo establecido se procede aplicar la accion
correctiva indicada para este punto critico 2.

7. | RECURSOS
7.1 | Mano de obra:
« Operador de GSE.
7.2 | Equipo:
+ Computadora
* |mpresora
#» Programa VISUAL, Chronosoft, MIMICO.

Fuente: elaboracién propia.
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Se verifican que los registros y programas establecidos para el proceso de
peletizado sean ejecutadas de manera eficaz dado la importancia de tener control
sobre este punto critico dado la combinacion de variables de presion,
temperatura, alimentacion y amperaje, garantizando obtener la durabilidad

requerida por el tipo de producto. Para la cual se establece el siguiente

2.3.2.11.3. Comprobacion para PCC3

procedimiento de comprobacion.

Figura 69.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC3
PELETIZADO

Version No.: 1 | Elabors: GM Revisd: | Autorize: Pagina 1 de 3

Emisién: | Ref.: | Control de Doc.; PC-D4-PCC3

OBJETIVO

Garantizar |la verificacion de los registros y programas establecidos para el peletizado
efectivo con los parametros adecuados segun las especificaciones técnicas e inocuidad
para el alimento balanceado.

ALCANCE

Este procedimiento aplica Unicamente para division 4,

34

32

33

3.4

INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS
HAT jefe de peletizado

Jefe de examenes de materia prima,

Instructivo IP=0412-027E operacion de peletizado.

Manual de peletizadora.

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

DEFINICIONES

Acondicionador: alcanzar niveles predeterminados de humedad a temperaturas de
ingredientes o de una mezcla de ingredientes antes del procesamiento ulterior,

Gelanitizar: rotura de los granulos de almidon mediante la combinacion de humedad, calor y
presién o mediante corle macanico.

Peletizacion: es el moldeado de una masa de pequenas particulas (alimento en harina) en
particulas mas grandes o pellets, mediante procedimientos mecanicos, presion, calor y
humedad. La formacidn del pellet ocurre en el punto donde entran en contacto los rodilios y
el dado o matriz de salida. Todas las demas actividades lales como acondicionamienta,
enfriamiento, entre otros, dan apoyo al punto de contacto.

Pienso en harina: mezcla de ingredientes molidos que no esta peletizada.

Tolva: receptaculo en forma de embuloe para despachar materiales.
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Continuacion de la figura 69.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC3
PELETIZADO
Version No.: 1 Elaboro: GM Revisd: Autorizo: Pagina 2 de 3
Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC3
5. | RESPONSABILIDADES

5.1 | El coordinador de produccion es el encargado de velar por la inocuidad del alimento
balanceado.

5.2 | El jefe de peletizado es responsable la peletizacion de productos fabricados en COINCO.

5.3 | El jefe de examenes es responsable de compartir la informacion en el tiempo requerido para
tomar decisiones ante alguna desviacion.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El coordinador de produccion debe monitorear constantemente el proceso y verificar el
cumplimiento de programas de auditoria, inspeccidon y mantenimiento realizado por los
colaboradores.

6.2 | £l coordinador de produccién debe girar instrucciones en caso de alguna desviacion en
conjunto con los supervisores de area.

6.3 | Jefe de peletizado debe fabricar los pellets segin los parametros establecidos que
garanticen la inocuidad del alimento balanceado ademas de cumplir con las
especificaciones de calidad requerida (ver IP-D412-005E operacién de peletizadora).

6.4 El coordinador de mantenimiento debe seguir los lineamientos del programa de
mantenimiento establecido en la organizacion anualmente (ver IP-0411-017C medicién de
temperatura caja reductora de peletizadora, IP-0411-002C cambio de aceite a caja
reductora de peletizadora).

7. | RECURSOS

7.1 | Mano de obra:

s 1 Operador para peletizado.
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Continuacién de la figura 69.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC3
PELETIZADO

Version No.: 1 Elabora: GM Reviso: Autorizo: Pagina 3 de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC3

7.2

7.3

Materiales:

¢ Formato de registro de operacion peletizado.
e Lapiceros.

+ Hojas.

Equipo:

¢ Computadora.
e Impresora.

Se procede a la inspeccién y verificacién de los programas establecidos
para la enfriadora garantizando asi el enfriamiento requerido para disminuir la
humedad al nivel aceptable reduciendo asi la probabilidad de generacion de

micotoxinas en el alimento. Para el cual se establece el siguiente procedimiento.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.11.4. Comprobacion para PCC4
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Figura 70. Procedimiento de comprobacién de PCC4

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC4
ENFRIADORA

Version No.: 1 Elaboro: GM Reviso: Autorizo: Pagina | de 3

Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC4

1. | OBJETIVO

1.1 | Verificar el cumplimiento de programas y registros establecidos para garantizar el enfriado
del alimento balanceado pellet fabricado en COINCO, cumpliendo con las especificaciones
técnicas de calidad e inocuidad requeridas.

2. | ALCANCE
2.1 | Este procedimiento aplica unicamente para division 4.
3. | INFORMACION TECNICA O REFERENCIAS

3.1 | HAT jefe de peletizado.

3.2 | Jefe de examenes de materia prima.

3.3 | Instructivo IP-0412-027E operacién de peletizado.

3.4 | Manual de enfriadora.

4. | DEFINICIONES

4.1 | Acondicionador: alcanzar niveles predeterminados de humedad a temperaturas de
ingredientes o de una mezcla de ingredientes antes del procesamiento ulterior.

4.2 | Gelanitizar: rotura de los granulos de almidén mediante la combinacion de humedad, calor y
presion o mediante corte mecanico.

4.3 | Peletizacion: es el moldeado de una masa de pequeias particulas (alimento en harina) en
particulas mas grandes o pellets, mediante procedimientos mecanicos, presion, calor y
humedad. La formacion del pellet ocurre en el punto donde entran en contacto los rodillos y
el dado o matriz de salida. Todas las demas actividades tales como acondicionamiento,
enfriamiento, entre otros, dan apoyo al punto de contacto.

4.4 | Pienso en harina: mezcla de ingredientes molidos que no esta peletizada.

4.5 | Tolva: receptaculo en forma de embulo para despachar materiales.
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Continuacion de la figura 70.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC4
ENFRIADORA
Version No.: 1 Elaboré: GM Reviso: Autorizo: Pagina 2 de 3
Emision: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC4
5. | RESPONSABILIDADES

5.1 | El coordinador de produccion es el encargado de velar el cumplimiento de los programas y
registros establecidos

5.2 | El jefe de peletizado es responsable de la peletizacion de productos fabricados en COINCO.

5.3 | El jefe de examenes es responsable de compartir la informacion en el tiempo
requerido para tomar decisiones ante alguna desviacion.

6. | DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 | El coordinador de produccion es el encargado de velar por el cumplimiento de los programas
y registros establecidos para el proceso de enfriado de pellets.

6.2 | El coordinador de produccion debe de informar al coordinador de mantenimiento para la
inspeccién periédica de los equipos.

6.3 | El jefe de peletizado debe realizar limpieza diaria a la enfriadora segun el instructivo IP-
0412-025E limpieza de la enfriadora.

6.4 | El jefe de peletizado y encargados de laboratorio deben de analizar la durabilidad del
producto y llenar el registro respectivo, por lo que el jefe de peletizado debe fabricar los
pellets segun los parametros establecidos que garanticen la inocuidad del alimento
balanceado ademas de cumplir con las especificaciones de calidad requerida (ver IP-D412-
005E operacion de peletizadora).

6.5 | El coordinador de produccion debe estar pendiente de alguna una desviacion en los
resultados del proceso de enfriado y se procede aplicar la accidon correcliva indicada para
este pcc4, segun lo referido en el PC-0719-001A PC producto no conforme y retenido.
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Continuacién de la figura 70.

COOPERATIVA INTEGRAL DE PRODUCCION MADRE Y MAESTRA, R. L.
PROCEDIMIENTO DE COMPROBACION PCC4
ENFRIADORA

Versién No.: 1 Elaboré: GM Revisé: Autorizo: Pagina 3 de 3

Emisién: Ref.: Control de Doc.: PC-D4-PCC4

7.1

J.2

7.3

RECURSOS
Mano de obra:
e 2 personas.
Herramientas:

¢ Formato de registros de limpieza de equipos.
« Formato de registro de operacion diaria de peletizadora.

Equipo:

¢ Termometro con varilla.
e Tamices para ensayos.

Los registros establecidos en el plan HACCP son faciles y sencillos de

rellenar para asegurar que se respeten los procedimientos establecidos en el

plan.

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.12.  Principio 7. Establecimiento de un sistema

de documentacion y registros
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Los cuales son archivados de forma sencilla y facilitar su acceso para todos
los autorizados para su consulta dentro de la organizacion. Por lo cual debe

mantenerse actualizado y ordenado.

Pasos preliminares:

Equipo HACCP.
Descripcion del producto.
Uso del consumidor.

Diagrama de flujo del proceso.
Principio HACCP:

Analisis de Peligros.
Determinacion de los PCC.

Determinacion de los limites criticos.

Entre los documentos podemos mencionar los siguientes:

Andlisis de puntos criticos de peligros y determinacion de medidas
preventivas.

Puntos criticos de control.
Limites criticos.
Actividades de vigilancia.
Medidas correctivas.

Procedimientos de comprobacion.

Cada uno de los documentos establecidos deberd gestionarse para
garantizar la efectividad del plan HACCP.
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2.4. Analisis de costos

Se procede a realizar un analisis de costos que permita llevar a cabo la
ejecucion del Plan HACCP en Cooperativa de Produccion Madre y Maestra, R.L.
la cual permitiria garantizar la inocuidad en el alimento balanceado que se
elabora en la organizacién. Dicho analisis contiene un enfoque hacia la ejecuciéon
de los programas prerrequisitos las cuales garantizarian la efectividad de la

metodologia, mediante las diferentes actividades que se programen.

Tabla X.  Andlisis de costos para la ejecucioén del plan HACCP en

COMAYMA R.L.

INVERSION INICIAL
Construcciones Q 30 000,00
COSTOS FlJOS MONTO MENSUAL

Capacitacién de personal Q 6 000,00

Energia eléctrica Q 4 000,00

Agua Q 3 000,00

Teléfono e internet Q 10 000,00

Mano de obra indirecta Q 56 000,00
Subtotal Q 79 000,00
COSTOS VARIABLES MONTO MENSUAL
Programas prerrequisitos

Proveedores Q 3 000,00

Ingreso de visitantes Q 3 000,00

Control de plagas Q 20 000,00

Control del agua Q 5 000,00

Limpieza y sanitizacion Q 50 000,00

Mantenimiento de equipos Q 80 000,00

Calibracion de equipos Q 15 000,00

Almacenaje y distribucién Q 40 000,00

Manejo de desechos Q 30 000,00
Subtotal Q 246 000,00
Metodologia HACCP

Suministros para los principios Q 5 000,00
Sub-total Q 5 000,00
TOTAL Q 355000,00

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA DE UN PLAN DE
AHORRO DE AGUA

3.1 Definicidn de produccion més limpia

Es la continua aplicacion de una estrategia ambiental preventiva integrada
a los procesos productivos y servicios para incrementar la ecoeficiencia y reducir

los riesgos a los humanos y el ambiente?©.

En los procesos de produccion, la produccion mas limpia aborda el ahorro
de materias primas y energia, la eliminacion de materias primas téxicas y la

reduccién en cantidades y toxicidad de desechos y emisiones.?!

En el desarrollo y disefio del producto, la produccion mas limpia aborda la
reduccion de impactos negativos a lo largo del ciclo de vida del producto: desde
la extraccion de la materia prima hasta la disposicion final. En los servicios, la
produccion mas limpia aborda la incorporacion de consideraciones ambientales

en el disefio y entrega de los servicios.??
3.2. Situacion actual del consumo del agua
El area de produccion es donde se concentra la mayor cantidad de

colaboradores ademas de ser el departamento que consume mas agua en

relacion a las otras areas dentro de la organizacion.

20 MARN. Politica nacional de produccién mas limpia, Acuerdo Gubernativo 258-2010, p. 39.

21 Organizacion de las Naciones Unidas para el desarrollo industrial. Introduccién a la produccién
mas limpia, p. 3.

22 |bid., p. 3.
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Se procede a usar el diagrama de Ishikawa para conocer el efecto del
problema de desperdicio de agua y las causas que lo generan, dado que es una
herramienta muy Uutil, por lo que se obtiene la siguiente informacién al recorrer

cada una de las instalaciones.

Figura 71. Diagrama de Ishikawa del consumo de agua en COMAYMA,
R.L.

Falta de rétulos

Numero de veces de
lavado de manos

Falta de cultura de ahorro

Inexistencia de dreas que
facilitan limpieza

Cantidad de personal

Supervision inadecuada que se bafian

Falta de instrumentos

Por el tipo de trabajo de medicion

Por el clima

ﬁ‘ Elevado consumo del agua\L

Carencia de un procedimiento

para bafiarse Uso excesivo de agua

al lavar utensilios

El lavado constante

i . de las unidades de transporte
Carencia de un procedimiento

de lavado de equipos Ellavado constante

de equipos

Lavado de materiales
de poco uso.

Falta de evaluacién de la operacion

Fuente: elaboracion propia.

Se analizan todos los aspectos haciendo un recorrido en planta y evaluar

los posibles entes que contribuyen al problema del desperdicio del agua y que
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generan un elevado consumo del liquido. Por lo que podemos mencionar los

siguientes aspectos que los clasificaremos como causas raices.

Medio ambiente: no existen rotulos que puedan concientizar al personal
colaborador al ahorro del agua, asi mismo el uso excesivo de agua por el
clima que se tiene por ser zona costefia. Ademas, los riegos constantes

para los jardines dentro de la planta COINCO.

Mano de obra: carencia de una cultura de ahorro de agua, ademas por el
tipo de trabajo hacen el uso del agua peridédicamente y por el calor que
genera el lugar de trabajo la mayoria se toma una ducha, después de

trabajar y muchos a medio dia aprovechando la hora de almuerzo.

Mediciones: desconocimiento de los pasos correctos para el lavado de
manos, lo cual entre todos los colaboradores genera un gran desgaste
ademas de evitar el uso del gel antibacterial, y jabdén higiénico en muchas

ocasiones, lo cual puede traer consecuencias para la salud.

Método: carencia de procedimientos que den a conocer el lavado de
manos, uso de duchas, maquinas, equipos, herramientas, entre otros, y
sean capaces de describir exactamente como actuar cada vez que se

haga uso del vital liquido.

Maquinaria: el lavado constante de manos y equipos, generando un
desgaste en exceso del vital liquido, dado que en muchas ocasiones no
es necesario realizar el lavado periédicamente, asi el lavado del bus de
transporte de personal y picop corporativo.
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Materiales: uso excesivo de agua al lavar materiales tales como; escobas,
toneles, trapeadores, entre otros. Que a pesar son pequefias cuantias de

litros se sabe que al ser periddico se ve el desgaste del liquido.

3.2.1. Andlisis del consumo del agua

Se procede a evaluar las causas del diagrama de Ishikawa mediante una
ponderacién de criterios con una ponderacién del 1 al 5. Donde el beneficio
aumenta segun aumenta el valor numérico, asi 1 es menos beneficio a

comparacion de 5 que es mas beneficios.

Por lo que se evallan cada uno de las causas, donde por medio de criterio

se procede a evaluar mediante las siguientes preguntas:

¢Es un factor que lleva el problema?

¢, Ocasiona directamente el problema?

Si esto es eliminado ¢ se corregira el problema?
¢, Se puede plantear una solucion factible?

¢ Se puede medir si la solucion funciono?

¢La solucién es de bajo costo?

Para lo cual se presenta a continuacion en la tabla Xl de evaluacion.
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Tabla XI.

Evaluacion del diagrama de Ishikawa

CRITERIO
. c S o
CAUSAS SOLUCION o g% S % S g v o |TOTALES
n 5 S o = S5 n 3 T 8
w e R ER s 2 w 2 <z
> 0 o) = 0 =5 k] o @
g | %5 | 85 88 g | ~8
° ] 9 3 £
MEDIO AMBIENTE
Falta de rétulos Colocar rétulos 5 5 4 5 5 3 27
I_ne><|_sten0|a de areas que facilitan la Con_strucuon de &reas de limpieza de 3 2 2 P 4 2 15
limpieza equipos
Por el clima Instalacion de sistemas climatizadoras 3 3 2 2 2 2 14 56
MANO DE OBRA
o CAUSARAIZ
Falta de cultura de ahorro Concientizar al personal 5 5 4 5 5 4 28 PRINCIPAL
Supervision inadecuada Contratar personal para supervision 3 4 3 4 5 3 22
Por el tipo de trabajo Crear procedimientos a trabajos de 3 4 2 5 4 4 2 72
operacion
MEDICIONES
Namero de veces de lavado de Instalacién de equipos modernos 5 5 4 4 5 3 26
manos
Falta de instrumentos de medicién Instalacién de contadores 2 2 2 4 5 2 17
Cantidad de personal que se bafian Instalacién de dispositivos modernos 5 4 4 2 3 2 20 63
METODO
Ca{enua de un procedimiento para Crear procedimientos para bafiarse 3 3 2 4 4 5 21
bafiarse
Carencia de un procedimientos de Cregr procedimientos de lavado de 2 2 3 5 2 5 25
lavado de equipos equipos
Falta de evaluacion de la operacién Generar lista de chequeo de operacion 4 4 2 5 4 4 23 69 ‘
MAQUINARIA
El lavado constante de las unidades Procedimiento de lavado correcto de
; 4 5 4 4 3 5 25
de transporte unidades de transporte.
El lavado constante de los equipos Herramlemas correctos para lavado 4 4 3 3 2 2 18 43 ‘
de equipos
MATERIALES
uso excesivo de agua en lavar Procedimiento de lavado de utensilios 4 4 3 4 4 5 24
utensilios
Lavado de materiales de poco uso Crea[xr espacio para separar materiales 3 3 2 4 2 2 16 40
segun frecuencia de uso

Se puede

Fuente: elaboracion propia

determinar que la causa raiz principal del problema de

desperdicio del agua en la organizacion es la falta de cultura de ahorro del liquido,

siendo mano de obra quien sobresale en la evaluacion, ya que existe un descuido

en el desarrollo de cada una de las actividades desde lavar las manos, realizar

tareas de limpieza, lavado de equipos, entre otras actividades.
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3.2.2. Resultados sobre el consumo actual del agua
La tabla XII muestra el consumo de agua diaria, dichos datos fueron
tomados durante 4 semanas para obtener un valor promedio del consumo del

liguido asimismo se realiza una estimacion anual.

Tabla XIl. Consumo de agua actual
© (] g 7
— L] - © @]
2 2842|208 88| 5| ¢ _ 5
© 5 O O O Q5 ‘= o £ O~ S < O
Proceso Eggbﬂ-gwg < = ‘63 ° a ° w
5 2| g
58835258 38 "F Fg "%
o o ‘5 - -_ -
Inodoros 14 5 | 3 150 26 | 2250 | 58500 | 702000
Lavamanos 10 1|3 200 26 600 | 15600 187 200
Mingitorios 10| 0,25 | 4 160 26 160 4 160 49920
Duchas 8 50 | 1 60 26 | 3000 78000 | 936000
Lavado de 8| 400 | 1 5 26 | 2000 | 52000| 624000
graneleras
Lavado de equipos | 12 250 26 500 13 000 156 000
Sanitizacién de silos | 7 20 2 7 26 280 7 280 87 360
Sanitizacion de 3| 300 | 2 3 26 | 1800 | 46800| 561600
areas
Sanitizacion de 1] 350 | 2 2 26 | 1400| 36400| 436800
herramienta
Cocina 1| 200 | 3 2 26 | 1200| 31200| 374400
Riego de jardines 32000 | 2 2 26 | 8000 | 208000| 2496000
Arco sanitario 1| 100 | 1 100 26 | 10000 | 260000| 3120000
Pediluvio 2 10 | 1 1 26 10 260 3120
Dispensadores 9| 150 | 1 150 26 |22500| 585000| 7020000
Total 53700 | 1396 200 |16 754 400

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla anterior, se concluye la cantidad de liquido que se utiliza

mensualmente es de 1 396 200 litros mensuales aproximadamente, y una
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estimacion de 16 754 400 litros anuales por lo que cada una de las actividades
demandan gran cantidad de liquidos.

3.3. Analisis de medios de abastecimiento y transmision de agua

El medio de abastecimiento de agua es por medio de pozo, que provee a
un tanque de almacenamiento de 15 000 galones, capaz de abastecer a toda la
empresa, su transmision es por tuberia de 3/8 “. De los cuales se vierte en ciertos
sectores por medio de tanques rotoplas con capacidad entre 1 000 y 2 000

galones.

Figura 72. Medios de abastecimiento del agua

Fuente: elaboracion propia.

Ademas, el otro medio de abastecimiento de agua es por medio de grifos

gue se giran de un lado a otro.
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Figura 73. Medios de trasmision del agua

Fuente: elaboracion propia.

Ademas, la limpieza y riego de jardines en ciertos sectores es por medio de

una pipa.

Figura 74. Pipa de riego

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Plan de ahorro del agua

Se plantea una propuesta para la reduccion del consumo de agua en la

empresa por lo que se presentan a continuacion.

3.4.1. Objetivo

Proponer el disefio de un plan de ahorro de agua dentro de las

instalaciones.

3.4.2. Alcance

Aplica para todas las instalaciones de Cooperativa Integral de Produccion

Madre y Maestra R.L.

El plan de ahorro de agua esta basado por las deficiencias detectadas en el
momento de consumir dicho liquido para cada una de las actividades que se
desarrollan dentro de planta COINCO.

3.4.3. Responsabilidades
Gerente de operaciones, subgerentes, supervisores y jefes de area.
3.4.4. Propuestas para el uso eficiente del agua
Se establecen propuestas que tienen como fin contrarrestar el problema del

desperdicio del agua, mediante la concientizacion al personal colaborador dentro

de planta COINCO. Para ello se generan las siguientes propuestas:
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Propuesta 1: concientizar al personal

Se propone concientizar al personal colaborador en el uso responsable del
agua, colocando en los sanitarios, lavamanos, areas verdes, entre otros lugares
importantes, rétulos que ayuden a disminuir el consumo de agua que se genera

dentro de la organizacion.

Figura 75. Rétulo del ahorro del agua

Fuente: elaboracion propia.

Propuesta 2: mejoras en tecnologia

En la estacion de lavado de manos el grifo se opera de forma manual, es
decir, el operario lo acciona girando la manecilla. En ocasiones, el operario cierra
el grifo mientras frota las manos con jabon, sin embargo, hay ocasiones en las

gue no se cierra el grifo y el flujo del agua continta.
La propuesta de colocar lavamanos con sensores, que se accionan al

colocar las manos. Dichos dispositivos autométicos proporcionan ventajas las

cuales ayudan a disminuir grandemente el consumo del agua en un 50 %.
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Figura 76. Grifo de sensor (automéatico)

GRIFERIA DE SENSOR (AUTOMATICA) LAVAMANOS

Material: Bronce

Acabade: Cromada

Fuente: ACUAVAL S.A. http://www.acuaval.com/acuaval/producto/index/164. Consulta: 20 de
enero de 2018.

En la estacion de duchas, el grifo opera de forma manual, es decir, el
operario lo acciona girando una manecilla. En ocasiones, el operario cierra el grifo
mientras se brota el cuerpo con jabdn, sin embargo, hay ocasiones en las que no

se cierra el grifo y el flujo del agua continda.

Por lo que la propuesta es la instalacion de aireadores que ayudan
grandemente a disminuir el consumo del agua en cada ducha en un 40 % a
50 %.

Figura 77. Aireadores para duchas

Fuente: Burgos Plumbing. Aireadores.

https://burgosplumbingpr.com/2014/08/26/aireadoresdegrifos/. Consulta: 20 enero 2018.
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Asi también la instalacion de reguladores de presion que ayudarian a
garantizar la uniformidad de salida del agua al igualar las presiones de
funcionamiento en los distintos puntos de la instalacion, evitando presiones

excesivas en las tuberias evitando pérdidas en la salida del liquido, en un 40 %.

Figura 78. Diferentes modelos de reguladores de presion

.f- B
&
REE

Fuente: IAGUA. https://www.iagua.es/blogs/miguel-angel-monge-redondo/reguladores-presion-

riego. Consulta: 20 de enero de 2018.
Propuesta 3: procedimiento para las actividades.
Con el fin de tener una manera de como realizar cada una de las actividades
se procede a crear procedimientos que permitan garantizar una manera universal

de como realizar cada actividad que hace uso del agua.

A continuacion, se presenta el procedimiento de lavado de manos.

o] Paso 1: mojese las manos.

o] Paso 2: aplicar suficiente jabdn para cubrir todas las superficies de
las manos.

o] Paso 3: frotese las palmas de las manos entre si.
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o O O O

Paso 4: frotese la palma de la mano derecha contra el dorso de la
mano izquierda entrelazando los dedos y viceversa.

Paso 5: frotese las palmas de las manos entre si, con los dedos
entrelazados.

Paso 6: frétese el dorso de los dedos una mano contra la palma de
la mano opuesta, manteniendo unidos los dedos.

Paso 7: rodeando el pulgar izquierdo con la palma de la mano
derecha, froteselo con un movimiento de rotacion y viceversa.
Paso 8: frétese la punta de los dedos de la mano derecha contra la
palma de la mano izquierda, haciendo un movimiento de rotacién, y
viceversa.

Paso 9: enjuaguese las manos.

Paso 10: séqueselas con una toalla de un solo uso.

Paso 11: utilice la toalla para cerrar el grifo.

Paso 12: sus manos estaran seguras.
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Figura 79. Roétulo para lavado correcto de las manos

LAVADO CORRECTO DE MANOS

;LAVESE LAS MANOS S| ESTAN VISIBLEMENTE SUCIAS! ’&\
DE LO CONTRARIO, USE UN PRODUCTO DESINFECTANTE DE LAS MANOS

. Duracion del lavado: entre 40 y 60 segundos COMAYMA! L

w® o %

Mojese las manos. Aplique suficiente jabon para cubrir Frotese las paimas de las manos
lodas las superficies de las manos. entre si.

Frotese la palma de la mano derecha Frotese las paimas de las manos entre Frotese el dorso de los dedos de uns
contra el dorso de la mano izquierda si, con los dedos entrelazados. mano contra la palma de la mano
enirelazando los dedos, y viceversa. opuesta, manieniendo unidos los

dedos.

A B W =
ﬂodulzoudwlwﬂ'bm::‘l:ﬂmh e b imeradyd Bagiginess hos meios
mmmmmm ¥y ‘*ﬂf:‘“"'“;“""“"

Séqueselas con una loalla de un solo uso. Utilice ta toalla para cerrar el grifo. Sus manos son Seguras.

Fuente: Organizacion Mundial de la Salud. Lavado de Manos.
http://www.who.int/csr/resources/publications/swineflu/gpsc_5may_How_To_ HandWash_Poster
_es.pdf. Consulta: 20 de enero de 2018.
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Procedimiento para el lavado de equipo, utensilios e instalaciones.

o] Paso 1: remover toda la suciedad suelta con una escoba (si es piso)
0 un trapo humedo (si es pared, equipos o utensilios) y depositarlo
en el bote de basura.

o] Paso 2: remover toda la suciedad pegada con la ayuda de un

raspador plastico y depositarlo en el bote residuos.

Paso 3: para un pafio humedecido con agua.

Paso 4: aplicar agua con detergente y frotar con cepillo.

Paso 5: dejar de aplicar solucion de agua con detergente.

Paso 6: enjuaga.

Paso 7: aplicar solucién sanitizante.

o O O O o o

Paso 7: repetir el paso 4 al 6 con el fin de eliminar todo residuo.

Por lo que mediante la aplicacién del plan se busca reducir el consumo del
agua dentro de las instalaciones de COMAYMA.

3.5. Evaluacion del plan

Por lo que al momento de implementar las propuestas debera disminuir el
consumo del agua considerablemente. Para la cual se procede a realizar una
estimacion de la reduccion del consumo que se podria obtener al momento de
implementar las propuestas, las cuales se veran reflejadas con datos mediante

las siguientes tablas.
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Tabla Xlll. Estimacion de consumo del agua aplicando las propuestas

S 35 d © 0 o
o O =

Bl Esg| = 228 88| _5 _E =5

o) 35 O 0O o L35S Q e S -~ S -~ S =~

Proceso 2| 0EE o | E08 | §C o v ° 0 v

| 584 8 |2 Ep| 9 =9 F o = o

O|loa~| 3 |¢e5| g¢= = = £

-] o A =
Inodoros 14 3 3 150 26 1 350 35100 421 200
Lavamanos 10 0,5 3 200 26 300 7 800 93 600
Mingitorios 10 0,2 4 160 26 128 3328 39 936
Duchas 8 30 1 60 26 1 800 46 800 561 600
Lavado de graneleras 8 300 1 5 26 1500 39 000 468 000
Lavado de equipos 12 200 2 1 26 400 10 400 124 800
Sanitizacion de silos 7 20 2 7 26 280 7 280 87 360
Sanitizacion de areas 3 200 2 3 26 1200 31 200 374 400
Sanitizacion de 1| 250 2 2 26 1 000 26 000 312 000
herramienta

Cocina 1 150 3 2 26 900 23400 280 800
Riego de jardines 3 800 2 2 26 3200 83 200 998 400
Arco sanitario 1 90 1 100 26 9 000 234 000 2 808 000
Pediluvio 2 10 1 1 26 10 260 3120
Dispensadores 9 150 1 150 26 22 500 585 000 7 020 000
Total 43 568 1132768 | 13593 216

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que la tabla muestra un consumo de 1 132 768 litros mensuales y

un aproximado de 13 593 216 litros anuales.
De manera que aplicando cada una de las propuestas analizadas

anteriormente se obtiene la siguiente tabla de comparacion de reduccion en

cuanto al consumo del liquido en la organizacion.
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Tabla XIV. Comparacion de consumo actual vs. consumo propuesta

Actual Propuesta Comparacion

g g 2 g 2 > g

Proceso 2 [ E 3 8 5 E 3 s £.,3

S| fg | Bs | fg | &3 8°32

= o= = E g o

Inodoros 14 58 500 702 000 35100 421 200 40 %
Lavamanos 10 15 600 187 200 7 800 93 600 50 %
Mingitorios 10 4160 49 920 3328 39 936 20 %
Duchas 78 000 936 000 46 800 561 600 40 %
Lavado de graneleras 8 52 000 624 000 39 000 468 000 25 %
Lavado de equipos 12 13 000 156 000 10 400 124 800 20 %
Sanitizacion de silos 7 7 280 87 360 7 280 87 360 0%
Sanitizacion de areas 3 46 800 561 600 31200 374 400 33 %
Sanitizacion de herramienta 1 36 400 436 800 26 000 312 000 29 %
Cocina 1 31200 374 400 23 400 280 800 25 %
Riego de jardines 3 208 000 2 496 000 83 200 998 400 60 %
Arco sanitario 1 260 000 3120 000 234 000 2 808 000 10 %
Pediluvio 2 260 3120 260 3120 0%
Dispensadores 9 585 000 7 020 000 585 000 7 020 000 0%
Total 1396200 | 16 754400 | 1132768 | 13 593 216 19 %

Fuente: elaboracion propia.

El ahorro monetario estimado respecto al plan propuesto para el ahorro

del agua segun el costo de consumo impuesto por la municipalidad. Se muestra

a continuacion.

Tabla XV. Tarifas de consumo de agua mensual

TARIFAS EXISTENTES PAGO MENSUAL
30 m3 0 menos Q 6,00 + IVA
Por cada m® sobre 30 m3 Q 0,40 + IVA
Por reconexion Q 25
Por mora 2 % sobre valor facturado

Fuente: Municipalidad de Masagua, Escuintla. Departamento de Tesoreria.
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Se analiza el costo mensual del agua la cual es presentada en la siguiente
tabla con los datos expuestos en ms.

Tabla XVI. Ahorro monetario estimado del agua mensual

Consumo Consumo Costo
Consumo estimado Costo actual .
actual (mts3) estimado
(mts?)
30 m3 0 menos 30 30 Q 201,60 | Q 201,60
Mayor a los 30 m3 1 366,20 1102,77 Q 18361,73 | Q 14821,20
Costo total Q 18563,33 | Q 15022,80
Ahorro estimado Q 3540,53

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que en dicha tabla se estima un ahorro de Q 3 540,53 mensuales la
cual genera un ahorro de Q 42 486,31 anuales. Por lo que mediante estos datos
se puede notar la diferencia positiva a favor para garantizar un ideal consumo del

liquido en la organizacion.

3.6. Analisis economico del plan

La siguiente tabla nos despliega el costo de inversién para poder llevar a

cabo el plan dicha inversion consta de:

La instalacion de grifos con sensores electronicos.

La capacitacién y concientizacion de personal sobre el manejo eficiente
del agua.

La instalacion de equipos medidores de flujo en puntos de uso, para tener

un mejor control y entender el consumo histérico del mismo.
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Mediante la instalacion de los siguientes materiales se busca garantizar la
reduccion del 19 % de desperdicio de agua que se generan durante cada una de

las actividades productivas en planta COINCO.

Tabla XVII. Andlisis econdmico del plan de reduccién del agua

TIPO DESCRIPCION COSTO TOTAL

Humano Capacitacién personal Q 0000,00
Instalacion Q 8000,00

Sub Total| Q 8000,00

Material/Fisico Grifos con sensores electrdnicos Q 5000,00
Contadores Q 3000,00

Carteles de concientizacion Q 500,00

Rétulos informativos Q 500,00

Reductores de presién Q 1000,00

Aireadores Q 1200,00

Sub Total Q 11 200,00

Financiero Recurso Humano Q 8000,00
Recurso Material Q 11 200,00

TOTAL ESTIMACION DE

RECURSOS Q 19200,00

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que la implementacion de dicho plan garantiza un ahorro del consumo
del liquido como también un ahorro econémico, garantizado procesos eficientes

de los recursos disponibles dentro de la organizacion.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagndstico de las necesidades de capacitacion

Las capacitaciones constituyen un elemento importante para el desarrollo y
perfeccionamiento de habilidades y competencias en el puesto de trabajo, dado
que contribuye a adquirir conocimientos o cambiar actitudes en el desempefio de
sus labores. Por lo que, mediante el diagrama de Ishikawa, se realiza el
diagnostico y se presenta la situacion actual de la organizacién, y con esto se
procede a tomar decisiones sobre las necesidades de capacitacion del personal
colaborador y los temas de evaluacion respecto al problema de la deficiencia de

inocuidad en el proceso productivo.

Figura 80. Diagrama de Ishikawa sobre la situacion actual de la

inocuidad alimentaria afectada

Medio ambiente Mano de obra‘ Mediciones

Falta de rétulos sobre inocuidad
alimentaria

Carencia de evaluacién Poca cantidad de
médica periédica

: itaci
de focos de capacitaciones

contaminacién

ia de higiene

personal
Carencia de limpieza
en dreas de trabajo

Falta de una evaluacién
El clima caluroso influye \ de los talleres o charlas

idad ali

afectada
Carencia de capacitacién sobre

temas relacionadas a Disponibilidad de espacioy

la inocuidad alimentaria esquipo para capacitacién Carencia de rétulos y
N 3y a grupos grandes trifoliares informativos
Carencia de induccién
sobre seguridad alimentaria al
personal nuevo
Método Maquinaria Materiales

Fuente: elaboracion propia.
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Medio ambiente: existe deficiencia en cuanto a la concientizacion de la
limpieza de areas, generando la existencia de focos de contaminacion
tales como chatarras, llantas y demas materiales sin usar. Esto genera
desconfianza con el cliente consumidor en el momento de visitas a planta
COINCO.

Mano de obra: la existencia de trabajos complejos hace que los
colaboradores generen sudor asi también el clima caluroso que contribuye
y el cansancio rapido por el trabajo, ademas las condiciones del tipo de
trabajo tal es el caso de la cernidura de maiz. Asi deficiencia en atencién
médica o chequeos periddicos para evaluar la salud del colaborador que

podria afectar de manera indirecta la inocuidad del producto.

Mediciones: la deficiencia de capacitaciones periddicas por parte de la
organizacion respecto a temas de limpieza e higiene, generan
desconocimiento por parte de los colaboradores de como desarrollar cada

una de las actividades.

Método: carencia de un procedimiento de capacitacion que sea una guia
gue indique de qué manera se deben llevar a cabo las capacitaciones.

Magquinaria: carencia de espacio, equipo y tiempo para generar talleres de
capacitacion, impiden el fortalecimiento a los colaboradores en temas

alimentarias.

Materiales: la carencia de folletos, trifoliares, informativos, o comunicados
en las oficinas, talleres, portones, entre otros, para dar a conocer sobre
temas de limpieza y sanitizacion, también impiden el fortalecimiento en

temas alimentarios a los diferentes colaboradores.
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Por lo que analizando cada una de las causas del problemay el efecto que
produce se procede a evaluar las causas del diagrama de Ishikawa mediante una
ponderacion de criterios con una ponderacién del 1 al 5. Donde el beneficio
aumenta segun aumenta el valor numérico, asi 1 es menos beneficio a

comparacion de 5 que es mas beneficios.

Por lo que se evalian cada uno de las causas que generan un elevado
consumo del agua, donde por medio de criterio se procede a evaluar mediante

las siguientes preguntas:

¢, Es un factor que lleva el problema?

¢, Ocasiona directamente el problema?

Si esto es eliminado, ¢,se corregira el problema?
¢, Se puede plantear una solucion factible?

¢ Se puede medir si la solucion funcion6?

¢La solucién es de bajo costo?

Para lo cual se presenta a continuacion en la figura 81 de evaluacion.
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Figura 81. Evaluacion del Diagrama de Ishikawa respecto a la inocuidad

alimentaria
CRITERIO
[ 1= c
. w R o o
CAUSAS SOLUCION S 8% 90 G o G 5} o & |TOTALES
3 20 R S=a &= T 2
£ | g8 | 28 | 38 | 43| 23
8 5 | 3% a8 g | Vs
)
MEDIO AMBIENTE
Fglta de rgtulos sobre inocuidad Colocar rétulos 5 2 2 5 5 3 2
alimentaria
Existencia de focos de contaminacién Con.strucuon de dreas de impieza de 3 2 2 2 4 2 15
equipos
El clima caluroso influye Instalacién de sistemas climatizadoras 3 3 2 2 2 2 14
MANO DE OBRA
Car_gnf:la de evaluacion médica Evgl}la_lr la salud del personal 3 3 3 3 5 2 19
periddica periddicamente
Deficiencia de higiene personal Concientizar al personal 4 4 3 4 5 3 23
Carencia de limpieza en éareas de Orden y limpieza de las area de CAUSA RAIZ
5 . 5 4 4 5 5 4 27
trabajo trabajo PRINCIPAL
MEDICIONES
Poca cantidad de capacitaciones Crear un programa de capacitacion 4 4 4 5 4 4 25
para colaboradores
Falta de una evaluacion de los talleres| Evaluar la comprension de los 4 4 2 4 5 5 2%
o charlas colaboradores
METODO
Carencia de capacitacion sobre Capacitacion en temas sobre
temas relacionadas a la inocuidad ~apa N y 4 4 4 5 4 5 26
. N inocuidad alimentaria
alimentaria
Carencia de induccién sobre . N
. . . Introducir temas de seguridad
seguridad alimentaria al personal N . B i 4 4 3 5 5 5 26
alimentaria durante la induccién
nuevo
MAQUINARIA
Disponibilidad de espacio y equipo Realizar capacitacion en grupos de 25 2 5 2 2 3 5 25
para capacitacion a grupos grandes personas
MATERIALES
Qarenmg de rétulos y trifoliares F'am‘lltar la disposicion de rétulos y 2 2 2 3 2 5 2
informativos trifoliares

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que, mediante el analisis expuesto en la tabla de arriba, se puede
determinar la causa raiz del problema de deficiencia de la inocuidad alimentaria,
en donde resalta la carencia de limpieza en areas de trabajo, siendo mano de
obra quien sobresale en la evaluacion, ya que existe un descuido en el desarrollo
de cada una de las actividades, y por lo general no se realiza la limpieza de
manera adecuada asimismo el desorden generado al finalizar el uso de las

herramientas.
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4.2. Plan de capacitacion

Se procede brindar al colaborador conocimientos sobre la seguridad
alimentaria, para el desarrollo de cada una de las actividades, ademas del
cuidado de la salud, la reduccion de los riesgos de enfermedad, y
aprovechamiento de los recursos disponibles.

4.2.1. Objetivo general

Brindar los conocimientos necesarios para garantizar la seguridad
alimentaria en los diferentes procesos, al personal colaborador que interactua
con el proceso productivo del alimento balanceado.

4.2.2. Alcance

Aplica para todas las instalaciones de Cooperativa Integral de Produccion

Madre y Maestra R.L.
4.2.3. Responsabilidades
Jefatura de recursos humanos, subgerentes de area y supervisores.
4.2.4. Programa de capacitacion
Para contrarrestar el problema de inocuidad alimentaria afectada se
procede a la capacitacion del personal colaborador con la informacidén necesaria
y util que contribuyan al aseguramiento de la inocuidad alimentaria en cada uno

de los procesos de produccion, para la cual se presentan los temas en la

siguiente tabla:
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Tabla XVIII.

colaborador de COMAYMA R.L.

o Duracién
Temas de capacitacion
(horas)
Buenas practicas de manufactura (BPM) 2
Programas prerrequisitos 2
Sistema HACCP 1,5
Trazabilidad del producto 1,5
Uso del agua 1,5

Fuente: elaboracion propia.

Propuesta de temas de capacitacion al personal

Cada tema para la capacitacion debera darse en grupos de 25 personas,

cada 60 dias debera darse un nuevo tema a un grupo. Se debera capacitar al

personal una vez al afilo en cada uno de los temas, retroalimentando la

informacién necesaria.

Tabla XIX. Cronograma de capacitacion al personal colaborador de

COMAYMA R.L.

Tema Mes

Buenas practicas de manufactura (BPM)

Programas prerrequisitos

10

11

12

Sistema HACCP

Uso del agua

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.5. Recursos

Cada uno de los elementos necesarios para llevar a cabo la capacitacion al

personal colaborador.

4.2.5.1. Humanos

Expositor

Personal colaborador

4.25.2. Materiales y técnicos
Computadora
Proyector
Trifoliares
Salén
Sillas
4.3. Capacitacion sobre buenas practicas de manufactura (BPM)

Se procede a la capacitacion al personal segun la necesidad detectada para
la cual se inicia con las buenas practicas de manufactura (BPM), mediante la cual
se busca garantizar la inocuidad alimentaria en cada uno de los procesos de

produccion, para la cual se proponen los siguientes subtemas.

Definicién de BPM
¢, Qué incluyen las BPM?
Vestuario

Higiene personal
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Lavado de manos

Estado de salud

Responsabilidad en el trabajo.
Cuidar su area de trabajo

Respetar las restricciones del area.
Limpieza facil

Atencion con el producto

Precauciones dentro de la planta

Figura 82. Diapositivas de la capacitacion sobre BPM

;Qué son las BPM?

Son un conjunto de herramientas que se implementan en la

BUENAS PRACTICAS e

procedimientos establecidos para los procesos de produccidn
y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el

D E MAN U FAC T U RA objeto de garantizar la calldad e inocuidad (que no hace dafio)
de dichos productos por lo son una herramienta fundamental

para la obtencién de un alimento inocuo, saludable y sano.

¢ Qué incluyen las BPM? VESTUARIO

E! uniforme de trabajo debe estar limpio y apropiado pam evitar la
contaminackan del alimenta

' e‘ Uso adecvade de equipe de segurided industrial (guantes,
cubrebocas, tapones auditivos en caso de ser necesario)
Hacer 2l uso adecuado de las dreas asignadas s ropa, utensilios de

trabajo y asea personal
ra %

7:::..",‘ £ ‘Q.J l‘- . 'ﬁ

@ i~ @nil=®

dl [ :,:'f:’l ) *;‘_r

’é 12K Qam
u’(l ”’m':'
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Continuacion de la figura 82.

=
HIGIENE PERSONAL LAVADO DE MANOS
- éCudndo? i
Mantener un nivel adecuado de aseo personal, antes de Iniclar labaores,
Mantener uiias cortas. después de cada descanso,
Tener el palo recortado. caea. izelitieits .u't:nc!n i
SETVICIOE  SAMItATiOS O gque
Mo usar reloj, anillos o cualguier otro elemanto que pueda hayan efectuade una laber
tener contacto con algun producto y/o equipo. donde exista posibilidad de
contaminacion cruzada
disponer de um producto
-‘_{_\ Ery adecuado para la desinfeccion
o) 'II [ de manas en los lavamanos
b ¥ Ml ™
Py il .. j&_:\,-.] iCémo?
fi i - e »
1 £
it =LY I g “\ Con agua y jabon.
~T B =
5 6
Llevar un registro periddico de estado de salud. Realice cada tarea de acuerdo a las instrucciones recibidas.
Si presenta sintomas se le debe comunicar al encargado del Mantener limpio y ordenado el drea de trabajo.
establecimiento para que s& exsmine la necesidad de someter Lea con cuidado y atencidn las sefiales y carteles indicadores.
% Un Sxamen m.édlcu ¥ Exduirla’ temporaknents de s Evite hacer bromas o juegos durante la jornada de trabajo,
manipulacion de alimentos.
Evitar, el contacto con los alimentos si padece de resfrios,
diarrea, heridas, o intoxicaciones.
Evitar toser o estornudar sobre los alimentos y equipos de
trabajo. q f =
< =Y =
. b -
-3 !
7 R
-
Mantener sus herramientas o utensilios de trabajo limpios.
Depositar los residuos (bolsas de golesinas, sacos de materias
prima, etc.) en el recipiente o lugar correspondiente,
Limpio y ordenado.
o
i
A
9 10
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Continuacion de la figura 82.

LIMPIEZA FACIL

Las instalaciones deben permitir una limpleza facll y adecuada,
asi como la debida inspeccion,

Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y
antideslizantes de manera que faciliten su limpieza y
desinfeccidn.

Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los
pisos, deben tener curvatura sanitaria.

Los techos deben estar construidos y acabados de forma que
reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad.

Al . (7T

ATENCION CON EL PRODUCTO

CUIDADO CON EL ALIMENTO.

Evite la contaminacion cruzada.

£COMO OCURRRE?

De manera directa; cuando un alimento limpio toca un
alimento contaminado.

De manera indirecta; cuando un alimento toca una suparficie,
equipo o utensilio contaminado.

£COMO EVITAR? o

SE DEBE EVITAR DENTRO DE
LA PLANTA

GRACIAS POR SU ATENCION

14

Fuente: elaboracion propia.

Se proporciona el siguiente trifoliar para el personal como material de apoyo

para reforzar el aprendizaje asi también como medio para garantizar la aplicacion

de las buenas practicas de manufactura en cada una de las actividades

cotidianas de cada colaborador.
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practicas de manufactura

Trifoliar de buenas

Figura 83.
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Continuacién de la figura 83
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Fuente: elaboracion
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4.4. Resultados de la capacitacion

La figura 84 muestra el formato de evaluacion utilizado para el personal

colaborador.

Figura 84. Formato de evaluacion de la capacitacion
COMAYMA R.L. CAPACITACION "BPM" Produccién
Despacho
EVALUACION Otro:

INSTRUCCIONES: Consteste las siguientes preguntas marcando la casilla correspondiente con una V en caso
de ser verdadero y F en caso de ser falso.

1 Las BPM (buenas practicas de manufactura) son condiciones higiénicas.

2 Sintomas de enfermedad debe ser reportado al jefe inmediato
antes de entrar en contacto con el alimento.

3 Limpieza y sanitizacion de equipos, control de plagas, mantenimiento de equipos,
almacenaje y distribucion de producto terminado, manejo de desechos y calibracion
de equipos son actividades que pertenecen a las BPM

4  El uso de equipo de proteccién personal EPP es necesario para el
desarrollo de sus actividades diarias.

5 Mascarilla (media cara, full face, entre otras), redecilla, casco, guantes, zapatos industriales,
son elementos del EPP utilizados en las actividades para cumplimiento

6  Es necesario utilizar el uniforme de trabajo limpio y en buen estado.

7 Mantener el area de trabajo limpio, antes y después de terminar la jornada laboral.
son parte de las BPM.

8  Primero se realiza la limpieza y después la sanitizacion.
9 Mantener las manos limpias, ufias recortadas ayudan a la inocuidad en el alimento.
10 Es necesario mantener cabello, bigotes y barba recortados.

11 Lavarse las manos antes de ingresar a planta es necesario.
12 Es importante el uso de los dispensadores de alcohol.

13 Cada vez que hace uso del sanitario es necesario hacer uso del jabon
para lavarse las manos y al finalizar hacer uso del alcohol.

14 La contaminacion cruzada, es cuando un alimento limpio toca un alimento contaminado.

o oooobot o oo o

15 El arco sanitario instalados en la organizacion ayudan
a desinfectar todos vehiculos que ingresan a planta.

Fuente: elaboracion propia.
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La tabla XX. muestra los resultados de la capacitacion de BPM, brindada a

los colaboradores.

Tabla XX. Resultados de capacitacion

Puntuacion Resultado Cantidad de personas
0-50 Deficiente 0
51-70 Regular 9
71-90 Bueno 27
91-100 Excelente 89
TOTAL 125
Fuente: elaboracion propia.
Figura 85. Gréfica de resultados de capacitacion
EVALUACION BPM
100
w 90
< 80
3 70
o
Lo60
8 50
2 40
2 30
10
. —
Deficiente Regular Bueno Excelente
0 - 50 51- 70 71 - 90 91 - 100
RESULTADO

Fuente: elaboracion propia.
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Segun los resultados obtenidos con la evaluacion, se obtiene que el 7 % se
encuentra en el nivel regular, el 22 % se encuentra en nivel bueno y el 71 % se
encuentra en nivel 89 %. Por lo que se concluye que la mayoria de personas
comprendieron los temas ahora faltara la aplicacion en las diferentes areas, y el
que se encuentran en un 7 % sera necesario una nueva capacitacion para

reforzar su aprendizaje, siendo 9 personas del total de evaluados.

Por lo que el personal colaborador entiende lo que se busca con la
aplicacion de las BPM, por lo que muestran interés en actividades de limpieza de
su area de trabajo y mejorar los habitos de higiene ya que un factor determinante
para el desarrollo de su trabajo en relacion con el area de trabajo, ademas se
compromete a seguir participando en las actividades de capacitacion que
involucren una mejora continua y mayor control sobre los procesos operativos en

la organizacion.
4.5. Analisis economico del plan de capacitacion
Se procede a la capacitacion del personal en grupos de 25 colaboradores

dos grupos por semana en total fueron 5 grupos, por lo que en la siguiente tabla

se detalla los recursos utilizados.
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Tabla XXI. Costo econdmico sobre la capacitacion

TIPO DESCRIPCION CANTIDAD U?\:I?I'?ATR(I)O ?.8.?;(8
Humano Epesista Q 1,00 Q 0,00 Q 0,00
g%%fg;%’nor de Q 100 | Q 000 | Q 0,00

Subtotal Q 0,00
Material/Fisico |Refaccion Q 12,00 Q 3,00 Q 375,00
Resma papel Q 1,00 Q 30,00 Q 30,00

Copias / tinta Q 125,00 Q 0,10 Q 12,50

Sillas Q 20,00 Q 0,00 Q 0,00

Boligrafos Q 125,00 Q 1,00 Q 125,00

g/;;;raginores para Q 3,00 Q 800 | Q 2400

SR, | 100 @ om | Q o0

Proyector Q 1,00 Q 0,00 Q 0,00

Computadora Q 1,00 Q 0,00 Q 0,00

Pizarrén Q 1,00 Q 0,00 Q 0,00

Sub Total | Q 566,50

Financiero Recurso humano Q 0,00
Recurso material Q 566,50

TOTAL ESTIMACION DE RECURSOS Q 566,50

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

El proceso de peletizado es muy complejo dado que intervienen variables
como presion, temperatura, alimentacién, amperaje, humedad, entre
otras, que se tienen que combinar para obtener un producto con
propiedades nutricionales que garantizan mayores propiedades

nutricionales por lo que el analisis detallado del proceso influye bastante.

La metodologia HACCP basado en siete principios necesita de planes
prerrequisitos que garantizaran su efectividad, estos serdn apoyo para que
las actividades dirigidas hacia la inocuidad alimentaria se desarrollen
eficazmente por lo que identificar cuales son necesarias y fortalecerlos
seran de gran ayuda, asi el prerrequisito mas importante dentro de la
industria de alimentos es la limpieza y sanitizacién de los equipos, areas,
materiales, entre otros, dado una deficiencia en dicho programa
prerrequisito puede generar una contaminacion fisica, quimica o bioldgica,
ademas si se garantiza una buena limpieza y sanitizacion dentro de la
planta ayuda a los demas programas prerrequisitos tal como el control de

plagas.

En cada uno de los procesos y subprocesos se tienen varios factores que
pueden contaminar el alimento, en el caso de un ambiente con
temperatura ambiente promedio de 31 °C, sera un ambiente adecuado
para la proliferacion de microorganismos por lo que las actividades de
limpieza y sanitizacion son importantes, ademas de los controles mediante
la instalacion de imanes en las tolvas para cualquier contaminacion fisica

con metales y zarandas en caso de maderas u otros peligros.
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El uso de herramientas como graficas de procesos que ayudaran a tomar
decisiones si estamos dentro o fuera de los parametros establecidos,
seran de gran ayuda el registro de datos para generar reportes de estados

continuos del proceso productivo.

Un diagrama de proceso, es importante para conocer de manera detallada
el proceso en si, transmite la forma como se relacionan los equipos y
operadores, es ideal para identificar puntos de control conociendo el antes

y después, por lo que la importancia de mantenerlos actualizados.

La evaluacion de la efectividad de los procedimientos es necesario para
conocer si se estan alcanzando los objetivos planteados con ese punto de
control mediante listas de chequeo que indican el cumplimiento de las
actividades, asi como los resultados que se obtienen al final de cada

proceso.

La capacitaciéon de las personas es importante dado que garantiza el
conocimiento de lo que hace el operario en su area, hasta el mas minimo
detalle atribuyéndole aspectos de confianza al jefe inmediato, es

importante para la mejora continua como organizacion.

El agua es un recurso no renovable hoy en dia por el mal uso que se le ha
dado por lo que hacer el buen uso del liquido se garantizara un futuro con
este liquido, que poco a poco se va agotando, por lo que no es bien
malgastando en actividades que no lo necesiten, por eso la importancia de

fomentar una cultura con el maximo aprovechamiento del liquido.
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La seguridad alimentaria juega un rol muy importante en la industria del
alimento por lo que es necesario dar a conocer a los colaboradores la
importancia de trabajar bajo condiciones higiénicas cumpliendo con las

actividades programadas.
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RECOMENDACIONES

El coordinador de compras debe mejorar los estandares de aceptacion
de materias primas dado la gran influencia que tienen en el proceso de
peletizado y esto afectan en gran manera la calidad del producto y

garantizar la inocuidad alimentaria.

El subgerente de producciéon y subgerente de calidad debe reforzar los
programas prerrequisitos identificados y establecidos para asegurar la
efectividad de implementacién del plan HACCP, ya que son actividades
gue sirven de apoyo y que generan una base solida la metodologia por
lo que el desarrollo de cada actividad garantiza el cumplimiento de los
objetivos que se persigue al implementar un plan HACCP garantizando

la inocuidad alimentaria.

El coordinador de mantenimiento debe garantizar el mantenimiento de
los diferentes equipos con mayor frecuencia y la implementacion de
fichas de control para garantizar que el equipo funciona perfectamente
durante el proceso productivo.

El subgerente de recursos humanos debe incluir en su programa de
capacitacion de personal aspectos de seguridad alimentaria para
garantizar la inocuidad en el alimento que se procesa en el area de
produccion y estandarizar procesos de orden y limpieza, para ayudar no
solo al personal a sentirse comodo en sus labores sino como medida

preventiva para cuidar la inocuidad de los productos.
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Todo jefe de area debe fomentar el uso eficiente del agua en su area ya
es de suma importancia no malgastar dicho liquido dado que dia a dia se
agota por el mal uso en actividades que desarrollamos y que no son

necesarias.
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ANEXOS

Anexo 1. Ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura
para fabricas de alimentos y bebidas procesados. RTCA
67.01.33:06.

Anexo A
(Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fibricas de Alimentos Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva| | Renovacién| | Control[ | Denuncia [ |

NOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA,

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

QOTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE:

NOMBRE DEL PROPIETARIO D REPRESENTANTE LEGAL D

RESPONSABLE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 1°. INSPECCION CALIFICACION
100
FECHA DE LA 1°. REINSPECCION CALIFICACION
100
FECHA DE LA 2°. REINSPECCION CALIFICACION
o0
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

NTON 03 069-06/ RTCA 67.01.33:06

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

61 =70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buanas condiciones. Hacer algunas correcciones

1
Inspeccién

Lix]

Reinspec-

cién

2%
Reinspec-
cién

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacién

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacion

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento

d) Distribucion

) Materiales de construccion

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion imegular

c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria

d) Desaglles suficientas

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de &areas de procesoe y almacenamiento revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas y cielos falsos lisos y
faciles de limpiar

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) CQuicios de las ventanas de tamaifio minimo y con declive

c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente. y gue abran hacia afuera

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria alimenticia y protegidos contra

ranuras, en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento; proceso y manejo de alimentos

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL
1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacion adecuada
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Sisterna de abastecimiento de agua no potable independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamafo y disefio adecuado

b) Tuberlas de agua limpia polable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicién de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sislemas e instalaciones de desague y eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL
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1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanliaros limpios, en buen estado y separados por sexo
b} Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso

c) Vestidores debidamente ubicados

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaci para lavarse las manos
a) Lav con abastecimiento de agua potable
I} Jabodn liquido, toallas de papel o secadores de aire y rotulos que indican lavarse las manos
SUB TOTAL
1.5 Mane; disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desachos Sélidos
a) Manejo adecuado de desechos sdlidos

SUB TOTAL
1.6 Limpieza y desinfeccién

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién
a) Programa escrito gue regule la impieza y desinfeccidn
b} Productos para limpieza y desinfeccion aprobados

c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion.

SUB TOTAL

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrilo para el control da plagas

) Productos quimicos ulilizados autorizados

c) Almacenamianto de plaguicidas fuera de las areas de procesamianto

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipes y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso

b) Programa escrito de prevenlivo

SUB TOTAL

3. PERSONAL

3.1 Capacitacién
a) Programa de capacitacion escrilo que incluya las BPM | | |

SUB TOTAL | | |

3.2 Pricticas higiénicas
a) Practicas higiéni d das, segun manual de BPM [ | |
SUB TOTAL | I I

3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado | |
SUB TOTAL | |
4, CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Registro de control de malteria prima

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evilar contaminacian (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Matenal para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado

adecuadaments
SUB TOTAL

4.4 Documentacién y registro

a} Registros apropiados do elaboracidn, produccion y distribucion | | |
SUB TOTAL | | |

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Matenas primas y productos terminados aimacenados en condiciones aprapiadas
b} Inspeccién periddica de materia pnma y producios terminados

¢} Vehiculos autorizados por la autoridad compeatente

d) Operaciones de carga vy descaroa fuera de los lugares de elaboracion

&) “ehiculos que transportan allmentos refrigerados o congelados cuentan con medios para verificar
y maniener la

SUB TOTAL

Fuente: Consejo de Ministros de Integracion Econdmica. Anexo A. Ficha de inspeccién de
buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas, procesados. RTCA
67.01.33:06., p. 16.
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Anexo 2.

Guia para el llenado de la ficha de inspeccién de las buenas

practicas de manufactura para las fabricas de alimentos y
bebidas, procesados. RTCA 67.01.33:06.

Anexo B
(Normativo)

Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de las Buenas Pricticas de Manufactura
para las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 ALREDEDORES Y UBICACION
1141 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. Cumple en forma adecuada los requerimientos i), 1
1) y i)
i)y | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuadamente Gnicamente dos de los 0.5
requerimientos i, i, y iii).
iii) | Areas verdes limpias No cumple con dos 0 mas de los requerimientos 0
b} Ausencia de i) | Patios y lugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos i), li),
focos de evitando que constituyan una fuente de i) v iv)
contaminacion. contaminacion. 1
ii) | Inexistencia de lugares que puedan constituir una
atraccion o refugio para los insectos y roedores.
iiiy | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Sdlo Incumple con &l requisito i)
planta para evitar contaminacion e infestacion. 0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas para | Incumple alguno de los requisitos i), §i) o iv) 0
el tratamiento de desperdicios.
1.1.2 UBICACION
a} Ubicacion i) | Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo de | Cumple con los requerimientos i), ii) , i) y iv) 1
adecuada. contaminacion fisica, quimica o bioldgica.
i) | Estar delimitada por paredes separadas de cualquier | Incumplimiento severo de uno de los 0.5
ambiente utilizado como vivienda. requerimientos
iii) | Contar con comodidades para el reliro de los
desechos de manera eficaz, tanto sdlidos como
liquidos.
iv) | Vias de acceso y patios de maniobra deben Siincumple con dos o mas de los requerimientos 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la
contaminacion de los alimentos con el polvo.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.21 DISENO
a) Tamafioy i) | Su construccion debe permitir y facilitar su Cumplir con el requisito
construccion del mantenimiento y las operaciones sanitarias para 1
edificio. cumplir con el propdsito de elaboracion y manejo de | No cumple con el requisito 0
los alimentos, asi como del producto terminado, en
forma adecuada.
b) Proteccion 1) | El edificio e Instalaciones deben ser de tal manera Cumplir con los requerimientos 1} y 1) 2
contra el que impida el ingreso de animales, insectos, Cuando uno de los requerimientos no se 1
ambiente roedares y plagas. cumplan.
exterior, i) | El edificio & instalaciones deben de reducir al Cuando los requerimientos i) y ii) no se cumplen
minimo el ingreso de los contaminantes del medio y existe alto riesgo de contaminacion. 0
como humo, polvo, vapor u otros.
c) Areas i) | Los ambientes del edificio deben incluir un drea Cumplir con los requerimientos 1), i) y iil).
especificas para especifica para vestidores, con muebles adecuados 1
vestidores, para para guardar implementos de uso personal,
Ingerir alimentos | i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un requisito solamente.
y para especifica para que el personal pueda Ingerir 05
almacenamiento alimentos.
iii) | Se debe disponer de instalacicnes de Con incumplimiente de dos o mas requisitos
almacenamiento separadas para: materia prima, 0
producto terminado, productos de limpieza y
sustancias peligrosas.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
d) Distribucidn i) | Las industrias de alimentos deben disponer del Cumple con el requisito ) |
espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente
con todas las operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos separados,
colocacidn de equipo, y realizar operaciones de
limpieza, Los espacios de trabajo entre el equipo y —
las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin No cumple con el requisito o
obstaculos, de manera que permita a los empleados
realizar sus deberes de limpieza en forma
adecuada.
o) Materiales de i} | Todos los materiales de construccion de los edificios | Cumple con el requisito 1
construccion & instalaciones deben ser de naturaleza tal que no
transmitan ninguna sustancia no deseada al
alimento. Las edificaciones deben ser de
construccién solida, y mantenerse en buen estado. N i al o 0
En el area de produccién no se permite la madera 0 CUMPE GON &l Paaussio
como material de construccion.
122 PISOS
a) De material i} | Los pisos deberan ser de materiales impermeables, | Cumplir con los requerimientos 1) y i) 1
impermeable y lavables e impermeables que no tengan efectos Incumplimiento de uno de los requisitos
de facil limpieza. toxicos para el uso al que se destinan. 0.5
i) | Los pisos deberan esta construidos de manera que | Con el incumplimiento de los requerimientos
faciliten su limpieza y desinfeccion. 0
b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades Cumplir con el requerimiento i) 1
en su superficie o uniones. - —
Incumplimiento del requisito i) 0
¢) Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las paredes deben Cumplir con el requerimiento i) 1
redendeadas. tener curvatura sanitaria para facilitar su limpieza y Tncumplimiento del requisito 1) []
evitar la acumulacion de materiales que favorezcan
la contaminacion.
d) Desaglies i) | Los pisos deben tener desaglies y una pendiente Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. adecuados, que permitan la evacuacion rapida del
agua y evite la formacion de charcos, Incumplimiento del requisito i) 0
123 PAREDES
a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser construidas de Cumple el requisito
construidas de concreto, ladrillo o bloque de concreto y aun en de 1
material estructuras prefabricadas de diversos materiales. -
adecuado. Incumple el requisito §
b) De areas de i} | Las paredes interiores, en particular en las areas de | Cumplir con los requerimientos i), ii) v iii). 1
proceso y proceso se deben revestir con materiales
almacenamiento impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de
revestidas de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin
material grietas.
impermeable. ii) | Cuando amerite por las condiciones de humedad No Cumple con uno de los requerimientos. 0.5
durante el proceso, las paredes deben estar
recublertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 melros.
iiiy | Las uniones entre una pared y otra, asi como entre No cumple con dos de los requerimigntos 1), i) y 0
éstas y los pisos, deben tener curvatura sanitaria. iii}
124 TECHOS
a) Construidos i) | Los techos deberan estar construidos y acabados de | Con el cumplimiento de los requisitos 1) y ii).
de material que forma que reduzca al minimao la acumulacion de 1
no acumule suciedad y de condensacion, asi como el
basura y desprendimiento de particulas.
anidamiento de ) | Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin | Incumplimiento de cualquier de los requisitos I) y
plagas. uniones y faciles de limpiar. i), 0
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limpieza y desinfeccién de equipos debe ser
potable.

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
125 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| i) | Las ventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
ﬁ;i?;?mar ¥ i) | Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar
:332“::23:53 gl?ﬁ:j:;gﬁﬂgiﬁgﬂg:ga? de Incumplimiento de cualquier requerimiento i) y ii). 0
cuando el caso lo amerite estar provistas de malla
contra insectos que sea facil de desmontar y
limpiar.
b) Quicios de i) | Los quicios de las ventanas deberan ser con Cumplimiento de los requisitos i).
las ventanas de declive y de un tamario que evite la acumulacion 1
tamafio minimo de polvo e impida su uso para almacenar objetos. | Al no cumplir con el requisito i).
y con declive. 0
c) Puertas en i) | Las puertas deben tener una superficie lisa y no Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
buen estado, de absorbente y ser faciles de limpiar y desinfectar,
superficie lisa y i) | Las puertas es preferible que abran hacia fuera y Incumplimiento del requisito i)
no absorbente, y que eslén ajusladas a su marco y en buen estado. 0.5
que abran hacia Al no cumplir con el requisito i) v ii). 0
afuera.
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad de | i) | Todo el establecimiento estara iluminado ya sea | Cumple el requisito 1
acuerdo al con luz natural o artificial, de forma tal que
manual de BPM. posibilite la realizacion de las tareas y no Incumplimiento del requisito 0
comprometa la higiene de los alimentos.
b) Lamparas y i) | Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial | Cumplimiento en su totalidad de los requisitos i) y
accesorios de ubicados en areas de recibo de materia prima, ii). 1
luz artificial almacenamiento, preparacién y manejo de los
adecuados. alimentos, deben estar protegidos contra roturas.
i) | La iluminacion no debera alterar los colores. Incumplimiento de cualguiera de los requisitos i) y 0
).
c) Ausencia de i) | Las instalaciones eléctricas en caso de ser Al cumplir con los requerimientos i) v ii).
cables colgantes exteriores deberan estar recubiertas por tubos o 1
en zonas de cafios aislantes.
proceso, ii) | No deben existir cables colgantes sobre las zonas | Con el incumplimiento de cualquier de los
de procesamiento de alimentos. requerimientos i) v ii). 0
127 VENTILACION
a) Ventilacion i) | Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el | Cumplimiento de los requisitos i) v ii) 2
adecuada. calor excesivo, permita la circulacion de aire
suficiente y evite la condensacién de vapores.
ii) |Se debe contar con un sistema efectivo de | Incumplimiento de uno de los requisitos 1
exiraccion de humos y vapores acorde a 1as [|ncumplimiento de los requisitos 1) y ii). 0
necesidades, cuando se requiera.
b) Comente de i) | Elflujo de aire no debera ir nunca de una zona Cumplimiento de los requisitos i) y Il) 1
aire de zona contaminada hacia una zona limpia. -
limpia a zona Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
contaminada. i) | Las aberturas de ventilacian estaran protegidas por | Incumplimiento de los requisitos i) y i)
mallas para evitar el ingreso de agentes 0
contaminantes.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) Debe disponerse de un abastecimiento suficiente | Cumplimiento de los requisitos i), ii), i) y iv) 6
Abastecimiento. de agua potable.
iif) El agua potable debe ajustarse a lo especificado Incumplimiento de cualquiera de los requisitos 0
en la Normativa de cada pais.
iii) | Debe contar con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento y distribucion de manera que si
ocasionalmente el servicio es suspendido, no se
interrumpan los procesos.
iv) | Elagua que se ulilice en las operaciones de
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Sistema de i) | Los sistemas de agua potable con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), ii) 2
abastecimiento potable deben ser independientes (sistema contra | y iii).
de agua no incendios, produccion de vapor).
potable iiy | Sistemas de agua no potable deben de estar Incumplimiente de cualguiera de los 0
independiente. identificados. requerimientos.

i) | El Sistema de agua potable disefado
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacién cruzada).
132 TUBERIAS
a) Tamafio y i) | El tamafio vy disefio de la tuberia debe ser capaz | Cumplimiento de los requisitos 1) y i) 1
disefio de llevar a través de |a planta la cantidad de agua
adecuado, suficiente para todas las areas que los requieran.
i) | Transporte adecuadamente las aguas negras o | Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
aguas servidas de la planta. Incumplimiento de los requisilos i) y ii).
0
b) Tuberias de i) | Transporte adecuado de aguas negras y servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), ii}, i) y iv). 1
agua limpia de la planta.
potable, agua iiy | Las aguas negras o servidas no constituyen una
limpia no fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condicién insalubre.
servidas iii) | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de Con el incumplimiento de cuaiquier de los 0
separadas. lodas las areas, sujetas a inundaciones por la requerimientos i), ii), i) y iv).
limpieza o donde las operaciones normales liberen
o descarguen agua u otros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos y el agua
potable gue se provee a los alimentos o durante la
elaboracion de los mismos.
14 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
1.4.1 DRENAJES
a) Instalaciones i) | Sistemas e instalaciones adecuados de desagie y | Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
de desagiie y eliminacién de desechos, disefiados, construidos y
eliminacién de mantenidos de manera que se evite el riesgo de
desechos, contaminacién.
adecuadas. iy | Deben contar con una rejilla que impida el paso de | Incumplimiento de cualquiera de los requisites i) y 0
roedores hacia la planta, i)
14.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) | Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, | Cumplimiento de los requisitos i9, I1), I} Y IV) 2
sanitarios con ventilacién hacia el exterior.
limpios, en buen | ii) | Provistas de papel higiénico, jaban, dispositivos | Incumplimiento de alguna de los requisitos 1
estado y para secado de manos, basurero.
separados por iii) | Separadas de |a seccidn de proceso.
Sexo. iv) | Poseeran como minimo los siguientes equipos, | Incumplimiento de dos requisitos []
segun el numero de trabajadores por turno.
- Inodoros: uno por cada veinte hombres o
fraccion de veinte, uno por cada quince
mujeres o fraccion de quince,
» Orinales: uno por cada veinte
trabajadores o fraccion de veinte.
e Duchas: una por cada veinticinco
trabajadores, en los establecimientos que se
requiera
s Lavamanos: uno por cada quince
trabajadores o fraccion de guince.
b) Puertas que i} | Puertas que no abran directamente hacia el area | Cumple con el requisito i). 2
no abran donde el alimento esta expuesto cuando se toman
directamente otras medidas alternas que protejan contra la G CANIDIS CON &) Tecuiettn 9
hacia el area de contaminacion (Ej. Puertas dobles o sistemas de
| proceso corrientes positivas).
¢} Vestidores i) | Debe contarse con un area de vestidores, Cumple con los requisitos 1) y ii). 1
debidamente separada del area de servicios sanitarios, tanto Thermeiriais deleaiia & o5
ubicados. para hombres como para mujeres. il q ) o
ii} | Provistos de al menos un caslllero por cada Incumplimiento de los requisitos i) v ii). 0

operario por turno.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
143 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos ) | Las instalaciones para lavarse las manos deben Cumplimiento con los requerimientos i). 2
con disponer de medios adecuados y en buen estado
abastecimiento para lavarse y secarse las manas higiénicamente,
de agua potable, con lavamanos no accionados manualmente y Incumplimiento con el requerimiento i). 0
abastecimiento de agua caliente y/o fria.
b) Jabén i) | Eljabén debe ser liquido, antibacterial y estar Cumplimiento con los req tos 2
liguido, toallas colocado en su comespondiente dispensador. establecidos en i) y ii) .
de papel o Uso de toallas de papel o secadores de aire. Incumplimiento de no de los requisitos 1
secadores de _ _ _ _ .
aire y rétulos iy | Deben de haber rélulos que indiquen al trabajadaor Incumplimiento con los requisitos 1) v i) 0
que indiquen que debe lavarse las manos después de ir al bafio, o
lavarse las se haya contaminado al tocar objetos o superficies
manos. expuestas a contaminacion.
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1 DESECHOS SOLIDOS
i)y Manejo i) | Debera existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento de los requisitos i), i), i)y v) 4
adecuado de para el manejo adecuado de desechos sdlidos de |a Incumplimiento del requisito i) 2
desechos planta.
solidos. Incumplimiento de alguno de los requisilos ii), 3
1ii) y iv)
iiy | Mo se debe permilir la disposicidn de desechos en | Incumplimiento de dos de los requisitos i), iii) 2
las areas de recepcion y de almacenamiento de los | o iv)
alimentos o en otras areas de ftrabajo ni zonas
circundantes.
iii) | Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera | Incumplimiento de tres de los requisitos i), ii), 1
para evitar que atraigan insectos y roedores. i) o iv)
Incumplimiento de los requisitos i), ii), i) y iv) 0
iv) | El de los desechos, debera ubicarse alejado de las
zonas de procesamiento de alimentos. Bajo techo o
debidamente cubierto y en un Area provista para la
recoleccion de lixiviados y piso lavable.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) |Debe existir un programa escrito que regule la | Cumplimiento correcto del requerimiento i) 2
escrito que limpleza y desinfeccion del edificio, equipos y
regule la utensilios, el cual debera especificar: incumplimiento del requisito 0
limpieza y = Distribucion de limpieza por areas,
desinfeccion, = Responsable de tareas especificas;
= Método y frecuencia de limpieza;
= Medidas de vigilancia.
b) Productos i) | Los productos utilizados para la limpieza y Cumplimiento de los requisitos i) v ii) 2
para limpieza y desinfeccién deben contar con registro emitido por la
desinfeccion autoridad itaria correspondiente.
aprobados. i) | Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las Incumplimiento de alguno de los requisitos 0
areas de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las
instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.
c) Instalaciones i) | Debe haber instalaciones adecuadas para la Cumplimiento del requisito 2
adecuadas para limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipo de
la limpieza y trabajo.
desinfaccion. Incumplimiento del requisito 0
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) |La planta debera contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
escrito para el para todo tipo de plagas, que incluya como | ii), i), iv)y v).
control de minimo:
plagas. = Identificacion de plagas;
= Mapeo de estaciones;
= Productos aprobados y  procedimientos
utilizados;
= Hojas de seguridad de las sustancias a aplicar.
ii) | El programa debe contemplar si la planta cuenta
con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
i) | Contempla el periodo que debe Inspeccionarse y | Cuando se cumpla Unicamente con l0s requisitos 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo i), i) v
los riesgos de contaminacion por plagas.
iv) | El programa debe contemplar medidas de Al incumplir con uno de los requisitos i), i) y v). 0
erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la planta.
v) | Deben de existir los procedimientos a sequir para
la aplicacion de plaguicidas.
b) Productos i) | Los productos quimicos utilizados dentro y fuera Cumplimiento correcto de los requisitos i) v ii). 2
quimicos del establecimiento, deben eslar registrados por la o =
utilizados autoridad competente para uso en planta de ocumpiimingio deiguns e [oa ey o L
autorizados. alimentos.
ii) | Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede | Incumplimiento de los requisitos i) y i), o
aplicar con eficacia otras medidas sanitarias.
¢) Almacena- i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse | Cumplimiento comrecto del requisito ). 2
miento de adecuadamente, fuera de las areas de
plaguicidas procesamiento de alimentos y mantenar
fuera de las debidamente identificados,
areas de Incumplimiento del requerimiento ). 0
procesamiento.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
21 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo 1) | Estar disefiados de manera que permitan un Cumplimiento correcto del requisito 1)., i) Iil) y iv) 2
adecuado para el rapido desmontaje y facil acceso para su
proceso. | |inspeccion, mantenimiento y limpieza.
ii) | Serde materiales no absorbentes ni corrosivos, Incumplimiento de cualquier de los requisitos i9, 1
resistentes a las operaciones repetidas de i), fii) y iv)
limpieza y desinfeccion.
jii) | Funcionar de conformidad con el uso al que esta | Incumplimiento de dos de los requisitos. 0.5
destinado.
iv) | No transferir al producto materiales, sustancias incumplimiento de mas de dos requisiios 0
toxicas, olores, ni sabores.
b) Programa i) | Debe existir un programa escrito de Cumplimiento del requisito 1
escrito de mantenimiento preventive, a fin de asegurar el ey e
mantenimiento correcto funcionamiento del equipo. Dicho Ineurphntienita.cel requi=io g
preventivo. programa debe incluir especificaciones del
equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar
actuallzados y a disposicidn para el control oficlal.
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa por | i) |El personal involucrado en la manipulacion de Cumplimiento efectivo de los requisitos i), ii) y iii). 3
escrito que alimentos, debe ser previamente capacitado en
incluya las Buenas Practicas de Manufactura.
Buenas ii) | Debe existir un programa de capacitacion escrito | Incumplimiento del requisito jii) 2
Praclicas de que incluya las buenas practicas de manufactura,
Manufactura dirlgido a todo el personal de la empresa.
(BFM). jii) | Los programas de capacitacion, deberan ser Incumplimiento de alguno de los requisitos i o i) 0
ejecutados, revisados, evaluados y actualizados
periddicamente.
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3.2

PRACTICAS HIGIENICAS

a) Practicas
higiénicas
adecuadas,

BPM.

segln manual de

i)

o e
"

-—

Debe exigirse que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabon liquido
antibacterial:

= Al ingresar al area de proceso,

+ Después de manipular cualguier alimento crudo
yio antes de manipular cocidos que sufriran
ningtin tipo de tratamiento térmico antes de su
consumo;

+ Después de llevar a cabo cualquier actividad
no laboral como comer, beber, fumar, sonarse
la nariz o ir al servicio sanitario, y ofras.

Cumplimiento real y efectivo de los requisitos i), ii);
i), iv), v) y vi).

Si se emplean guantes no desechables, eslos
deberan estar en buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente, lavar y
desinfectar antes de ser usados nuevamente.
Cuando se usen guantes desechables deben
cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y
descartarse diariamente.

Incumplimiento de uno de los requisitos

iii)

+ Ufas de manos cortas, limpias y sin esmaite.
* Los operarios no deben usar anillos, aretes,
relojes, pulseras o cualquier adorno u otro
objeto gque pueda tener contacto con el
producto que se manipule.

El bigote y barba deben estar bien recortados y
cubiertos con cubre bocas

El cabello debe estar recogido y cubierto por
completo por un cubre cabezas.

No utilizar maquiliaje, ufias y pestafias
postizas,

Incumplimiento de dos de los requisitos

iv)

Los empleados en actividades de manipulacion
de alimentos deberan evitar comportamientos que
puedan contaminarlos, tales como; fumar,
escupir, masticar goma, comer, estornudar o
toser. y otras.

Incumplimiento de tres de los requisitos

v

—

Utilizar uniforme y calzado adecuados,
cubrecabezas y cuando proceda ropa protectora y
mascarilla.

Incumplimiento de cuatro de los requisitos

Wi

-

Los visitantes de las zonas de procesamiento o
manipulacién de alimentos, deben seguir las
normas de comportamiento y disposiciones que
se establezcan en la organizacion con el fin de
evitar la contaminacion de los alimentos.

Incumplimiento de mas de cuatro requisitos

33

CONT

ROL DE SALUD

a) Control de
salud adecuado

1)

Las personas responsables de |as fabricas de
alimentos deben llevar un registro periddico del
estado de salud de su personal,

Cumplimiento de los requisitos i), ii}, ili), iv) y v)

ii)

Todo el personal cuyas funciones esten
relacionadas con la manipulacion de los alimentos
debe someterse a examenes medicos previe a su
contratacion., la empresa debe mantener
constancia de salud actualizada, documentada y
renovarse como minimo cada seis meses.

Incumplimiento de uno de los requisitos i), iv) ¥ v)

i)

Se debera regular el frafico de manipuladores y
visitantes en las areas de preparacion de
alimentos.

Incumplimiento de dos de l0s requisitos iil), iv) 0 v)

iv)

No debera permitirse el acceso a ninguna area de
manipulacion de alimentos a las personas de las
que se sabe o se sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por medio de
los alimentes, Cualquier persona que se
encuentre en esas condiciones, debera informar
inmediatamente a la direccién de la emprasa
sobre los sintomas que presenta y someterse a
examen médico, si asi lo indican las razones

clinicas o epidemiologicas.

Incumplimiento de alguno de los requisitos i) o i)
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Entre los sintormas que deberan comunicarse al
encargado del establecimiento para que se
examine la necesidad de someter a una persona
a examen médico y excluira temporalmente de la
manipulacion de alimentos cabe sefalar los
siguientes: Ictericia, Diarrea, Vomitos, Fiebre,
Delor de garganta con fiebre, Lesiones de la plel,
visiblemente infectadas (furinculos, cortes, elc.)
Secrecion de oldos, ojos o nariz, Tos persistente.

4

CONTROL EN EL PROCESO ¥ EN LA PRODUCCION

4.1

MATERIA PRIMA

a) Control y
registro de la
potabilidad del
agua.

1)

Registro de resultados del cloro residual del agua
potabilizada con este sistema o regisiro de los
resultados, en el caso que se utilice otro sistema
de potabilizacion,

Cumplimiento efeclivo de los requisitos 1] y il)

Incumplimiento de uno de los requisitos

Incumplimiente de los requisitos i) y ii)

Evaluacion peribdica de la calidad del agua a
través de analisis fisico-quimico y bacterioldgico y
mantener los registros respectivos.

b) Registro de
control de,
materia prima

Contar con un sistema documentado de control
de materias primas, el cual debe contener
informacion sobre: especificaciones del producto,
fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor,
entradas y salidas.

Cumplimiento apropiado del requisito i)

Incumplimiento del requisito i)

4.2

OPERACIONES DE MANUFACTURA

a)
Procedimientos
de operacion
documentados

1)

Diagramas de flujo, considerando todas las
operaciones unitarias del proceso y el analisis de
los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a
los cuales estan expuestos los productos durante
su elaboracion,

Cumpliendo efectivamente con los requerimientos
solicitados en i), ii), iii) y iv).

Incumplimiento del requisito ii)

Controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento; tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad.

Incumplimiento de alguno de los requisitos i), iii) o iv)

iil)

Medidas efectivas para proteger el alimento
contra la contaminacion con metales o cualquier
otro material extrafio. Este requerimiento se
puede cumplir utilizando imanes, detectores de
metal o cualquier otro medio aplicable.

Incumplimiento de dos de los requisitos i), iii) o iv)

v)

Medidas necesarias para prever la contaminacion
cruzada.

42

ENVA

SADO

envasado
almacenado en
condiciones de
sanidad y
limpieza y
utilizado

adecuadamente.

a) Material para | i)

Todo el malerial que se para el do
debera almacenarse en lugares adecuados para

tal fin y en condiciones de sanidad y limpleza.

Cumplimiento correcto de los requisitos i), i), i),
iv), v}y vi).

Incumplimiento de alguno de los requisitos

El material debera garantizar la integridad del
producto que ha de envasarse, bajo las
condiciones previstas de aimacenamiento.

iii)

Los envases o recipientes no deben utilizarse
para otro uso diferente para el que fue disefiado,

Incumplimiento de dos de los requisitos

iv)

Los envases o recipientes deberan
inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado,

limpios y desinfectados.

v)

En los casos en que se reutilice envases o
recipientes, estos deberan inspeccionarse vy
tratarse inmediatamente antes del uso.

Incumplimianto de mas de dos requisitos

vi)

En la zona de envasado o lienado solo deberan
permanecer los recipientes necesarios.

289




Continuacién de anexo 2.

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
4.3 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros 1) | Procedimiento documentado para el control de los | Cumplimiento del los requisitos i) y 1) 2
apropiados de registros. 7 — —
elaboracién, neumplimiento de uno de los requisitos 1
produccién y i)y [ Los registros deben conservarse durante un | incumplimiento de ambos requisitos 0
distribucion. periodo superior al de la duracion de la vida util
del alimento.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Almacenarse y transportarse en condiciones | Cumplimiento del requisito 1
primas y apropiadas que impidan la contaminacion y la
productos proliferacién, y los protejan contra la alteracion del
;e;ﬂrr:;:ﬂ;:os - producio o los darfos al recipiente o envases. Tncumplimiento del requisiio 0
condiciones
apropladas.
b) Inspeccion i) | Tarimas adecuadas, a una distancia minima de Cumplimiente de los requisitos i), ii), iil), iv) y v} 1
periadica de 15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50 cm
matena prima y como minimo de |a pared, y a 1.5 m del techo.
productos Respetar las especificaciones de estiba.
terminados. Adecuada organizacién y separacion entre
materias primas y el producto procesado. Area
especifica para productos rechazados.
iy | Puerta de recepcion de materia prima a la | Incumplimiento de alguno de los requisitos 0
bodega, separada de la puerta de despacho del
producto  procesado. Ambas deben  estar
techadas de forma tal que se cubran las rampas
de carga y descarga respectivamente.
iii} | Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas
(PEPS).
iv) | Sin presencia de quimicos ulilizados para la
limpieza dentro de las instalaciones donde se
almacenan productos alimenticios.
v) | Alimentos que ingresan a la bodega debidamente
etiquetados, y rotulados por tipo y fecha.
¢) Vehiculos i) | Vehiculos adecuados para el transporte de Cumplimiento del requisito 1
autorizados por alimentos o materias primas y autorizados. 7 imiento del o 0
la autoridad ncumplimiento del requis
comgelanta.
d) Operaciones 1) | Deben efectuar las operaciones de carga y Cumplimiento del requisito 1
de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracién de
descarga fuera los alimentos, evitando la contaminacion de los Incumplimiento del requisito 0
de los lugares de mismos y del aire por los gases de combustion,
elaboracion.
e) Vehiculos i) | Deben contar con medios que permitan verificar la | Cumplimiento del requisito 1
que transportan humedad, y el mantenimiento de la temperatura
alimentos adecuada.
;if;g;l:;!:: i Incumplimiento del requisito 0
cuentan con
medios para
verilicar y
mantener |a
temperatura.

FINAL DE LA GUIA
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Para la Primera Inspeccion:

La suma total para aprobacion debe ser igual o mayor a 81 puntos, de los cuales, se tiene que
cumplir en los siguientes numerales con la puntuacion listada a continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO
1.3.1 8
1.6.1
2
3.1
3.2
4.1
4.2
43
5

WIN W WO W

—FIN DEL REGLAMENTO—

Fuente: Consejo de Ministros de Integracion Economica. Anexo B. Guia para el llenado de la
ficha de inspeccidn de buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas,
procesados. RTCA 67.01.33:06., p. 20.
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