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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se desarrolld en la Empresa Embotelladora P&M
SRL. dedicada a la elaboracion de bebidas gaseosas, ubicada en la ciudad de
Chachapoyas. En esta Empresa se presentan ciertas deficiencias de BPM disminuyendo asi
el valor agregado del producto final, razon por la cual es necesario determinar las causas
que generan problemas de inocuidad y de presentacion para implementar métodos

preventivos y correctivos.

Con este trabajo se logré la aplicacion adecuada de las Buenas Practicas de Manufactura y
el Programa de Higiene y Saneamiento significando esto el cumplimiento de los
prerrequisitos para implementar Sistema HACCP, posteriormente se dio la propuesta de
implementacién de dicho sistema en la linea de elaboracion de bebidas gaseosas mediante
las siguientes etapas: reconocimiento del proceso de elaboracion y evaluacion de los
lineamientos contenidos en el Reglamento sobre Vigilancia y Control de Alimentos y
Bebidas (D.S. N° 007-98-S.A)), y la Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas (R.M. N° 449-2006/MINSA), con los
cuales se elabor6 el perfil sanitario; posteriormente, se realizé una descripcion de las

caracteristicas del producto mediante 1a utilizacion de una ficha técnica.

La elaboracion y propuesta del plan HACCP en el presente estudio permitié la posibilidad
de la identificacion, en forma sistemitica, de los peligros microbioldgicos, fisicos,
quimicos y de calidad general, a lo largo de toda la cadena productiva para bebidas
gaseosas, permitiendo establecer controles preventivos bajo criterios de control de la
calidad, determinandose como punto de control critico a las siguientes operaciones:

Recepcion de insumos, lavado y desinfeccion de botellas, llenado y tapado o roscado.



Se presentah ademas los limites criticos para cada medida de control procedente del
monitoreo, acciones correctivas, registros y procedimiento de verificacion para los puntos
criticos de control.

El producto final mejor6 su calidad higiénica debido al cumplimiento de los prerrequisitos
y las mejoras de las instalaciones dentro del establécimiento, pudiéndose medir esta mejora
mediante analisis higiénico-sanitarios para alimentos y bebidas para consumo humano y

mediante los registros que se elaboran dentro de la empresa.

xi




ABSTRACT
This research was conducted in the bottling company P&M S.R.L. dedicated to the
manufacture of soft drinks, located in the city of Chachapoyas. In this company are certain
shortcomings in BPM, thus decreasing the value added of the final product, why it is
necessary to determine the causes of sa%ety problems and presentation methods to

implement preventive and corrective.

This work will ensure the adequate impl.ementation of the Good Manufacturing Practices
and Sanitation and Hygiene Program signifying that the fulfillment of the prerequisites for
implementing HACCP, then came the proposal to implement such a system in the line of
carbonated beverage industry through the following steps: recognition of the process of
development and evaluation of the guidelines contained in the rules on monitoring and
control of food and drink (D.S. N° 007-98-S.A.), and health standard for the
implementation of HACCP in the manufacture of food and drink (RM. N° 449-
2006/MINSA), which was developed with the health profile; later, a description of the

characteristics of the product by using data sheet.

The implementation of HACCP plan in the present study allowed for the possibility of
identifying, in a systematic way of microbiological hazards, physical, chemical and overall
quality, all along the production chain for soft drinks; allowing preventive controis under
criteria of quality control, identified as critical control point to the following: receipt of

inputs, washing and disinfection of bottles, filling and capping,

We present critical limits for each control measure from the monitoring, corrective actions,

record keeping and verification procedures for the critical control points.

xii



L INTRODUCCION

La industria alimentaria ha evolucionado rapidamente en las tres ultimas décadas, lo cual
se refleja en la automotivacion elevada de los procesos de manufactura, el incremento en
los niveles de produccion y la amplia gama de alimentos procesados que hay en el
mercado; sin embargo,‘ han surgido riesgos fisicos, quimicos y biologicos que han
aumentado la preocupacion de los procesadores de alimentos, del pablico y de las

autoridades del gobierno por la seguridad de los alimentos.

Los puntos de contaminacion puede ser desde la granja, el campo o el mercado hasta la
mesa, por ello la industia y el gobierno de muchos paises, han acordado la
implementacion de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad, siendo el Sistema de
Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (Sistema HACCP por sus siglas en
inglés Hazard Analysis and Critical Control Point) el sistema de manejo de seguridad
alimentaria mas reconocido, porque a diferencia del tradicional control de calidad y
servicio de inspecciones, que sOlo examinan el producto final, el HACCP establece
controles en la extraccion o cosecha de materia prima, manipulacion, transporte,
operaciones de procesos, productos elaborados, almacenamiento y distribucion al

consumidor final, teniendo en consideracion 1a seguridad del producto.

Por ello en la actualidad el HACCP se traduce en una herramienta de calidad importante en
cuanto a seguridad alimentaria para quien produce, elabora, transporta, comercializa o

distribuye alimentos evitando reclamos, devoluciones, reprocesos o rechazo del producto.

Es en este entorno que se desarrolia el presente trabajo de investigacion en la Empresa
Embotelladora P&M S R.L., cuya politica es liderar la elaboracion y comercializacion de

bebidas gaseosas de calidad, sanas e inocuas. Asi, en la busqueda por satisfacer a sus



clientes, dicha Empresa implementard progresivamente el sistema HACCP en su

establecimiento de produccion.

Las razones para implementar un sistema de calidad son de caracter legal, ya sea éste por
las exigencias del cliente, menores riesgos, reduccion de costos, mejora de la produccion,
mejora de la imagen, crecimiento de las ventas, prevencion de defectos de producto o por

la mejora continua de calidad.

Las bebidas gaseosas de la Empresa Embotelladora P&M tienen demanda en el mercado
local desde hace algunos afios; sin embargo no cuenta con un sistema de aseguramiento de
la calidad sanitaria, lo que conlleva ha proponer un sistema de control de calidad basado en
el Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (HACCP), complementado con los
planes basados en el Programa de.y Higiene y Saneamiento y Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) de bebidas gaseosas, y teniendo en cuenta que el HACCP es una
estrategia de prevencion que prioriza el aspecto sanitario garantizando la inocuidad e
idoneidad de los productos elaborados a nivel del cbnsumidor_. Los objetivos considerados

en la presente investigacion son:

e Disefiar un Plan de Analisis de Riesgos v Control de Puntos Criticos (HACCP) y
proponer su implementacion aplicable a la realidad de la Empresa Embotelladora P&M

SRL.

o Diagnosticar a la Empresa Embotelladora P&M SR.L. aplicando la lista de

verificacion en base a la NTP-ISO 9001.

¢ Implementar planes basados en las Buenas Practicas de Manufactura y en el Programa

de Higiene y Saneamiento para la linea de bebidas gaseosas.
¢ Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC).

o Tomar acciones correctivas para asegurar la inocuidad del producto.



IL GENERALIDADES

2.1. SISTEMA HACCP EN .EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

2.1.1. ANTECEDENTES

A través de los afios, el hombre se ha preocupado por mantener la salubridad
y los adecuados caracteres organolépticos de los alimentos recolectados y/o
procesados, se registra la importancia en alcanzar estos objetivos a partir de
los descubrimientos de Appert y Pasteur, quienes lograron disefiar los
primeros métodos de reduccion de patogenos y aumento de la conservacion

de los alimentos (SENASA, 1999).

Posteriormente, se obseﬁ/a la industrializacion de los procesos de elaboracion,
aplicando los principios basicos descubiertos por los investigadores antes
mencionados, mas el agregado de nuevas tecnologias, tales como la
congelacion, refrigeracion, deshidratacion controlada, envasado aséptico, etc.
Como consecuencia de ello, la industria, los centros de investigacion y los
organismos estatales se vieron impulsados a desarrollar diversos estandares
que pudieran definir la clasificacion, denominacion y condiciones de
seguridad que deben presentar los alimentos en sus diferentes presentaciones.
El resultado de estos trabajos fue reflejado en leyes locales, codigos de
practica, reglas y otros documentos, los cuales en algunos casos no cubrian
las particularidades de cada caso y no ofrecian necesariamente la garantia
suficiente sobre las condiciones de seguridad que el alimento pudiese
reqherir. El motivo de esta falta de seguridad esta relacionada con el hecho
que la decision final de aptitud recae en el muestreo e inspeccion de un

numero pequefio de unidades correspondientes a una fabricacion. Esta



garantia o seguridad se puede incrementar facilmente aumentando el numero
de muestras, lo cual se torna impracticable para la mayoria de los laboratorios
de control e incrementa los costos de todos los sectores involucrados
(productor, control oficial y consumidor). Para resolver este dilema, varias
empresas y Organismos se volcaron a tratar de confeccionar un sistema de
calidad que garantizara la inocuidad de los alimentos desde las primeras
etapas de fabricacion, actuando en forma preventiva (SENASA, 1999), es asi

como nace el HACCP.

Inicialmente el HACCP fue desarrollado durante los primeros dias de los
viajes espaciales como un sistema de seguridad microbiolégica para
garantizar que los alimentos de los astronautas fueran seguros. Se necesitaba
un sistema preventivo que proporcionase un alto nivel de garantias sobre la
seguridad de los alimentos; asi nacid el HACCP que son las iniciales de
Hazard Analysis of Critical Control Points (Sistema de Analisis de Riesgos y
Puntos Criticos de Control). La compaiiia Pillsbury conjuntamente con la
NASA vy los laboratorios de la Armada Estadéunidense en Natik fueron los
pioneros en su desarrollo. Se basaron en un sistema de ingenieria llamado
Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE), que analiza lo que puede ir mal
en cada etapa de una operacion junto con sus posibles causas y el efecto que

producen (Mortimore y Wallace, 2001).

Bautista (2008) define al HACCP como un enfoque sistematico para
identificar y estimar los riesgos que pueden comprometer la inocuidad de un

alimento, a fin de establecer medidas para controlarlos. El sistema hace



2.1.2

énfasis en la prevencion de la aparicion de los peligros que posteriormente

afecten la salud de los consumidores por pérdida de inocuidad.

VENTAJAS DEL HACCP

El sistema HACCP, que se éplica a la gestion de la inocuidad de los
alimentos, utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la
manipulacion de alimentos, para impedir que se produzcan problemas
relativos a la inocuidad. Este sistema tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, y permite identificar los peligros especificos y las medidas
necesarias para su control, con el fin de garantizar la inocuidad de los

alimentos (FAQO, 2002).

El HACCP se basa en la prevencidon, en vez de en la inspeccion y la

comprobacion del producto final. Este sistema puede aplicarse en toda la

cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor. Ademas
de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del HACCP conlleva a
otros beneficios como un uso .més eficaz de los recursos, ahorro para la
industria alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de

inocuidad de los alimentos (FAQ, 2002).

Un sistema HACCP bien aplicado hace que los manipuladores de alimentos
tengan interés en comprender y asegurar la inocuidad de los alimentos, y
renueva su motivacion en el trabajo que desempefian. La aplicacion de este
sistema no.signiﬁca desmantelar los procedimientos de aseguramiento de la
calidad o de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ya establecidos; sino
que exige la revision de tales procedimientos como parte de la metodologia

sistematica para incorporarlos debidamente al plan HACCP. Este sistema



2.1.3.

2.1.4.

también puede ser un instrumento util en las inspecciones que realizan las
autoridades reguladoras y contribuye a promover el comercio internacional ya

que mejora la confianza de los compradores (FAQO, 2002).
LA APLICACION DEL HACCP

Si bien es posible aplicar el HACCP a todos los segmentos y sectores de la
cadena alimentaria, estos sectores deben estar operando de acuerdo a las BPM
y los Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos. La
capacidad que tenga un segmento o sector industrial para apoyar o aplicar el
sistema HACCP depende del grado en el que se haya adherido a tales

practicas (FAO, 2002).

Para obtener buenos resultados con el HACCP, es preciso que tanto la
direccion de la empresa como sus trabajadores se comprometan con el sistema
y participen en su aplicacion. También se requiere una metodologia
multidisciplinaria que debe incluir la participacion de especialistas en
agronomia, veterinaria, microbiologia, salud publica, tecnologia de los

alimentos, salud ambiental, quimica, ingenieria, etc. (FAO, 2002).

La utilizacion de este sistema es compatible con la aplicacion de los sistemas

de gestion de la calidad como los de la serie ISO 9001-2000 e ISO 22000.
PLANIFICACION DEL SISTEMA HACCP

Antes de implementar el sistema HACCP, es necesario tener en cuenta desde
donde se parte y qué hace falta en lo relativo a la produccion de alimentos

seguros. Se debe planificar la aplicacion e implementacion de los principios



HACCP, esto incluye las instrucciones para empezar a planificar el proyecto,
como evaluar y crear los sistemas de apoyo eficaces y como formar e
identificar el tipo y mimero de personas necesarias para gestionar y establecer

un sistema eficaz (Mortimore y Wallace, 2001).

A) PERSONAL Y FORMACION
A.1) RECURSOS HUMANOS

El HACCP funciona gracias a las personas, si estas no tienen la
formacion, ni la experiencia adecuada, el sistema resultante es muy
probable que sea ineficaz e incorrecto. Veamos qué tipo de personas

es necesario y cuales seran las necesidades de formacion.

« DIRECCION: Para conseguir una implementacion eficaz del
HACCP, es fundamental que la di;eccién de la empresa se
implique desde el inicio. Un compromiso real solo se puede
conseguir si ex‘iste un conocimiento completo de lo que
realmente es el HACCP, de los beneficios que puede reportar a
la empresa, de lo que supone y de los recursos que seran
necésar_ioé. _

o EL EQUIPO HACCP: Es importante que en lugar de ser -
desarrollado por una tUnica persona, et HACCP sea fruto del
trabajo de un equipo multidiséiplinarié, el quipo HACCP. Es
recomendabl¢ qﬁe el nicleo minimo indispensable del equipo
HACCP ésté formado por expertos de las siguientes areas:

control de calidad, produccion, ingenieria, expertos adicionales.



» PERSONAL ADICIONAL: Ademas de equipo HACCP y de la
direccion, es necesario implicar al personal que trabaja a lo largo
de la cadena productiva. Probablemente todo el personal se
implicara en el HACCP en una etapa posterior cuando el
HACCP alcance la fase de implementacion. Es importante que
se les informe de su mision en el conjunto del sistema,
especialmente si van a vigilar los controles criticos para la
seguridad de los alimentos.

A.2) FORMACION

El HACCP como medio de gestion de la seguridad alimentaria, es
solo eficaz en la medida de que las personas responsables del mismo
sean competentes en el sistema. Por esta razon, la formacion es el
elemento individual més importante a la hora de implementar un
sistema HACCP. La formacion no solo proporciona los
conocimientos técnicos necesarios para implementar el HACCP,
también es ayuda a la hora de cambiar la actitud de las personas. Son
varios los conocimientos clave que tienen que estar presente en el
equipo HACCP, teniendo que estar estos conocimientos equilibrados

entre los miembros del equipo.
B) AUDITORIA INICIAL Y ANALISIS DE CARENCIAS
Antes de iniciar el proyecto de implementar el HACCP, es fundamental la

evaluacion de los recursos y sistemas existentes y compararlos con los

requisitos necesarios para gestionar eficazmente el HACCP, esto es una



auditoria de las caracteristicas de las instalaciones y la evaluacion de los

sistemas actualmente en funcionamiento.

B.1) RED DE APOYO DEL HACCP

El HACCP es el cimiento sobre el que se apoya la gestion de la
produccion de alimentos seguros y tal como se muestra en la figura
1, en la practica esta relacionado con muchos otros sistemas de
gestion. Muchos de estos sistemas de gestion pueden ser
denominados como requisitos previos al HACCP que son sistemas
que tienen que estar funcionando para poder implementar el HACCP

y son esenciales para el control de seguridad alimentaria.

Buenas Practicas
de Manufactura

Control
estadistico del
proceso

Sistemas de
gestion de la
calidad

Aseguramiento
de la calidad de
los proveedores

HACCP |—»

Mantenimiento
preventivo

Personal y
formacion

Fuente: Mortimore y Wallace (2001)

FIGURA 1: Red de apoyo del sistema HACCP



B.2) LOS REQUISITOS PREVIOS

Si los requisitos previos son bien disefiados y funcionan con

anterioridad al HACCP, es posible que el analisis de peligros los

detecte en menor nimero:

« BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: La mayoria de
los riesgos pueden ser controlados por medio del cumplimiento
de Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Las fuentes mas importantes de contaminacion son:

- Distribucion de Planta.- Con el objetivo de minimizar el
riesgo de contaminacion cruzada se debe estudiar
detenidamente la distribucidon existente en la planta de
produccion. Esta distribucion debe tener en cuenta la
necesidad de separar ‘adecuadamente las materias primas de
los productos terminados, ademas de la separacion completa
entre las zonas de embalaje, de materias primas y producto
terminado con la zona de produccion principal.

- Edificios.- Los materiales de construccion pueden constituir
en si un peligro o suponer un riesgo para la seguridad al
servir de refugio a plagas u otros contaminantes o ser fuente
de contaminacion fisica debido a un mal disefio o
mantenimiento. Las superficies deben ser lisas y faciles de
limpiar, con todas las grietas selladas y reduciendo al
minimo las estructuras Acolgantes.

- Equipo.- El equipo debe ser disefiado para minimizar el

riesgo de que se produzca contaminacién cruzada.
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- Personal- Todo el personal de la planta debe recibir

formacion sobre practicas de higiene, debiéndose llevar a
cabo acciones pertinentes para que esos conocimientos

recibidos se utilicen.

- Limpieza.- Tienen que existir instalaciones suficientes para

realizar la limpieza y las mismas deben estar localizadas
donde puedan utilizarse adecuadamente. Las zonas de
limpieza no deben suponer un riesgo de contaminacion del
proceso. Se debe disponer de los planes de limpieza de todas
las areas de produccion y el personal tiene que tener la

formacion adecuada para realizarla adecuadamente.

- Productos Quimicos.- Debe existir instalaciones para el

almacenamiento de cualquier producto quimico utilizado en

las zonas de elaboracion.

- Materias Primas.- Las zonas de manipulacion de materias

primas deben disefiarse cuidadosamente y aquellas utilizadas
para mas de un tipo de ingredientes tienen que ser limpiadas
entre usos.

Hay que tomar las precauciones necesarias para tener la
certeza de que todas las materias primas € insumos se
manipulan como es debido. Se pueden comprar materias
primas de un proveedor seguro y convertirlas en peligrosas
mediante una inadecuada manipulacion.

Almacenamiento.- Las zonas de almacenamiento deben estar

distribuidas de tal modo que minimicen los problemas de
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contaminacion cruzada y deterioro de los productos. Se
estudiara si se poseen las separaciones adecuadas, controles
de temperatura y humedad y todas las zonas de
almacenamiento seran a prueba de plagas.

- Productos: Las lineas de produccién deben estar separadas
con el objeto de evitar contaminaciones entre ellas, la
manipulaciéon y limpieza de las mismas deber ser
adecuadamente planificadas.

- Envasado.- Las practicas de manejo y las areas de envasado
deben controlarse y gestionar de tal modo que se evite el

riesgo de contaminacion cruzada.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE LOS

PROVEEDORES

Uno de los elementos clave para comenzar a desarrollar
HACKCEP, es la seguridad de las materias primas e insumos. Si se
quiere fabricar un producto seguro, hay que conocer los peligros
asociados con las materias primas empleadas. En el caso de que
los peligros no puedan ser controlados por el elaborador o
consumidor, es de particular importancia saber si el proveedor
los controla. Por estas razones el aseguramiento de la calidad de
los proveedores es uno de los requisitos previos mas

importantes.

Un programa eficaz de aseguramiento de la calidad de los

proveedores debe constar de varios elementos, entre los que se
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~ encuentran: el establecimiento de especificaciones, las auditorias
a los proveedores y los certificados de analisis. La aprobacion o
no de un proveedor dependera de la confianza que se tenga en

sus sistemas.

-~ Especificaciones.- Es fundamental que todas las materias
primas sean compradas a proveedores que se atengan a
especificaciones acordadas, precisas y actualizadas.

Una especificacion tipica para materias primas debe incluir:

o Descripcion de las instalaciones del proveedor.

o Descripcion de la materia prima y su funcionalidad.

o Su lista de ingredientes

o Factores intrinsécos en detalle y los limites de tolerancia (PH,
Aw, sal, alcohol. etc.)

o Criterios microbiologicos para aceptarla.

o Planes de muestreos analiticos y microbioldgicos.

o Requisitos de etiquetado.

o Las condiciones de almacenamiento y distribucion.

o Instrucciones para uso y manipulacion.

o Descripcion del tipo de envase, tamaiio y cantidad.

- Auditorias.- Es por medio de las auditorias como se adquiere

la confianza en un proveedor. El tipo de informaciéon que se

obtiene con este proceso también es importante en el caso de

materias primas de bajo riesgo.
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2.1.5.

EL HACCP EN LA REGLAMENTACION NACIONAL

Actualmente la aplicacion del HACCP en la industria alimentaria es
obligatoria y esta legislada por el Reglamento sobre vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas aprobado por el Decreto Supremo 007-98-SA
del 25 de septiembre de 1998 y por la Norma sanitaria para la aplicacion del
Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas aprobado por
Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA del 17 de mayo del 2006. Esta

ultima es mas especifica y tiene por objetivos:

- Establecer procedimientos para la aplicacion del sistema HACCP a fin de
asegurar la calidad sanitaria y la inocuidad de los alimentos y bebidas de

consumo humano.

- Establecer criterios para la formulacién y aplicacion de los planes HACCP

en la industria alimentaria.

2.1.6. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP Y PASOS PARA SU

APLICACION
La aplicacion del Sistema HACCP en la industria alimentaria se sustenta en
los siguientes siete principios (DIGESA, 2006):

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada
etapa, realizando un analisis de los peligros, a fin de
determinar las medidas para controlar los peligros

identificados.

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).
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Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando
la vigilancia indica que un determinado PCC no esta

controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion

para confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacion sobre todos
los procedimientos y los registros apropiados para estos

principios y su aplicacion.

El procedimiento, para la aplicacion de los principios del Sistema HACCP
comprende los siguientes doce pasos, conforme se identifican en la figura 2,

secuencia logica para su aplicacion.
o Formacion del equipo HACCP

La empresa alimentaria debe disponer de un equipo multidisciplinario
calificado para la formulacion de un Plan HACCP eficaz, técnico y
competente. El equipo HACCP debe estar integrado entre otros, por los
jefes o gerentes de planta, de produccion, de control de calidad, de
comercializacion, de mantenimiento, asi como por el gerente general o
en su defecto, por un representante designado por la gerencia con
capacidad dé decision y disponibilidad para asistir a las reuniones del
Equipo HACCP. Podran integrar el equipo HACCP los asesores

técnicos externos que disponga la gerencia de la empresa. La empresa
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Formacion del equipo HACCP

r
Descripcion del producto

A
Identificacion del uso al que ha de destinarse

!

Elaboracion del diagrama de flujo

4
Identificacion in situ del diagrama de flujo

A

Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucion del

analisis de peligros y estudio de las medidas para controlar
los peligros identificados

y
Determinacion de los PCC

'

Establecimiento de limites criticos PCC

v

Establecimiento del sistema de vigilancia

v

Establecimiento de medidas correctivas

'

Establecimiento de procedimientos de verificacion

v

Establecimiento del sistema de documentacion y registros

Fuente: DIGESA (2006)

FIGURA 2: Secuencia logica para la aplicacion del sistema HACCP

16



debe contar con la documentacion que sustente la calificacion técnica de

los integrantes del Equipo HACCP.

Se debe nombrar al coordinador del equipo HACCP, quien debera
supervisar el disefio y aplicacion del Plan HACCP y convocar a las

reuniones del equipo HACCP.
Descripcion del producto alimenticio

En el proceso de evaluacion de peligros se debe realizar la descripcion
completa de ios alimentos que se procesa, a fin de identificar peligros
que puedan ser inherentes a las materias primas, ingredientes, aditivos o
a los envases y embalajes del producto. Debe tenerse en cuenta la
composicion y la estructura fisico quimica (incluida actividad de agua -
Aw, pH, etc), los tratamientos para reduccion o eliminacion de
microorganismos (térmico, refrigeracion, congelacion, curado en
salmuera, ahumado, etc.), el envasado, el tipo de envase, l1a vida util, las

condiciones de almacenamiento y el sistema de distribucion.

En la descripcion del producto se incluira por lo menos lo siguiente:

®

Nombre del producto (cuando corresponda el nombre comin),

consignando el nombre cientifico de ser el caso.
b. Composicion (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.)
c. Caracteristicas fisico - quimicas y microbiologicas.

d. Tratamientos de conservacion (pasteurizacion, esterilizacion,
congelacion, secado, salazén, ahumado, otros) y los métodos

correspondientes.
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e. Presentacion y caracteristicas de envases y embalajes (hermético, al
vacio o con atmoésferas modificadas, material de envase y embalaje

utilizado).
f.  Condiciones de almacenamiento y distribucion.

g. Vida util del producto (fecha de vencimiento o caducidad, fecha

preferente de consumo).
h. Instrucciones de uso.
i. Contenido del rotulado o etiquetado.
Determinacién del uso previsto del alimento

Se debe determinar el uso previsto del alimento en el momento de su
consumo, para evaluar el impacto del empleo de las materias primas,

ingredientes y aditivos alimentarios.

Se debe identificar la poblacion objetivo, si es publico en general o
grupo vulnerable, como nifios menores de cinco afios, ancianos,

enfermos, madres gestantes, etc.

Asimismo, se debe indicar su forma de uso y condiciones de
conservacion, almacenamiento, asi como si requiere de algan
tratamiento previo (listo para consumo, para proceso posterior, de

reconstitucion instantanea, etc.)
Elaboracion de un Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo debe ser elaborado por el Equipo HACCP y se
disefiara de manera tal que se distinga el proceso principal, de los

procesos adyacentes complementarios o secundarios.
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Se establecera un diagrama de flujo:
» Por producto cuando existan varias lineas de produccion.

» Para cada linea de produccion cuando existan diferencias

significativas.
* Por grupo de productos que tengan el mismo tipo de proceso.

Se indicaran en el diagrama todas las etapas de manera detallada segin
la secuencia de las operaciones desde la adquisicion de materias primas,
ingredientes o aditivos hasta la comercializacion del producto,
incluyendo las etapas de transporte, si las hubiese. El diagrama
elaborado etapa por etapa debe permitir la identificacion de los peligros

potenciales para su control.

Luego se hara la descripcion de cada etapa donde se indicaran los
parametros técnicos relevantes como tiempo, temperatura, pH, acidez,
presion, tiempos de espera, medios de transporte entre operaciones,
sustancias quimicas empleadas en la desinfeccion de la materia prima,

aditivos utilizados y sus concentraciones, entre otros.

El diagrama de flujo constituye un paso importante para poder
establecer el sistema de vigilancia de los Puntos Criticos de Control
(PCC), el cual es un paso posterior para la aplicacion del Sistema

HACCP.
Confirmacion “in situ” del Diagrama de Flujo

El Equipo HACCP debe comprobar el diagrama de flujo en el lugar de
proceso, el que debe estar de acuerdo con el procesamiento del producto

en todas sus etapas.
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La verificacion in situ es importante para determinar la relacion
tiempos/temperaturas y establecer las medidas correctivas que sean
necesarias para un control eficaz de los peligros potenciales y asegurar

la inocuidad del alimento determinado.

Enumeracion de todos los peligros peosibles relacionados con cada
fase, realizacion de un anmilisis de peligros y determinacion de las

medidas para controlar los peligros identificados (Principio 1)

El profesional responsable que dirigé el equipo HACCP debe compilar
una lista de todos los peligros identificados en cada una de las etapas de
la cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta el consumo.
Luego de la compilacion de los peligros identificados se debe analizar
cuales de ellos son indispensables controlar, para eliminar o reducir el

peligro, que permita producir un alimento inocuo.

Al realizar el analisis de peligros se debe tener en cuenta los factores

siguientes:

- La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos

para la salud humana.

- 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.

- Las condiciones que pueden dar lugar a la instalacién, supervivencia

y proliferacion de peligros.
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En base a los peligros probables identificados, se debe determinar y
aplicar una medida sanitaria para el control eficaz de un peligro o

peligros especificos.

Luego de identificar los peligros, se determinara la probabilidad de su
ocurrencia, su efecto y la severidad de éstos sobre la salud de las

personas.

Los peligros identificados como peligros significativos deben ser
considerados en la determinacion de los Puntos Criticos de Control

(PCC).

Para este paso se utilizara los formatos del Plan HACCP que se

muestran en el anexo 2.
Determinacion de los Puntos Criticos de Control - (Principio 2)

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de

control para hacer frente a un peligro especifico.

Para determinar un PCC se debe aplicar la Secuencia de Decisiones para
Identificar los PCC del anexo 3. Este diagrama sigue un enfoque de
razonamiento légico y debe aplicarse de manera flexible teniendo en

cuenta la operacion de fabricacion en cuestion.

Cuando convenga el PCC en donde existe un peligro en el que el control
es necesario para mantener la inocuidad, se debe determinar una medida

de control.

Al identificar un PCC se debe considerar que:
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a) Un mismo peligro podra ocurrir en mas de una etapa del proceso y su

control podra ser critico en mas de una etapa.

b) Si no se lograra controlar el peligro en una etapa del proceso, éste

puede resultar un peligro para el consumidor.
Para este paso se utilizara el Formato 2 (ver anexo 2).
Establecimiento de limites criticos para cada PCC (Principio 3)

En cada PCC debe especificarse y validarse el limite critico,
precisandose la temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, Actividad
de agua (Aw ) y cloro disponible asi como otros parametros sensoriales

de aspecto y textura.

Los limites criticos deben ser mensurables y son estos parametros los
que determinan mediante la observacion o constatacion si un PCC estd

controlado.

Los limites criticos seran fijados sobre la base de las normas sanitarias
especificas aplicables al procesamiento de los alimentos y bebidas,
expedidas por el Ministerio de Salud o en su defecto las establecidas por

el Codex Alimentarius aplicables al producto o productos procesados.
Establecimiento del sistema de vigilancia para cada PCC
(Principio 4)

La empresa debe llevar un registro documentado de la aplicacion de los
procedimientos de vigilancia para cada PCC. De este modo, se podra

detectar a tiempo cualquier desviacion o pérdida de control en un PCC,
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lo cual permitird hacer las correcciones que aseguren el control del

proceso.

Se debe establecer las acciones de control referidas a la observacion,
evaluacion o medicion de los limites criticos, funciones que asignaran al
personal capacitado y con experiencia, los que llevaran los registros
respectivos de cada PCC. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia
deben ser evaluados por personal profesional competente que le
permitan aplicar las medidas correctivas cuando proceda. Si la
vigilancia no es continua, su frecuencia debe ser suficiente como para

garantizar que el PCC esté controlado.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deben
efectuarse con rapidez por tratarse de procesos continuos y no habra
tiempo para ensayos analiticos prolongados, por lo que con frecuencia

se deben emplear mediciones fisicas y quimicas.

Los analisis microbiolégicos periédicos deben aplicarse para conocer
los niveles de microorganismos presentes en el producto y para ajustar

los limites criticos.

En el sistema de vigilancia de los PCC, se tendran en cuenta, entre otros,
los aspectos siguientes: la calibracion y mantenimiento de los
'instrumentos y equipos de medicion y registro, para garantizar la
sensibilidad; precision y velocidad de respuesta; las técnicas de
muestreo, analisis y medicion; las frecuencias; los responsables del

control y los registros.
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Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los
PCC deben ser firmados por la persona responsable de la vigilancia del

Punto Critico de Control respectivo.

Los registros deben ser consignados de manera inmediata y oportuna

por la persona que toma el dato o informacion.
Para este paso se utilizara el Formato 3 (ver anexo 3).
Establecimiento de medidas correctivas (Principio S)

Deben formularse medidas correctivas especificas para cada PCC, con
el fin de hacer frente a las posibles desviaciones o pérdida de control en
un PCC, y estas medidas deben aplicarse hasta que el PCC vuelva a
estar controlado. Las medidas correctivas adoptadas incluiran un
sistema doéumentado de eliminacion o reproceso del producto afectado,

a fin de que, ningun producto daiiino para la salud sea comercializado.
Para corregir la desviacion se deben seguir las acciones siguientes:

a) Separar o retener el producto afectado, por lo menos hasta que se

corrija la desviacion.

b) Realizar la evaluacion del lote separado para determinar la
aceptabilidad del producto terminado. Esta revision debe ser
ejecutada por personal que tenga la experiencia y la capacidad

necesaria para la labor.

¢) Aplicar la accion correctiva establecida en el Plan HACCP, registrar

las acciones y resultados.
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d) Evaluar periddicamente las medidas correctivas aplicadas y

determinar las causas que originan la desviacion.
Establecimiento de procedimientos de verificacién (Principio 6)

El fabricante debe realizar una verificacion interna para comprobar si el
Sistema HACCP funciona correctamente. Para tal efecto se debe
designar a un personal distinto de aquellos encargados del control o a

terceros como consultores expertos en el Sistema HACCP.

La frecuencia de la verificacion se habra de determinar con el proposito
de mantener el sistema funcionando eficazmente. Durante la
verificacion se utilizaran métodos, procedimientos y ensayos de
laboratorio que constaten y determinen su idoneidad. Entre las
actividades de verificacion deben tenerse en cuenta, entre otras, las

siguientes:
- Un examen del Plan HACCP incluidos los registros.

- Un examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion de

productos alimenticios rechazados.
- Confirmacion de que los PCC se mantienen bajo control.
Establecimiento de un sistema de documentacién y registro
(Principio 7)

La empresa esta obligada a disefiar y mantener el registro documentado
que sustenta la aplicacion del Sistema HACCP. Los procedimientos de
control y seguimiento de Puntos Criticos, aplicados y omitidos,
consignando los resultados obtenidos y las medidas correctivas

adoptadas, deben estar consolidados en un expediente.
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Son ejemplos de documentacion:

» El analisis de peligros.

* La determinacion de los PCC.

* La determinacion de los Limites Criticos.

Son ejemplos de registros:

* Las actividades de vigilancia de los PCC.

» Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.
» Las modificaciones introducidas en el Sistema HACCP.

Los registros estaran a disposicion de la autoridad sanitaria y se
archivaran en la fabrica por un lapso minimo de un afio o segun la vida
util del producto en el mercado y en el archivo general de la empresa

por un afio 0 mas.
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3.1.

3.2.

3.3.

III. MATERIALES Y METODO
LUGAR DE TRABAJO

La presente investigacion se realizo en la linea de proceso de bebidas gaseosas de la
Empresa Embotelladora P&M S R L. ubicada en el jiron Salamanca 630 de la cuidad
de Chachapoyas, regidon Amazonas. Dicha investigacion se realizé entre los meses de

mayo y diciembre del afio 2008.
MATERIALES

Para la elaboracion del presente trabajo de investigacion se utilizaron las normas y

documentacion que se indican a continuacion:

- NTP-ISO 9001 (2001): Sistemas de Gestion de la Calidad. Fundamentos y

Vocabulario. 4% Edicion. R N°0085-2001/INDECOPI-CRT.

- NTP-ISO 9001 (2001): Sistemas de Gestién de la Calidad. Requisitos. 4* Edicion.

R.N°0085-2001/INDECOPL
- FAO. Codex Alimentarius: Requisitos Generales. Vol 1B.
- FAO. Codex Alimentarius: Higiene de los alimentos.

- Reglamento sobre Vigilancia de Control Sanitario de Alimentos y Bebidas: Decreto

Supremo N° 007-98-SA. Ministerio de Salud.

- Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de

Alimentos y Bebidas: Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA.
METODO

En la figura 3 se muestra la metodologia empleada para el desarrollo del presente

trabajo.
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DIAGNOSTICO DE LA
EMPRESA

Entrevistas con el personal de la o o
empresa en los diferentes niveles Aplicacion de cuestionarios
jerarquicos ‘ '
DETERMINACION DEL
AREA DEFICITARIA
| PROPUESTA DE MEJORA
l A 4 Y
BUENAS PLAN PROGRAMA DE
PRACTICAS DE HACCP HIGIENE Y
MANUFACTURA SANEAMIENTO

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 3: Secuencia de actividades que se desarrollaron para la elaboracion del

trabajo de investigacion

3.3.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

El diagnostico de la empresa permitié conocer de manera general la

situacion de la misma, mediante:
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33.1.1.

3.3.1.2.

ENTREVISTA CON EL PERSONAL DE LA EMPRESA EN

LOS DIFERENTES NIVELES JERARQUICOS

o Entrevistas con la direccion: Se realizaron entrevistas con la
gerencia para presentar al equipo de trabajo y asimismo
conocer los antecedentes de la empresa asi como su situacion

actual, organizacion, etc.

e Entrevistas con el personal de la empresa: Se realizaron
entrevistas con el jefe de planta, asi como los operarios y

practicantes.
APLICACION DEL CUESTIONARIO

Se aplico la lista de verificacion cuantitativa en base a la NTP-ISO
9001 la que proporciond informacion sobre el cumplimiento de los

requisitos de la calidad.

Para la calificacion se tuvo en cuenta lo sefialado por Celis y
Rozas (2000), cada requisito tiene un puntaje de 10, siendo veinte

requisitos, la puntuacion total es de 200 puntos.

En el caso de} la planta de bebidas gaseosas, este no cubre los
fequisitos referentes a Disefio y Servicio Posventa, por 1o que se
trabajo con la escala modificada del nivel de cumplimiento con
respecto a los requisitos de la NTP-ISO 9001, que se encuentra en

la figura 4.
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PUNTOS
180

162

144 |

126

108

90

72

54

36

18

Cumple los requisitos con excelentes Sistemas de Calidad y rendimiento

Cumple los requisitos con excelentes Sistemas de seguridad y rendimiento
superiores a la media

Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos aceptables

Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos minimos

Requiere mejoras. Acciones correctivas necesarias

Requiere mejoras. Acciones correctivas inmediatas

Muy deficiente. Requiere mejoras substanciales

Fuente: Celis y Rozas (2000)

FIGURA 4: Escala modificada del nivel de cumplimiento con respecto a los requisitos de.

la NTP ISO 9001

3.3.2. DETERMINACION DEL-AREA DEFICITARIA

Para definir el area deficitaria se aplico las siguientes herramientas de

calidad:
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3.3.2.1. Tormenta de Ideas

Esta herramienta permitid determinar los problemas que influyen en la
planta embotelladora P&M, las ideas que fueron generadas se basaron en las
observaciones realizadas durante las visitas a la planta asi como durante las

entrevistas con el gerente y demas personal de la empresa.

La metodologia de tormenta de ideas comprendié las siguientes fases (Celis

y Rozas, 200):
a. Fase de Generacion
» Nombrar un coordinador del equipo.
« Definir claramente ¢l tema al que se aplicara la técnica.

o El coordinador concede la palabra a cada uno de los miembros del

equipo.
o Las ideas se deben escribir en un lugar visible.

e Las ideas se deben escribir en un lugar visible por todos los

miembros del equipo.
o Las ideas se deben anotarse de manera que reflejen su integridad.
o Las ideas no deben ser criticadas, discutidas ni apoyadas.
. Contihuar hasta que se agoten las ideas.
b. Fase de Aclaracion
o Se procede a la aclaracion de cada una de las ideas de ser necesario.

¢ Se puede apoyar, cuestionar o examinar las ideas, no las personas.
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o Se pueden unir dos o mas ideas si son similares, pero con el

consenso del equipo.
c. Fase de Multivotacién
e El equipo prioriza los problemas determinados en la fase anterior.

e Procede a votar, otorgando puntos a cada idea segin la prioridad

asignada.
o Para cada idea se suma el valor total de las prioridades.

o En caso de empate. el proceso se repite utilizando las dos o mas

alternativas.
3.3.2.2. Matriz Para la Seleccion de Problemas

Se utilizé esta herramienta para seleccionar el problema mas importante y
se utiliz6 después de obtener un nimero de problemas manejables como

resultado de la tormenta de ideas.

Los criterios de seleccidon asi como el puntaje ponderado tomados se

muestran en el cuadro 1.
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CUADRO 1: Matriz de seleccion para la identificacion de problemas

FACTOR DE NIVEL
CRITERIO ) :
PONDERACION | CARACTERISTICAS | PUNTAJE
| 3
Incidencia en la Alta 1
calidad del | 4 Medio 2
producto Bajo 1
Alta | 3
Inversion estimada | 3 Medio 2
Bajo : 1
Alta 3
Resistencia del |
2 : Medio 2
personal al cambio |
Bajo 1
Largo 3
Tiempo de ‘
: 3 i Mediano 2
implementacion ;
Corto 1

Fuente: Elaboracion propia
3.3.2.3. Diagrama Causa-Efecto

Una vez determinada el area deficitaria, se procedi6 a utilizar el diagrama
de causa-efecto, el cual nos permitio apreciar las causas que originan éstos

problemas.
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3.3.3.

El diagrama de causa-efecto es utilizado para mostrar las relaciones entre un
determinado efecto y sus potenciales causas. Las causas son organizadas en
categorias mayores y menores, de tal manera que la representacion se

asemeje al esqueleto de un pescado.
Las categorias consideradas fueron:
e  Maquinaria

e  Mano de obra

e  Meétodo de trabajo

e  Inspecciéon

Gestion

PROPUESTA DE MEJORA

Con los resultados obtenidos durante todo el proceso de evaluacion, el
equipo determind orientar las propuestas de mejora hacia la calidad del

producto final, planteandose lo siguiente:

o Elaboracion de un Programa de Buenas Practicas de Manufactura.
» Elaboracion de un Programa de Higiene y Saneamiento.

o Elaboracion de un Plan HACCP.

3.3.3.1. Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Se ha elaborado manual de Buenas Practicas de Manufactura de bebidas

gaseosas, el cual comprende todos los procedimientos necesarios para

garantizar la calidad sanitaria y seguridad del producto. Incluye

recomendaciones que se deben aplicar en la planta procesadora relacionada
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con la fabricacién, llenado, conservacion, almacenamiento y manipulacion

del producto terminado, el agua y los insumos.

Para la realizacion del presente manual se realizaron las siguientes

actividades:

Visita y Reconocimiento de la Planta: Se realizd con el proposito de

conocer la infraestructura, instalaciones, y las condiciones de trabajo.

o Entrevistas: Se llevaron a cabo con la finalidad de conocer los
procedimientos y métodos de trabajo, asi como la disposicion de los

desechos.

o Revision Bibliografica: Para la elaboracion de este plan se reviso el
Reglamento Sobre Vigilancia y Control de Alimentos y Bebidas (D.S.
N° 007-98-SA), ademas se revisO manuales de BPM elaborados para

diferentes empresas de alimentos.
« Elaboracion del Programa: Se considerd los siguientes puntos:

- Infraestructura.

- Instalaciones. Requisitos de higiene,

- Higiene del personal y requisitos sanitarios.

- Higiene en la elaboracion.

- Almacenamiento y transporte del producto terminado.
3.3.3.2. Programa de Higiene y Saneamiento

Los pasos seguidos para la elaboracion del programa se detallan a

continuacion:
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Visita y Reconocimiento de la Planta: Se realiz6 con el propésito de
conocer la infraestructura, instalaciones, asi como las condiciones

higiénicas de trabajo.

Entrevistas: Se llevaron a cabo con la finalidad de conocer los
materiales y métodos de limpieza que utiliza la planta, asi como la

disposicion de los desechos.

Revision Bibliografica: Para la elaboracion de este plan se reviso el
Codigo Internacional de Practicas del CODEX de Higiene de los
Alimentos (FAO/OMS, 2003), asi como el Reglamento Sobre

Vigilancia y Control de Alimentos y Bebidas (D.S. N° 007-98-SA).

Elaboracion del Programa: Se considero los siguientes puntos:

Ambientes internos, que comprenden pisos, paredes, techos,

servicios higiénicos, maquinarias, equipos y utensilios.
- Ambientes externos.
- Personal, que comprende habitos de higiene y salud.
- Control de desechos.

Control de plagas.

3.3.3.3. Elaboracién de un Plan HACCP

La elaboracion del Plan HACCP se realiz6 siguiendo la metodologia de la

Norma Sanitaria Para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion

de Alimentos y Bebidas (MINSA), 1a Guia del Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control en la Inocuidad de los Alimentos (Bejarano, 2006),

entre otros trabajos de investigacion referidos al tema.
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Se evaluo los peligros, detectando los puntos criticos de control desde el

ingreso de insumos hasta el almacenamiento del producto terminado

durante el proceso de elaboracién de la bebida gaseosa; asimismo se

establecio el procedimientos de monitoreo, las acciones correctivas y los

registros respectivos.

En la figura 5 se esquematizan los pasos seguidos para la elaboracion de

Plan HACCP, los que se detallan a continuacion:

Conversaciones con la direccion de la empresa: En esta etapa se dialogd
con el gerente de la empresa, asi como con el jefe de planta,

planteandose los objetivos y alcances del proyecto.

Visitas a la empresa: Esta actividad tuvo como principal objetivo
conocer las instalaciones y el personal de planta, con la finalidad de
facilitar el analists del producto y del proceso de elaboracion. Estas
visitas fueron realizadas tres veces por semana y planificadas con la

direccion de la empresa.

Organizacion del equipo HACCP: El trabajo en equipo, donde el
esfuerzo colectivo, el aporte del conocimiento, habilidades vy
experiencias es un factor contribuyente en el éxito del Plan HACCP, es
por ello que se tomo en cuenta la experiencia del personal, asi como su

relacion directa con el proceso de elaboracion de la bebida gaseosa.

Recopilacion de la informacion: Esta fase permitio recopilar, durante las
visitas periodicas a la planta, toda la informacion pertinente para el

desarrollo del presente trabajo de investigacion.
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Descripcion del producto: Se realizd una descripcion completa del
producto para la elaboracion de la ficha técnica con la coordinacion de

la direccion de la empresa.

Diagrama de flujo: Se realizo en base a las observaciones del equipo

HACCP.

Verificacion del diagrama de flujo “in situ”: El equipo HACCP

comprobo el diagrama de flujo del proceso.

Identificacion de peligros y determinacion de los PCC, basados en los
analisis de riesgos: Se analizo cada etapa del proceso productivo y se
identificaron los peligros en cada una de ellas, que afectan la inocuidad

del producto final.

Establecimiento de limites criticos: Esta etapa se hizo tomando como
base los parametros para cada uno de los PCC’s; asimismo se

establecieron recomendaciones técnicas para cada caso.

Procedimientos de monitoreo de los PCC: Estos se han elaborado en
base a los limites criticos establecidos anteriormente, mediante
observaciones de todo el proceso productivo y tendido en cuenta las

caracteristicas de la planta.

Establecimiento de las acciones correctivas: Las acciones correctivas se
elaboraron tomando en cuenta los resultados del monitoreo, con la
finalidad de ajustar el proceso y mantenerlos dentro de los limites

criticos.

Establecimiento de formatos y registros: Se establecieron los formatos

segun las exigencias del Plan HACCP.
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Conversaciones con la direccion

y

Visitas a la planta

Organizacion del equipo HACCP

y

Recopilacion de informacion

Descripcion del producto

y

Diagrama de flujo

Verificacion del diagrama de
flujo

L

Identificacion de peligros y
determinacion de los PCC

A

Establecimiento de limites
criticos

A

Procedimiento de monitoreo de
los PCC

Establecimiento de acciones
correctivas

A

Establecimiento de formatos y
registros

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 5: Secuencia de actividades para la elaboracion del Plan HACCP
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IV. RESULTADOS

4.1. DIGNOSTICO DE LA EMPRESA

4.1.1 ENTREVISTAS CON LA DIRECCION

El equipo de trabajo se entrevisto con el gerente de la empresa Embotelladora
P&M S.RL. y se definieron los términos y condiciones en los que se

realizara el trabajo de investigacion.

4.1.2 APLICACION DEL CUESTIONARIO

En el cuadro 2 se muestran los resultados obtenidos de la aplicacion de la lista
de verificacion, mostrandose el puntaje alcanzado en la figura 6 y

detallandose en el anexo 04: Lista de verificacion.
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CUADRO 2: Resultado general de 1a NTP-ISO 9001 en la Empresa Embotelladora

P&M SRL.
REQUISITO | CALIFICACION MAXIMA | CALIFICACION ALCANZADA
1. | 10 1
2. 10 1
3. | 10 ; 4
4. - | -
5. 10 | 1
6. . 10 1
7. 10 | 1
8 10 | 1
9 10 4
10. 10 | 1
11. , 10 ]
12. 10 2
13, 10 1
14, 10 | 1
15. 10 f 0
16. 10 0
17. 10 | 0
18. , 10 | 0
19. - | -
20. | 10 | 0
TOTAL | 180 20

FUENTE: Elaboracion propia
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PUNTOS

180

162 | Cumple los requisitos con excelentes Sistemas-de €atidad y rendimiento

Cumple los requisitos con excelentes Sistemas de seguridad y rendimiento
144 ~ superiores a la media

126 Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos aceptables

Cumple los requisitos con sistemas y rendimientos minimos

108 | ‘Requiere mejoras. Acciones correctivas necesarias
90 Requiere mejoras. Acciones correctivas inmediatas
79 Muy deficiente. Requiere mejoras substanciales
54
36|
18 Embotelladora P&M: 20

0

FUENTE: Celis y Rozas (2000)

FIGURA 6: Nivel de cumplimiento de la Empresa Embotelladora P&M S R L. respecto a
los requisitos de la NTP ISO 9001
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4.2 DETERMINACION DEL AREA DEFICITARIA

Se utiliz6 las siguientes herramientas de calidad:

4.2.1 TORMENTA DE IDEAS

Se determiné los principales problemas que influyen en el funcionamiento de

la Empresa.

e En la fase de generacién y siendo coordinador el bachiller Johnny César

Huablocho Garcia, se obtuvo una lista de 23 problemas que influyeron en

la Empresa, los que se detallan en el cuadro 3.

CUADRO 3: Determinacion de fos problemas que influyen en {a Empresa Embotelladora

P&M SRL.
N° Problema Efecto
. o . lo existen objetivos claros en todo el
1. | La Empresa no tiene politica de calidad. No existen obje
| personal.
1 2. Faita d.e compromiso de parte de la Desmotivacion del personal.
gerencia.
3. | Los procesos no se hallan documentados. Cierto grado de desorden en el
! Proceso.
4 No existe manual de organizacion de - No estan bien definida las funciones
" | funciones. ' de cada personal.
5 No existe manual de procedimientos e Los procesos se desarrollan en forma
" | instrucciones de trabajo. - empirica.
Falta de implementacion y
6. | Escasos recursos econdémicos. mejoramiento de equipos,
' _instalaciones y uniformes.
Desconocimiento del personal en
7. | Falta de capacitacion para el personal. conocimientos del proceso y control
| de calidad. '
No existe un historial de las
8. | No llevan formatos ni registros. | actividades que se desarrollan dentro
de la empresa.
N tiza el ol del pr
9. © se garantiza el control del proceso ' Productos defectuosos.

| productivo.
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No cuentan con planes de limpieza y

- Instalaciones, personal y hasta el

10. desinfeccion. producto se encuentra contaminado.

11. No h ay un efectivo control de los ' Productos elaborados defectuosos.
parametros. e , T

12 Inadecuada distribucion de equipos en la ' Incomodidad para el personal durante

_planta de proceso.

las actividades que realiza.

Control de calidad no cuenta con los

| Actividades empiricas por lo que los

13. insumos ni instrumentos Necesarios. productos no son homogéneos.
14 No existe un sistema de acciones correctivas | Procesos con errores y productos
" | ni preventivas. defectuosos.
15 Falta de implementacion de equipos para la Productos  defectuosos y no
" | inspeccion y ensayo. homogéneos.
. e | i incomodidad para el
16. | Instalaciones eléctricas inadecuadas. Inseguridad e P
' personal.
17. | Tnsumos en contacto con el piso - Contaminacion que se traslada hasta
: p1so. el producto final.
No cuenta con materiales de limpieza y Actividades de  limpieza vy
18. . ., . s .
desinfeccion adecuados. - desinfeccion ineficientes.
Inadecuado sistema de eliminacion de .
19. Contaminacion cruzada.
basura.
20. | Materiales de madera dentro de la planta. ' Contaminacién e incomodidad.
Los manipuladores no cuentan con Incomodidad para el personal y
21. . ‘ .,
uniformes completos. contaminacion cruzada.
2. Calidad sanitaria no asegurada de los Productos no inocuos.
productos. ;
Equi de la linea de | . .
23, | uiposen desuso dentro de Ia linea Incomodidad y mala imagen.

proceso.

FUENTE: Elaboracién propia

o Los resultados obtenidos en la fase de agrupacion se detalla en el cuadro

4.
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CUADRO 4: Agrupacion de problemas que influyen en la planta de la

Empresa Embotelladora P&M S.R.L.

CATEGORIA

PROBLEMA

Mano de obra

Falta de capacitacion para el personal.

Maquinaria

Inadecuada distribucion de equipos en la planta de proceso.

Equipos en desuso dentro de la linea de proceso.

Método de

trabajo

{ Los procesos no se hallan documentados.

| No llevan formatos ni registros.

No se garantiza el control del proceso productivo.
No cuentan con planes de limpieza y desinfeccion.

No existe un sistema de acciones correctivas ni

preventivas.
Calidad sanitaria no asegurada de los productos.

Instalaciones eléctricas inadecuadas.

| Alimentos en contacto con el piso.

No cuenta con materiales de limpieza y desinfeccion

adecuados.

| Inadecuado sistema de eliminaciéon de basura.
| Los manipuladores no cuentan con uniformes completos.

Materiales de madera dentro de la planta.

Inspeccion

No hay un efectivo control de los parametros de tiempo y

| temperatura.

' Falta de implementacion de equipos para la inspeccién y

ensayo.
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Gestion

| Escasos recursos economicos.

| La Empresa no tiene politica de calidad

Falta de compromiso de parte de la gerencia.

{ No existe manual de organizacion de funciones.

FUENTE: Elaboracion propia

e Los resultados obtenidos de la fase de multivotacion se detallan en el

cuadro 5.

CUADRO 5: Resultados de la multivotacion de los problemas que influyen

en la planta de la Empresa Embotelladora P&M S R.L.

productos

PROBLEMAS A B C Total
Mano de Obra
Falta de Capacitacion 2 3 3 8
Maquinaria »
Inadecuada distribucién de equipos 2 2 2 6
Equipos en desuso dentro de la linea de 1 5 1 4
proceso
Método de Trabajo

Los procesos no se hallan documentados 3 3 3 9
No llevan formatos ni registros 3 2 2 7
No se garantiza el control del proceso

. 3 3 3 9
productivo
No cuentan con planes de limpieza y

) . . 2 2 3 7
desinfeccion escritos
| No cuentan con acciones preventivas ni

. 3 3 3 9
correctivas
Calidad sanitaria no asegurada de los 3 3 3 9
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 Instalaciones eléctricas inadecuadas 2 1 2 5
Alimentos en contacto con el piso 2 ] 3 3 8
Materiales de madera dentro de la planta 2 |1 2 5
Manipuladores no cuentan con uniformes

2 3 3 8
completos
Inspeccion
No hay un efectivo control de parametros | 3 3 | 3 9
Falta de implementacion de equipos de 5 1 3 6
inspeccion y ensayo 3
Gestion
La empresa no tiene politica de calidad 3 | 2 1 6
Falta de compromiso por parte de la 2 5 3 7
gerencia
No existe manual de organizaciones ni |
funci 3 2 3 8
nciones
Escasos recursos economicos 3 | 2 1 6
FUENTE: Elaboracion propia (A, B, C: Participantes)

4.2.2 MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

Los problemas de mayor puntuacién fueron analizados en la Matriz de

Seleccion que se detalla en el cuadro 6.
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CUADRO 6: Matriz para la seleccion de problemas en 1la Empresa Embotelladora

P&M SR L.
. : ‘ Problema
fﬁéﬁg 30 Criterio |mivel | ‘
P A B C D E
A=3 12} 21 3 2
Incidenciaenla | 1 | _1 —
4 1 calidad del M=2]11 32 36 {14 32 36 &L 32
producto -t
=1 f
A3 ]2 3 2| |2
3 2 Inversién e 11| 24 127|124 1] 24
estimada — — —
B=1] |
A=3 |3 ] 3 3
Resistencia del P -
2 3 personalal |M=2] {18 |1/ 16| | 6 | |18 | | 18
cambio 1 | N
‘ =1 | 31
1-3 2] l2f |2 |2
3 4 | Tempode 1y e lol 5 lq) 24 1124 1] 24 1] 24
Implementacion : = ==
=111
Puntaje total 86 100 89 102 98

FUENTE: Elaboracion propia

A. Los procesos no se hallan documentados

B. No se realiza un efectivo control del proceso
C. No se cuentan con acciones preventivas no correctivas

D. Calidad sanitaria no asegurada de los productos

E. No hay un efectivo control de los parametros de tiempo y temperatura en el

proceso
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4.2.3 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

Esta técnica fue aplicada al principal problema obtenido en la matriz de
seleccion de problemas, es decir a la Calidad Sanitaria no Asegurada de los

Productos el cual se muestra en la figura 7 y se detalla a continuacion.
METODO DE TRABAJO
a. Proceso de produccion no estandarizado
- Falta de programacion del proceso productivo.
- Falta de procedimientos y especificaciones.
- No se realiza un efectivo control del proceso.
- Insuficiente capacidad de los equipos.
b. Documentacion
- No existen registros.
- No hay procedimientos ni instrucciones
c. No se cuentan con acciones correctivas
d. No cuentan con programas de higiene y saneamiento
MAQUINARIA
o Falta de Mantenimiento preventivo
- Instalaciones deterioradas.
- Equipos malogrados.

- Equipo en desuso.
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MANO DE OBRA
e Operarios
- Falta de capacitacion.
» Tecnologia
» Calidad
- Falta de motivacién
o Gerencia
- Falta de actualizacion
*  Administracion
= Gestion de la calidad
GESTION

« No se cuenta con una politica de calidad.

Falta de liquidez.

Falta de incentivos economicos.
e Burocracia administrativa.,
INSPECCION

o Equipos

- Falta de calibracion.

- Falta de Iﬁantenimiento.

- No se renuevan.
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Figura 7: Diagrama Causa-Efecto

Faftade MANO DE
MAQUINARIA capacitacion
OBRA
Tecnologia ——

Instalaciones quipo en Calidad

deterioradas

desuso OPE 0S : Falta de
' actualizacion
FALTADE )
MANTENIMIENTO Administracion _,, Gestion de
4____ .
PREVENTIVO Equinos Falta de calidad
malogrados motivacion / 4——————"— GERENCIA [ CALIDAD
SANITARIA
Ty — T 0
- Falta de AL
) o Falta de programacién Falta de procedimientos calibraci6n No s FALTADE
DOCUMENTACION én el proceso productivo,s v esnecificaciones renvevan LIQUIDEZ
ROCESO DE /
PRODUCCIONNO .
- = . : , FALTA DE
No hay procedimientos ESTANDARIZADO ' EQUIPOS INCENTIVOS
' Insuficiente  No se realiza un \ ECONOMICOS
NO CUENTAN CON capacidad de  control efectivo Falta de
ACCIONES - —, equipo del proceso mantenimiento +—BUROCRACIA
CORRECTIVAS / ADMINISTRATIVA
METODO DE
TRABAJO INSPECCION GESTION

- FUENTE: Ishikawa (1987)
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43 PROPUESTA DE MEJORA
De acuerdo a los resultados del diagnostico se planteé como propuesta:

4.3.1 ELABORACION DE UN PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA

Se elaboré el Manual de Buenas Practicas de Manufactura de bebidas
gaseosas, el cual comprende todos los procedimientos necesarios para
garantizar la calidad y seguridad del producto. Incluye recomendaciones
generales que se deben aplicar en la planta relacionadas con la fabricacion,
envasado, conservacion, almacenamiento, manipulacién y transporte del
producto terminado, la materia prima e insumos el cual se detalla en el anexo

05.

Este manual incluye infraestructura, instalaciones, higiene del personal,
higiene en la elaboracion y el almacenamiento y transporte del producto

terminado.

Los resultados de la aplicacion de este programa se basa en el mejoramiento
de distribucion de equipos, insumos y producto terminado, mayor cultura de
higiene por parte del personal, eliminacion de 1a contaminacion cruzada,
eliminacion de plagas, existencia de registros y formatos, y como

consecuencia el mejoramiento de la calidad sanitaria del producto final.
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43.2 ELABORACION DE UN PROGRAMA DE HIGIENE Y

4.3.3

SANEAMIENTO

El Programa de Higiene y Saneamiento de 1a planta ha sido elaborado en base
a las observaciones realizadas el cual se detallan en el anexo 06 cuyos

formatos se encuentran en el anexo 07.

Este programa contempla la seguridad del agua, limpieza y desinfeccion,
prevencion de la contaminacion cruzada, servicios sanitarios, proteccion de
adulterantes, rotulacion y almacenamiento de compuestos toxicos, salud del

personal y control de plagas.

La aplicacién de este programa permitid mejorar las responsabilidades del
personal, elevar la calidad sanitaria del agua, mejorar las practicas de limpieza
y desinfeccion de las instalaciones, equipos y utensilios, prevenir la
contaminacion cruzada, proteger al producto terminado, proteger al personal y

evitar la contaminacion por plagas e insectos.

Como consecuencia de estas practicas se eleva la calidad sanitaria del

producto final.

ELABORACION DE UN PLAN HACCP EN LA LINEA DE BEBIDAS
GASEOSAS PARA LA PLANTA DE LA EMPRESA

EMBOTELLADORA P&M S.R.L.
4.3.3.1 POLITICA DE CALIDAD PROPUESTA

La gerencia de ia empresa, expresa los lineamientos de politica en

base a las siguientes consideraciones:
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4332

4333

4334

e Ofrecimientos de bebidas gaseosas inocuas y de calidad

organoléptica.

o Implementacion de sistemas de calidad que abarcan procesos,
operaciones, personas y recursos en funcion de las exigencias de

sus clientes.
e Mejoramiento continuo y aseguramiento de la calidad.

e Asumir el compromiso de mantener la calidad e integridad del

producto.

Crear una cultura de calidad en la organizacion.
OBJETIVO

e Describir los procedimientos a seguir, de acuerdo con los
principios del sistema HACCP, para asegurar el control de los
peligros que pudieran alterar las caracteristicas de la bebida

gaseosa y garantizar la inocuidad del mismo.

ALCANCE

o Aplicable al proceso de fabricacion, control de calidad y

almacenamiento de la bebida gaseosa.

RESPONSABILIDADES DE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO

HACCP

.o Gerente: EL Lic. Dante Poémape Mestanza, es el responsable de

la Empresa, promueve y coordina las actividades la planta de

elaboracion de bebidas gaseosas.
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Jefe de Planta: El Sr. Jacob Huaman Chavez, supervisa y
coordina el cumplimiento del Programa de las Buenas Practicas
de Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento y el Plan
HACCP. También esta bajo su responsabilidad verificar y
registrar diariamente que los parametros asignados al control de

calidad sean los correctos.

Operarios: Son los responsables de ejecutar las diferentes
operaciones designadas en cada etapa del proceso de elaboracion
de Dbebidas gaseosas. Para ello cada operario tiene
responsabilidades definidas y son supervisados por el jefe de

planta.

4335 FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

En el cuadro 7 se muestra la ficha técnica del producto.

CUADRO 7: Ficha técnica del producto

Nombre

' Bebida gaseosa

Descripcion fisica

Bebida carbonatada que se obtiene por
1disoluci6n de azicar en agua tratada y
adicién  de  dioxido de  carbono,
acidificantes, colorantes naturales vy
 artificiales, preservantes y  sabores

naturales o artificiales permitidos.

Ingredientes principales

Agua

Azicar blanca

- Acido citrico, acido malico, sorbato de
{ potasio

Benzoato de sodio

| Sorbato de sodio
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Caracteristicas fisicoquimicas

pH

| Grados Brix

:24-45

:8,0-15,0

Acides titulable : 0,003 - 0,5

| Didxido de carbono: 1 vol - 5 vol

Caracteristicas organolépticas

Sabor, color y aroma caracteristico de la

formulacion (fresa, naranja, kola negra,

kola amarilla y pifia)

Caracteristicas conferidas por el proceso

Producto refrescante semiperecedero,

susceptibie de mal manejo durante las

| etapas de almacenamiento y
comercializacion pues debe conservase a
| temperaturas apropiadas para mantener su |

| vida atil.

Formas de consumo y consumidores

potenciales

' Para consumo humano directo, por parte

del publico en general.

Empaque y presentaciones

 Botellas PET con tapa rosca, en

presentaciones de 250, 500 y 1750 mL.

Etiquetado

Debera contener el nombre del producto
gaseosa, el contenido de ingredientes y

fecha de vencimiento.

Vida 1til esperada

| Cuatro meses a partir de la fecha de |

| produccion en condiciones adecuadas de

almacenamiento.

Condiciones de manejo y conservacion

- Almacenamiento

en condiciones

' sanitarias, libre de olores extrafios, libre |

de plagas. En un lugar cerrado, seco y

ventilado.

FUENTE: Elaboracion propia
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433.6 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA

BEBIDA GASEOSA

Se explicara a continuaciéon los mecanismos y herramientas que

intervienen en el proceso de elaboracion de bebidas gaseosas de

manera concisa y con el apoyo de diagrama de flujo el cual se

muestra en la figura 8).

RECEPCION Y TRATAMIENTO DEL AGUA

El objetivo del tratamiento es el de remover o reducir a un nivel
aceptable las impurezas contenidas en el agua. Esta operacion es

una de las mas importantes y variadas.

El agua se recepciona en una cisterna de 4000 litros de
capacidad para ser desinfectado y controlar los microorganismos.
con la aplicacion de hipoclorito de sodio (1 ppm).
Posteriormente se hace pasar el agua a través de un filtro de
arena para remover materiales indeseables; luego, cierta
cantidad va hacia el lavado y desinfeccion de botellas mientras
que otra cantidad se somete a un mecanismo de absorcion en un
filtro de carbon activado para eliminar colores y sabores
desagradables, cloro y otras materias residuales. Finalmente se
rectifica las filtraciones anteriores y retira particulas
microscopicas y microorganismos sometiendo a microfiltracion

con un filtro pulidor de celulosa de 0,5 micras.

Del filtro pulidor, el agua tiene cuatro destinos:
a) Enjuague de botellas.
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b) La elaboracion de jarabe.
¢) Pasa a ser parte del producto final.
d) Lavado externo de botellas.

MOLDEO POR SOPLADO Y ESTIRADO

Las preformas previamente calentadas a 150 °C en un horno
acondicionado para este fin, se colocan en moldes e
inmediatamente se inyecta aire caliente a una temperatura de
75°C y 120 psi de presion. Luego que han quedado moldeadas y
convertidas en botellas se guardan en cajas protegidas hasta su

empleo.
LAVADO Y DESINFECCION DE BOTELLAS

Se inspecciona los envases para seleccionar los utilizables, estas
ultimas se trasladan dentro de bolsas plasticas desde el area de
almacenamiento de botellas infladas hasta el area de lavado para
ser lavadas a chorro y desinfectadas con el agua proveniente del
filtro de arena, luego se enjuagan con el agua tratada del filtro
pulidor de %2 micra para lo cual se usa el cafio como boquilla
para las botellas. Al final se colocan la boquilla hacia abajo en
un recipiente de plastico para eliminar el agua residual y las
botellas salen limpias para ser colocadas en la mesa de

dosificacion de jarabe.
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ELABORACION DEL JARABE

La preparacion del jarabe es una de las operaciones mas
importantes de la planta embotelladora, tanto desde el punto de
vista de la sanidad como del control de concentraciones. El
objeto primordial de la elaboracion de los jarabes es el de
preparar un jarabe satisfactorio mezclado y terminado para

producir bebidas uniformes de alta calidad.

El azicar disuelto en agua es cominmente llamado jarabe simple
y es necesario proporcionar cuidadosamente las cantidades de
agua y azcar a fin de que la solucion final tenga la fuerza
deseada. Cuando se afiade el acido al jarabe, se le da el nombre
de jarabe acidulado y cuando el jarabe es preparado por
completo mediante la adicion y mezcla de los ingredientes
sapidos se lé da el nombre de jarabe terminado. Es conveniente
medir cuidadosamente los ingredientes si se debe mantener

uniformidad en el producto terminado.

La elaboracion de jarabe se inicia haciendo uso del agua tratada
proveniente de los filtros, que es bombeada hacia en el tanque de
acero inoxidable de 2000 litros de capacidad; luego se vierte
azucar blanca industrial, en cantidades especificadas en la

formulacion y se mezcla.

El jarabe simple que esta compuesto por la mezcla del agua

tratada y azicar, pasa por un filtro de manga ayudado con una

bomba de 1.5 HP (bomba de jarabe) que traslada al jarabe a otro
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tanque de 1800 litros de capacidad. El jarabe simple una vez
filtrado, es bombeado hacia 5 tanques de 215 litros de capacidad
para proceder a la mezcla con el saborizante, colorante, acido
citrico y conservante, de acuerdo al tipo de gaseosa que se vaya
a producir (cada tanque un sabor). Posteriormente el jarabe es
trasladado al area de dosificacion el cual se realizara en las

proporciones predefinidas.

DOSIFICACION

Se adiciona el jarabe a las botellas que previamente han sido

lavadas y desinfectadas en cantidades adecuadas.
CARBONATACION

Uno de los factores mas importantes que afectan el sabor de la
bebida terminada es el contenido o grado de carbonatacion. La
carbonatacion consiste en incorporar suficiente anhidrido
carbénico al agua a fin de que cuando se sirva el producto deje
escapar el gas bajo la forma de burbujas finas y para que tenga

ese sabor picante caracteristico de las bebidas carbonatadas.

El agua entra al tanque del carbonatador aislado a través de un
tubo en la parte superior del tanque y es distribuido
uniformemente sobre planchas enfriadoras de acero inoxidable.
Una vez se ha completado el enfriamiento y carbonatacion la

mezcla entra a la seccion de llenado a través de una manguera.
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LLENADO

El término embotellamiento en la industria de bebidas gaseosas
incluye no solo el llenado y sellado de las botellas, sino también
la medicion de cantidades exactas de jarabe y agua gaseosa que
se introducen en lés botellas. En este proceso se envasa la bebida

debidamente obtenida, de acuerdo a las normas preestablecidas.

Las botellas provenientes del area de dosificacion son llevadas
manualmente hacia el equipo de llenado del producto, éstas
ingresan a esta fase, secas por dentro, pero ain himedas por
fuera, llegan a la maquina llenadora donde efectian un recorrido
lineal. La operacion de llenado se realiza a una presion de CO,
de 90, 95 y 120 psi dependiendo del sabor a llenar en ese
momento, a demas se hace mediante un sistema de 6 boquillas
que llenan la botella con agua que previamente a sido pasada por

los filtros y el carbonatador.

SELLADO Y ETIQUETADO

Una vez que las botellas han sido llenadas, pasan al area de
sellado (colocacion de la taparosca) y etiquetado. La taparosca se
coloca manualmente asi como también las etiquetas. Las botellas
llenas, selladas y etiquetadas se agitan para garantizar el
mezclado adecuado para luego conducirse hacia un lavado

externo previo a su empaque y posterior almacenamiento.
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LAVADO EXTERNO DE BOTELLAS E INSPECCION

Cada envase que sale del area de sellado y etiquetado es lavada
con chorros continuos de agua que rocian el envase para eliminar
las trazas de la bebida que haya sido derramada en los exteriores
de la botella durante el jarabeo y llenado, luego es revisada para
verificar el contenido de bebida o alguna otra deficiencia como
la presencia de particulas o alguna otra impureza, falta de cierre,
retirgndo los envases afectados de la produccion y haciendo las

correcciones respectivas.
EMPAQUETADO

Convencidos que el producto cumple con las condiciones
requeridas, se procede al empaquetado del mismo. Las botellas
de 250 mL se empaquetan en grupos de 24 unidades. Las de 500
mL se empaquetan de 12 unidades y las de 1750 mL de 6
unidades. La operacion consiste en colocar en la mesa de trabajo
el plastico a utilizar para empaquetar, sobre ¢l se colocan las
botellas llenas, lavadas e inspeccionadas, se procede a envolver
cuidadosamente y finalmente con la ayuda de un soplete a fuego
se calienta las uniones para el sellado ya que éste plastico se

retractila facilmente con el calor.

ALMACENAMIENTO

En el almacén se agrupan los productos terminados segun el

tamafio y fecha de elaboracion. Aqui los productos permanecen
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el menor tiempo posible, circunstancia que ayuda también a

asegurar la calidad del producto.
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FIGURA 8: Diagrama de flujo de elaboracion de bebidas gaseosas
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433.7 ANALISIS E IDENTIFICACION DE PELIGROS

Para este fin se utilizé el diagrama de flujo como guia, de manera
que se identificaron y enumeraron todos los peligros que fueron

razonables prever en cada etapa del proceso.

En el cuadro 8 se resume los peligros biologicos, quimicos y fisicos
en cada una de las etapas del proceso; asimismo se mencionan las
mediadas preventivas necesarias para eliminar o reducir los peligros

a niveles aceptables.
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CUADRO 8: ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

- (EXISTE

PELIGRO (QUE MEDIDA
ETAPA IDENTIFICACION | SIGNIFICATIVO | JUSTIFIQUE DECISION | JFREVENTIVA SEPUEDE | =5
DE PELIGROS PARALA PARA LA COLUMNA 3
, EL PELIGRO Cc?
INOCUIDAD DEL SIGNIFICATIVO?
PRODUCTO? '
FISICOS: Existe una etapa posterior El agua utilizada en planta es
Presencia de particulas NO donde se elimina todo cuerpo s6lo de la red piblica. NO
| Limpieza y mantenimiento de
extrafias en el agua. o material extrafio. .
equipos.
El agua que se utiliza en planta
BIOLOGICOS: , . :
RECEPCION Existe una etapa posterior es solamente la que proviene
v Contaminacion NO donde se elimina todo tipo de | de la red publica. NO
microbioldgica. microorganismo Procedimientos de analisis y
TRATAMIENTO
DE AGUA sobreviviente. registros de cloracion de aguas.
QUIMICOS: Evaluacion y seguimiento del
. Se solicita al proveedor un proveedor.
Agua contaminada con NO NO

productos quimicos

(plaguicidas, insecticidas)

certificado de analisis.

Proveedor certificado por

DIGESA.
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RECEPCION DE
INSUMOS

Los insumos que llegan a la
Empresa son inspeccionados

para verificar su conformidad

Se realiza las adquisiciones

segin  las especificaciones

BIOLOGICOS:
. con los requisitos | técnicas de los insumos.
Contaminacién . . .
establecidos en las | Se realiza compras nicamente
microbiologica por NO . . - . NO
especificaciones técnicas de | a proveedores seleccionados
incumplimiento de las . .
cada uno de ellos; ademas se | previamente.
especificaciones técnicas. . . . .
inspecciona el estado | Se realiza inspecciones de los
sanitario en  que  se | lotes recién llegados.
encuentran,
QUIMICOS:
Si hay presencia de ) L )
Lotes contaminados con . o Se realiza adquisiciones segin
contaminantes quimicos, no ) ) o
productos quimicos ) las especificaciones técnicas de | g
SI podra ser controlado en una los
laguicidas, insecticidas . 0S 1NSumos.
(plagu ’ ’ etapa posterior.
rodenticidas, acidos).
_ Inspeccion en la recepcion
FISICOS: _ . sobre el grado de
Existe un paso posterior .
Presencia de particulas . contaminacion.
P NO donde se elimina todo cuerpo NO

extrafias en los lotes de

insumos.

o material extraiio.

Insumos aptos para los
procesos de la industria

alimentaria.
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QUIMICOS:

Contaminacién quimica

Cumplimiento de las BPM.

cloro no eliminados

totalmente.

completa del cloro durante el

lavado.

MOLDEO O En una etapa posterior se Inspeccion de botellas antes de
SOPLADO DE | POF presencia de NO realiza un lavado de las $u uso. NO
"BOTELLAS lubricantes en la maquina botellas. Proveedor de preformas

sopladora y en los garantizado.

moldes.

} FISICOS: - T """
Presencia de particulas o . _
Se inspecciona el estado o .
cuerpos extraflos que no o Capacitacion del operario en la
] SI sanitario en que se o SI

han sido eliminados realizacion de esta etapa.

, encuentran,

durante ¢l proceso de

soplado.

LAVADOY [ ] | . e e
e o . iy Personal capacitado para | Verificacion del cumplimiento
DESINFECCION | BIOLOGICOS: | . “ _ o

. - » ) SI realizar eficientemente esta| de las BPM y capacitacion del | gp
DE BOTELLAS | Contaminacion cruzada y
) operacion, personal.
por envases sucios.
D Los operarios de esta etapa
QUIMICOS: , . . "y
) estan  capacitados  para | Capacitacion del personal en
Presencia de restos de oL .
SI asegurar la  eliminacion | esta operacion. SI
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ELABORACION
DEL JARABE

FISICOS:

Contaminacién por restos

NO

Debido al cumplimiento del

Programa de Higiene y

Cumplimiento de las BPM y
del Programa de Higiene y

Saneamiento.

conducciones y

agitadores.

de Higiene y Saneamiento.

Manufactura y el

Procedimiento operativo.

Saneamiento, el riesgo de o NO
extrafios en filtros y ] ) Capacitacion del personal. '
. ocurrencia de este peligro es )
conducciones. ) Inspeccion de filtros en buen
minimo. _ ‘
estado de funcionamiento.

B - Capacitacion en BPM.
BIOLOGICOS Se inspecciona el estado Verificacion del Cumplimiento
Contaminacion sanitario en que se encuentran | del Programa de Higiene y

oy NO . . NO
microbiana por tanques | los tanques. Saneamiento. '
$ucios. Limpieza y mantenimiento de
équipos.
QUIMICOS ’ e
_ o g Capacitacion del personal.
Inadecuada dosificacion ) ) . .
_ Personal capacitado para esta | Aditivos permitidos.
de acidulante y NO . e )
operacion, Calibracion de equipos.
conservante.
Contaminacion por
. NO
presencia de restos de o _
Capacitacion del operario en
jarabe en los tanques, L o
Cumplimiento del Programa | Buenas Practicas de
pieza de bombas, NO
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FISICOS:

Contaminacién por

Cumplimiento de las Buenas

NO Se inspecciona las botellas. NO
particulas extrafias en la Practicas de Manufactura.
, botella.
DOSIFICACION B - , 7 e 7”
Se puede controlar Limpieza efectiva de equipos.
BIOLOGICOS:
efectivamente a través de Capacitacion en BPM y
Contaminacion cruzada NO ‘ NO
Buenas Practicas de Programa de Higiene y
por equipos.
Manufactura. Saneamiento.
Cumplimiento del Programa de
Higiene y Saneamiento y el
QUIMICOS: Se cuenta con programa de | Programa Mantenimiento
CARBONATA- | Contaminacion por parte NO Mantenimiento Preventivo Preventivo Correctivo. NO
CION del carbonatador. Correctivo. Se controla que el sistema esté

completamente cerrado.
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LLENADO

Cumplimiento del las BPM y

de jarabe en la maquina

llenadora

de Higiene y Saneamiento.

Higiene y Saneamiento.

del Programa de Higiene y

FISICOS:
Se cuenta con un filtro enla | Saneamiento.
Presencia de particulas NO
: . , .y NO
maquina llenadora. Capacitacion del personal en la

extrafias.

ejecucion de esta operacion.

Inspeccion de filtros.
BIOLOGICOS: i ]
Contaminacion con Cumplimiento de las BPM,

Cumplimiento de las Buenas
microorganismos por pero si hay contaminacion, no
: SI Précticas de Manufactura y ST
efectuar manipulaciones se podra eliminar en una

capacitacion del personal.
indebidas durante esta etapa posterior.
étapa.
QUIMICOS:

Capacitacion del personal y
Contaminacién por restos Cumplimiento del Programa

NO cumplimiento del Programa de NO
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SELLADO O

ROSCADO

FISICOS:

durante el transporte y

distribucion

operacion.

Cumplimiento de las BPM.
Presencia de particulas NO Se inspecciona el producto.
— NO
Capacitacion del personal.
extrafias.
’ Compra de las tapas de
BIOLOGICOS: .
Las tapas son desinfectadas acuerdo con las
Contaminacion NO NO
con CO; antes de su uso especificaciones técnicas.
microbiana de la tapa.
Cumplimiento de las BPM.
Si el sellado es inadecuado,
Contaminacion del se puede presentar Capacitacion del personal en el
producto por mal sellado contaminacién microbiana | cumplimiento de esta
SI
SI
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No se presenta ningun

Cumplimiento de BPM

en los almacenes.

almacenamiento.

control de plagas.

ETIQUETADO peligro NO - Capacitacion del personal NO
LAVADO L e
exiEwope | N | o : QeI o
BOTELLAS pehigro -apacitac pers
EMPAQUE- No se presenta ningan NO | Cumplimiento de BPM NO
TADO peligro _ - Capacitacion del personal |
— ALMACENA- | FISICOS: ' - TPersonal capacitado para | Cumplimiento de las BPMy |
MIENTO Alteracion del aspecto de NO operaciones del rotacién de lotes de producto | NO
las botellas y embalajes almacenamiento. terminado.
‘BIOLOGICOS: - - ) )
) Se realiza una limpieza de , o
Desarrollo de mohos. Cumplimiento del Programa de
NO acuerdo al Programa de . , '
. ) Higiene y Saneamiento.
) . L Higiene y Saneamiento.
Contaminacién biologica o ) NO
Se realiza tratamientos para el o
por presencia de roedores Cumplimiento del Programa de
NO control de plagas durante el
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QUIMICOS:

Por las paredes de las
botellas pueden
transmitirse olores y

sabores ajenos.

Alteracién del color y
sabor del producto por
| excesivo tiempo de

almacenamiento.

NO

NO

Personal capacitado para
operaciones de

almacenamiento.

El producto permanece por
corto periodo de tiempo en

almacén.

Cumplimiento de BPM.

Cumplimiento de BPM y
Programa de Higiene y
Saneamiento.

Rotacion de lotes de producto

terminado.

NO

NO
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433.8 IDENTIFICACION DE LOS PCC

Se identific los Puntos Criticos de Control del proceso utilizando el
arbol de desiciones (DIGESA, 2006), segun lo sefialado en el cuadro

9:

e PCC 1: Recepcién de insumos.

e PPC 2: Lavado y desinfeccion de botellas.
e PCC 3: Llenado.

¢ PPC 4: Tapado o roscado.
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CUADRO 9: IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

ETAPA DEL | | ‘ |
PROCESO PELIGRO Pl P2 | P3 | P4 | PCC
Recepciony | Contaminacion fisica NO NO - - NO
tratamiento del | Contaminaci6n biologica SI NO | NO - NO
agua Contaminacién quimica NO | NO - - NO
Contaminacion fisica ST NO | NO - NO
Recepcionde | Contaminacion biologica st [No| st | st | NO
insumos . :
Contaminacioén quimica SI NO SI NO ST
Moldeo de Contaminacion quimica SI NO SI SI NO
botellas
Lavado y Contaminacion fisica SI SI - - SI
desinfeccion de | Contaminacién biolégica SI SI - - SI
botellas . -
Contaminacion quimica SI SI - - ST
Elaboracién del Contaminacion fisica SI NO | NO - NO
2 ;:f:ézn ® | Contaminacién biologica SI NO | NO - NO
Contaminacién quimica SI NO | NO - NO
. . Contaminacioén fisica ST NO | NO - NO
Dosificacion — —
Contaminacion biologica SI SI | NO - NO
Carbonatacion | Contaminacion quimica NO NO - - NO
Contaminacion fisica SI NO | NO - NO
Llenado Contaminacién biologica SI NO | SI NO SI
Contaminacion quimica SI NO | NO - NO
Sellado o Contaminacion fisica SI NO | NO - NO
roscado Contaminacién biologica SI | NO | SI | NO SI
Etiquetado - NO - - - NO
Lavado externo
de botellas ) NO i i ) NO
Empaquetado - NO - - ] - NO
Contaminacién fisica SI NO | NO - NO
Almaceélamlent Contaminacion biologica ST NO | NO - NO
Contaminacion quimica SI NO | NO - NO

FUENTE: Elaboracion propia




433.9 ELABORACION DE TABLAS DE CONTROL DE LOS PCC Y

VERIFICACION DEL PLAN HACCP

Las tablas de control de los PCC, elaboradas para cada uno de los
puntos criticos de control y los procedimientos para la verificaron

del Plan HACCP se presentan a continuacion.
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PCC 01:

% =)

NO
RECEPCION DE INSUMOS

Fecha :

PELIGROS

No conformidad con especificaciones de calidad.

MEDIDAS PREVENTIVAS

Inspeccion en recepcion.

Control de proveedores.

LIMITES CRITICOS

Ingredientes y aditivos segtn disposicion sanitaria.

{ Pureza 100%.

Ausencia de cuerpos extrafios.

PROCEDIMIENTO DE

MONITOREO

El jefe de planta realiza un muestreo del lote y evalua la
muestra segin lo establecido en el MPH.01-1. Los
resultados se anotan en el registro 1.

Verifica el cumplimiento del contrato previamente
establecido con el proveedor. Los resultados se anotan

en el registro 3.

ACCIONES CORRECTIVAS |

Si se encuentra insumos que no cumplen con las
especificaciones técnicas, se sigue con lo indicado en el
MPH.01-1. La accién se reporta en el registro 2.

En caso que el proveedor entregue los insumos fuera de

las especificaciones del contrato, este se compromete a

| retirar el lote y entregar en un plazo especificado del

contrato los insumos aptos para su empleo.

REGISTROS

| Registro 1: Recepcion de insumos.

Registro 2: Acciones correctivas.

Registro 3: Control de proveedores.

RESPONSABLE

| Jefe de Planta.
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PCC 02: LAVADO Y DESINFECCION DE BOTELLAS

NO

Fecha

PELIGROS

Contaminacion fisica

Contaminacion biologica

MEDIDAS PREVENTIVAS |

Programa de Higiene y Saneamiento implementado.

Personal capacitado.

Especificaciones del envase apto para su empleo.
Ausencia de particulas o cuerpos extrafios.
Ausencia de restos de productos de lavado.

Ausencia de microorganismos indicadores de
contaminacion.

Disponer de sistemas de inspeccidn visual.

LIMITES CRITICOS

0,5 1 ppm de cloro en el agua.

Cumplimiento de las especificaciones referentes a la
aptitud del envase.

PROCEDIMIENTO DE
MONITOREO

Control fisico y quimico, para constatar la ausencia de
restos de productos de limpieza.

Control microbiologico, para determinar la ausencia de
microorganismos indicadores de contaminacion.

Control del agua.

ACCIONES CORRECTIVAS |

Paralizacion de la operacion y eliminacion del problema.
Seleccion de envases para nuevo lavado a higienizacion.

Rechazo de envases no aptos y se reporta en el registro 2.
Cloracién del agua y se reporta en el registro 4.

REGISTROS

Registro 2: Acciones correctivas.

Registro 4: Control de aguas

RESPONSABLE

Personal de lavado y desinfeccion de botellas/Jefe de
planta
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NO
PCC 03: LLENADO

Fecha

PELIGROS

Contaminacion biologica.

MEDIDAS PREVENTIVAS

Sala de llenado adecuada.

El area de llenado esta aislada.

Programa de Buenas Practicas de Manufactura.
Programa de Higiene y Saneamiento.

Magquina llenadora adecuada.

Capacitacion del personal.

LIMITES CRITICOS

Cumplimiento de de las especificaciones de calidad
sefialadas en la legislacion correspondiente.

Cumplimiento de las especificaciones de
funcionamiento de la maquina llenadora.

Cumplimiento del Programa de Higiene y Saneamiento
de la sala de proceso.

PROCEDIMIENTO DE
MONITOREOQO

Control de parametros microbiologicos para controlar
que el proceso de envasado resulte conforme.

Control organoléptico para comprobar que el producto
mantenga las caracteristicas propias.

Ausencia de cuerpos extrafios.

ACCIONES CORRECTIVAS

Interrupcion del proceso de envasado.

| Investigacion y eliminacion de la causa / origen de la

anomalia.
Higienizacion de las instalaciones.

Destruccion del producto no esté conforme a las normas
establecidas.

REGISTROS

Registro 5: Llenado.

Registro de Mantenimiento Preventivo Correctivo de
Maquinaria FO-PHS-06

RESPONSABLE

| Personal de llenado/Jefe de planta
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PCC 04: SELLADO O ROSCADO

NO

Fecha

PELIGROS

Contaminacion biologica

MEDIDAS PREVENTIVAS

Capacitacion del personal

Desinfeccion de tapas

LIMITES CRITICOS

No se acepta ninguna unidad mal sellada.

PROCEDIMIENTO DE

MONITOREO

El operario verifica el sellado correcto de las

| botellas.

El operario realiza un muestreo del lote y evalua los
defectos. Los resultados se reportan en el registro 6.
El jefe de planta verifica el cumplimiento de las

BPM y del Programa de Higiene y Saneamiento. Se

| reporta en el registro FO-PHS-01.

ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de encontrar productos disconformes se

procede a su rechazo.

| En caso que el jefe de planta verifique el no

cumplimiento de las BPM, inmediatamente
procedera a poner en ejecucion dicho programa

antes de continuar con el proceso.

REGISTROS

' Régistfo 6: Sellado o roscado

Registro de Programa de Higiene y Saneamiento

FO-PHS-01

RESPONSABLE

Personal de sellado/ Jefe d'é}’lgh't’a
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43.3.10 RELACION DE REGISTROS EMPLEADOS PARA EL

CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

Se muestran los formatos propuestos para realizar los registros

necesarios para el Plan HACCP.

Tales registros facilitaran las labores de monitoreo del Plan.
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REGISTRO 1: RECEPCION DE INSUMOS

fecha: vHora de llegada:
Producto: Proveedor:
Lote N°: ' Guia:

Peso aprox.:

Limites criticos:

Cuerpos extrafios: Ausencia

ITEM CONFORME | NO CONFORME | OBSERVACIONES

DEFECTOS

EMBALAIJE

Jefe de planta
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Fecha:

REGISTRO 2:ACCIONES CORRECTIVAS

HORA

OPERACION

PRODUCTO

OBSERVACIONES

ACCION
CORRECTIVA

Jefe de Planta
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REGISTRO 3: CONTROL DE PROVEEDORES

Producto Proveedor:
Fecha de

Lote N°: expedicion:
Fecha de
vencimiento

REVISION DE CONTRATO
FECHA e OBSERVACIONES
CONFORME | NFORME
Jefe de Planta
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RE(GISTRQ 4: CONTROL DE AGUAS

' Limite critico:
Cloro: 1 ppm
CLORO
FECHA HORA NO OBSERVACIONES
CONFORME | (\NFORME
Jefe de Planta
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REGISTRO 5: LLENADO

LOTE

LIMITE CRITICO:
Ausencia de materia extrafia

MATERIA

FECHA PRODUCTO EXTRANA

OBSERVACIONES

Jefe de Planta

87




REGISTRO 6: SELLADO O ROSCADO

Limites criticos:
Sellado correcto.
(Al agitar no existe fugas

de liquido)
ITEM CONFORME | NO CONFORME OBSERVACIONES
DEFECTOS
Jefe de planta
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4.3.3.11 PROCESO DE VERIFICACION DEL PLAN HACCP

El objetivo es establecer procedimientos a fin de asegurar la correcta
implementacion del Plan HACCP y la efectividad de los

procedimientos establecidos.
PROCEDIMIENTOS PARA LA VERIFICACION
1. Revision del Plan HACCP

El equipo HACCP revisara el Plan mensualmente y cada vez que
exista un cambio en cualquier etapa del proceso que amerite esta

revision.
2. Revision de Registros de Control

Los registros deberan ser revisados diariamente por el Jefe de

Planta, evaluando los resultados del monitoreo.

Los resultados de esta evaluacion seran utilizados como criterio

valido en 1a revision del Plan HACCP.

3. Revision de las desviaciones de los limites criticos y las medidas

correctivas.

El Jefe de Planta observara diariamente los registros, evaluando

las acciones desarrolladas.
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4. Inspeccion visual del Proceso

El Jefe de Planta observara diariamente las operaciones del
proceso productivo, en especial las de los PCC, con la finalidad

de determinar si se encuentran bajo control.
5. Muestreos al azar y analisis del producto

Semanalmente se realizaran analisis de muestras al azar del
producto procesado, parcial o totalmente, a fin de establecer la
eficacia de los procedimientos y medidas correctivas en cada
PCC. La frecuencia de estos controles puede varias de acuerdo a
los resuiltados obtenidos o a condiciones que ameriten este

control.
6. Auditoria interna del Sistema HACCP

Semestralmente, la gerencia de la empresa conformara un equipo
Auditor conformade por personal especializado, que evalte
todas y cada una de las acciones planteadas en el presente Plan

HACCP.

Los resultados seran dados a conocer a la Gerencia y al Equipo

HACCRP a fin de realizar los ajustes necesarios.

7. Todos los procedimientos anteriormente descritos deberan
quedar documentados y mantenidos en los archivos de Registros

del Sistema HACCP.
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4.3.3.12 EVALUACION DE PROVEEDORES
OBJETIVO

El objetivo es evaluar, seleccionar y controlar proveedores de
productos o servicios con en fin de asegurar la calidad, oportunidad

y continuidad del abastecimiento a la Empresa.
ALCANCE

Se aplica a los proveedores de insumos y materiales, como también

los servicios de calibracion.
CRITERIO DE EVALUACION

Calidad: Certificacion, Registro Sanitario, Especificaciones

Técnicas, Posee Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

Servicio: Brinda fichas técnicas, otorga garantia, otorga servicio

posventa.

Oportunidad: Stok permanente, apoya en la entrega del producto.
Precio: Condiciones de pago, linea de crédito.
CONVOCATORIAS Y APROBACION

El Administrador solicita a mas de dos proveedores de producto o
servicio, la presentacion de cotizacion y los requerimientos en base a

los criterios antes mencionados.

La aprobacion del proveedor se daré en la gerencia. En funcién a los
resultados el proveedor sera incorporado en la lista de proveedores

aprobados.
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4.3.3.13 CAPACITACION DEL PERSONAL
OBJETIVO

Capacitar y sensibilizar al personal sobre conceptos de Higiene,
Buenas Practicas de Manufactura, Sistema HACCP y otros,
elementos que contribuyen a la exitosa implementacion y vigencia

del Sistema HACCP.

ALCANCE

Se aplica a todo el personal operativo de la empresa.
REALIZACION DE LA CAPACITACION

Cada vez que se desee incorporar personal nuevo en las areas

mencionadas en el alcance de la capacitacion.
TEMAS
Los temas estan relacionados a:

e Aspectos Motivacionales: Principios y valores, el factor humano

en el desarrollo de la calidad.

o Calidad: Qué es la calidad total, beneficio de trabajo enequipo,
principios y aplicaciones practicas del HACCP de 1la

organizacion.

o Seguridad e Higiene Industrial y Saneamiento: Buenas Practicas
de Manufactura, higiene del personal y saneamiento de planta,
enfermedades transmitidas por alimentos (ETAs), ﬁrevencién y
control, procedimiento de limpieza y desinfeccion, control de

plagas, manipulacion de alimentos.
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4.4

4.5

ANALISIS DE LA PROPUESTA DE MEJORA

El Plan HACCP se elabordé con la finalidad de eliminar, prevenir o reducir los
peligros fisicos, quimicos o microbioldgicos durante la elaboracion de la bebida
gaseosa desde el ingreso del agua e insumos a la planta hasta el almacenamienfo del
producto final, con el objetivo de realizar un adecuado control del proceso productivo

y asegurar la calidad sanitaria del producto.

El cumplimiento de lo dispuesto en el Manual de procedimientos HACCP brindara la

seguridad de la obtencion de un producto optimo.

Para complementar se desarroll6 un Programa de Buenas Practicas de Manufactura y
un Programa de Higiene y Saneamiento que contienen lineamentos que deben ser

cumplidos por la Empresa.

IMPACTO DEL PROYECTO EN LA PLANTA DE LA EMPRESA

EMBOTELLADORA P&M

Luego de evaluar el proceso productivo, las practicas de manufactura y en general
toda la informacidn obtenida durante las visitas a planta, se ha podido determinar que
la realizacion del presente trabajo de investigacion es significativo para el desarrollo

de la planta en beneficio de la Empresa, concretandose de la siguiente manera:
a.- Beneficios Tangibles

» Mejoras en la recepcion e inspeccion del agua, lo cual permitira obtener agua

de calidad sanitaria aceptable.

e Mejor control e informacion de los insumos y materia prima gracias a la

documentacion que se generara.
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o Contar con una planta de producciéon en condiciones higiénicas, lo que se

reflejara en el producto final.
e Reducir el rechazo del producto final.
b.- Beneficios Intangibles

Productividad.- Con la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura y
el Programa de Higiene y Saneamiento, se dan las pautas de practicas de
produccion y de higiene, lo cual se puede comprobar con la existencia de

formatos respecto a estos programas.

Imagen.- Habra un efecto positivo en la imagen de la Empresa Embotelladora
P&M por el hecho de desarrollar su misidon con mayor eficiencia, lo que
conllevara a que aumente el nimero de personas y empresas que soliciten sus

productos.

Personal: El presente trabajo de investigacion ha generado expectativas en el
personal que labora en la empresa de bebidas gaseosas, quienes han manifestado
su interés en adicionar a su labor los conocimientos adquiridos en la capacitacion,
asimismo el personal se siente méas comprometido y entusiasta en desarrollar sus

actividades.

Producto final: Se garantiza la inocuidad de la bebida gaseosa teniendo en cuenta
qué antes de la implementacion de los programas y la propuesta del Plan HACCP
no se garantizaba la calidad sanitaria. Esta mejora se comprueba mediante los

formatos y registros con los que ya cuenta la empresa.
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V. DISCUSIONES

Segiin la metodologia seguida para el diagnostico de la Empresa, el valor alcanzado por
la Empresa Embotelladora P&M fue de 20 puntos, lo que significa que es muy
deficiente por lo que se requiere mejoras substanciales, tal como se muestra en la figura
7. El cumplimiento de la Empresa con los requisitos de la NTP ISO-9001, presenta
marcadas deficiencias en cuaﬂto a: politica de calidad escrita, procedimientos escritos
sobretodo referidos al proceso productivo, manuales y registros, aplicacion de acciones
correctivas, programa de capacitacion del personal y control total del proceso
productivo. Esto indica que hasta la fecha no se ha tomado en cuenta la importancia de
implementar un Sistema de Calidad para el logro de los objetivos, siendo el presente

trabajo el primero en considerar el desarrolio de estos.

Empleando las herramientas de calidad se determin6 23 problemas que influyen en el
funcionamiento de la empresa los que fueron analizados para dar solucion a algunos de
ellos teniendo como parte de la solucién las capacitaciones al personal, mantenimiento
de equipos, la implementacion de las BPM y el PHS y la elaboracion de formatos para
registrar procesos y actividades. A otros problemas se dio una propuesta de solucion

con la elaboracion del plan HACCP para su posterior implementacion.

De los problemas encontrados, fueron cinco los problemas que obtuvieron mayor
puntaje en la fase de multivotacion del cuadro 5, siendo estos: los procesos no se hallan
documentados, no se garantiza el control del proceso productivo, no se cuentan con
acciones preventivas ni correctivas, calidad sanitaria no asegurada de los productos y
no hay un efectivo control de los parametros de tiempo y temperatura en el proceso.

Evaluando estas deficiencias encontradas, se determind que los principales problemas
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se encuentran en el area de produccion, por lo que se consideré a ésta como el area

deficitaria.

Los problemas de mayor puntuacion fueron analizados en la matriz de seleccion del
cuadro 69, y segun esto, la calidad sanitaria no asegurada de los productos obtuvo
mayor puntuacion con 102 puntos, convirtiéndose en el principal problema de la planta
embotelladora y se muestra en el diagrama causa-efecto de la figura 8 revelando la
ausencia de un efectivo control del proceso productivo, asi como la falta de
capacitacion de acciones correctivas los due originan dicho problema. En segundo
lugar se ubicé la no realizacion de un efectivo control del proceso (100), en tercer lugar
la falta de control de pardmetros de tiempo y temperatura (98), en cuarto lugar el no
implementar acciones correctivas y preventivas (89) y finalmente la falta de
documentacion del proceso (86). Los problemas de mayor puntaje, se consideran como

prioritarios de solucionar.

Luego de evaluar la efectividad higiénica de la planta en relacion con el cumplimiento
de las Buenas Practicas de Manufactura y el Programa de Higiene y Saneamiento
(prerrequisitos del plan HACCP) se procedi6 a seguir con la propuesta de mejora. La
elaboracion y propuesta del plan HACCP permitié identificar los PCC y plantear
acciones preventivas y correctivas con el fin de garantizar la inocuidad de la bebida

gaseosa.

La politica de calidad propuesta permite tener objetivos claros tanto para la gerencia
como para el personal respecto a la calidad sanitaria de la bebida gaseosa que se

elabora dentro de la empresa.
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VL. CONCLUSIONES

La Empresa Embotelladora P&M S R.L. alcanzé 20 puntos en el diagnostico segm'mvla :
metodologia empleada, lo que significa que es muy deficiente y requiere mejoras
substanciales en cuanto a politica de calidad, procedimientos escritos referidos al
proceso productivo, aplicacion de acciones correctivas, programas de capacitacién‘ y

control del proceso productivo.

Los problemas que influyen en la Empresa se agruparon en cinco categorias siendo
. estas: Mano de obra, Maquinaria, Método de trabajo, Inspeccion y Gestion; ademas el
problema de mayor puntuacion fue la calidad sanitaria no asegurada de los productos el

cual se considera prioritario de solucionar.

La implementacion y aplicacion de las BPM y del PHS permitieron el incremento de
las condiciones higiénicas sanitarias de la planta de procesos, garantizando la calidad

sanitaria y seguridad de la bebida gaseosa.

Como resultado de la aplicacion del arbol de desiciones se identificaron 4 Puntos
Criticos de Control donde deben tomarse acciones correctivos para asegurar la
inocuidad del producto, siendo estos: Recepcion de insumos, lavado de botellas,

llenado y sellado o roscado.

HACCP como Sistema de Aseguramiento de la Calidad de alimentos y bebidas es
eficaz en la medida que el personal tenga la férmaci()n debida, contar con el personal

bien capacitado redundara en el éxito y sostenibilidad del sistema.

La propuesta y su posterior implementacion del sistema HACCP contribuira a la
mejora de la competitividad de la empresa en el mercado interno al ofrecer una bebida

gaseosa de mayor calidad y sanidad para el consumo de la poblacién; ya que el
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HACCP como sistema de control de proceso permitira el manejo efectivo y controlado
de las operaciones de procesamiento y producto, mejorar a la empresa a través de tres

aspectos: seguridad del producto, calidad y utilidades.
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VII. RECOMENDACIONES

Capacitar al personal en principios y valores humanos como parte medular de la escala
formativa, de modo que alcance la sensibilidad necesaria y cumpla con el rol que la
Empresa y la sociedad requieren. También es basica la capacitacion integral sobre los
principios de Sistema HACCP, las Buenas Practicas de Manufactura y Programas de
Higiene y Saneamiento.

Mejorar los sistemas de trabajo minimizando las acciones manuales y reemplazandolos
por procesos mecanizados.

Las empresas deben implementar el Sistenia HACCP desarrollando previamente las

Buenas Practicas de Manufactura y Programas de Higiene y Saneamiento.

El equipo HACCP debe mantenerse actualizado en las modificaciones de los
reglamentos y normas establecidas, tanto por los organismos sanitarios oficiales como
las referidas por expertos o investigadores del area. Esto, con el fin de detectar
cualquier modificacion de los requisitos utilizados como referencia en el proceso o en

el producto.
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ANEXOS



ANEXO 01: DEFINICIONES

Las definiciones que a continuaciéon se meﬁcionan han sido tomadas de la Norma NTP-
ISO 9001:2001 Sistemas de Gestion de la Calidad. Fundamentos y Vocabulario, del
Codigo Internacional de Practicas Recomendado del Codex Alimentarius, de la Norma
Sanitaria Para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y

Bebidas y de la Norma Técnica de Bebidas Carbonatadas.

e Accién correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad

detectada u otra situacion indeseable.

e Analisis de Peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes para la

inocuidad de los alimentos y por tanto, deben ser planteados en el Plan del Sistema

HACCP.

e Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a

proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

o Bebida gaseosa: Bebida carbonatada que se obtiene por disolucién de azicar en agua
tratada y adicion de dioxido de carbono (anhidrido carbonico), acidificantes, colorantes
naturales y artificiales, preservantes y sabores naturales o artificiales permitidos,

sometido a un proceso tecnolégico apropiado.

e Cadena Alimentaria: Son las diferentes etapas o fases que siguen los alimentos desde

la produccién primaria, hasta que llegan al consumidor final.

e Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a

proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.



Calidad sanitaria: Conjunto de requisitos microbiologicos, fisico—quimicos vy
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el

consumo humano.

Contaminacién: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en

el medio ambiente alimentario.

Contaminante: Cualquier agente biologico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la

inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Control de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de

los requisitos de la calidad.
Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

Determinacion del peligro: Identificacion de los agentes biologicos, quimicos y
fisicos que pueden causar efectos nocivos para la salud y que pueden estar presentes en

un determinado alimento o grupo de alimentos.

Desinfeccion: La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.
Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido o excedido.

Diagrama de flujo: Representacion grafica y sistematica de la secuencia de las etapas
llevadas a cabo en la elaboracion o fabricacion de un determinado producto

alimenticio.

Etapa o fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o fase de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producciéon primaria hasta el

consumo final.



Gestion de la calidad: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una

organizacion en lo relativo a la calidad.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de 1a cadena alimentaria.

Inocuidad de los alimentos: Garantia de que un alimento no causara dafio a la salud

humana, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen;
acompafiada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba o comparacién con

patrones.

Instalacién: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccion.

Limite Critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso

en una determinada fase o etapa.

Limpieza - La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla

con los requerimientos de higiene de los alimentos.

Medida correctiva: Accion que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia

en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Mejora de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a aumentar la

capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.



Peligro: Agente biologico, quimico o fisico, presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso a la salud del

consumidor.

Peligro significativo: Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y genera un

efecto adverso a la salud.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema
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.

Politica de la calidad: Intenciones globales y orientacion de una organizacion relativas

a la calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccion.

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactiian, las

cuales transforman elementos de entrada en resultados.
Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un producto o servicio.

Punto Critico de Control (PCC): Fase en la cadena alimentaria en la que puede
aplicarse un control que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con

la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

.Riesgo: Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad
de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los

alimentos.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de

actividades desempefiadas.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.



Secuencia de Decisiones: Procedimiento mediante la formulacion de preguntas
sucesivas cuyas respuestas permiten identificar si una etapa o fase en la cadena

alimentartia es o noun PCC.

Sistema de gestién de la calidad: Sistema de gestion para dirigir y controlar una

organizacion con respecto a la calidad.

Sistema HACCP: (Hazard Analysis Critical Control Points) Sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros que son significativos para la inocuidad de los

alimentos. Privilegia el control del proceso sobre el analisis del producto final.

Verificacion: Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se

han cumplido los requisitos especificados.

Vigilancia sanitaria: Conjunto de actividades de observacion y evaluacion que realiza
la autoridad competente sobre las condiciones sanitarias en la cadena alimentaria a fin

de proteger la salud de los consumidores.



ANEXO 02: FORMATOS DEL PLAN HACCP

Formato N° 1. Analisis de peligros en las operaciones identificadas en el diagrama

Existen Que medida
peligros Tustifique la preventiva se | Este s un punto
Identifique | significativos o puede aplicar Critico de
Etapa . decision para . Control
peligros parala la columna 3 | P&ré prevenir
inocpidad del el peligro (si 0 no)
alimento significativo

FUENTE: DIGESA (2006)

Formato N° 2. Determinacion de los PCC

Etapa Categoria y

del peligro Pregunta 1 | Pregunta 2 | Pregunta 3 | Pregunta 4
proceso | identificado

Nuamero
de PCC

FUENTE: DIGESA (2006)

Formato N° 3: Sistema de vigilancia o monitoreo de control de los PCC

Punto | _ Vigilancia
critico _ Pgligro_ Li’n}ites Registro
de | significativo | criticos | ;Que? | ;Como? | Frecuencia | ;Quién?

control

FUENTE: DIGESA (2006)



ANEXO 03: SECUENCIA DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL

(Existen medidas
preventivas de

P1
control?
SI NO
(Es necesario el
control en esta etapa
por razones de
inocuidad?
Modificar la etapa,
4 proceso o producto y
| regresar a P1
(Ha sido la etapa
concebida

especificamente para
P2 eliminar o reducir a

un nivel aceptable la

posible presencia de NO

N : 0 (k% -
un peligro? (**) (Podria producirse una
P3 St
v
Sies PCC inaceptables? (**)
SI
P4

(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso

contaminacion con peligros

identificados, superior a los

niveles aceptables o podrian
estos aumentar a niveles

(Se eliminarén los peligros
identificados o se reducira su
posible presencia a un nivel
aceptable en una etapa
posterior? (**)

NO

No es un PCC

FIN (*)

.

NO

No es un PCC

FIN (%)

T~

NO

SI

A

No es un PCC

Siesun PCC

(**) Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en
cuenta los objetivos globales cuando se identifiques los PCC del Plan HACCP

FUENTE: DIGESA (2006)



ANEXO N° 04: LISTA DE VERIFICACION

1. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION DE LA EMPRESA

PUNTAJE
PREGUNTAS V] 3
4124

¢La direccion esta personalmente involucrada en la calidad? X |
(Esta definido por escrito el comportamiento de la direccién en materia de
calidad?

(Existen politicas de calidad en la empresa? X
;Se han definido por escrito?

(Las politicas de calidad se adecuan a los objetivos y estrategias generales de

la organizacion?

.Se adecuan también a las necesidades y expectativas de los clientes?

(Han sido dadas a conocer a todo el personal? X
i Todas las personas implicadas aceptan las politicas de calidad y actian en x
consecuencia para lograr su aplicacion?

¢ Se preocupa la direccion de mantener al dia las politicas de calidad y actiian

en consecuencia para lograr su aplicacion?

(Se preocupa la direccion de mantener al dia las politicas de calidad,
actualizandolas a todos los niveles?
(Actua la direccién en consonancia con las politicas?

(Existen objetivos de calidad, cuantificados, acordes con las politicas
establecidas?

(Estan definidos por escrito?

(Los objetivos de calidad son conocidos y entendidos por todos los niveles

de la organizacion?

(Los objetivos de calidad estan suficientemente desarrollados y traducidos a

planes de accion concretos, donde se establecen acciones, responsables,

fechas de ejecucion, resultados a alcanzar, etc.?

(Estos planes se llevan completamente al dia, actualizandolos a todos los
niveles?

(Estan definidas y asignadas la autoridad, las responsabilidades y las
relaciones entre todo el personal implicado en la calidad?

(Existen interferencias de autoridad?

(Se identifican las necesidades internas en materia de calidad en todas las

etapas del proceso, tanto a nivel de medios materiales como de personal X
adiestrado?

.Se proporcionan los medios adecuados y suficientes para cubrir las
necesidades detectadas en el punto anterior? x
(Se asigna personal debidamente capacitado para realizar estas actividades
relacionadas con la calidad?

(Este personal es independiente de quien ejecuta las tareas (disefio,
fabricacion del producto o prestacion del servicio, instalacion o entrega,
servicio posventa, etc.?

(Este representante tiene definidas la autoridad y la responsabilidad para
asegurar el cumplimiento permanente del sistema de calidad establecido?

(Revisa periodicamente la direccion de la empresa el sistema de calidad <

establecido?

;Existe un procedimiento que define-como se deben realizar estas revisiones?




(La frecuencia de estas revisiones es suficiente como para asegurar la
adecuacion y eficiencia del sistema de calidad establecido?

| (En las revisiones, se tienen en cuenta los resultados de las auditorias |
internas de la calidad, asi como de calidad establecida?

(En las revisiones, se tienen en cuenta los resultados de las auditorias
internas de la calidad, asi como otros indicadores de la evolucion del
sistema?

(Se realiza un informe de cada una de las revisiones afectadas,
distribuyéndolos y archivandolos?

Como resultado de las revisiones jse contempla las acciones preventivas y/o
correctivas a desarrollar?

. Se comprueba la efectiva aplicacion de cada una de las acciones derivadas |
de las diferentes revisiones?

;Se prevé la existencia de un representante del cliente que vigile la
aplicacion y eficacia del sistema de calidad? '

(Como conclusiéon de los visto en este capitulo, se puede considerar que
existe en la empresa una adecuada filosofia de calidad?

(Hay evidencia de ¢llo, a todos los niveles?

.. Totalx10 _ 2x10 _
Valoracion: - N 13 = 1




2. SISTEMA DE CALIDAD

PUNTAIJE

PREGUNTAS REAE]

(Se ha desarrollado un sistema de calidad que asegure el cumplimiento de las

politicas y objetivos establecidos? X
(Existe algin documento escrito en donde se defina claramente el sistema de
calidad establecido? X
(El sistema de calidad se adapta a los requisitos establecidos en la
correspondencia Norma ISO de Aseguramiento de la Calidad? X
(Existen procedimientos escritos que definan las formas de proceder en cada <
caso?

(Existen instrucciones de trabajo escritas que detallan las acciones
desarrolladas en la empresa? *
(Estos documentos son coherentes con las politicas de calidad de la <
empresa?

(Estan adecuadamente vinculados entre si estos documentos? ;Existe
trazabilidad documental? *
(El sistema es conocido y entendido por todos los implicados a todos los <

niveles?

(Se aplican y cumple los procedimientos e instrucciones del sistema de <
calidad?

(Todas las personas disponen de la documentacion del sistema de calidad

para el desarrollo de sus funciones? *
(Existen planes de calidad que especifiquen como se cumpliran los requisitos
relativos a la calidad del producto o servicio? x
(Estan definidos por escrito, en un formato adecuado, que permita conocer

con facilidad que debe hacerse, quien tiene que hacerlo y cuando? x
(Contemplan estos planes los estudios de factibilidad, las revisiones de
disefio, el establecimiento de los requisitos y especificaciones, definicion de | x

los puntos de verificacion, control y prueba o ensayos a realizar?

(El sistema genera la confianza en el cliente externo de que los productos o
servicios realmente satisfaran sus expectativas? ' *
(El cliente proveedor interno esta convencido de la fiabilidad del sistema de
calidad? %
(El sistema se orienta mas a la prevencion que a la deteccidn, sin menoscabar

la capacidad para hacer frente y corregir los fallos que se produzcan? %
(Se basa en la participacion de la gente, tanto a nivel individual como a

través del trabajo en equipo? x
(En dicho sistema estan claramente involucrados los proveedores vy
subcontratistas? x

LY los clientes? X

.., Totalx10  2x10
Valoracion: N = 19 = 1




3. REVISION DEL CONTRATO

, |  PUNTAIJE
PREGUNTAS o TVTV ]
41214

(Existen procedimientos escritos para efectuar la revision de los contratos o |
“pedidos de los clientes?
(Esté definida la organizacion responsable de llevar a cabo estas revisiones? X
(Existe una adecuada coordinacion entre las revisiones del contrato y las
relaciones y comunicaciones entre la empresa y sus clientes? x
(Se suelen presentar ofertas a los clientes? X
En los pedidos recibidos verbalmente ;Se aseguran de que los requisitos
hayan sido acordados antes de su aceptacion? x
(Estan definidas las acciones a tomar en caso de que exista alglin requisito
que difiera de los del contrato o pedido en relacién con la oferta? x
(Esta revision asegura que se dispone de la capacidad para cumplir los
requisitos del contrato o pedido? x
(Existen registros o informes de cada revision de contrato, pedido u oferta
realizadas? . X
(Se archivan debidamente estos informes? X

.. Totalx10  4x10
Valoracion: N = 9 = 4

4. CONTROL DEL DISENO (No Aplicable)




5. CONTROL DE LA DOCUMENTACION

PUNTAJE

PREGUNTAS | MAEAERE

| (Existen procedimientos escritos para controlar todos los documentos y los
datos que se relacionan con el sistema de calidad?

(El sistema aplicado garantiza una adecuada distribucién de los documentos |
y de los datos, en el momento oportuno?

(Se describe claramente el control a efectuar? X

(Estan fijadas las responsabilidades? o lx

(Estan actualizados estos procedimientos? X

(En los citados procedimientos se indica que los documentos y los datos
deben comprobarse por ¢l personal autorizado, antes de su distribucion?

(Este control actia independientemente de la forma en que se presenten los |
documentos y los datos?

(Se controlan tanto los documentos y datos internos como los de origen |
externo, tales como normas y planos del cliente? |

(El sistema asegura que las ediciones actualizadas de los documentos y datos
correspondientes, estan disponibles en todos los puntos en que se llevan a
cabo las operaciones fundamentales para el funcionamiento efectivo del
sistema de calidad? ‘

(El sistema garantiza que los destinatarios de la documentacion la han
recibido en el momento oportuno y en la revision en vigor?

¢Se retira en el menor plazo posible la documentacién obsoleta de todos los |
puntos de distribucion o uso?

Los documentos y datos obsoletos que se guarden con fines especificos,
(estan adecuadamente identificados?

(En el procedimiento de aprobacion y distribucion de documentos, o© |
independientemente, se indica un sistema a seguir en el caso de cambios o | x
modificaciones?

(Estan definidas las responsabilidades para servir y aprobar los cambios o
modificaciones?

(Los responsables de revisar los cambios tienen acceso a toda informacion
pendiente, en la que puedan fundamentar su revision y aprobacion?

(Se indica y argumenta la naturaleza del cambio o modificacion en la propia
documentacion o en anexos a la misma?

(Existen lista de referencia o un procedimiento equivalente de control que
identifique la documentacion aplicable y la edicion en vigor, para evitar el | x
uso de documentacion obsoleta que no es aplicable?

(Son facilmente accesibles estas listas? X

(Se realiza una reedicion, revision, aprobacion y distribucion de los
documentos y de los datos, en funcion de los cambios o modificaciones que X
se hayan producido?

(Existe una adecuada trazabilidad de la documentacion y de los datos
relativos al sistema de calidad de la empresa?

., Totalx10 _ 2x10
Valoracion: N = 20 = 1




6. COMPRAS

) |  PUNTAIE
PREGUNTAS | NEBRIE
Ol4l2la

(Existe algun procedimiento escrito que asegure que los productos o

servicios comprados estan conformes con los requisitos especificados? %

(Contienen los documentos de compra la informacion suficiente para la

descripcion e identificacion del producto o servicio solicitado?

o El tipo, clase, modelo, grado o cualquier otra identificacion del producto.

o El titulo o cualquier otra identificacion formal y la edicion aplicable de
especificaciones, planos, requisitos del proceso, instrumentos de <
inspeccion y cualquier otro dafio técnico aplicable, incluyendo los
requisitos para la aprobacion o la calificacion del producto, de los
procedimientos, del equipo y del personal.

o El titulo, numero y ediciéon de la norma internacional que defina el
sistema de la calidad aplicable. B

(Existe algin procedimiento escrito para la evaluacion y seleccion de | <

subcontratista o proveedores?

. Se dispone de listas de subcontratas o proveedores avaluados y aprobados,
con indicacién de tipos de productos o servicios y periodo de validez de la | x
calificacion? ‘

(Existen registros actualizados de cada proveedor o subcontratista, en donde
se evidencie su evaluacion en lo que corresponde a capacidad y prestacion?

(Se revisan y aprueban los documentos de compra antes de su difusion, para

comprobar que responden adecuadamente a los requisitos especificados? X
(Estan actualizados y vigentes los documentos de compra en sus
modificaciones? *
(En el procedimiento de aprobacion y distribucion de documentos, o
independientemente, se indica un sistema a seguir en el caso de cambios o | x
modificaciones?

(Estan definidas las responsabilidades para servir y aprobar los cambios o
modificaciones? *
(Los responsables de revisar los cambios tienen acceso a toda la informacion
pertinente, en la que puedan fundamentar su revision y su aprobacion? X
(Se indican y argumenta la naturaleza del cambio o modificacion en la |
propia documentacion o en anexos a la misma? X
(Existen listas de referencia o un procedimiento equivalente de control que
identifique la documentacion aplicable y la edicion en vigor, para evitar el | x
uso de documentacion obsoletos o que no son aplicables?

(Son facilmente accesibles estas listas? , X
(Se realiza una reedicion, revision, aprobacion y distribucion de los
documentos y de los datos, en funcién de los cambios 0 modificaciones que | X

se hayan producido?

(Existe una adecuada trazabilidad de la documentacion y de los datos
relativos al sistema de calidad de la empresa?

.. Totalx10  2x10
Valoracion: N = 5 - 1




7. PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

PUNTAJE
PREGUNTAS Tvlu]3
4124

| (Existe un sistema para la verificacion, almacenamiento y mantenimiento de

los productos suministrados por el cliente? x|

(Existen procedimientos escritos que definan el tratamiento a dar a los

producto suministrados por el cliente (verificacion, almacenamiento y

mantenimiento, etc.)?

(Existen registros que aseguren una correcta veriﬁcacién,_almacenamiento y

mantenimiento de los productos suministrados por los clientes?

,Estén definidas las responsabilidades en la empresa, relativas a los aspectos

anteriores? x

(Esta definida la responsabilidad del cliente, de suministrar productos

conformes? X

¢Se informa por escrito al cliente de cualquier producto perdido, dafiado o

inutilizado, asi como de cualquier otra circunstancia que limite su

aplicacion?

(Se archivan estos informes?

(Los procedimientos aqui sefialados estan actualizados?

Valoracion: TotaIl\Ix 10 = 1X810 = 1




8. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO O SERVICIO

| PUNTAIJE
PREGUNTAS (o [V VT3
41214
(Existe algiin procedimiento escrito que, para cada suministro permita la
facil identificacion del producto o servicio durante las etapas del proceso? | x
¢La identificacion permite un adecuado seguimiento “hacia atras” para cada
producto o servicio? x|
(Este seguimiento puede efectuarse hasta el origen, hasta la propia materia
prima o hasta los productos o servicios enviados por el proveedor? X
(Dicho seguimiento puede iniciarse desde una atencion posventa? X
(Existen registros que definan las identificaciones en cada caso, con el objeto
de hacer “trazable” todo el proceso? x
(Estos registros se mantienen archivados debidamente, por el tiempo que
establece la normativa vigente y/o por el pactado contractualmente? X
;Estan actualizados los procedimientos asi como la documentacion utilizada? | 4
(Estan fijadas las responsabilidades en cada caso? X
(Existen evidencias claras de la aplicacion de estos procedimientos? X

., Totalx10 _ 1x10
Valoracion: N = ) = 1




9. CONTROL DE LOS PROCESOS

PUNTAIJE

PREGUNTAS | T3

(Existen procedimientos o instrucciones de trabajo escritas que definan:

o La forma de producir, instalar los productos y aplicar el servicio posventa |
correspondientes?

¢ La forma de utilizar los equipos de produccion e instalacion?

o Las condiciones ambientales de trabajo?

¢ Los aspectos relativos a la seguridad? !

o Las pautas de control y autocontrol que establezcan la conformidad con
las normas, requisitos y planes de calidad relativos al producto o al
servicio?

e La supervision y €l control del proceso durante la produccion, instalacion |
y servicio posventa? |

o Essistema a seguir para aprobar los procesos y los equipos empleados?

o El mantenimiento adecuado de los equipos, para asegurar la capacidad
continuidad del proceso?

(Esta documentacion es accesible al operario que realiza el trabajo? X

La citada documentacion, jrecoge informacién sobre normas y planes de
calidad aplicables para asegurar la calidad de los productos?

(Se supervisan y contrastan, de acuerdo con la documentacion anterior, los
procesos y las caracteristicas de los productos y/o de los servicios?

(Se hacen evaluaciones previas de los procesos y de los equipos a través de |
Analisis de los Modos de Fallo (AMFE), estudios de capacidad u otros | x
similares?

¢Existen procesos que requieren una cuantificacion previa de su capacidad?

(Estos procesos suelen ser conocidos como procesos especiales). En caso |

afirmativo:

o ;Disponen los procesos especiales de procedimientos escritos para su |
ejecucion y control?

o (Se califican sistematicamente los procesos especiales y se registran los
resultados?

e Y los equipos empleados?

o ;Esta cualificado el personal implicado en los procesos especiales?

o ;Estan fijadas las responsabilidades en cada caso?

(Existen evidencias claras de los procedimientos relacionados con el control
de procesos?

En el control de procesos:

» ;Estan implicados los operarios que realizan el trabajo?

» Y el personal indirecto? (mandos intermedios, mantenimiento, etc.

» (Existen registros de control efectuado? ‘

» /Existen registros que permiten evaluar la capacidad de los equipos
empleados?

(Existen registros que evidencien la calificacion del personal? X

.. Totalx10  4x10
Valoracion: N = 9 = 4




10. INSPECCION Y ENSAYO

PREGUNTAS

PUNTAJE

| 1/ {1/ ] 3

INSPECCION Y ENSAYO DE RECEPCION
(Existen procedimientos escritos que establezcan con claridad el sistema a
seguir para efectuar las inspecciones y ensayos en recepcion?

(Existen planes de control que definan las caracteristicas a inspeccionar en la
recepcion, para cada producto o servicio?

;Se inspeccionan o ensayan los materiales y productos recibidos del extertor,
de acuerdo con la documentacion, plan de control o procedimientos, antes de
su utilizacion?

i Se establece la intensidad de la inspeccién de entrada en base a datos
objetivos, como por ejemplo, el control realizado en origen y la existencia de
pruebas documentales de conformidad?

;Esta previsto en qué condiciones y quién tiene autoridad en la organizaciéon
para la aceptacion de los productos en la recepcion?

En caso de ser necesario, jesta definida la calificacion necesaria del personal
para la realizacion de cada una de las inspecciones o ensayos de recepcion?

(Estan reflejados los resultados de las inspecciones de entrada en registros
claros, concisos, concretos y completos?

(Estos registros permiten identificar la autoridad responsable de la
inspeccion y de la puesta en circulacion de los productos o servicios?

;Existe archivo de dichos registros?

(Se garantiza mediante la aplicacion de los procedimientos establecidos, la
clara identificacion y disponibilidad de los productos aceptados?

(Esté definido el procedimiento a seguir con los productos no verificados o
no conformes, mediante su segregacion para evitar su utilizacion?

Si se utiliza por necesidad un producto que no haya sido inspeccionado
totalmente, ;se identifica de forma que pueda ser registrado, en caso de
resultar defectuoso después de las comprobaciones correspondientes?

INSPECCION Y ENSAYOS DURANTE EL PROCESO

(Se establece la conformidad de los productos con los requisitos |

especificados utilizando el control y supervision del proceso?

(Existen planes de control que definan las caracteristicas a inspeccionar
durante el proceso, para cada producto o servicio?

¢Proporcionan las instrucciones de trabajo el criterio para determinar se el |

resultado del proceso es aceptable o inaceptable?

. Se identifica adecuadamente el material aceptado y rechazado emitiendo el |

registro correspondiente?

Cuando la inspeccion directa no es practicable ;se pone en marcha un control |

indirecto mediante el seguimiento del proceso?

Se efectha durante el proceso la inspeccion de las caracteristicas

previamente establecidas, que no puedan ser controladas en el control final?

(Los productos reparados o reprocesados son inspeccionados nuevamente?

Si se utiliza por necesidad un producto que no haya sido inspeccionado
totalmente ;se identifica de forma que pueda ser retirado, en caso de resultar
defectuoso después de las comprobaciones correspondientes?

(Existen registros que permitan evaluar los resultados?




(Estos registros permiten identificar a la autoridad responsable de la
inspeccion y de la puesta en circulacion de los productos o servicios?

INSPECCION Y ENSAYOS FINALES
(Existen procedimientos escritos que establezcan con claridad el sistema a
seguir para efectuar las inspecciones y ensayos finales?

(Existen planes de control que definan las caracteristicas a inspeccionar al
final del proceso, para cada producto o servicio?

. Se exige en el plan de calidad o en los procedimientos correspondientes de |
control final que se hayan realizado todas las inspecciones y ensayos
especificados, tanto a la recepcion como durante el proceso, habiéndose
obtenido resultados que satisfagan los requisitos especificados?

(Existen evidencias claras de cumplimiento del apartado anterior?

;Se inspeccionan, ensayan e identifican los productos al final del proceso, de
acuerdo con el plan de control o con los procedimientos documentales, para
establecer su conformidad con los requisitos especificados?

(Esta previsto en que condiciones y quien tiene autoridad en la organizacion
para la aceptacion de los productos en las inspecciones y ensayos finales?

En caso de ser necesario, jEstd definida la cualificacion del personal para la
realizacion de cada una de las inspecciones o ensayos finales?

(Estan reflejados los resultados de las inspecciones finales en registros
claros, concisos y completos?

(Estos registros permiten identificar a la autoridad responsable de la
inspeccion y de la puesta en circulacion de los productos o servicios?

(Existe archivo de dichos registros de inspeccién final?

(Se efectian nuevas inspecciones, ensayos y pruebas de todos los productos
reparados, reacondicionados o modificados?

(Se impide la salida de los productos o servicios, hasta que se hayan
realizado satisfactoriamente todas las acciones especificadas en el plan de
control o documentacion equivalente?

(Se efectiian auditorias del producto antes de su entrega al cliente?

.. Totalx10 _ 3x10 _
Valoracion: N = 33 = 1




11. CONTROL DE LOS EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y ENSAYO

PREGUNTAS

PUNTAIJE

1/
4

1
2

3}

4

(Estan determinadas las mediciones que deben realizarse, la exactitud y
precision de las mismas y los equipos a utilizar en cada caso, para la
inspeccion, medicion y ensayo?

X

(Existe una relacion de los instrumentos y equipos utilizados que puedan
efectuar a la calidad del producto servicio?

;Estan identificados todos los equipos y dispositivos de inspeccion, medicion

y ensayo, de modo que se pueda conocer en todo momento su estado, aptitud |

e intervalo de validez de la calibracion o contraste? ;Existen para ello
identificaciones en los propios equipos, registros generales y/o tarjetas sobre
equipos?

. Se establece en el citado procedimiento para las calibraciones o contrastes
de los equipos de inspeccion, medicion y ensayo, deberan llevarse a cabo de
acuerdo con los métodos de calibracion escritos?

(Estan definidos en los citados documentos los periodos y métodos de
calibracion para cada instrumento?

. Se realiza la calibracion por medio de equipos certificados, que tengan una
relacion valida con patrones nacionales o internaciones reconocidos?

St no existen patrones, ;esta establecida documentalmente la base utilizada
para la calibracion?

;Los procedimientos de calibracion incluyen en cada caso los siguientes
aspectos?

e El tipo de equipo

e Su numero de identificacion

e Localizacion

o Frecuencia de las comprobaciones

o Criterios de aceptacion

e Acciones a tomar ante desviaciones

(Existen certificados de las calibraciones efectuadas externamente?

(Estan vigentes todos los registros de calibracion de los equipos de
inspeccidn, medicidn y ensayo?

(Son validos los resultados obtenidos con anterioridad, a la vista de la
informacion historica?

. Se archivan adecuadamente todos los documentos relativos a la calibracion? |

(Las calibraciones, inspecciones, mediciones y ensayos se realizan en
condiciones ambientales adecuadas?

(La manipulacion, proteccion y almacenamiento de los equipos se realizan
de forma que no se altere su aptitud para el uso?

(Estan definidas las responsabilidades para todo lo relativo a la calibracion?

... Totalx10  2x10 _
Valoracmn. N = G = 1




12. ESTADO DE INSPECCION, MEDICION Y ENSAYO

_ PUNTAIJE
PREGUNTAS NEIEREAR
4{214
¢ Se puede conocer el estado de inspeccion y ensayo en que se encuentren los
. . X
productos o servicios a los largo de todo el proceso?
(Existe algun procedimiento escrito que indique como es posible conocer en
qué estado de inspeccidn, ensayo y ejecucion se encuentran los productos o |
servicios?
(Se llevan a la practica de acuerdo con los planteamientos escritos? X
(Existe evidencia historica de su aplicacion? X
(Los procedimientos permiten garantizar que sélo se expiden, utilizan o
. \ . . X
instalan productos que han superado las inspecciones y ensayos precostos?

.. Totalx10 _ 1x10 _
Valoracion: N = 5 = 2




13.  CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

PREGUNTAS

PUNTAJE

D U I VAR I

(Hay establecido un sistema para el control de los productos no conformes?

,Ha sido dado a conocer a todos los implicados en €l sistema de calidad?

(Existe un procedimiento escrito que defina el sistema para el tratamiento de

productos no conformes?

(Se aprecia en el citado procedimiento la identificacion, documentacion,
evaluacion, seleccion y tratamiento de los productos no conformes, asi como
la notificaron de las desiciones tomadas a los departamentos o servicios a los

que pueda afectar?

(Estan definidas la autoridad y las responsabilidades para decidir el

tratamiento de los productos no conformes?

(Los productos no conformes estan identificados de forma que puedan ser

reconocidos por cualquier persona de la organizacion?

¢(Esté previsto comunicar al cliente las no conformidades?

(Existe un procedimiento escrito para la aceptacion de los productos

reparados o reprocesados?

(Esta establecido el sistema de registro de las no conformidades?

(Se archiva adecuadamente toda la documentacién relativa a los productos

no conformes?

(Los procedimientos a los que hace referencia este capitulo, se llevan a la

practica segun la descripcion escrita?

(Existen evidencias historicas de su aplicacion?

., Totalx10  1x10 _
Valoracion: N = 2 1




14.  ACCIONES CORRECTIVAS

PUNTAJE

PREGUNTAS ‘ [o VTV

(Existen procedimientos escritos para la aplicacion de las acciones

correctoras y/o preventivas que resulten necesarias?

(Los procedimientos establecen pautas, paso a paso, para el analisis e
investigacion de las causas que producen las no conformidades de los |

productos o servicios?

(Estos procedimientos contemplan también el tratamiento eficaz de los

reclamos de los clientes?

(Estan fijadas las responsabilidades para el establecimiento de las acciones

correctoras y/o preventivas, asi como para su evaluacion y seguimiento?

(Cada vez que se presente una anomalia, se lleva a cabo un analisis con el

objeto de poder en marcha acciones correctoras y/o preventivas?

(Existe informacion documentada que permita analizar la situacion, con el

fin de detecta y eliminar las causas del fallo?

Se registran y archivan los analisis efectuados?

. Se aplica alguna técnica preventiva como el analisis modal de fallos y
efectos (AMFE), que permita identificar las causas potenciales de fallo y | «

actuar en consecuencia?

(Existen evidencias historicas de su aplicacion?

;Se remite periddicamente a la direccion la informacion sobre las acciones

correctoras y/o preventivas?

. ., Totalx10 _ 1x10
Valoracion: N = 10 = 1




15. MANIPULACION, ALMACENAMIENTO, EMBALAJE, CONSERVACION Y

ENTREGA
PUNTAIJE
PREGUNTAS o | VIV]3
4 2 4

MANIPULACION N
(Existen pautas o procedimientos escritos para la manipulaciéon de los
procesos?
¢Son conocidos por todos los implicados? X
(Estos procedimientos establecen los métodos y medios que garanticen la | «
integridad de los productos? ‘
.Se proveen los medios para la manipulacion de los productos, evitando <
dafiarlos o deteriorarlos?
. Se identifican o separan los productos deteriorados durante la manipulacion <
para proceder a su reparacion o rechazo?
.Se controlan los materiales utilizados para la manipulacion de los <
productos?

ALMACENAMIENTO

(Existe pautas o procedimientos escritos para el almacenamiento de los x
productos?
. Son conocidos por todos los implicados? X
.Se especifica la existencia de los locales y zonas de almacenamiento
seguros, en los que no se dafien los productos antes de su utilizacién o X
entrega?
(Estan establecidos los métodos para admitir los productos en estas zonas, .
asi como para dar salida de ellas?
(Se comprueba periddicamente el estado de los productos almacenados para
detectar cualquier deterioro? x
(Se identifican o separan los productos  deteriorados durante el
almacenamiento, para proceder a su separacion o rechazo? x
. Se controlan los materiales utilizados para el embalaje de los productos? X

CONSERVACION
(Existe pautas o procedimientos escritos para la conservacion de los x
productos?
(Son conocidos y aplicados por todos los implicados? X
(Se realiza la comprobacion del estado de conservacion, para asegurar su
conformidad con los requisitos especificados? x
(Se identifican y separan los productos deteriorados, para proceder o su
separacion o rechazo? X
(Se controlan los materiales utilizados para la conservac1on de los
productos? 7 \ X

ENTREGA

(Existe pautas o procedimientos escritos que establezcan las medidas para la X
proteccion de la calidad de los productos durante la entrega (después de las
inspecciones y ensayos finales)?
;,Son conocidos por todos los implicados? X ;
. Se asegura la proteccion de los productos hasta su entrega al cliente? X




;Se controlan los materiales utilizados para la entrega de los productos al
cliente?

. Se identifican y separan los productos deteriorados durante la entrega para
proceder a su reparacion o rechazo?

.. _Totalx10 _ 1x5 _
Valoracion: N 3 0




16. CONTROL DE LOS REGISTRO DE LA CALIDAD

PREGUNTAS

PUNTAIE

11711/ § 3/

(Existen pautas o procedimientos escritos para identificar, agrupar,
codificar, archivar, conservar y tener disponibles los registros e informes

relativos a la calidad?

(Estos procedimientos son conocidos por todos los implicados?

(Existe, cuando esté establecido, una identificacién de los diferentes
registros aplicados, que permita asegurar que se han cumplido las exigencias
de calidad?

. Son legibles y completos los registros sobre la calidad?

‘Recogen la informacion de los proveedores y subcontratistas, cuando sea |

necesario?

¢ Son identificables los registros sobre la calidad con el producto o servicio al

que se refieren?

(Esta establecido quien tiene la responsabilidad de custodiar los registros

sobre la calidad?

(Hay pautas establecidas para la destruccion de la documentacion obsoleta?

(Estan definidas las condiciones de archivo, de forma que minimicen los

riesgos de dafio y eviten la perdida de documentos?

(Esta definido el plazo de tiempo que debe conservarse cada registro?

¢Estan a disposicion del cliente estos registros? (si se establece el contrato).

(Se da al cliente o a su representante las facilidades suficientes y necesarias

para hacer una evaluacién de dichos registros?

(Existe evidencia histdrica de los registros sobre la calidad?

Total x 10 _ 1x0

Valoracion: N 3




17.  AUDITORIAS INTERNAS DE LA CALIDAD

PUNTAIJE

PREGUNTAS | TRERIE]

. Se utilizan las auditorias para comprobar la eficiencia del sistema de calidad
de la empresa?

(Existe algin documento escrito que establezca las pautas para la
realizacion de auditorias internas de la calidad?

(Existe un programa de audltorlas internas de la calidad, a medio o largo
plazo?

(En la elaboracion de este programa se consideran la naturaleza y la
importancia de las actividades de cada area?

(Se elabora un plan especifico para la realizacion de cada auditoria?

(Pone la direccion los medios necesarios para el correcto desarrollo de las
auditorias internas?

(Los resultados de cada auditoria interna de calidad son transmitidos de
inmediato al responsable del area auditada;

¢(Se comunica a la direccion de la empresa los resultados ﬁnales y
conclusiones de las auditorias?

(Se establece alglin documento después de cada auditoria (Plan de accion) en
el que se definan los lineas de actuacion que puedan existir para la
eliminacion de discrepancias, los plazos de aplicacion y quien es el
responsable de su ejecucion?

(Se ponen en marcha las acciones correctoras y/o preventivas en el tiempo
mas breve posible?

(Se verifica la adecuada implantacion de estas acciones, dejando constancia
de dicha verificacion’

(Existen registros que evidencien la aplicacion historica de las auditorias
internas de calidad?

(Estan definidas la autoridad y las responsabilidades para la realizacion de
las auditorias?

(Los auditores tienen la calificacién adecuada para el cumplimientote sus
funciones?

(Los auditores tienen independencia de las areas auditadas, para garantizar la
objetividad?

., Totalx10 _ 1x0 _
Valoracion: N 3 0




18.  FORMACION Y ADIESTRAMIENTO

PUNTAJE

PREGUNTAS

1/

JExiste un procedimiento escrito que describa el sistema a seguir para que el
personal relacionado con la calidad reciba una adecuada formacion y

adiestramiento?

(Estan definidas las responsabilidades para la planificacion y coordinacion

de la formacion y/o adiestramiento?

. Se hace un estudio de necesidades de formacion?

(Existe un plan de formacion a medio o largo plazo para todo el personal

relacionado con la calidad?

¢ Todo el personal relacionado con la calidad recibe una adecuada formacion
y adiestramiento de forma que se asegura que estd capacitado para la

realizacion de sus funciones?

(El personal que imparte la formacion esta debidamente calificado?

. Se evalua la eficacia de la formacion a través de un adecuado seguimiento?

(Se conservan los documentos que evidencien que la formaciéon fue
correctamente desarrollada y que el personal implicado fue considerado

“apto” para la realizacion de determinadas tareas?

(Existe un informe o registro personalizado para cada individuo?

| (Existe una biblioteca técnica o disposicion de las personas implicadas en el

sistema de calidad?

Total x 10 _ 1x0

Valoracion: N 13

19.  SERVICIO POSVENTA (NO APLICABLE)




20. TECNICAS ESTADISTICAS

PUNTAJE
PREGUNTAS TRNVRIEY
41214
(Existen pautas o procedimientos escritos para identificar las técnicas
X

estadisticas necesarias en cada caso?

. Se especifica la forma de utilizar cada técnica?

(Estan definidas las responsabilidades?

(Se llevan a la practica segun la descripcion escrita?

. Se contempla el estudio de capacidades del proceso?

(Se contempla también el estudio de caracteristicas del producto o servicio,

desde el disefio hasta la posventa?

(Se utilizan estas técnicas para tomar desiciones relativas a la prevencién o
correccion de situaciones que pudieran derivar en no conformidades del

producto o servicio?

{Aportan informacion a la direccion acerca del estado en que se encuentra el

sistema de calidad?

(La documentacion es accesible a toda persona que pueda utilizar estas

técnicas?

., Totalx10 _ 1x0
Valoracion: N = 13 0
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BUENAS PRACTICAS ASEGURAMIENTO®

DE LA CALIDAD
DE MANUFACTURA Version 01
Fecha Qctubre del 2008
(BPM) Pagina 1de2l |
PRESENTACION

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), es uno de los requisitos principales

de ayuda para una eficiente aplicacién del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos

Criticos de Control (HACCP), razon fundamental por lo que se ha elaborado el presente

documento en el cual se detallan los procedimientos que controlan las condiciones

6’1“5ér'acionales dentro del establecimiento de la Empresa Embotelladora P&M, SRL

tendienteés.a facilitar la produccion de bebidas gaseosas inocuas.

La calidad de los productos de la Empresa es el compromiso, para lograrla se necesita la

participacion de todos. El esfuerzo de cada uno de los que laboran en dicha Empresa

contribuye a que los productos sean comercializados con la seguridad plena de que son

responsables e la salud y la satisfaccion de quienes la consumen.

Embotelladora P&M/BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/BEBIDAS GASEOSAS




A ASEGURAMIENTO
B&E%%gigﬁ Versig)?lE = CALID(ﬁD
(BPM) e
L OBJETIVOS
o Establecer criterios generales de practicas de higiene para la manufactura de

bebidas gaseosas inocuas, saludables y sanas destinadas al consumo humano.
o Establecer criterios necesarios para que la infraestructura del establecimiento
contribuya a garantizar la inocuidad del producto.

IL ALCANCE

El presente manual se aplica a todas las areas involucradas en el proceso de elaboracién de

bebidas gaseosas de la planta de la Empresa Embotelladora P&M S R.L.
IH. INFRAESTRUCTURA
3.1 Localizacién, alrededores y distribucion:

La planta se encuentra ubicada lejos de establecimientos donde puedan proliferar plagas,
insectos, desprender polvo, malos olores u otros que puedan ocasionar contaminaciéon de
la bebida gaseosa, razon por la cual se le ha otorgado la Licencia Municipal. La parte
froﬁtél de la planta facilita la limpieza; a los costados y en la parte posterior colinda con

viviendas los cuales no significan peligro de contaminacién alguna.

Cuenta con una infraestructura adecuada de material noble, con éareas distribuidas de tal
forma que facilitan el desarrollo del proceso productivo con el cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura.

La distribucién se ha dado de la siguiente manera:

‘'
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3.1.1. ALMACEN DE INSUMOS

e  Construido de material noble.

e  Con iluminacion artificial adecuada.

e Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 metros de
altura.

e Piso acabado con ceramica.

e  Techo con cemento liso.

e  Ventilacion natural adecuada.
3.1.2. ' ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

e  Construido de fnaterial noble.

e Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 1,5 metros de
altura.

e Tluminacion natural y artificial adecuada.

e  Techo con cemento liso.

Piso acabado con ceramica.

Ventilacion natural adecuada.

3.1.3.  ALMACEN DE PRODUCTOS EN PROCESO

. Construido de material noble.
° Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.
. Iluminacion natural y artificial %decuada.

. Techo con cemento liso.

Embotelladora P&M/BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/BEBIDAS GASEOSAS
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) Piso acabado con ceramica.

. Ventilacion natural adecuada.
3.1.4. ZONA DE PREPARACION DEL JARABE

. Construido de material noble.

o Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.
. Techo con cemento liso.

. Piso acabado con ceramica.

. Ventilacion natural adecuada.

. Tluminacion natural y artificial adecuada con fluorescentes de 50 W.
3:.1.5. ZONA DE LAVADO DE BOTELLAS

. Construido de material noble.

. Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.
° Techo con cemento liso.

. Piso acabado con ceramica.

. Ventilacion natural adecuada.

o Iluminacion natural y artificial adecuada con fluorescentes de S0 W.
3.1.6. ZONA DE DOSIFICACION DEL JARABE (JARABEO)

) Construido de material noble.
° Techo con cemento liso.

. Piso acabado con ceramica.
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. Ventilacion natural adecuada.

. Ituminacién natural y artificial adecuada con fluorescentes de 50 W.
3. 17 ZONA DE TRATAMIENTO INICIAL DE AGUA

Construido de material noble.

e  Paredes construidas con ladrillos y cemento.
o Techo de calamina.

° Piso de cemento.

° Ventilacion natural adecuada.

. THluminacion natural adecuada.

3.1.8. ZONADE FILTROS

Construido de material noble.

. Paredes terrajeadas con cerhento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.
. Techo con cemento liso.

. Piso acabado con ceramica.

° Ventilacion natural adecuada

. Iluminacion natural y artificial adecuada con fluorescentes de SOW.
3.19. ZONA DE LLENADO, SELADO Y ETIQUETADO

. Construido de material noble.
o Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.

° Techo con cemento liso y pintado.
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) Piso acabado con ceramica.
° Ventilacion natural adecuada.

. Iluminacion natural y artificial adecuada con fluorescentes de 50 W.

3.1.10. ZONA DE EMPAQUETADO

. Construido de material noble.

. Paredes terrajeadas con cemento y acabado de ceramica hasta 2 m. de altura.
. Techo con cemento liso y pintado.

o Piso acabado con ceramica.

. Ventilacion natural adecuada.

. Iluminacion natural y artificial adecuada con fluorescentes de 50 W.
3.2 Diseiio Interior y materiales sanitarios:

Pisos.- Son lisos para facilitar la limpieza y desinfeccion, construidos con ceramica de

colores claros. Son resistentes al transito, golpes y al calor.

En los lugares himedos se tiene pendientes adecuadas hacia el desagiie para evitar la
acumulacion de liquidos, igualmente en las areas secas, de modo que permitan una

profunda y facil limpieza.

Paredes.- Estan construidos con material noble, revestidos con cemento y pintura. En
algupas zonas como las salas de proceso, preparacion del jarabe y almacén estan
i\

revestidos con ceramiea de eolor claro para una-mejor limpieza-y desinfeecién—-—— — — .
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Techo.- Esta construido de material noble y revestido con cemento y pintura de tal manera
que facilita la limpieza y evitan la acumulacion de suciedad. También se permite

iluminacion natural a través de baldosas incrustadas en el techo.

Ventanas y otras aberturas.- Tiene en general dos propésitos: iluminacion y ventilacion.
Estan construidas con de fierro y lunas de vidrio que evita la acumulacién de suciedad,

facilita'ld'limpieza y protege contra plagas (moscas, roedores y pajaros).

Puertas.- Algunas estan construidas con estructuras metalicas y otras de madera cubiertas
con pintura epoxica blanca, ya que estos materiales son no absorbentes, lisos y de faciles
de limpiar. Las cortinas son de plastico para facilitar la limpieza y desinfeccion. Estan

unidas (superpuestas) de tal forma que no ingresen insectos y/o moscas.
3.3 Servicios auxiliares

Agua.- La provision del liquido elemento se realiza desde la red publica, se cuenta una

cisterna de 4 m’ de capacidad.

Huminacién.- La iluminaciéon de la planta es natural (ventanas y/o aberturas que en
general permiten la iluminacion) en la medida que ésta sea posible, se complementa con
iluminacion artificial, ya que ello influye sobre la salud, la seguridad y la eficiencia de los
trabajadores. Una buena iluminacion evita accidentes, facilita el trabajo y colabora con la

comodidad del operario.

Ventilacion.- Las fuentes de ventilacion natural son las ventanas hacia el exterior y se
encuentran protegidas con mallas y vidrios las cuales facilitan su limpieza. Esta ventilacion

evita el calor excesivo, la acumulacion de polvo y la eliminacion del aire contaminado.
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Instalaciones eléctricas.- El flujo eléctrico llega con una tension de 200 voltios. Los
cables eléctricos se encuentran entubadas y empotradas de tal forma que no sea peligro al
tener contacto con el agua, permiten una correcta y rapida higienizacion de paredes, techos

y otras superficies. No se permiten cables sueltos sobre la linea de proceso.

Aire comprimido.- Para este fin se cuenta con una comprensora que funciona de acuerdo
a la necesidad. Destinado para el soplado de botellas. El equipo cuenta con un tanque de

300 psi de presion.

Vias de acceso.- Las vias de acceso son superficies pavimentadas y las areas de
desplazamiento que se encuentran dentro del establecimiento son de ceramica dura y apta

para el trafico al que ha sido destinado.
IV. INSTALACIONES: REQUISITOS DE HIGIENE
4.1 Abastecimiento de agua

Se dispone de agua de la red publica, lo que garantiza la sanidad del liquido elemento.
Ademas se realiza periddicamente (una vez al mes) analisis fisicoquimicos vy
microbiologicos para determinar la tolerancia maxima de solidos totales, alcalinidad y

turbiedad. Se previene la contaminacion cruzada mediante el uso correcto del agua.
El agua que se utiliza tiene diferentes destinos:

e  Como materia prima previamente tratada.
e  Agua para la limpieza de las instalaciones y equipos.

e  Agua para consumo y necesidades higiénicas del personal.
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En general el agua es de calidad potable, aunque para algunos casos se requiere de la
cloracion con dosis de cloro mas elevadas que la usual en el agua potable para el lavado de

botellas.

El nivel de cloro en el agua se controla durante las inspecciones de rutina (controles de
proceso) que se establecen para la linea de elaboracion y se registran en el formato FO-

CCA-01.
4,2 Los inodoros

Se cuenta con servicios higiénicos adecuada para los trabajadores alejados de las areas de
produccion, asimismo se encuentran separados de los vestuarios e instalados considerando

un espacio suficiente para su limpieza.
’ b
4.3 Los lavamanes

Se cuenta con instalaciones adecuadas y convenientemente situadas para lavarse y secarse
las manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las operaciones. Se cuenta én forma
permanente con jabon liquido y toallas para secarse las manos. Estan colocados avisos en
los que se indica la importancia de mantener la higiene y la obligatoriedad del lavado de

las manos luego de usar el bafio los cuales se renuevan periddicamente.
4.4 Los vestuarios
Existen colgadores para guardar la ropa de trabajo y ropa de calle.

Esta prohibido guardar alimentos en el lugar.
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Se realizan inspecciones del vestuario semanales.
4.5 Mantenimiento de maquinarias, equipos y utensilios

Los _equipos destinados al procesamiento tienen disefio sanitario, para que protejan al
producto- de la contaminacion y permitan una facil limpieza y desinfeccion, estan
distribuidos de tal forma que permiten una buena circulacién del personal. Son de acero
inoxidable ya que son las més adecuados para el contacto con los alimentos y bebidas,
respecto a la estructura de soporte son de ficil limpieza, para evitar que se acumule la

suciedad, microorganismos o plagas.

Se utilizan tanques de acero inoxidable para la elaboracion del jarabe ya que permiten una

facil limpieza.

La limpieza es constante y eficaz para eliminar residuos y cualquier material o suciedad.
Se realiza con agua y detergente. Se complementa con un método de desinfeccion

adecuado que garantice la reduccion de la carga microbiana.

Una vez por semana se realiza la limpieza y desinfeccion general de la planta que
comprende desde la parte exterior e interior de las mismas hasta puertas, ventanas, paredes,

pisos, drenajes, maquinarias, equipos de trabajo, utensilios, etc.

El mantenimiento y conservacion de la maquinaria, equipos, instalaciones y alrededores es
tarea de todos. Sin un mantenimiento adecuado, la linea de produccion puede poner en

riesgo la calidad sanitaria del producto.

Embotelladora P&M/BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/BEBIDAS GASEOSAS




BUENAS PRACTICAS ASEGURAMIENTO
DE MANUFACTURA - | Version 01
h: Octubre del 200
(BPM) gzcgirélla cm?l de 21 ;

4.6 Limpiezay Saneamiento

Para impedir la contaminacion del producto, todo el equipo y utensilios se limpian con

frecuencia necesaria y desinfectan siempre que las circunstancias lo exijan.

Se toman precauciones adecuadas para impedir que el producto sea contaminado cuando
las salas, el equipo y los utensilios se limpien o desinfecten con agua y detergentes o con
desinfectantes. Se eliminan los residuos de estos agentes que pueden quedar en las
superficies, susceptibles de entrar en contacto con la bebida gaseosa mediante lavado
minucioso con agua (potable), antes de que la zona o el equipo vuelvan a utilizarse para la

produccion.

Inmediatamente después de terminar el trabajo de la jornada o cuantas veces sea
conveniente, se limpia minuciosamente los suelos, incluidos los desagiies, las estructuras

auxiliares y las paredes de la zona de procesamiento.

Los vestuarios y zonas de aseo se mantienen limpios en todo momento, asi como las vias

de acceso.

Los productos de limpieza y desinfeccion se almacenan en areas separadas de la
produccion, almacenamiento de materias primas y producto terminado y se identifican
mediante letreros, todos los productos de limpieza y desinfeccion que se utilicen son

aprobados previamente por los organismos competentes.

Los procedimientos para la limpieza de instalaciones, equipos y utensilios se encuentran
detallados por escrito en el manual del Programa de Higiene y Saneamiento en el marco

de un plan de limpieza y desinfeccion para cada 4rea. Dichos procedimientos incluyen la
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forma correcta de realizar la operacion, los productos a utilizar (concentraciones,

temperaturas, efectos mecanicos, etc.) y el momento en que debe llevarse a cabo.

La limpieza y desinfeccion se verifica con una cuidadosab inspeccion de las areas
higienizadas. Los equipos o areas que ya se encuentran limpios son identificados como
tales se inspeccionan y registran en los formatos FO-PHS-01, FO-PHS-02, FO-PHS-03,
FO-PHS-04, FO-PHS-05 (ver anexo 07, registros del Programa de Higiene y

Saneamiento).
4.7 Programa de inspeccion de la higiene

La fabrica cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion permanente, con objeto que

estén debidamente limpias todas las zonas, el equipo y el material mas importantes.

La responsabilidad de la limpieza del establecimiento estd a cargo de una sola persona,
(Jefe de planta), esta persona tiene pleno conocimiento de la importancia de la

contaminacion y de los riesgos que entrafia.
Se toman las siguientes medidas preventivas:

¢ Lalimpieza se realiza mas facilmente disminuyendo la suciedad en los equipos, los que
se enjuagan y limpian rapidamente después de su uso.

e Para la limpieza, si se puede se aisla cada equipo, tanto como sea posible, evitando

arrastrar suciedad hacia equipos que ya se limpiaron.
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4.8 Almacenamiento y eliminacién de desechos

En el interior de la planta de emplean recipientes plasticos con tapas dispuestos en un lugar

accesible donde se desechan los desperdicios.

El agua de desecho se evacua de tal manera que se evita la contaminacion de los insumos o

del agua y el acceso de plagas.
4.9 Evacuacion de efluentes y aguas residuales

Casi la totalidad de las aguas residuales se trata como efluente liquido. La evacuacion de
las aguas negras (procedentes de servicios sanitarios del personal, etc.) se canalizan a

través del sistema de alcantarillado que va a la red publica de desagiie.

Debido a que el proceso no implica una mayor contaminacién de las aguas; que contienen
residuos propios del pfoducto, algunos insumos y productos de limpieza, y las aguas
blancas que no contienen materia orgdnica ni otros contaminantes son evacuados
directamente a la red publica. Estos son evacuados a través tuberias con una pendiente

suficiente para asegurar un drenaje rapido y completo.
4.10 Prohibicion de animales domésticos

Se prohibe la entrada de animales a las instalaciones de la planta, en particular en las areas
donde se realizan cualquiera de las etapas de proceso, en los lugares donde hay materias

primas, material de empaque y producto terminado.
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4.11 Control de Plagas

Se cuenta con un programa eficaz y continuo de lucha contra plagas. Las zonas

circundantes se inspeccionan periddicamente para cerciorarse de que no existe infestacion.

En caso de que alguna plaga invada la fabrica, se adoptan medidas de erradicacion. Las
medidas de lucha que comprenden el tratamiento con agentes quimicos o fiscos se aplican
bajo la supervision directa del personal que conoce a fondo los riesgos que el uso de esos
agentes puede entrafiar para la salud, especialmente los riesgos que pueden originar los

residuos retenidos en el producto.

Se utiliza insecticida autorizado para combatir las moscas, cucarachas y otros insectos, y
cebos para las ratas, se realiza en zonas libres de riesgo proteger el agua, los insumos, el
producto terminado, equipo y utensilios contra la contaminacion. Se coloca avisos de
advertencia de peligro en los puntos de aplicacion. Ademas se cuenta con indumentaria

para la aplicacion respectiva.
4.12 Almacenamiento de sustancias peligrosas

Los plaguicidas u otras sustancias toxicas que pueden representar un riesgo para la salud se
mantienen en sus envases de origen debidamente etiquetados con un rétulo en que se
informa sobre su toxicidad y empleo. Estos productos se almacenan en armarios cerrados
con llave especialmente destinados al efecto y son distribuidds y manipulados solo por el
personal autorizado y debidamente adiestrado, o por otras personas bajo la estricta

supervision del personal competente.

Embotelladora P& M/BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/BEBIDAS GASEOSAS



BUENAS PRACTICAS ASEGURAMIENTO
DE MANUFACTURA Version h
Qctubre del 2008
(BPM) 5zcgih:lla m})SedeeZI

4.13 Ropas y efectos personales

Esta prohibido la presencia de ropas y efectos personales en las zonas de produccion y en
donde se manipulan insumos destinados al producto ya que pueden ser contaminantes

potenciales.
V. HIGIENE PERSONAL Y REQUISITOS SANITARIOS
5.1 Vigilancia sanitaria del personal

Todas las personas comprometidas en el proceso son sometidas a evaluacion médica. En
caso que alguna persona padezca de enfermedad infectocontagiosa, enfermedad
transmitida por alimentos (ETA’S) o presente heridas, no se le permitira trabajar en
ninguna zona involucrada en la elaboracion de la bebida gaseosa. En tal sentido se le dara

descanso segun los resultados de los andlisis clinicos.

Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones debera seguir manipulando los insumos ni
superficies en contacto con los mismos mientras la herida no haya sido completamente
protegida por un revestimiento impermeable firmemente asegurado. Ademas se cuenta con

un adecuado botiquin de emergencia.
5.2 Lavado de manos

Se lleva a efecto para romper la via de transmision de los microorganismos desde las

manos a otras fuentes de contagio y reducir la tasa de bacterias residentes

Se fomenta el habito del lavado de manos entre el personal mediante letreros y

capacitaciones,
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El procedimiento de lavado de manos se detalla en el manual del Programa de Higiene y

Saneamiento.
5.3 Higiene personal

El personal de linea en especial debe mantener un alto grado de limpieza personal, para
conseguir dicho objetivo se realizan charlas ilustrativas y un control diario del saneamiento

del personal.
Los trabajadores deben cumplir con lo siguiente:

e Presentarse aseados al area de trabajo.

e Ingresar a las instalaciones directamente a los vestuarios para colocarse el uniforme de
trabajo completo (mandil o camisa, mascarilla, gorra, guantes y botas).

e Antes de ingresar a la sala de proceso, el personal debera lavarse las manos y los
brazos hasta los codos con jabon y secarse.

e Al final de la jornada, el personal debera dejar sus prendas de trabajo en los vestuarios.
e Mantener el cabello y ufias cortas, y los hombres bien afeitados.

e Con ia finalidad de prevenir contaminaciones cruzadas el personal debe contar con dos
juegos de uniforme de trabajo, esto implica un cambio de uniforme a mitad de semana
productiva.

e No toser o estornudar en la linea de proceso, aléjese cubrase las boca y después lavese
las manos con jabon y desinféctese.

¢ Dentro del area de proceso, todo el personal debe cubrirse completamente el cabello.

e No usar perfumes, ni joyas o accesorios que puedan caer en alguna etapa del proceso y

contaminar el producto.
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e Se deben lavar las botas en el area designado para ese fin, en forma diaria y cuando sea
necesario.

e Los guantes tienen que mantenerse en perfecto estado y estar permanentemente
limpios.

e Si tuviese alguna lastimadura o herida, protéjala de forma tal que no pueda

desprenderse mientras trabaja.
5.4 Conducta personal

e Antes de ingresar a la sala de proceso limpiar y desinfectar las botas en los lugares
instalados para este fin.

e En el area de proceso queda terminantemente prohibido comer, fumar, toser,
estornudar, escupir.

e No se debe pasar de una zona contaminada a una zona limpia sin la debida protec‘ci(')n y

higiene.
5.5 Disposiciones para los visitantes

Deberan ponerse uniforme completo (mandil, gorro, mascarilla, guantes, botas blanca)
antes de ingresar a las areas que involucren el proceso productivo procediendo a lavarse

las manos, brazos hasta el codo con jabon y abundante agua y luego secarse.
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VI REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACI(')N
6.1 Prevencion de la contaminacion cruzada

e El personal debe cumplir con lo establecido en 5.3 y 5.4 para evitar la contaminacion
cruzada.

e Si hay probabilidad de contaminacion, habra que lavarse las manos minuciosamente
entre una y otra manipulacion de productos en las diversas fases de elaboracion.

o Se descartan los guantes reutilizados gastados, rugosos y perforados que pueden retener
restos del jarabe y microorganismos.

o Los compuestos de limpieza toxicos, los agentes desinfectantes y los plaguicidas son

identificados y almacenados de tal manera que se proteja contra la contaminacion.
6.2 Control de fabricaciéon

e Se establece ﬁn flujo continuo de las operaciones con zonas bien definidas; el area de
recepcion del agua esta destinada Gnicamente para este fin, aqui se examina que el agua
este limpia, libre de contaminantes sobretodo de tipo fisicos.

e En la etapa de filtrado del agua se busca eliminar las iﬁpurezas a través de un sistema
de filtros para estar apta para su procesamivento‘

e La carbonatacion del agua sigue a continuacion, el cual se lleva a cabo en un sistema
cerrado evitando asi la contaminacion.

e Todas las qperaciones de recepcion, preparacion del jarabe, almacenamiento,
i

procesado y envasado son realizadas.en condiciones-higiénicas, controlando los parametros .. .

de proceso a lo largo de la produccion.
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e Todas las fases del proceso de produccion, incluidos el llenado y sellado, deberan
realizarse lo mas rapidamente posible en condiciones tales que impida la contaminacion y

deterioro y reduzcan a un minimo la proliferacion de microorganismos en el producto.
6.3 Almacenamiento y caracteristicas de los envases

Los envases son exclusivos y de primer uso, luego del soplado de los mismos son
protegidos hasta su empleo, donde previamente son lavados y desinfectados, se enjuagan y
se les transporta boca abajo para que escurran y deben permanecer invertidos hasta el
momento de utilizarlos en el jarabeo, con este sistema se reduce el peligro de cualquier

material extrafio que pueda contaminar el producto.

El material de los envases es de tipo PET (polietilentereftalato) los cuales no transmiten al
producto sustancias objetables y confieren una proteccion apropiada contra la

contaminacion.

Los envases de los productos son los suficientemente resistentes a toda acciéon mecanica

que puedan encontrar durante la distribuciéon normal.

Se verifica que las especificaciones del envase y de las tapas sean tales que el envase

resista los esfuerzos de elaboracion y manipulacion a los que se les somete normalmente.

La inspeccion es especialmente importante en el caso de los envases, ya que pueden

contener fragmentos, malformaciones y/o fallas notoriamente visibles.

Se consideran defectuosos los envases y tapas que estén agujeradas o abollados, cuyas

partes laterales o bases sean defectuosas.
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6.4 Uso adecuado de los envases

Los envases para los productos no se utilizan en el interior de la fabrica de bebidas
gaseosas para otro fin que no sea de envasar el producto. En ningun caso deberan utilizarse
como receptaculos para guardar las pequefias piezas de las maquinas o para otros fines
similares, se impide esto debido a que existe un riesgo considerable de que tales envases
vuelvan accidentalmente a la linea de produccion, 1o que puede dar lugar a que se coloque
el jarabe o el agua tratada en envases que contienen materiales desagradables o

posiblemente peligrosos.
6.5 Proteccion de los envases vacios durante la limpieza de la fabrica

Los envases vacios después del soplado se ubican en un area determinada para

almacenarlos hasta su uso, se encuentran en cajas y protegidos con plasticos.
6.6 Llenado de los envases

Durante la operacion de llenado de los envases se evita la contaminacion de las superficies
de cierre con particulas para lograr un cierre satisfactorio. El llenado excesivo puede

menoscabar la integridad del envase.

El llenado de los envases se controla a fin de que se cumplan los requisitos especificos
relativos al llenado y al espacio libre. Es importante conseguir un llenado constante no solo
por razones economicas, sino también porque la variacién en el llenado puede tener

consecuencias desfavorables para la integridad del envase.
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6.7 Operacion de cierre

Durante la produccion se efectiian observaciones periddicas para detectar posibles defectos
externos del envase. A intervalos de frecuencia suficiente para garantizar un cierre
hermético constantemente seguro, el responsable examina visualmente la tapa roscada en

un envase escogido al azar.

6.8 Manipulacion de los envases después del cierre

Cada vez que se manipulan los envases, se hacen de forma tal que se protejan tanto los
envases mismos como los cierres contra los posibles dafios que puedan causar defectos y

posiblemente contaminacion.
VII. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DEL PRODUCTO TERMINADO

Los productos terminados se almacenan y transportan en condiciones tales que se evita la
contaminacion y/o la proliferaciéon de microorganismos y se protegen contra la alteracion

del producto, asimismo se cuida la integridad del envase del producto y la calidad de éste.

Se sefialan especialmente formas mas comunes en que se producen los dafios y que se tiene

_en cuenta para prevenir los peligros:

e Debera evitarse el uso de etiquetas o rotulos adhesivos que sean higroscopicos y que por
tanto generen la propagacion de mohos. Igualmente, se evitara el uso de pastas y adhesivos
que contengan acidos o sales minerales.

e El material de embalaje debera ser los suficientemente fuerte para resistir las

condiciones normales de transporte.
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PRESENTACION

La planta embotelladora P&M esta dedicada a la produccion de bebidas gaseosas para
consumo directo, y manifiesta expresamente su deseo de desarrollar un sistema que le

permita asegurar la calidad sanitaria de sus productos.

El presente Prograﬁa de Higiene y Saneamiento ha sido desarrollado teniendo en cuenta
los Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos y el Reglamento sobre
Vigilancia y Control de Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-
SA, dicho dispositivo legal cuenta con una eficaz guia para alcanzar el objetivo de fabricar

alimentos de calidad, observando las reglas basicas de higiene.

La higiene y sanitizacion en todas las etapas de la cadena alimenticia son fundamentales

para asegurar la calidad sanitaria de los alimentos.

Este manual presenta procedimientos adecuados para evitar que la planta de produccion
pueda ser contaminada y que el producto se elabore en condiciones de salubridad
higiénicas y sanitarias que puedan presentarse en su area de trabajo, asi como el de poder

interrelacionarse con otras areas.
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OBJETIVO

e Describir y establecer la frecuencia y metodologia en la aplicacion del
Programa de Higiene y Saneamiento para prevenir la contaminacion
contribuyendo a garantizar la calidad sanitaria de los productos elaborados en

la planta de la Empresa Embotelladora P&M S R.L.

ALCANCE

Este programa de Higiene y Saneamiento es aplicado en todas las areas que abarca

las instalaciones de la planta y el personal.

RESPONSABILIDADES

3.1. Es responsabilidad del jefe de planta de produccion:
e  Verificar el cumplimento del presente programa.

e  Realizar la inspeccion de la limpieza y desinfeccion al inicio y al final

de las labores de produccion.

o Controlar los insumos, tiempos y metodologia usadas por el personal de

limpieza en el cumplimiento del presente programa.
3.2. [Esresponsabilidad del personal de limpieza
e  Cumplir con las directivas de trabajo de limpieza y desinfeccion
establecidas en el presente procedimiento.

o Solicitar al jefe de planta las cantidades necesarias de detergente y

desinfectante, asi como el equipo auxiliar requerido.
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IV. SEGURIDAD DEL AGUA
4.1 Objetivo:

Garantizar que el agua empleada para la elaboracion de la bebida gaseosa o la
que entra en contacto directo con las superficies y equipos tenga un origen de
incuestionable sanidad para evitar la contaminaciéon con los insumos y el

producto,
4.2 Alcance;

Es aplicable en todas las fuentes de tratamiento, almacenamiento y

abastecimiento de agua.
4.3 Responsabilidades:

» El jefe de planta es el responsable de verificar el cumplimiento de esta
normativa, verifica la documentacion y/o registros de monitoreo y

acciones correctivas.

o El operario que dosifica el cloro es el encargado de agregar cantidades
exactas de cloro y del monitoreo de la concentracion residual del

mismo; asi como verificar el correcto funcionamiento de los filtros.
4.4 Equipos y materiales:

» Recipiente de solucién de cloro

o Balanza analitica

Embotelladora P&M/PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO
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e Probeta
e Tubo de ensayo

« Hipoclorito de sodio
4.5 Procedimientos:

La fabrica dispone de un tanque circular para el tratamiento inicial y
abastecimiento del agua, la cual por gravedad se traslada a los filtros de arena,
de carbon activado y filtros pulidores donde se realiza un segundo tratamiento

para luego pasar al area de proceso.

El encargado de mantenimiento sera el responsable del buen funcionamiento

y la limpieza del tanque.

El operario de produccion tomara una muestra de agua extraida del tanque al
iniciar el proceso, ésta debera tener como minimo 1 ppm de cloro residual. En
caso que esté por debajo de lo establecido se tomara las acciones correctivas
como la dosificacion de mas cloro, hasta llegar a los valores establecidos;
asimismo tomara muestras a la salida del filtro de arena y de los tanques de

agua tratada que se encuentran en la sala de proceso.

Como medida de seguridad se tomara muestras para analisis microbiologicos

mensualmente,
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LIMPIEZA Y DESINFECCION
5.1 Objetivo:

5.2

53

54

Garantizar que las superficies que entran en contacto con el producto y areas
de trabajo estén limpias y desinfectadas para evitar algin tipo de

contaminacion.
Alcance;

Es aplicable a todas las areas que estan involucradas directa e indirectamente

con el proceso productivo.
Responsabilidades:

El jefe de planta es el responsable de hacer cumplir, monitorear y verificar en
forma diaria la aplicacion de las normas de higiene y saneamiento en todas las
areas de proceso, almacenamiento y planta en general.

Equipos y materiales:

5.5.1 Materiales de limpieza y desinfeccion:

- Escobillas de mano con cerda de nylon.
- Escobas con cerda de nylon,

- Mangueras sanitarias.

- Esponjas, mallas.

- Baldes y bandejas de plastico.
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5.5.2  Productos quimicos de limpieza y desinfeccion:

- Detergente.
- Hipoclorito de sodio.

- Solucién de acido muriatico.

5.5.3 Materiales de seguridad:
- Guantes.
- Delantales.
- Protectores nasales (mascarillas).
- Protector de cabello.

- Gafas de seguridad.
5.5 Procedimientos:

5.5.1 Tanque de tratamiento inicial de agua:

Frecuencia: Mensual o cuando la ocasion lo requiera.

Ejecutor: Operario de limpieza.

1

Cerrar la llave de entrada de agua.

Eliminar toda el agua que contiene el tanque.

Barrer a los alrededores de la plataforma del tanque y limpiar la

parte exterior.

Aplicar detergente y restregar las superficies interiores y exteriores

del tanque.
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- Enjuagar adecuadamente con agua.

- Aplicar solucion de cloro especialmente las superficies interiores

del tanque.

5.5.2 Tanques de almacenamiento de agua tratada:

Frecuencia: Semanal o cuando la ocasion lo requiera.

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Cerrar la llave de entrada de agua.

- Eliminar toda el agua que contienen los tanques y frotar primero la
parte interna luego el exterior haciendo uso de una malla y solucion
de detergente y finalmente enjuagar con abundante agua

empleando una manguera.

- Aplicar solucion de hipoclorito de calcio o lejia a 50 ppm
especialmente las superficies interiores del tanque. Dejar reposar el

desinfectante aplicado por espacio de 30minutos, luego enjuagar.
5.5.3  Filtro de arena
Frecuencia: Semanal
Ejecutor: Operario de limpieza.
- Cerrar la llave de paso directo del agua y abrir la llave de

contracorriente.
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- Dejar pasar el agua a contracorriente por un lapso de 15 minutos,

luego cerrar las llaves.

- Adicionar cloro por la manguera de salida y desinfectar a

contracorriente.

- Enjuagar con el mismo sistema y dejar reposar.

5.5.4 Filtro de carbon

Frecuencia: Semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Seguir el mismo procedimiento que se emplea para el lavado del

filtro de arena.

5.5.5  Filtros pulidores

Frecuencia: Semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

Cerrar las llaves de paso de agua.

Desarmar el sistema y extraer el cartucho de celulosa.

Lavar el cartucho con agua a chorro, para luego sumergirlo en una

solucion de cloro a 100 ppm durante 30 minutos para su

desinfeccion.

Enjuagar con agua a chorro y armar el sistema.
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ASEGURAMIENTO
POGRAMA DE HIGIENE Y | ASECURAMIENTC
SANEAMIENTO Version 01
Fecha Octubre del 2008
(PHS) Pagina 9 de 35

5.5.6  Carbonatador

Frecuencia: Semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Cerrar la llave de paso de agua y didxido de carbono.

- Desarmar el sistema y lavar el tanque mezclador con agua y

detergente.

- Enjuagar y adicionar solucion de cloro a 100 ppm.

- Enjuagar y armar el sistema.
557 Tanques de CO,

Frecuencia: Diaria

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Cerrar la llave de salida del gas.

- Con un trapo himedo y limpio limpiar toda la parte exterior del

tanque antes, durante y después de las labores.

5.5.8 Maquina llenadora

Frecuencia: Diaria/Semanal o cuando se requiera de su limpieza.

Ejecutor: Operador de méaquina llenadora.
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- Diariamente antes del inicio de las labores el operario debe extraer
agua en botellas limpias por tres veces consecutivas siguiendo la
operacion del llenado de la bebida gaseosa, para eliminar cualquier

impureza que haya quedado en la maquina.

- Después de culminada las labores, cerrar las llaves de paso de agua

y CO,, eliminar toda el agua abriendo las llaves de llenado.

- Lavar con agua y detergente y con la ayuda de una escobilla y una
malla toda la parte exterior de la maquina, enjuagar y desinfectar

con solucion de cloro a 100 ppm.

- Semanalmente desmontar la maquina para lavar y desinfectar todas
las partes movibles utilizando detergente, solucion de cloro a 100
ppm y una escobilla para restregar, siguiendo el procedimiento del

lavado diario.
5.5.9 Maquina sopladora
Frecuencia: Diaria/Semanal
Ejecutor: Operario de limpieza.

- Diariamente barrer toda el area, secar el piso y limpiar la maquina

con un trapo limpio incluyendo el tanque de aire.

- Semanalmente desmontar las partes movibles de la maquina y
proceder a su limpieza con un trapo limpio. Los moldes se deben

lavar y desinfectar.
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5.5.10 Tanques de jarabe
Frecuencia: Cuando se termina el jarabe.
Ejecutor: Operario de limpieza.

- Una vez terminado el jarabe, lavar con agua corriente y la ayuda de
una manguera para eliminar los residuos.

- Lavar con detergente restregando con una malla, enjuagar.

- Lavar con agua caliente y luego agregar solucion de cloro a 50
ppm. Dejar reposar durante 20 minutos para desinfectar, luego

enjuagar.
5.5.11 Soporte de tanques de jarabe
Frecuencia: Semanal
Ejecutor: Operario de limpieza

- Con la ayuda de una manguera, lavar con agua corriente para

eliminar la suciedad mas visible.

- Adicionar solucion de detergente y restregar con una escobilla o

malla.

- Enjuagar y adicionar solucion de cloro a 50 ppm, dejar reposar

durante 20 minutos para desinfectar y luego enjuagar.

5.5.12 Filtros de te_la

Embotelladora P&M/PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO



POGRAMA DE HIGIENE Y | ASECURAMIENTO

SANEAMIENTO gerls‘ilén — 031 _—
(PHS) Pigia T T3dc %

55.13

55.14

Frecuencia: Diaria

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Antes del inicio de las operaciones, lavar solo con agua y exprimir.

- Al finalizar la operacion de filtracion del jarabe, lavar con agua

tratada para eliminar los residuos de jarabe.

- Sumergir en agua caliente, dejar reposar por 5 minutos y exprimir.

Balanza analitica

Frecuencia: Semanal o cuando se requiera.

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Con un trapo limpio y himedo limpiar toda la parte exterior de la

balanza.

- Con otro trapo limpio, secar la balanza y guardarlo con cuidado.

Mesas de trabajo

Frecuencia: Diaria

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Al final de la jornada lavar solo con agua y la ayuda de una

manguera para eliminar todo los residuos de las superficies.
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- Adicionar soluciéon de detergente y restregar con la ayuda de una

malla o escobilla.
- Enjuagar con abundante agua.

- Adicionar solucion desinfectante de cloro a 50 ppm, dejar reposar

por 20 minutos o hasta el dia siguiente.
- Enjuagar con abundante agua.

- Al dia siguiente, antes del inicio de las labores, enjuagar

nuevamente las mesas de trabajo.
5.5.15 Pisos
Frecuencia: Diaria/Semanal o cuando se requiera.
Ejecutor: Operario de limpieza.

- Pasar agua utilizando una manguera para retirar los residuos.

- Adicionar solucion de detergente y restregar con la ayuda de una

escoba por toda la superficie del piso.
- Enjuagar.

- Colocar solucién de desinfectante a 50 ppm utilizando el método

por rociado.

- Al dia siguiente enjuagar solo con agua y la ayuda de una

manguera.
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5.5.16 Paredes

Frecuencia: Diaria/semanal o cuando sea necesario.

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Con la ayuda de un balde, adicionar solucion de detergente y

restregar con una malla.
- Utilizando una manguera enjuagar con abundante agua.

- Adicionar solucién de cloro 50 ppm y luego de 20 minutos,

enjuagar.

5.5.17 Techos

Frecuencia: Mensual

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Barrer toda el area del techo para eliminar la suciedad teniendo
cuidado de no ensuciar las maquinas o los insumos. Esta operacion
se realizard en un dia en que no haya produccion para facilitar la

limpieza.

5.5.18 Cortinas

Frecuencia: Dos veces por semana o cuando sea necesario.

Ejecutor: Operario de limpieza.
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- Mojar un trapo limpio en una solucion de detergente y frotar la

cortina.
- Enjuagar y adicionar solucion de cloro a 50 ppm.

- Enjuagar.

5.5.19 Laboratorio

5.5.20

Frecuencia: Diaria/Semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Al iniciar la jornada de trabajo debera ordenarse y limpiarse el area

de laboratorio.

- Desinfectar el lavadero y maydlicas con solucion de cloro a 50
ppm

- Una vez por semana, limpiar exhaustivamente todo los rincones del

laboratorio.

Almacén de insumos comestibles e insumos toxicos (Son dos areas

diferentes)

Frecuencia: Diaria/Semanal,

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Diariamente el operario debera ordenar los insumos
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- Barrer y retirar los desperdicios sélidos y polvo con la ayuda de

una escoba o trapo.

- Semanalmente debera barrer y trapear toda las areas despejadas

utilizando agua y detergente.

- Enjuagar y secar para finalmente reordenar los insumos.
5.5.21 Almacén de producto terminado
Frecuencia: Diaria/semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

Remover las parihuelas para realizar una limpieza completa.

Barrer el piso y recoger la basura.

Trapear el piso con agua y detergente.

Con un trapo himedo y escurrido enjuagar y dejar secar el piso

para luego ordenar las parihuelas y ordenar adecuadamente el

producto.

5.5.22 Almacén de envases vacios

Frecuencia: Semanal

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Desechar los descartes de botellas fallados.
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Ordenar las cajas que contienen a los envases vacios, dejando

espacios para el control de plagas.

i

Barrer el piso y recoger la basura.

Trapear el piso de todas las areas despejadas con la ayuda de un

trapo y solucion de detergente.

1

Con un trapo himedo retirar los restos de detergente.
5.5.23 Tachos para basura

Frecuencia: Diaria.

Ejecutor: Operario de limpieza.

- Después de botar la basura al camiéon municipal, lavar los
recipientes con solucion de detergente y colocarlos en sus

respectivos lugares,
5.5.24 Luminarias
Frecuencia: Mensual.
Ejecutor: Operario de limpieza.

- Se debe realizar en un dia que no haya produccion.
- Cerrar el paso de la corriente a nivel de toda la planta.

- Desarmar los fluorescentes y limpiarlos con un trapo limpio.
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VL

Las bases se deben lavar con solucion de detergente, enjuagar y

|

secar.

- Colocarlos en su lugar correspondiente y abrir el fluido eléctrico.

PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

6.1 Objetivo:

Describir la metodologia a fin de evitar la contaminacién por parte del
personal, transporte, equipos y materiales dentro de las instalaciones de la

planta y areas de almacenamiento.

6.2 Alcance:

Debera ser aplicable en las areas hiimedas, secas, almacén de insumos,
servicios higiénicos, laboratorio, almacenamiento de productos terminados y

almacén de envases vacios,

6.3 Responsabilidades:

o Eljefe de planta es el responsable de hacer camplir, monitorear y
verificar en forma diaria la aplicacion de las normas de prevencion de

contaminacidon cruzada.
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6.4 Procedimientos:
6.4.1 Personal;

El personal debe tener un alto grado de cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y asi mantener los procedimientos

con la finalidad de evitar la contaminacion cruzada, esto incluye:
Higiene del personal:

La apariencia de todo el personal de la fabrica debe ser siempre
limpia. El personal de linea en especial debe mantener un alto grado
de limpieza personal. Usar el cabello convenientemente recortado y
los hombres bien afeitados. El personal debera tener una practica de

higiene cuidadosa en lo que se refiere a:

A) Cabellos, barbas y bigotes: El personal que opere directamente en
las etapas de produccion es recomendable que no utilice bigote
y/o barba. Las patillas deben mantenerse limpias y recortadas, no

mas largas que la parte inferior de la oreja.

Dentro del area de proceso, todo el personal debe cubrirse
completamente el cabello, haciendo uso de los gorros, tanto el
personal de linea como cualquier persona que ingresa al area de

proceso.
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B) Orejas y nariz: Son parte del cuerpo casi siempre contaminados
por lo tanto se evitara tocar la nariz u orejas, nunca introducir los

dedos en estas partes.

C) Cuerpo en general: Bafio diario para remover la suciedad, sudor y

microorganismos.

D) Ufias: Mantenerlas siempre cortas y limpias.
Higiene en el trabajo:

A) Fumar: No esta permitido fumar en las diferentes areas, dentro de
las instalaciones de la fabrica y area de almacenamiento de

productos terminados.

B) Alimentos: No se permite el ingreso de alimentos o bebidas a las
areas de produccion y almacenamiento de productos terminados,

asi como masticar chicle o chupar caramelos en dichas éreas.

C) Evitar malos habitos: Actos que no son sanitarios y son
desagradables, tales como rascarse la cabeza, tocarse la frente,
introducir los dedos en las orejas, nariz y boca, o utilizar algun

instrumento para rascarse cualquier parte del cuerpo.
Higiene de los uniformes:

e Los uniformes deberan mantenerse limpios y en buen estado.

e Las botas deben estar en buenas condiciones y lavarlos en forma

diaria.
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o Se debe evitar acumular en los vestuarios ropa limpia con ropa

sucia.

o Es indispensable que para mantener limpios los uniformes, el
personal del area de proceso utilice marroquies, los mismos que
deberan permanecer limpios durante la jornada de trabajo. Una
vez culminado el dia de trabajo deben ser lavados con detergente

y colocados en lugares especificos destinados para este efecto.
Objetos extrafios en el trabajo:

Dentro de las instalaciones de la planta no se permite el uso de

cualquier objeto de adorno.

El personal de linea durante su jornada de trabajo no debe usar
relojes, maquillaje, joyas. Ademas el personal de linea y toda aquella
persona que ingrese al area de proceso no debe llevar en los
uniformes articulos como lapiceros, tefrnémétros, espejos,
herramientas, pinzas, alfileres, entre otros, ya que existe el peligro de

caer en el jarabe o en el agua para el producto durante el proceso.
6.4.2 Transito del personal:
Deberan aplicarse las siguientes precauciones:

e Todo el personal debera transitar por las vias permitidas y asi

dirigirse a las areas respectivas de trabajo
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e Ninguna persona ingresara a la sala de proceso sin previamente
haber sido desinfectado sus botas, pasando por el cafio de

lavabotas.

o El personal de linea debe lavarse y desinfectarse las manos antes
de entrar al area de proceso y después de cada ausencia de la

misma.

o El personal no debera abandonar su area de trabajo, salvo algun

problema o necesidad que haga que se aparte.
6.4.3 Equipos y materiales:

Todos los materiales que intervengan directa o indirectamente en el

producto deberan estar limpios y desinfectados.
6.4.4 La fabricay sus instalaciones:
o Las paredes y techos de las diferentes areas deberan se limpiados
peridédicamente.
o Los pisos deben ser faciles de limpiar.

e La iluminaciéon adecuada en el area de trabajo favorece la
productividad y cuidado en la produccion, disminuyendo el riesgo

de accidentes y facilitando la limpieza.
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6.4.5 Disposicion de desperdicios:

Todo el desecho y desperdicios por el proceso productivo y por el
procedimiento de higiene y saneamiento aplicados en todas las
instalaciones de la fabrica deberan ser evacuados adecuada vy

oportunamente de tal forma que no origine contaminacion cruzada.

Para dar cumplimiento al procedimiento de disposicion de
desperdicios el jefe de planta debera monitorear y verificar la

disposicion de tachos en las areas adecuadas.
VII. SERVICIOS SANITARIOS
7.1 Objetivo:

Mantener la infraestructura adecuada y la accesibilidad a todo el personal de
planta y a terceros a los servicios sanitarios incluyendo lavamanos, lavabotas

y vestidores; ademas que las condiciones higiénicas sean permanentes.
7.2 Alcance:

Es aplicable a todas las areas adyacentes a los servicios higiénicos y a la parte

interna de los mismos,
7.3 Responsabilidades:

El jefe de planta es el responsable de monitorear y registrar el cumplimiento

del mantenimiento y limpieza adecuada de todos los servicios higiénicos.
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7.4 Equipos y materiales:
7.4.1 Materiales de limpieza y desinfeccion:

e Escobillas de mano con cerda de nylon.
o Escobas con cerda de nylon.

¢ Mangueras.

e Esponjas, mallas.

+ Baldes y bandejas de plastico.
7.4.2 Productos quimicos de limpieza y desinfeccion:

e Detergente.
¢ Hipoclorito de sodio.

e Pinesol.
7.4.3 Materiales de seguridad:

o QGuantes.
¢ Delantales.

¢ Protectores nasales (mascarillas).

e Gafas de seguridad.
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7.5 Procedimientos:
7.5.1 Servicios higiénicos:

Se cuenta con un inodoro de facil higienizacién, donde se mantiene

la limpieza de la siguiente forma:

Frecuencia: Diaria (al finalizar la produccion)/semanal.

Ejecutor: Operario de limpieza de servicios higiénicos.

Diaria:

o Eliminar la basura de las papeleras (llevar a los tachos grandes
de basura).

o Barrer el piso.

o Limpiar los inodoros utilizando agua, detergente y restregar con

escobilla de mango largo.

o Enjuagar los inodoros con agu