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rofesional Supervisado, (EP.S) titulado “DOCUMENTACION DE
~“PROCEDIMIENTOS PARA EL CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LA EMPACADORA Y COMERCIALIZADORA DE FRUTAS
Y VEGETALES FRESCOS "NACHITO"” que fue desarrollado por la estudiante
universitaria, Gloria Lopez Martinez quien fue debidamente asesorada y supervisada por la
Inga. Sigrid Alitza Calderén de Leon.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y requisitos de ley del referido trabajo y
existiendo la aprobacién del mismo por parte de la Asesora-Supervisora de EPS, en mi calidad
Director, apruebo su contenido solicitindole datle el tramite respectivo.
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CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
EN LA EMPACADORA Y COMERCIALIZADORA DE FRUTAS Y
VEGETALES FRESCOS “NACHITO”, presentado por la estudiante
universitaria Gloria Loépez Martinez, apruebo el presente trabajo y
recomiendo la autorizacién del mismo.
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Alimento

Bines

BPM

Calidad

Conformidad

Control

Desinfeccion

Documento

FODA

GLOSARIO

Es toda sustancia procesada, semiprocesada o no
procesada, que se destina para la ingesta humana.

Estructura plastica para almacenamiento

Buenas Practicas de Manufactura.

Grado en el que un conjunto de caracteristicas

inherentes cumple con los requisitos.

Cumplimiento de un requisito.

Significa (a) controlar las condiciones en que tienen
lugar una operacion, para atenerse a pautas
establecidas, y seguir los procedimientos correctos y

las normas establecidas.

Es la reduccion del namero de microorganismos

presentes en las superficies.

Informacién y medio de soporte.

Andlisis de fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas

XV



Formato

HACCP

Inocuidad

Instructivo

Limpieza

Planta

Procedimiento

Proceso

Registro

Documento que define la informacion que debe

contener un registro y utilizado para registrar datos.

Hazard Analysis Critical Control Point

La garantia de que los alimentos no causaran dafo
al consumidor cuando se consuman de acuerdo con

el uso a que se destinan.

Describe las tareas especificas dentro de un
procedimiento y las condiciones que se tienen que

seguir para conseguir un fin.

La eliminacion de tierra, residuos de alimentos,

suciedad, grasa otras materias objetables.

Es el edificio, las instalaciones fisicas y alrededores;
gue se encuentran bajo el control de una misma

administracion.

Forma especificada para llevar a cabo una actividad

O un proceso.

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue interactlan, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados.

Documentacién que presenta resultados obtenidos o

proporciona evidencia de actividades desarrolladas.
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RESUMEN

DOCUMENTACION DE PROCEDIMIENTOS PARA EL CUMPLIMIENTO

DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA EMPACADORA

Y COMERCIALIZADORA DE FRUTAS Y VEGETALES FRESCOS
“NACHITO”

Actualmente en la empacadora y comercializadora de vegetales y frutas
frescas “Nachito”, se ha pasado por un cambio de instalaciones, en donde el
cumplimiento de los requisitos establecidos para el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), es indispensable para el aseguramiento de la

inocuidad de los productos.

Para verificar el cumplimiento de las BPM se procedi6 a la realizacion de
un diagnostico general de la planta y con ayuda de la lista de verificacion de la
aplicacion de BPM en plantas empacadoras de vegetales, establecida por el
Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacion (MAGA), se han
determinado puntos centrales a enfatizar para un mayor cumplimiento con las

regulaciones establecidas.

Para mejorar el sistema es necesario documentar las actividades, ya que
estas servirAn como fuente de estandarizacion, instruccién, revision vy
referencia. A partir de esto se elaboré un procedimiento para el disefio de la
documentacion. Para lograr uniformidad en la misma se cred y puso en vigencia
un Reglamento de Inocuidad, aplicable a todo el personal que ingresa a la

planta empacadora; se establecié un procedimiento para realizar auditorias
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internas sobre BPM; instructivos de limpieza y desinfeccién para las éareas,
equipos y utensilios de la empresa; se mejord la dinamica para la preparacion

de furgones previo a exportacion y garantizar la inocuidad de los mismos.

Para lograr un mejor control de plagas y roedores se cred la respectiva
metodologia y entr6 en vigencia el registro de control de esta actividad. Por otra
parte, se establecié la dinamica para el manejo de las condiciones de

almacenamiento, instructivos y registro de control.

Se sistematizdé la metodologia para la recepcion, almacenamiento y

procesamiento de los productos y para la aplicacion de productos poscosecha.

Se ha documentado una dindmica para el manejo de productos de mala
calidad y el registro respectivo; se elabord un instructivo de empaque de frutas
y verduras y con ello facilitar la induccién al personal, se redacté un programa
de limpieza y desinfeccion de equipos y areas, se gestionaron e impartieron
capacitaciones al personal y se cred un programa de capacitacion anual. Para
contribuir a la Produccion mas Limpia en las empresas, se elaboré una

propuesta de ahorro energético.

La documentacion ha sido elaborada con base en los lineamientos
minimos que establece la piramide documental de un sistema de calidad,
también tomando como referencia la Norma ISO 10013-2002 sobre directrices

para la documentacion de sistemas de gestidon de la calidad.
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OBJETIVOS

General

Documentar procedimientos para el cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura en la Empacadora y Comercializadora de Frutas y Vegetales
Frescos Nachito.

Especificos

1. Evaluar mediante un diagnostico el cumplimiento actual del sistema de

Buenas Practicas de Manufactura.

2. Establecer procedimientos necesarios, para la mejora del funcionamiento

del sistema BPM acorde a las indicadas por el diagndstico.

3. Documentar instructivos de trabajo para actividades especificas.

4. Elaborar herramientas de trabajo para llevar el control de actividades

requeridas por el sistema de BPM.

5. Realizar un plan de capacitaciones; para mejorar la competitividad de los

empleados de la empresa.

6. Elaborar una propuesta de ahorro energético en la red de iluminacién de

la empresa.
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INTRODUCCION

Parte del cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura consiste
en documentar todas las actividades que establece el sistema. La importancia
de la documentacién es que todos los procedimientos quedaran estandarizados
por lo cual las actividades siempre seran realizadas de la misma forma, otra de
las funciones de la documentacion es servir como guia de instruccion para

todos los colaboradores.

Por otra parte la documentacion sirve como referencia y revision, por lo
cual se podran corroborar los hechos ocurridos dentro del sistema y se podra

determinar la forma de realizar mejoras a los procedimientos.

Actualmente con el impulso y auge de la globalizacion muchas empresas
se han dedicado a la mejora de los procesos, productos y condiciones de
produccion con la finalidad de ser competitivos y brindar productos inocuos al

consumidor.

Debido a la importancia de tener documentados e implementados los
procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura, en el presente trabajo se
han identificado los puntos de deficiencias dentro del Sistema de Buenas
Practicas de Manufactura para la empacadora de frutas y vegetales y se han
plasmado procedimientos, instructivos y disefiado registros de control para

tener la base de referencia.
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Para ir mas allA de las expectativas, esta documentacién ha sido
elaborada con los lineamientos establecidos por la Norma ISO 10013 directrices
de documentacion de sistemas de gestion de la calidad.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA EMPACADORA'Y
COMERCIALIZADORA DE FRUTAS Y VEGETALES
FRESCOS “NACHITO”

1.1. Descripcion de la empresa

La empresa ocupa todos los niveles en la cadena que va desde la
produccion, acopio, distribucion y comercializacion de frutas y verduras en

fresco. Teniendo un mercado a nivel nacional e internacional.

Es una empresa familiar 100 % guatemalteca, que desde casi un siglo se
ha dedicado a trabajar diferentes cultivos de campo y uno de sus retos es ser
una empresa que honre la tradicion de Guatemala, que es un pais netamente

agricola.
1.2. Vision

“La vision de la empresa es 0-50-100 lo que significa alcanzar cero
mermas, lograr la entrega de 50 furgones al mes y poder obtener un 100 % de

cumplimento en las entregas de productos™.
1.3. Mision
“Ser una empresa agil, flexible y capaz de responder ante los distintos

retos y cambios en el mercado, con el fin de conocer y entender las

necesidades y preferencias de nuestros consumidores, para sobrepasar sus

! Nachito. Manual de Induccion. p. 2.



expectativas; ofreciéndoles los productos de mejor calidad a un precio justo,
basados en una solidez financiera, recurso humano competente, incremento de
la produccion, uso de tecnologia, relacién a largo plazo con nuestros socios de
negocio, artifices de cambio y enfoque a resultados; para beneficio de nuestros
accionistas, colaboradores, socios de negocio y la economia guatemalteca™.

1.4. Estructura organizacional

La empresa empacadora y comercializadora posee la estructura que se

presenta en el organigrama. (Ver figura 1).

La empresa la dirige un gerente de operaciones, quien se encuentra en la
cabeza de la estructura organizacional, posteriormente se encuentra la jefatura
administrativa y es apoyada por asistentes administrativos, de inventarios,
auxiliar de cuentas por pagar, encargadas de limpieza y agentes de seguridad,
posteriormente se encuentran subordinados a gerencia 5 departamentos siendo

compras, Ventas, control de Calidad e Inocuidad, Logistica y Produccion.

“La estructura organizacional de la empresa es de tipo general por el

ambito e integral por el contenido, la mayoria de los departamentos se rigen de

acuerdo al nivel jerarquico y por la disposicion grafica vertical™.

? Nachito. Manual de Induccion. p. 3.
¥ FRANKLIN, Enrique. Organizacion de empresas. p. 79 - 86
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Figura 1. Estructura organizacional
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Fuente: elaboracion propia, con base en informacién brindada por Departamento de

Administracién, Nachito.

1.5. Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en el parque industrial Zeta La Union

Km 30, Amatitlan.



1.6. Actividades a que se dedica

La empresa se dedica al empaque y comercializacién frutas y verduras,
tienen como principio lograr que los clientes estén altamente satisfechos con
un producto de la més alta calidad.

La empresa cuenta con invernaderos propios, donde se produce chile
morrén, tomate manzano, tomate cherry, pepino sin semilla mientras que la pifia
es cultivada en Escuintla y Suchitepéquez, también se maneja con
proveedores los siguientes productos apio: escarolas, chile pimiento,
zanahoria, lechuga, brécoli, cebollin, coliflor, papaya, entre otras frutas y

vegetales.

1.7. Descripcion de los productos

Los productos empacados por Nachito son de caracter perecedero, ya que
se comercializan en fresco por lo cual no sufren algun tipo de transformacion o
tratamiento, dandoles Unicamente un buen manejo poscosecha y un valor

agregado mediante el empaque.

Existen varias presentaciones para los productos y pueden ir en
empagues como bolsas plasticas, bandejas, clamshell, redes plasticas, cintas

adhesivas etc.



2. DOCUMENTACION DE PROCEDIMIENTOS PARA EL
CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LA EMPACADORA'Y
COMERCIALIZADORA DE FRUTAS Y VEGETALES
FRESCOS “NACHITO”

2.1. Diagnostico de la situacion actual

Para el desarrollo del diagndstico de la situacion actual se observaron
directamente los procesos en la empresa, principalmente las actividades que
desarrollan los Departamentos de Produccion y Control de Calidad e

Inocuidad.

Posteriormente mediante entrevistas personales a encargados de los
departamentos de la empresa, con ayuda de las indicaciones establecidas por
el Reglamento Técnico Centroamericano sobre principios generales de Buenas
Practicas de Manufactura y con ayuda de la Lista de Verificacion Para
Auditorias de BPM en Plantas Empacadoras de Vegetales de la Direccién de
Inocuidad del MAGA (ver anexo 2, p.199) se pudo definir la problematica

existente en el Sistema de Buenas Practicas de Manufactura

Toda la informacion extraida se pudo discernir en el Andlisis de Causa-
Efecto, en el cual se especifican las causas de incumplimientos y el efecto que

ocasionan.



2.1.1. Descripcion de los procesos y flujograma

Las actividades en la empresa dan inicio desde el momento en que un
encargado de ventas obtiene un pedido por los clientes convirtiéndose en la
meta a alcanzar por la empresa en las siguientes horas o dias previos a la

entrega.

Este pedido ingresa al Departamento de Compras, quien se encarga de
contactar a los proveedores y dar acopio a todos los pedidos.

En el momento de ingresar los productos a la planta, el Departamento de
Control de Calidad e Inocuidad inspeccionan los productos, dan la autorizacion
de aceptacion o rechazo de los mismo tomando en consideracion que

Unicamente ingresan productos frescos y sin ningun tipo de contaminante.

Después de la aceptacion de los productos queda a disposicion del
encargado de inventarios realizar el ingreso de los productos al inventario y
posteriormente el Departamento de Produccién se encarga de almacenar,
embandejar, enredar, sellar y en pocas palabras dar a las frutas y vegetales el

valor agregando y embellecimiento mediante el manejo de poscosecha.

Posterior al empacado las frutas y vegetales deben ser llevadas al lugar
de almacenamiento de productos terminados, para que después el
Departamento de Logistica se encargue del transporte y distribucion de los

mismos.



Figura 2.

Flujograma de compra de materias primas hasta entrega de

producto terminado

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales
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Elaborado por: Gloria L6pez
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Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.1.2. Diagnostico, segun lista de verificacion de BPM en

plantas empacadoras de vegetales al iniciar EPS

La lista de verificacion contempla tres niveles como requisito para el
cumplimiento de los puntos de control de BPM; estos son: indispensables,
mayores y menores; los cuales deben ser cumplidos en un 100, 100 y 95 %

respectivamente.

Mediante un recorrido en todas las instalaciones, se logro pasar la lista de
inspeccion y sacar el recuento del cumplimiento de manera porcentual, para los

diferentes niveles, los cuales se resumen en la tabla I.

Tabla l. Resultados de inspeccion
% % Total de requisitos
Nivel incumplimiento cumplimiento aplicables
Requisitos mayores 37 63 164
Requisitos menores 24 76 66
Requisitos
indispensables 10 90 10

Fuente: elaboracion propia.



Figura 3. Porcentaje de cumplimiento de BPM para requisitos

indispensables, menores y mayores

I I I
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% cumplimiento

Fuente: elaboracion propia.

Los requisitos indispensables son los que se cumplen en mayor

porcentaje, le siguen los menores y en menor porcentaje se cumplen los
requisitos mayores.

2.1.3. Andlisis FODA para el Sistema de Buenas Préacticas de
Manufactura

La matriz FODA que se presenta es parte del diagnostico del sistema
actual de Buenas Préacticas de Manufactura. Donde se toma como base el
analisis de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, que
posteriormente seran el pilar para la busqueda de estrategias de trabajo, que
permitan mejorar el funcionamiento adecuado del sistema de BPM y por lo tanto

garantizar productos seguros para el consumo humano.



Esta herramienta de trabajo fue realizada mediante la observacion

directa en areas que abarca la empresa y encuesta a encargado del area de

Control de Calidad e Inocuidad y operarios de la empresa.

Tabla Il.

Matriz FODA del Sistema de Buenas Practicas de Manufactura

Factores Internos

Factores Externos

FORTALEZAS
F1. Personal con interés por
aprender y contribuir en la mejora de
los procesos.
F2. Interés y apoyo por parte de la
gerencia en la mejora continua.
F3. Poca complejidad en los procesos.
F4. Marca reconocida.

DEBILIDADES
D1. Falta de Capacitacion y
concientizacion  al
en BPM.
D2. Malos habitos de higiene

personal

del personal.
D3. Falta de documentacion o
manuales que rijan las
actividades.
D4. No existe un equipo

auditor interno de BPM.

OPORTUNIDADES

O1. Apertura de nuevos
mercados al garantizar la
calidad e inocuidad de los
productos.

0O2. Tendencias de
consumidores hacia
productos sanos.

O4. Fomento de la cultura

FOL1.
actuales de certificaciéon

Adaptarse a las tendencias
mediante
gestion de la calidad para demostrar la
capacidad operativa y la mejora de
procesos y productos para satisfacer
las necesidades del consumidor.

DO1. Invertir en capacitacién e
Implementar y dar
seguimiento al programa de
capacitacion y evaluacion del
personal.

DO2. Crear equipos de control
interno.

Al. Competencia de
mercados.
A2. Sanciones por

regulaciones sanitarias.

prerrequisito.
FAL. Capacitar y entrenar al recurso
humano para lograr la competitividad.

de inocuidad de
alimentos.
AMENAZAS FA2. Implementacion de programas DAL. Crear la documentacion

de acciones a seguir para
cumplir con los requisitos de
BPM parala obtencion de
productos confiables al
consumidor.

Fuente: elaboracién propia.
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2.1.4. Estrategias segun anélisis FODA

Con el andlisis FODA se han identificado estrategias las cuales deben ser
consideradas para lograr la competitividad de la empresa. Sin embargo se
considera a la estrategia FA como indispensable para dar inicio a sistemas de
gestion de la calidad total en una empresa. Debido a esto se plantea mejorar el
Sistema de Buenas Préacticas de Manufactura siendo uno de los programas

prerrequisito.

2.1.5. Diagrama de Ishikawa

A este diagrama se le conoce también como Diagrama de Espina de
Pescado por la forma y como diagrama de Kaoru Ishikawa, por la persona que
le dio origen, se le conoce también como diagrama de las 4 M o0 6 M la cuales
son: maquina, material, mano de obra, método, medio ambiente vy
mantenimiento. Los Diagramas de Causa y Efecto (Diagramas de Ishikawa)
ilustraran la relacion entre los accidentes y aquellas causas que, por razones
técnicas, se considere que ejercen un efecto sobre el proceso. El efecto es la

caracteristica que es necesario mejorar.

Para construir el Diagrama de Ishikawa sobre el sistema de BPM en la
empacadora, se han analizado los principales aspectos y requerimientos que
contempla el reglamento técnico centroamericano RTCA 67.01.33:06, para las

industrias de alimentos y bebidas procesadas, acorde al cumplimiento actual.
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Las causas analizadas en el sistema de BPM son las siguientes:

Causa: mano de obra

o Subcausa

. Higiene personal: deficiente aplicacion y seriedad sobre las

practicas higiénicas y habitos obligatorios.

" Capacitacion y entrenamiento: registros escuetos de
capacitaciones que puedan evidenciar la aplicacion de un
programa de capacitacion.

Causa: métodos
o Subcausa

" No existen procedimientos, instructivos y programas para

realizar actividades de limpieza y desinfeccion en las areas,

equipos y utensilios de la empresa.

. No se tiene y aplica un reglamento sobre habitos vy

comportamientos de higiene dentro de la planta.
. No estan documentadas las actividades minimas para la

recepcion, almacenamiento y procesamiento de los

productos.

12



Los productos de limpieza y desinfeccion se utilizan sin
conocer las especificaciones técnicas y dosis correctas para
cada superficie.

No existe personal designado para realizar las actividades

de limpieza y desinfeccion.

Programa de control de plagas: la empresa no cuenta con

un procedimiento y programa para el control de plagas.

No estd documentado e implementado un procedimiento
para el monitoreo de la calidad de los productos

almacenados.

Manejo de condiciones de almacenamiento: no estan
documentadas las condiciones ambientales apropiadas
para el almacenamiento de los productos, por lo cual con el
cambio de personal se pierde la dinamica para el manejo de

los productos.

No se tiene por escrito el procedimiento para la preparacion
y aplicaciones de productos para el tratamiento de
poscosecha, que sirva como guia o consulta para los

empleados.
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Causa: mediciones

o Subcausa

. Inconsistencia en procedimiento de medicion y control de

condiciones de almacenamiento.

. Existe poco o nulo registro de actividades de saneamiento.

" Inconsistencia en el llenado de registros.

" Inconsistencia en el control diario de la salud e higiene
personal.

" No existe un equipo de trabajo para detectar fallas en el

Sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

Causa: materiales

o Subcausa

= Inexistencia de un manual de Buenas Practicas de

Manufactura que incluya, procedimientos, instructivos para

actividades especifica y formatos para registro.
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Diagrama Causa-Efecto

Figura 4.
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, con programa de Microsoft Visio.

: elaboracion propia

Fuente
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2.1.6. Encuesta a personal de la empresa

Con la finalidad de conocer la perspectiva y conocimiento del personal
respecto al sistema de BPM se elabor6 el cuestionario de la figura 5.

Figura 5. Formulario de encuesta

ENCUESTA., SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
EMPACADORA DE FRUTASY VEGETALES

A continuacién se presentan algunos cuestiomamientos de seleccion
miltiple los cuales debe responder con la mayor certeza posible y con ello
contribuira a la deteccion de deficiencias y a la mejora del sistema de
buenas practicas de manufactura en la empresa.

Instrucciones: Debe subrayar la opcion que considere correcta.

1. Existe wun control estricto sobre el control de enfermedades e
higiene personal en la empresa?
a) Si
B Mo
c) A wveces

2. :5e le capacita y evalia constantemente?,

ay Si
by Mo
c) A wveces
3. :Existen documentos como guia de swus actividades (limpieza,
desinfeccion de areas, equipos) y operaciones de produccion?,
a)y Si
by Mo

c) Descomozco

4, ;Conoce y estan documentados formatos para llevar el control de
procesos, (limpieza, almacenamiento, produccion)?
ay Si
by Mo
c) Algunos
5. dExisten un equipo auditor intermo de la inocuidad 7
ay =i
by Mo

6. Conoce la metodologia para el control de plagas?

a)y Si
by Mo

Fuente: elaboracién propia.
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Resultado de encuesta

o Pregunta 1: un 80 % de las personas encuestadas afirman que no
existe un buen control sobre enfermedades e higiene del personal
de la empresa.

o Pregunta 2: un 47 % indica que en ocasiones se le capacita y
evalla.
o Pregunta 3: un 60 % indican que no existe documentacion como

guias para la realizacion de actividades.

o Pregunta 4: un 53 % indic6 no poseen controles de los procesos,

un 33 % dijo que hay algunos y un13 % dijo que si existian.

o Pregunta 5: el 100 % de personas encuestadas dijeron que no

existe un equipo auditor internos.

Estos datos indican que no existe conformidad en un 100 % con algunos

puntos de control que incluye el sistema de BPM.
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Figura 6. Resultado de encuesta

Resultado de encuesta

100 - s
Y
80 -+
60 A
° 0 § M No
‘ " M ;;‘g A veces
20 17 .
0 - = Algunos
Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta
1 2 3 4 5 6

No. Pregunta

Fuente: elaboracion propia.

2.2. Procedimiento para el disefio de la documentacion

Este procedimiento nace como necesidad de uniformizar toda la
documentacion, para facilitar la comprension y utilizacion por cualquier miembro

de la empresa.

Ademas se basa el normativo INTE-ISO 10013:2001, Directrices para la
documentacion de sistemas de gestion de la calidad; esta norma es resultado
del trabajo y coordinacién realizada por los comités técnicos de ISO
(Organizacién Internacional de Normalizacién). Esta horma tiene como objetivo
proporcionar directrices para el desarrollo y mantenimiento de la documentacion

necesaria para asegurar un sistema de gestion de la calidad eficaz.

En la figura 7 se presenta el procedimiento para el disefio de la
documentacion; tomado en consideracién los requisitos del apartado 4.5, 4.6 y
4.7 del normativo INTE-ISO 10013:2001.
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Figura 7. Procedimiento para el disefio de la documentacion

DISERO DE LA Cédigo: PR-EM-01
“ 7 Edicién: 01
GCh"O DOCUMENTACION Fecha de edicion: 22/10/2012
Nachito Fecha de vigencia:
Control de Calidad e Inocuidad Ndmero de p.1 de 4
OBJETIVO

Establecer los requerimientos de disefio para la elaboracion de la documentacién
generada en el Departamento de control de Calidad e Inocuidad y produccion en la
empacadora de frutas y vegetales.

ALCANCE

Dirigida a toda la documentacién generada en los Departamentos de Control de
Calidad e Inocuidad y Produccién, tal como procedimientos, instructivos registros.

RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del Departamento de Control de Calidad dar a conocer los
lineamientos para la generacién de la documentacién, asi mismo corroborar el

cumplimiento y que exista homogenizacién.

DEFINICIONES
e Procedimiento: forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso, generalmente describen actividades que competen a funciones
diferentes.
¢ Instructivo de trabajo: forma especificada para llevar a cabo una actividad o
un proceso, generalmente se aplican a las tareas dentro de una funcién.
e Registros: documentos que proporcionan evidencia objetiva de las

actividades.
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Continuacion de la figura 7.

Codigo: PR-EM-01

“qchi'o DISENODELA | Edicién: 01

DOCUMENTACION Fecha de edicién: 22/10/2012
Nachito Fecha de vigencia:
Control de Calidad e Inocuidad NUmero de p.2 de 4

DESARROLLO:
Estructuray formato para procedimientos
e Estructura: el contenido para los procedimientos llevaran la siguiente
secuencia:
o Titulo
o Objetivos
o Alcance
o Responsabilidades
o Documentos asociados
o Definiciones
o Desarrollo
o Anexos
e Formato para encabezado: todos los procedimientos deben tener el
mismo formato con el fin de agregarle uniformidad, facilitar la
comprension y utilizacién por cualquier miembro de la empresa 'y este

debe contener.

Recuadro con 3 columnas y una fila, en el recuadro derecho se debe colocar el logo
de la empresa, en el recuadro central debe describirse el nombre de procedimiento
con letra mayuscula y en el recuadro izquierdo debe colocarse el cddigo del
procedimiento por ejemplo: PR-EM-03 donde PR significa procedimiento, EM
significa empacadora y el niumero hace referencia al nimero del procedimiento,

edicién del procedimiento.
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Continuacion de la figura 7.

wachitg

Control de Calidad e Inocuidad

Cédigo: PR-EM-01

DISENO DE LA | Edicion: 01

DOCUMENTACION Fecha de edicion: 22/10/2012
Nachito Fecha de vigencia:

NUmero de p. 3de 4

Todo debe contener la fecha de edicién y de vigencia del procedimiento y el nimero

de péaginas.

Encabezado utilizado en los procedimientos elaborados para la empresa Nachito.

wachitg

Control de Calidad e Inocuidad

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION EN PLANTA
EMPACADORA DE FRUTAS Y
VEGETALES NACHITO

Caodigo: PR-EM-03

Edicién: 01

Fecha de edicion: 11/10/2012
Fecha de vigencia:

Numero de p.4 de 8

Estructura y formato de instructivos

e Estructura: los instructivos contendran

estructural:

Titulo
Objetivos
Alcance

O 0O O O O OO0 Oo

Anexos

Documentos asociados
Frecuencia

Materiales y equipos empleados
Desarrollo de instructivo: puede describirse o ilustrarse.

la siguiente secuencia

e Formato para encabezado: todos los instructivos deben tener el

mismo formato con el fin de agregarle uniformidad, facilitar la

comprension y utilizaciéon por cualquier miembro de la empresa y este

debe contener.
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Continuacion de la figura 7.

Cédigo: PR-EM-01

wachitg DISERIO DE LA | Edicién: 01

DOCUMENTACION Fecha de edicién: 22/10/2012

Control de Calidad e Inocuidad

Nachito Fecha de vigencia:
Ndmero de p. 4 de 4

Encabezado: el encabezado es un cuadro con 3 columnas y una fila, en el
recuadro derecho se debe colocar el logo de la empresa, en el recuadro central
describirse el nombre del instructivo con letra mayuscula y en el recuadro izquierdo
colocar el cédigo del instructivo por ejemplo: IN-EM-03 donde IN significa instructivo,
EM significa empacadora y el numero hace referencia al namero del instructivo.

Ademas debe contener la fecha de edicion del instructivo y nimero de paginas.

Figura. Ejemplo de encabezado utilizado en los instructivos para la empresa Nachito.

) L Cadigo: IN-EM-01
Instructivo de limpiezay

°
Edicion: 01
“CCh,'O desinfeccion de canastas y bines de eon

Fecha de edicién: 11/10/2012

almacenamiento ) )
Fecha de vigencia:

Control de Calidad e Inocuidad Namero de P. 1 de 6

Nachito

Estructura de formatos de registro
La estructura de los formatos de registro es variable para cada uno,
dependiendo de la informacién que se desee registrar.

Encabezado del formato

Todos los registros deben tener el mismo encabezado. Este incluye el logo,
el nombre del registro, el codigo del formato de registro por ejemplo: RG-EM-
010 donde RG es la abreviatura de registro, EM abreviatura de empacadora
y 01 es el nimero de procedimiento, numero de edicién, fecha de edicién y
numero de pagina.

Figura. Ejemplo de encabezado utilizado en los formatos de registro para la empresa

Nachito.
° Cédigo: RG-EM-010
“d‘h"o CONTROL DE HIGIENE Y SALUD | Fecha edicién: 15/05/2012
DEL PERSONAL AL INGRESO A Fecha vigencia
. . PLANTA Ediciéon: 1
Control de Calidad e Inocuidad Numero de p. 1 de 1

Fuente: elaboracién propia.
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2.3. Reglamento de Inocuidad

El Reglamento de Inocuidad interno surge como necesidad para el
refuerzo del cumplimiento de las practicas higiénicas y conductas del personal

dentro de la planta empacadora.

Este reglamento incluye las practicas y conductas higiénicos
obligatorias, otras actividades de inocuidad, establece las responsabilidades
tanto del personal como de la gerencia y da a conocer que existen sanciones

por faltas al mismo.

En la figura 8 se presenta el Reglamento de Inocuidad aplicable a la

empacadora Nachito.

Figura 8. Reglamento de Inocuidad

Cédigo: RG-EM-01
REGLAMENTO DE Edicion: 1
h e INOCUIDAD EMPACADORA'Y | Fecha de edicion: 12/06/012
“dc ,,o COMERCIALIZADORA DE Fecha de vigencia:
FRUTAS Y VEGETALES 14/06/2012
Control de Calidad e Inocuidad FRESCOS NACHITO Numero de p. 1 de 6

OBJETIVO

Establecer la normativa de inocuidad dentro de la planta empacadora, para el
cumplimiento y con ello prevenir la contaminacién de los alimentos para garantizar la
salud del consumidor.

ALCANCE

Las instrucciones brindadas por este reglamento estan dirigidas a todo el personal
manipulador de alimentos de la planta empacadora, a personal de supervision, a
personal administrativo, a personal de Gerencia, Compras, Ventas, Logistica,
repartidores, proveedores y visitantes.
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Continuacion de la figura 8.

° REGLAMENTO DE Cédigo: RG-EM-01
“dﬁh,’o INOCUIDAD EMPACADORA | Edicién: 1
Y COMERCIALIZADORA DE | Fecha de edicion: 12/06/2012
FRUTAS Y VEGETALES Fecha de vigencia: 14/06/2012
FRESCOS NACHITO Numero de p. 2 de 6

Control de Calidad e Inocuidad

PRACTICAS HIGIENICAS OBLIGATORIAS DENTRO DE LA PLANTA

. Uso de ropa de proteccion personal

o Uso de bata: todo el personal que ingrese a la planta empacadora
debe utilizar bata, por seguridad propia y por prevencién de la
contaminacioén de los productos. La bata debe mantenerse en buenas
condiciones, limpia y debe abotonarse totalmente, debe lavarse
frecuentemente; ya que estara sujeto a revision diaria en planta de
produccion.

o Uso de redecilla: a todo el personal interno como externo se le
proveerd de una redecilla y tendra que hacer uso de ella al momento
de ingresar a la planta empacadora. La redecilla debe cubrir
totalmente el cabello.

o El cambio de la redecilla se realizara cuando deje de cumplir la
funcion, es decir cuando esté rota, deshilada, cuando no funcione el
elastico etc.

o Uso de zapato cerrado: todos los operarios deben utilizar calzado

cerrado y seguro. No se permite el uso de calzado tipo tenis o
sandalias, por razones de seguridad personal.

o Uso de guantes: es necesario que el personal utilice guantes cuando
manipule agentes de limpieza y desinfeccion y cuando sea necesario
en el proceso de empacado.

Si utiliza guantes desechables estos tienen que ser descartados después de
utilizacién y si son para varios usos estos deben ser lavados y desinfectados
después del uso.
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Continuacion de la figura 8.

[ REGLAMENTO DE
“d‘h,’o INOCUIDAD EMPACADORA | Cédigo: RG-EM-01
Y COMERCIALIZADORA DE | Edicién: 1
Control de Calidad e Inocuidad FRUTAS Y VEGETALES Fecha de e_dicién: 12/06/2012
FRESCOS NACHITO Fecha de vigencia: 14/06/2012
Numero de p. 3 de 6

. Uso de mascarilla

La mascarilla debe emplearse en los siguientes casos: cuando hayan personas con
barbilla, cuando se esté trabajando en cuartos con bajas temperaturas, cuando se
manipulen y realicen aplicaciones con agentes quimicos, por ejemplo: insecticidas,
productos de limpieza y desinfeccion, cal, polvos, metales corrosivos etc.

. Lavado de manos

Todo el personal que ingrese a planta debe pasar a la estacion de lavado de
manos, la cual posee jabdn, cepillo para ufias, papel y alcohol en gel, debe dejar la
constancia del lavado en formato de control de lavado y

desinfeccion de manos.

Momento en el que deben lavarse las manos

Al ingresar a planta al inicio de la jornada.

Después de cambio de proceso.

Después de usar el sanitario.

Después de realizar limpieza y tocar basura, cajas de basura,
escobas y sacabasuras.

o Después de toser o tocarse cualquier parte del cuerpo.

O O O O

. Corte de ufias

No se permite el ingreso a estaciones de proceso personal que tenga las ufias
largas o ufias postizas.

Cuando se observe esta inconformidad se procedera a cortar las ufias posterior a
la deteccion.
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Continuacion de la figura 8.

REGLAMENTO DE
INOCUIDAD EMPACADORA | Cddigo: RG-EM-01

“dﬁh"to Y COMERCIALIZADORA DE | Edicién: 1

FRUTAS Y VEGETALES Fecha de edicion: 12/06/2012

FRESCOS NACHITO Fecha de vigencia: 14/06/2012

Control de Calidad e Inocuidad Numero de p. 4 de 6

CONDUCTAS OBLIGATORIAS

No se permite mascar chicle en la planta empacadora.

No se permite escupir en las areas de proceso, pasillos de la planta
empacadora y cualquier area interna.

No se permite estornudar sobre los alimentos.

No se permite comer e ingresar alimentos a la empacadora.

Se prohibe el uso de aretes, cadenas, anillos, relojes o cualquier objeto
gue ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

No se permite el uso de maquillaje ni esmalte de ufias.

Todo el personal interno como externo debe desinfectarse el calzado
en el pediluvio ubicado en el ingreso a planta.

El personal debe informar al supervisor sobre el padecimiento de
enfermedades tales como: dolor de estdmago, diarrea, dolor de
garganta, infecciones de ojos, erupciones de la piel, enfermedades
respiratorias, heridas o lesiones y cualquier otra que se presente.

La persona o personas que posean una enfermedad en estado grave
no podran manipular alimentos, seran cambiados de actividad o seran
retirados temporalmente del area de proceso hasta que presenten
mejorias.

Todo el personal que labora en la empacadora deberd someterse a
una evaluacion de salud anualmente. Constancia de esta evaluacion
sera la tarjeta de salud y tarjeta de pulmones, documentos que seran
entregados al Departamento de Control de Calidad e Inocuidad de la
empresa. Para el personal nuevo los documentos deben ser
entregados previo a iniciar labores en la planta y posteriormente ser
renovada cada afio.
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Continuacion de la figura 8.

REGLAMENTO DE Cadigo: RG-EM-01
INOCUIDAD EMPACADORA | Edicién: 1

“dch i’o Y COMERCIALIZADORA DE | Fecha de edicién: 12/06/2012

FRUTAS Y VEGETALES Fecha de vigencia: 14/06/2012

FRESCOS NACHITO Numero de p. 5 de 6
Control de Calidad e Inocuidad
OTRAS OBLIGACIONES
o Reportar actividades de limpieza y desinfeccion de lavado de manos, lavado

y desinfeccion de equipos y utensilios, etc. mediante el llenado de los
formatos de registro ubicados en cada area de trabajo.

o Todo los usuarios de las instalaciones sanitarias deben velar por el buen uso
de sanitarios, mingitorios, lavamanos, depdsitos de agentes de limpieza y
desinfeccion, abastecedores de papel y otros.

o El uso de la ropa de proteccién personal es exclusivo para las zonas de
produccion, y no pueden ser utilizados en areas externas o darsele un uso
diferente para el que fue destinado. Por lo cual los operarios deberan
resguardarlo en el locker que le fue designado y ademas deberan mantener
el &rea de resguardo limpia para evitar la contaminacion.

o Todo el personal que resguarda objetos en el locker queda sujeto a
inspecciones semanales para llevar el control de la limpieza y orden.

o Todo el personal usuario debe procurar por el orden general de la planta,
acatar los procedimientos de limpieza estandarizados, ubicando cajas,
utensilios de limpieza y desinfeccibn (escobas, hules, sacabasuras,
trapeadores, desinfectantes y detergentes), botas de hule, guantes, cuchillos,
tijeras, tablas y dosificadores en el lugar de resguardo correspondiente.

o Como recordatorio el Departamento de Inocuidad publicar4d anualmente la
fecha de renovacion de la documentacion.
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Continuacién de figura 8.

Cédigo: RG-EM-01
REGLAMENTO DE INOCUIDAD | Edicién: 1 N
h [ ] EMPACADORA Y Fecha de edicion:
“dc "O COMERCIALIZADORA DE 12/06/2012 o
FRUTAS Y VEGETALES Fecha  de  vigencia:
FRESCOS NACHITO 14/06/2012
Control de Calidad e Inocuidad Numero de p. 6 de 6

RESPONSABILIDADES

. Cada empleado es responsable del uso apropiado y mantenimiento del equipo
de proteccion personal que le sea brindado durante la estadia en la empresa.
Previo a la recepcién de cualquier objeto de protecciéon personal, debera firmar

una carta de recepcion y responsabilidad del uso adecuado.

° La empresa es responsable de proveer a los trabajadores de la ropa protectora
y cualquier otro articulo que sea necesario para la proteccién durante las
labores.

La empresa proveera articulos de proteccién personal cuando:

o Ingrese personal nuevo a laborar a la planta.
o El vestuario de proteccion personal se halla deteriorado.
o Cuando hallan visitas.

SANCIONES

Son aplicables a personal interno, cada incumplimiento al reglamento previamente
descrito sera sancionado de acuerdo al procedimiento para ejecutar y levantar

llamados de atencion al personal en la empresa.

Fuente: elaboracién propia.
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2.4. Procedimiento de control interno del cumplimiento de Buenas

Practicas de Manufactura

Es importante que toda empresa tenga un equipo destinado para la
verificacion y evaluacion de la efectividad del sistema de BPM, asimismo, como

un procedimiento que sirva como base para la realizacion de esta actividad.
Por medio de esta actividad se podran detectar fallas en el sistema y
generacion de soluciones para que exista permanencia en el cumplimiento de

los factores establecidos por las Buenas Practicas de Manufactura.

En la figura 9 se presenta el procedimiento para realizar el control mensual

sobre el cumplimiento de las BPM.
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Figura 9. Procedimiento control interno del cumplimiento de BPM

PROCEDIMIENTO PARA CONTROL

“d‘hi’o INTERNO DEL CUMPLIMIENTO DE Cadigo: PR-EM-02

BUENAS PRACTICAS DE Edicién: 01
. MANUFACTURA EN LA PLANTA Fecha de edicién: 10/10/2012
Control de Calidad e EMPACADORA NUmero de p.1 de 4
Inocuidad NACHITO

OBJETIVO

Establecer los lineamientos a seguir para mantener bajo control el cumplimiento
constante de las Buenas Practicas de Manufactura en la planta empacadora de
frutas y vegetales Nachito.

ALCANCE

Las pautas indicadas en el presente documento son aplicables a la planta de
empaqgue en general, incluyendo cuartos de almacenamiento, cuartos de proceso,
instalaciones sanitarias, bodegas de suministros, pasillos, patios, vehiculos de
transporte y personal.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad de todos los departamentos de la empresa contribuir al
cumplimiento de todos o en la mayoria de los requisitos que establecen las Buenas
Practicas de Manufactura.

Ademas es responsabilidad del Departamento de Control de Calidad e Inocuidad de
la empresa llevar a cabo la inspeccion y control sobre el cumplimiento del
procedimiento PR-EM-02.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Formulario para la verificacion AIA-00-R-01 del MAGA vy registro de reporte de
inconformidades en BPM.
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Continuacion de la figura 9.

Cédigo: PR-EM-02

(] PROCEDIMIENTO PARA CONTROL aig
“dc ,’o INTERNO DEL CUMPLIMIENTO DE Edicion: 01

BUENAS PRACTICAS DE Fecha de edicion:
MANUFACTURA EN LA PLANTA 10/10/2012
Control de Calidad e Inocuidad EMPACADORA NACHITO Numero de p'2 de 4

Buenas Practicas de Manufactura: son un conjunto de politicas,
procedimientos y métodos que establecen una guia para la elaboracién de
alimentos seguros para el consumo (segun BID-FOMIN/AGEXPRONT).

Inspeccion: es un método de exploracion fisica que se efectia por medio de
la vista.

Control: es el mecanismo que para comprobar que las cosas se realicen
como fueron previstas, de acuerdo con las politicas, objetivos y metas fijadas
previamente para garantizar el cumplimiento de la mision.

Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el
uso a que se destinan (segun principios generales de higiene del Cédex
Alimentarius).

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

DESARROLLO

Frecuencia: mensualmente el Departamento de Control de Calidad e
Inocuidad realizard un recorrido general a la planta donde inspeccionara a
detalle los puntos de control para las BPM.

Reporte: al finalizar la inspeccién interna se registraran los incumplimientos
y se hard saber a todos los departamentos de la empresa que estan
involucrados. El registro de la inspeccién es el RG-EM-01.

Puntos de control: para llevar un control efectivo del cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura se toma como base un documento
externo, denominado: Formulario Para la Verificacion de la Aplicacion de
Buenas Practicas de Manufactura en plantas empacadoras de vegetales AlA-
00-R-026 propiedad del MAGA.
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Continuacion de la figura 9.

Control de Calidad e
Inocuidad

PROCEDIMIENTO PARA CONTROL

EMPACADORA NACHITO

Cédigo: PR-EM-02

NUmero de P.3 de 4

h ° INTERNO DEL CUMPLIMIENTO DE | Edicion: 01
“CIC "o BUENAS PRACTICAS DE Fecha de edicion:
MANUFACTURA EN LA PLANTA 10/10/2012

Los puntos de control que deberan considerarse son los siguientes:

Control de enfermedades: se debera verificar si se tiene al dia el control de
enfermedades de los empleados, si se tiene al dia la tarjeta de salud y
demas aspectos que se consideran en la lista de inspeccion.

Higiene del personal: se verificard si el personal estd cumpliendo con el
normativo de inocuidad de la empresa y si los registros estan en
funcionamiento y actualizados.

Ropa protectora: se debera verificar si se cuentan con los equipos de
proteccion personal disponibles y en buen estado.

Capacitacion y entrenamiento: se verificara que se esté dando cumplimiento
al programa de capacitacion y que las personas que brindan la capacitacion
estén entrenadas y tengan los conocimientos necesarios para entrenar al
personal.

Supervisidn construcciéon y disefio de la planta: se verificard que la
infraestructura y utensilios se encuentre en buenas condiciones tanto el
estado fisico como de limpieza, se inspeccionaran paredes, pisos techos,
cortinas, pilas, luminarias, desagties, equipos.

Operaciones sanitarias y de limpieza: se verificara el cumplimiento del
programa de limpieza y de los registros que lo respaldan. Las actividades de
limpieza y de desinfeccion estaran enfocadas a superficies en contacto con
los alimentos, otras areas, equipo, utensilios portatiles. Se verificara que los
agentes de limpieza y desinfeccion se utilicen apropiadamente.

Equipo y utensilios: se verificard que los equipos y utensilios siendo cajas,
troguets, cuchillos, empacadoras, selladoras sean de uso facil, tanto para el
uso como para la limpieza y desinfeccién, ademas que no sean toxicos.
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Coédigo: PR-EM-02

Edicién: 01

Fecha de edicion: 10/10/2012
NUmero de p.4 de 4

Control del proceso: se verificard el orden general y practicas higiénicas en
el area de proceso.

Control de plagas: se verificara la eficacia del programa de control de plagas.

Registros: se verificara el cumplimiento con el llenado de registros de las
actividades de limpieza y desinfeccion, control de temperaturas, analisis de
agua, registros de capacitaciones, registros de control de salud e higiene del
personal y los que sean indicados en el formulario de verificacion.

Instalaciones sanitarias: se verificara la fecha de renovacién para el andlisis
de agua, el estado de la cisterna de almacenamiento de agua y tuberias, se
verificara el estado del servicio sanitario, instalaciones para lavado de manos
dentro de la planta.

Alrededores de la planta: se verificara la funcionalidad del servicio
de mantenimiento de los alrededores de la planta.

Transporte: se verificara que el instructivo de lavado de vehiculos de
transporte sea efectivo, tanto para vehiculos de empresas externas, internas
y proveedores.

Documentos de trabajo empleados

Formulario para la verificacién de la aplicacién de las Buenas Précticas de
Manufactura en plantas empacadoras de vegetales, AIA-00-R-026.

Registro de reporte de inconformidades en BPM, RG-EM-01.

Fuente: elaboracién propia.

33




2.4.1. Registro de inconformidades en inspeccion de

cumplimiento de BPM

Después de la realizacion de las inspecciones mensuales es
indispensable que queden registrados los puntos de control y los problemas
especificos como el personal o departamento que queda a cargo de realizar las
mejoras y las fechas limites para realizarlas.

El registro de inconformidades debe ser entregado a los departamentos de
la empresa que queden a cargo de realizar las mejoras y a cualquier personal
gue quede involucrado en las mejoras para que posteriormente se le dé

continuidad.
En la tabla Ill se presenta el formato para el reporte de inconformidades

encontradas en el Sistema de Buenas Practicas de Manufactura durante las

inspecciones mensuales.
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Formato de registro de inconformidades en inspeccion

Tabla I11.

Buenas Practicas de Manufactura
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Fuente: elaboracién propia
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Figura 10. Flujograma de procedimiento de inspeccion mensual de
BPM

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales Proceso: inspecciones mensuales de BPM{s

Area: Dpto. Calidad e Inocuidad Inicia : obtencién de documentos necesarios
Elaborado por: Gloria L6pez Finaliza: seguimiento continuo a acciones de mejora
Fecha: mayo de 2012 Método: actual

Hoja: 1 de 1

< INICIO )

A 4

Disponer de los documentos
necesarios para realizar inspeccion
mensual para cumplimiento de BPM'’s

A 4

Realizar el recorrido en toda la planta
basados en el check list de verificacion
de BPM’s .

A 4

Revisar los puntos de control y el
sistema de registros

A
Todas las inconformidades
encontradas reportarlas en el
registro de inconformidades
RG-EM-O1

Asignar un encargado para realizar
las correcciones

A 4
Entregar una copia del registro de
inconformidades a cada encargado o
departamento responsable de
realizar los cambios

A 4

Dar seguimiento a las actividades
hasta que sean corregidas

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.5. Procedimiento de limpieza y desinfeccion de planta

El procedimiento de limpieza y desinfeccién establece los lineamientos y la
dinamica que se debe seguir para lograr la limpieza y desinfeccion en las areas
de la empacadora, a este procedimiento se le adjuntan instructivos de limpieza

especificos para cada area y superficie a tratar, asi mismo incluye un

programa resume las actividades de limpieza y desinfeccion.

La importancia de estas actividades radica en la reduccion de fuentes de

contaminacion en los alimentos.

En la figura 11 se describe el procedimiento para llevar a cabo la limpieza

y desinfeccién en la planta empacadora.

Figura 11. Procedimiento de limpieza y desinfeccion de planta

o Cédigo: PR-EM-03
uc " PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA'Y Edicion: 01
o DESINFECCION EN PLANTA '

EMPACADORA DE FRUTAS Y Fecha ~ de edicion:
Control de Calidad e VEGETALES NACHITO 14/10/2012
Inocuidad NUmero de p.1 de 7

OBJETIVO

Describir las actividades y lineamientos que se desarrollan respecto a la limpieza y
desinfeccion de infraestructura, equipos y utensilios para el empaque de frutas y
vegetales en la empacadora y comercializadora de frutas y vegetales frescos
Nachito

ALCANCE

Para toda la infraestructura incluye pisos, paredes, techos, cortinas, equipos,
utensilios, canastas, utensilios de limpieza, recipientes e instalaciones sanitarias.
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Continuacion de la figura 11.
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION EN PLANTA
EMPACADORA DE FRUTAS Y
VEGETALES NACHITO

Cdédigo: PR-EM-03

Edicién: 01

Fecha de edicion: 14/10/2012
Nimerode p. 2 de 7

RESPONSABILIDADES

o Jefe Control de Calidad e Inocuidad: es responsabilidad del jefe de Control

de Calidad e Inocuidad velar por el cumplimiento del procedimiento PR-EM-
02, asi mismo registrar el cumplimiento de las actividades de limpieza y
desinfeccion mediante la ayuda de colaboradores.

Jefe de Produccion: es responsable de llevar a cabo las actividades de
limpieza y desinfeccion establecidas en el programa de limpieza y
desinfeccion PG-EM-01, con la ayuda de colaboradores.

Colaboradores: es responsabilidad de los colaboradores de produccion llevar
a cabo las actividades de limpieza y desinfeccibn de acuerdo a los
instructivos establecidos para cada area, equipo y utensilios.

DEFINICIONES

DOCUMENTOS ASOCIADOS:

Estan asociados a este procedimiento los instructivos de limpieza y desinfeccion
desde el IN-EM-01 hasta IN-EM-09

Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.

Desinfeccidn: se denomina desinfeccién a un proceso fisico o

guimico que mata o inactiva agentes patdgenos tales como bacterias,

virus y protozoos impidiendo el crecimiento de microorganismos

patdgenos en fase vegetativa que se encuentren en objetos inertes.

Diluir: hacer que disminuya la concentracion de un liquido, generalmente
afiadiéndole disolvente u otra sustancia.

Orden: colocacién de las cosas en el lugar que le corresponde.
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Continuacion de la figura 11.

°® Cddigo: PR-EM-03
dch,t PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA 'Y Edicion: 01

° DESINFECCION EN PLANTA Fecha ’ de edicién:

EMPACADORA DE FRUTAS Y ’

Control de Calidad e VEGETALES NACHITO 14/10/2012
Inocuidad NUmero de p. 3de 7
DESARROLLO

Las actividades de limpieza y desinfeccion en la planta empacadora son parte
fundamental para reducir al minimo los riesgos de contaminacion de los alimentos,
por medios fisicos, microbiol6gicos o quimicos.

Las actividades de limpieza y desinfeccion deben realizarse segun la metodologia
establecida por los instructivos de limpieza y en las frecuencias que indica el
programa de limpieza y desinfeccién de la planta.

e Limpieza: la limpieza consiste en remover y quitar toda particula visible de
polvo, lodo, residuos vegetales o cualquier otro, con la utilizacién de agua,
detergentes, escobas y cualquier utensilio que ayude a eliminar en totalidad la
suciedad. Es necesario resaltar que la calidad de la limpieza repercute en la
efectividad de la desinfeccion.

e Desinfeccidn: consiste en aplicar un agente desinfectante, es decir que elimine
microorganismos de las superficies, incluyendo mohos, bacterias, virus,
esporas o cualquier otro microbio que a simple vista no se logran visualizar.

Concluidas la limpieza y desinfeccion de las superficies se asegurard que los
productos no seran contaminados y que no seran riesgo para la salud de los
consumidores.

e Orden General: el orden general cosiste en mantener todos los equipos,
utensilios y materiales de empaque de manera ordenada e identificada en un
lugar asignado.
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Continuacion de la figura 11.

ch : PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y | Codigo: PR-EM-03
a ,'o DESINFECCION EN PLANTA Edicién: 01

o

EMPACADORA DE FRUTAS Y Fecha de edicion: 14/10/2012
Control de Calidad e VEGETALES NACHITO NUmero de p. 4 de 7

Inocuidad

o En las areas de proceso no debe existir mas material de empaque y
embalaje del necesario, se deben entarimar 6 cajas como maximo.

o Todo lo que entra debe salir, ya sea como producto terminado,
producto de rechazo o desperdicios. No deben quedarse cajas con
productos de rechazo o sobrantes en pasillos o cuartos de proceso,
todos los productos deben ser almacenados en el cuarto que
corresponde segun las necesidades de temperatura.

o Las mesas de empaque, cajas y area de resguardo de materiales no
deben quedar pegadas a las paredes, esto facilita las actividades de
limpieza e inspeccion.

o Las bodegas de materiales deben estar limpias y ordenadas.

e Las actividades de limpieza y desinfeccion deben llevar una secuencia

similar a la siguiente:

Enjuagar con agua las superficies, equipos, utensilios y otras areas a
lavar, con el fin de remover con mayor facilidad la suciedad,
microorganismos y otros contaminantes. El enjuague puede ser de
dos formas con el uso de hidrolavadora o0 manual segun la superficie
a limpiar.

Diluir y aplicar el detergente o sustancia para el lavado, segun el
instructivo de preparaciéon de productos de limpieza y desinfeccion. La
aplicacion se puede realizar de forma manual o con el uso de la
espumadora.

Se procede a restregar las superficies a lavar y dejar actuar al
detergente durante 5 minutos.

Luego debe enjuagar con abundante agua para eliminar la suciedad y
residuos de detergente.

Luego aplicar el desinfectante segun el instructivo de preparacion y
en las dosis recomendadas por el fabricante.

Dejar secar las superficies antes de ser empleadas.
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o Las actividades de limpieza y desinfeccion deben ser registradas en
cada lugar especifico, indicando el area o instalacion, sustancias
empleadas, cantidad o dosis, responsable, dia y hora.

o Puede verificar los instructivos de limpieza y desinfeccién para cada
area si es necesario.

o El personal de las diferentes areas deben contribuir a

o Mantener limpio y ordenado el area de trabajo y areas de las cuales
haga uso por ejemplo: instalaciones sanitarias, comedor, oficinas,
pasillos y patios.

o Los utensilios y equipos de limpieza después de ser empleados
deben almacenarse limpios y separados de los equipos de limpieza
de las otras éareas.

o Escobas y trapeadores de cuartos de proceso deben quedar
resguardados y limpios al finalizar la jornada.

o Escobas de pasillos y rampa deben quedar en el lugar respectivo y
debidamente limpias.

o Escobas, trapeadores y esponjas de instalaciones sanitarias no
deberan ser utilizadas en areas de proceso por lo cual deben estar
identificadas y separadas de los demas.

o Deben cumplir con el reglamento de inocuidad de la empresa para
evitar contaminacion de los productos.

o Utilizar las dosis establecidas en los instructivos de limpieza segun
area, equipo o utensilio a limpiar y desinfectar.

o Evitar derrames o residuos de productos de limpieza en el area de
trabajo.

o Cumplir con las actividades de limpieza y desinfeccion.

o En mantener los productos de limpieza y desinfeccion en el lugar
asignado.
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Continuacion de la figura 11.
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o Limpieza de instalaciones sanitarias

La limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias es indispensable
para eliminar fuentes de contaminacién. Es por ello que debe haber constancia de
la limpieza y desinfeccion y a la vez inspeccién continua.

La frecuencia de la limpieza debe realizarse a cada 3 horas segun lo que se
indica en el programa de limpieza y desinfeccion.

o Sanitarios: deben funcionar correctamente, haber agua abundante,
estar limpios y sin malos olores.

o Lavamanos: los lavamanos deben ser de pedal, haber suficiente
abastecimiento de papel, jabdn y alcohol en gel.

o Duchas: las duchas deben permanecer limpias y sin goteos.

° Almacenamiento de productos, materiales y equipo de limpieza

o La bodega debe estar limpia y ordenada: cada encargado de bodega
velar por el orden general, rotulacion y limpieza de las estanterias.

o Laforma apropiada para almacenar los productos en las estanterias es
el siguiente: en orden de abajo hacia arriba: primero: liquidos;
segundo: polvos; tercero: materiales.

o El &rea de almacenamiento debe estar en un lugar separado de tal
forma que no exista contaminacién con la fruta y superficies que tienen
contacto con la fruta.

o Se debe tener fichas técnicas de los productos y materiales que se
utilizar para la limpieza y desinfeccién estas deben estar disponibles un
archivador.
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Los utensilios de limpieza como escobas, palas trapeadores deben estar
identificados por color para cada area.

Rojo: rampa de recepcion y pasillos.
Verde: sala de empaque y bodega.
Azul: sanitarios

Naranja: oficinas

OO w>

Observaciones

Previo a la limpieza y desinfeccién cubrir el cableado eléctrico y toma corrientes
para evitar cortos circuitos.

El uso de la hidrolavadora genera una neblina por lo cual es necesario que despeje
el &rea, para evitar mojar objetos o materiales.

Fuente: elaboracién propia.

2.5.1. Instructivo de limpieza y desinfeccién de canastas y

bines de almacenamiento
Las instrucciones para las actividades de limpiezas son distintas para
cada superficie. Por ello se describe el presente instructivo considerando el

grado de suciedad en las superficies.

En la figura 12 se presenta detalladamente el instructivo de limpieza y

desinfeccion para canastas y bines de almacenamiento de productos.
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Figura 12. Instructivo de limpiezay desinfeccion de canastas y bines

de almacenamiento

h ° Instructivo de limpiezay Cddigo: IN-EM-01
“dc ,'o desinfeccion de canastas y Edicién: 01
: bines de almacenamiento en Fecha de edicion: 11/10/2012
CO”VI?]':CelJigggdad e Nachito NUmero de p. 1 de 2

OBJETIVO: mantener los materiales de embalaje de manera higiénica de forma
que se evite la contaminacion cruzada con los productos.

ALCANCE: incluye todas las canastas plasticas que se utilizan para embalaje en la
exportacion, cajas donde se transporta productos de fincas, cajas para basura y
bines de almacenamiento.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion en planta empacadora de frutas y vegetales PR-EM-03

FRECUENCIA: la frecuencia de la limpieza y desinfeccibn de las canastas es
después de ser utilizada.

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: hidrolavadora, tanque, manguera, T-klor
XX Yy tarimas.

DESARROLLO

e Separar lotes de canasta segln colores, estos difieren de pais para el cual
se emplean y el fin con el que se emplean.

e Llenar con agua el tanque de remojo.

¢ Determinar la cantidad de T-klor a emplear sabiendo que se debe aplicar a
una dosis de 5 ml/litro de agua.

¢ Medir con una tasa medidora la cantidad de producto a emplear segin la
cantidad de agua contenida en el tanque.

e Aplicar el detergente en el tanque y mezclar.

o Después de preparada la solucion se procede al remojo de las cajas.

e Debe sumergir las canastas en paquetes de 3 unidades en el tanque y
esperar aproximadamente 3 minutos para que el producto desintegre y
suavice la suciedad.
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e Después de los 3 minutos retire las canastas y desaglelas con la
hidrolavadora, cerciorAndose que queden completamente limpias.

e Todas las canastas limpias deben ser ubicadas ordenadamente sobre
una tarima.

e La persona que realice el lavado de canastas debera llevar al dia el
registro de lavado de canastas.

e Observaciones: La renovacién del agua del tanque se realizara cada
dos dias aunque muchas veces dependera de la cantidad de cajas que
se laven durante el dia y habra necesidad de cambiar el agua con
mayor frecuencia.

2.5.2.

Fuente: elaboracion propia.

Instructivo de limpieza y desinfeccidén de paredes

En la figura 13 se describen de forma detallada los pasos para realizar

limpieza y desinfeccion efectiva en las paredes de las salas de empaque y en

los cuartos de enfriamiento de la planta.

Esta actividad se debe realizar en la frecuencia estipulada para evitar

crecimiento de mohos en las paredes, que por las condiciones ambientales de

los cuartos se favorece a la proliferaciéon de microorganismos.
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Figura 13. Instructivo de limpiezay desinfeccion de paredes

e Cadigo: IN-EM-02
“GCh"O Instructivo de limpiezay Edicion: 01

Control de Calidad e

desinfeccion paredes en Nachito | Fecha de edicién: 11/10/2012
Nimerodep.1 del

Inocuidad

OBJETIVO: mantener la higiene en las paredes para evitar el crecimiento de
hongos y la contaminacion cruzada de los productos.

ALCANCE: incluye paredes de salas de empaque, cuartos frios, pasillos y rampa.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccién en planta empacadora de frutas y vegetales PR-EM-03.

FRECUENCIA: mensual

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: hidrolavadora, escobas, jaladores de
hule, T-klor xx, chemprocide y mangueras

DESARROLLO

Desalojar el &rea que va a ser lavada para facilitar la circulacion.

Despejar las paredes de cualquier rotulo que sea permeable.

Preparar una solucién jabonosa, esta solucion sera de producto T-klor xx el
cual se utilizard en proporciéon de 20 ml T-klor/Litro de agua.

Instalar la hidrolavadora.

Conectar la boquilla espumadora a la pistola de la hidrolavadora.

Con el uso de la espumadora se asperjar la espuma en todas las

paredes y dejar reposar 3 minutos y luego tallar las superficies.

Después de tallar las superficies, quitar la boquilla espumadora a la
hidrolavadoray abundante agua para eliminar todos los residuos de
producto quimico, pasar la mano en las paredes y verificar que no se
encuentren espumosas.

Con un hule jalador o escobas sacar el agua reposada y esperar a que
desaparezca la neblina formada.

Preparar una solucién con Chemprocide que estd fabricado a base de
amonio cuaternario el cual es un bactericida, virucida, fungicida y
desodorizante. La cantidad a emplear es de 4 mililitros por litro de agua, lo
cual equivale a 64 mililitros para una bomba de mochila de 16 litros.

Al tener lista la solucién proceder a asperjar todas las paredes del cuarto frio
incluyendo el techo y dejar secar antes de almacenar.

Guardar todos los utensilios y productos quimicos en el lugar respectivo.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.3. Instructivo de limpieza y desinfeccion de pisos
En la figura 14 se describen de forma detallada las instrucciones para la
limpieza y desinfeccion de pisos, estas contemplan tres tipos de limpieza y

desinfeccion dependiendo si es limpieza profunda o de rutina.

Figura 14. Instructivo de limpiezay desinfeccion de pisos

h ° Cédigo: IN-EM-03

“dc "o Instructivo de limpiezay Edicion: 01

desinfeccion pisos en Nachito Fecha de edicion: 11/10/2012
NUmero de Péagina: 1 de 3

Control de Calidad e
Inocuidad

OBJETIVO: mantener los pisos de manera higiénica de forma que se evite la
contaminacion cruzada de los productos.

ALCANCE: incluye pisos de salas de empaque, cuartos frios, pasillos y rampa.
DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del
procedimiento de limpieza y desinfeccion en planta empacadora de frutas y
vegetales PR-EM-03

FRECUENCIA

Limpieza y desinfeccion profunda: 2 veces por semana en dias miércoles y
sabado.

Limpieza y desinfeccidn de rutina: dos veces al dia, por la mafiana y tarde y en
piso de proceso cada vez que sea hecesario.

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: hidrolavadora, escobas, jaladores
de hule, T-klor xx, Chemprocide y mangueras.

47



Continuacion de la figura 14.

o Cadigo: IN-EM-03
“d‘h,’o Instructivo de limpiezay Edicién: 01

desinfeccion pisos en Nachito Fecha de edicion: 11/10/2012

Control de Calidad e Inocuidad Numero de p.2 de 3

DESARROLLO

Método 1. Limpieza y desinfeccion profunda de pisos con uso de
hidrolavadora

Retirar la basura del piso y tierra con una escoba.

Botar la basura en los basureros correspondientes.

Esparcir agua en el piso para que se humedezca.

Preparar una solucién jabonosa-desinfectante, esta solucion serd de
producto T-klor xx el cual se utilizara en proporcién de 20 ml T-klor/Litro de
agua.

Instalar la hidrolavadora.

Conectar la boquilla espumadora a la pistola de la hidrolavadora.

Con el uso de la espumadora se rociara la espuma sobre el piso.

Al terminar la aplicacién del producto sobre la superficie se dejara reposar
por 3 minutos y luego se tallara fuertemente el piso.

Retirar la espuma con escobas y jaladores de hule.

Después de restregar la superficie y retirar la espuma, quitar la boquilla
espumadora a la hidrolavadora y dar paso al agua a presion para desaguar
las superficies.

Verificar que la superficie quede limpia y que no quede espuma del producto
quimico.

Retirar el exceso de agua del piso con el uso de un jalado de hule.

Guardar los productos y equipos utilizados en el lugar correspondiente.

Método 2. Limpiezay desinfeccion profunda de pisos de forma manual

Preparar una solucién jabonosa una bolsita de 4 onzas de detergente por
bote de agua de 20 litros.

Humedecer el piso con agua.

Rociar el detergente previamente diluido y restregar con las escobas el piso y
la parte inferior de la pared.
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Continuacion de la figura 14.

Cadigo: IN-EM-03

“d‘h,.to Instructivo de Limpiezay | Edicién: 01

desinfeccidn pisos en Nachito | Fecha de edicién: 11/10/2012

Control de Calidad e Inocuidad NUmero de p. 3 de 3

Después de haber restregado y haber removido la suciedad debe desaguar
utilizando la manguera, escobas y jaladores de hule hasta eliminar toda la
espuma.

Por ultimo debe desinfectar el piso para ello debe preparar una solucién a
200 ppm es decir 4 mililitros de cloro por litro de agua. Puede usar una
cubeta de 20 litros de agua con 80 mililitros de cloro.

Debe rociar por todo el piso la solucion y después de 3 minutos debe eliminar
del piso los restos de agua con cloro con escobas o con jaladores de hule.
Dejar secar a temperatura ambiente.

Método 3. Limpiezay desinfeccidon de rutina de pisos

Retirar la basura y tierra del piso con una escoba.

Botar la basura en los basureros correspondientes.

Si hay encharcamientos con lodo debe retirar con una escoba o jalador de
hule la suciedad.

Preparar en un recipiente una solucion con cloro a 200 ppm es

decir 4,5 mililitros de cloro por litro de agua (bote de 20 litros de agua agregar
80 mililitros de cloro).

Sumergir un trapeador en la solucion con cloro, exprimirlo y trapear el piso
con el mismo.

Repetir el paso anterior cuantas veces sea necesario hasta dejar las
superficies limpias.

Lavar el trapeador con agua y dejarlo listo para el siguiente uso.

Resguardar los productos quimicos en bodega y los utensilios de limpieza en
el lugar de resguardo correspondiente.

Debido a que el area de proceso, rampa y pasillos es demasiado grande
puede enfocar el trapeado con cloro en lugares especificos donde haya
mayor suciedad.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.4. Instructivo de limpieza y desinfeccion de cortinas

Se debe tener un cuidado especifico en la limpieza de las cortinas, ya que

estas tienden a opacarse con el paso del tiempo si no se les da la |
apropiada.

impieza

En la figura 15 se describe de forma detallada la limpieza y desinfeccién

de cortinas de cuartos de proceso y almacenamiento de la empresa.

Figura 15. Instructivo de limpiezay desinfeccion de cortinas

® Cédigo: IN-EM-04
“d‘h,’o Instructivo de Limpiezay Edicién: 01
desinfeccién de cortinas en Fecha de
Nachito 11/10/2012
NUmero de p.1 de 2

Control de Calidad e Inocuidad

edicion:

OBJETIVO: mantener las cortinas higiénicas de forma que se evite la
contaminacién cruzada de los productos.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del
procedimiento de limpieza y desinfeccién en planta empacadora de frutas y
vegetales PR-EM-03.

FRECUENCIA: 3 veces por semana en dias lunes, miércoles y sabado.

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: hidrolavadora, escobas, jalado
hule, T-klor xx, Chemprocide y mangueras

DESARROLLO

Limpiezay desinfeccién manual

detergente /10 litros de agua).

. Con una esponja restregar las superficies de las cortinas hasta
suciedad se haya desprendido.

ALCANCE: incluye todas las cortinas de los cuartos frios y salas de empaque.

° Diluir una bolsa de detergente en un recipiente con agua (4 onzas de

res de

que la
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Continuacion de la figura 15.

Cédigo: IN-EM-04

4 Instructivo de Limpiezay o
“GCh,to desinfeccion de cortinas en Edicion: 01

Nachito Fecha de edicion: 11/10/2012

Control de Calidad e Inocuidad NUimero de p. 2de 2

Desaguar las cortinas con una solucion de cloro a 200 ppm es decir 4
mililitros de cloro por litro de agua.

Dejar secar las cortinas.

Con un jalador de hule retire toda la espuma y agua que haya guedado
en el piso.

Con un trapeador secar el piso.

Limpieza y desinfeccion con Hidrolavadora

Instalar la hidrolavadora.
Rociar agua a la cortina para suavizar la suciedad y eliminar polvo.
Conectar la boquilla espumadora a la pistola de la hidrolavadora.

Con el uso de la espumadora se rociara la espuma sobre los dos
lados de la cortina.

Al terminar la aplicacion del producto sobre la superficie de la cortina se
dejara reposar por 3 minutos y luego se tallara fuertemente.

Quitar la boquilla espumadora a la pistola de la hidrolavadora y colocar la
boquilla normal para posteriormente darle paso al agua y desaguar la cortina.

Verificar que la superficie quede limpia y que no quede espuma del producto
guimico empleado para la limpieza y desinfeccion.

Dejar secar a temperatura a ambiente.
Resguardar los productos y equipos utilizados en el lugar correspondiente.
Observaciones: utilizar equipo de proteccién al realizar la aplicacién del

producto quimico para evitar dafios respiratorios por la neblina que se
forma.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.5. Instructivo de limpieza y desinfeccion de mesas y

equipo de empaque

La limpieza y desinfeccion de mesas y equipo de empaque es una
actividad que debe ser realizada con mucho cuidado, ya que estas son

superficies que tienen contacto directo con los alimentos.

En la figura 16 se presenta el instructivo para desarrollar la actividad de

limpieza y desinfeccion de mesas y equipo de empaque.

Figura 16. Instructivo de limpiezay desinfeccion de mesas y equipo de
empaque

° odigo: IN-EM-
“d‘h"o Instructivo de limpieza 'y (E:gidcli%%' l(I)\llEM 05
desinfeccion mesas y €quipo. | £opa de edicion: 11/10/2012
Control de Calidad e de empaque en Nachito Ndmero de p,lde. 2

Inocuidad

OBJETIVO: asegurar la inocuidad de las superficies en contacto con los alimentos.

ALCANCE: este instructivo esta dirigido para la limpieza y desinfeccion de mesas
de acero inoxidable, empacadoras, enredadoras, selladoras, balanzas, tablas de
picar, cuchillos y tijeras.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo se genera a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion de la planta empacadora PR-EM-03.

FRECUENCIA: al inicio del turno, en el transcurso del proceso, al finalizar el
proceso y al finalizar el  turno de trabajo.

MATERIALES NECESARIOS

Esponjas

T-klor xx

Chemprocide

Tasa o probeta medidora
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Continuacion de la figura 16.

“d‘h,.to Instructivo de limpiezay Eg%%?]:: I(I)\Il'EM'%

desinfeccion mesas y equipo de | toopo e edicion: 11/10/2012

Control de Calidad e empaque en Nachito
Inocuidad

NUmero de p. 2 de 2

DESARROLLO

Limpieza y desinfeccion de mesas, empacadoras, enredadoras,
selladoras y balanzas.

Desalojar cualquier objeto del equipo.

Aplicar con un atomizador T-klor xx a 20 ml/litro de agua sobre la mesa.
Con una esponja restregar para remover la suciedad.

Rociar agua sobre la mesa para eliminar la espuma del detergente
empleado.

Con un jalador de hule eliminar el agua (si la superficie es plana) sino secar
con toallas desechables.

Preparar una soluciéon de Chemprocide a dosis de 4 ml/litro de agua.
Atomizar la mesa con la solucion de chemprocide que ha preparado

Dejar reposar por 3 minutos.

Retirar el exceso de Chemprocide con un jalador de hule.

Limpieza y desinfeccién de tablas de picar, cuchillos y tijeras.

Llevar los cuchillos a la pila para ser lavados.

Con una esponja y detergente necesario restregar para remover la suciedad.
Rociar agua sobre el utensilio para enjuagar y eliminar la espuma del
detergente empleado.

Con el uso de toallas desechables toallas desechables debe secar los
utensilios.

Preparar una solucién de chemprocide a dosis de 4 ml/litro de agua.

Colocar esta solucién en un recipiente relativamente grande.

Sumergir los utensilios en el recipiente con la soluciéon, luego sacarlos y
secarlos con toallas desechables antes.

Después de estar limpio y desinfectado el utensilio puede ser utilizado.

Debe guardar los materiales empleados en el lugar correspondiente.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.6. Instructivo de limpieza y desinfecciéon de pediluvios

Esta actividad debe ser realizada diariamente para la desinfeccion del

calzado del personal que ingresa a la planta.

Figura 17. Instructivo de limpieza y desinfeccion de pediluvios

Cadigo: IN-EM-06

h‘ Instructivo de limpiezay e

dC , ; y: A Edicién: 01

“ 'o desinfeccion de! pediluvio en Fecha de edicion: 11/10/2012
: Nachito !

Control de Calidad Numero de p.1de 1

OBJETIVO: lograr que mediante la mantencién del pediluvio se logre un area eficaz
para la limpieza y desinfeccion del calzado.

ALCANCE: incluye pediluvio del ingreso a planta.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion en planta empacadora de frutas y vegetales PR-EM-03.

FRECUENCIA: 3 veces al dia, por la mafiana, medio dia y por la tarde.

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: escoba, jaladores de hule,
Chemprocide y medidor.

DESARROLLO

° Retirar la alfombra del pediluvio.

° Con una escoba retirar toda el agua y residuos contenidos en el pediluvio
hacia el drenaje.

° Agregar la cantidad necesaria de detergente en polvo en la superficie del
pediluvio y restregar.

° Abrir la llave de paso de agua hacia el pediluvio dejando caer una cantidad
suficiente y luego desaguar.

° Con la escoba remover el agua jabonosa por el drenaje.

° Tomar la alfombra que se coloca en el pediluvio, llevarla a la pila y lavarla
con aguay jabon.

° Agregar 4 litros de agua al pediluvio.

Medir en una probeta 32 ml de Chemprocide y agregarlo al pediluvio.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.7. Instructivo de limpieza y desinfeccion de cisterna y

tanques

Este instructivo establece la forma para la mantencion de la higiene de
tanques y cisterna de almacenamiento de agua, con el fin de evitar
contaminacion del agua que se utiliza dentro de la planta. En la figura 18 se

presentan las instrucciones para desarrollar la limpieza y desinfeccion de

cisternas.
Figura 18. Instructivo de limpieza y desinfeccion de cisterna y tanques
h o Instructivo de limpiezay Cadigo: IN-EM-07
“dc ,’o desinfeccion de cisternay Edicion: 01
_ tanques de almacenamiento de | Fecha de edicion: 11/10/2012
Co””ﬁ:fciigggdad e agua en Nachito NUmero de p.1 de 2

OBJETIVO: asegurar la inocuidad de los contenedores de agua utilizada dentro de
la planta para garantizar al cliente la seguridad en los productos.

ALCANCE: cisterna y tanques de almacenamiento de agua.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo se genera a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion de la planta empacadora PR-EM-03

FRECUENCIA: la frecuencia para el lavado de la cisterna es mensual y para las
pilas de almacenamiento es semanal.

MATERIALES EMPLEADOS: escobas, hidrolavadora, espumadora, T-klor xXx,
cubeta, tasa o probeta medidora.

DESARROLLO
Limpiezay desinfeccién de cisterna

e Cerrar el suministro de agua principal a la cisterna y gastar el agua que quedd
contenida en la cisterna para bajar el nivel del agua.
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Continuacion de la figura 18.

Cédigo: IN-EM-07

2 Instructivo de limpiezay o
“GCh"O desinfeccion de cisternay tanques Edicion: 01

de almacenamiento de aguaen | -echa de edicion:
Control de Calidad e Nachito 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p.2 de 2

e Quitar la rejilla del drenaje para evacuar totalmente el agua.

e Espumar todas las paredes de la cisterna con el uso de espumadora y
restregar, utilizar 20 ml de T-klor xx/ litro de agua.

e Luego cambiar de boquilla a la pistola de la hidrolavadora y proceder a
enjuagar hasta que la corriente de agua esté clara y no existan rastros
del detergente.

e Colocar la rejilla de desaglie en el lugar respectivo, sacar todos los
utensilios empleados de la cisterna y abrir la valvula de paso para
llenar nuevamente la cisterna.

e Colocar la tapadera a la cisterna y guardar todos los materiales en
bodega correspondiente.

Limpieza y desinfeccién de pilas o tanques de lavado.

e Se debe despejar el area de lavado.

e Se debe drenar el agua de la pila.

e Luego rociar detergente en polvo y con un cepillo o esponja restregar
las superficies.

e Después se debe eliminar la suciedad y residuos del detergente
rociando agua abundante dejar drenar el agua.

e Con un spray con cloro a 150 ppm rociar en todas las superficies, dejar
reposar por 5 minutos y eliminar el exceso de solucién con cloro, dejar
secar a temperatura ambiente.

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.8. Instructivo de limpieza y desinfeccion de instalaciones

sanitarias

La limpieza y desinfeccion efectiva de las instalaciones sanitarias juega un
papel importante en la inocuidad de alimentos, ya que es una fuente de
contaminacién por microorganismos, por lo cual deben permanecer higiénicos
durante la jornada de trabajo esto no se puede lograr sin que se tenga a una
persona encargada de la limpieza y desinfeccion de estas areas y ademas que

posea los conocimientos minimos de inocuidad.

Figura 19. Instructivo de limpiezay desinfeccion de instalaciones

sanitarias

o 5digo: IN-EM-
“CCh"O Instructivo de limpiezay (E:gidcli%%' l(;\llEM 08
desinfeccién de instalaciones : S
_ o : Fecha de edicion: 11/10/2012
Control de Calidad e sanitarias en Nachito NGmero de p.1 de 2

Inocuidad
OBJETIVO: mantener los lavamanos, sanitarios, mingitorios, botes de basura y

depdsitos de abastecimiento de papel, jabdon vy alcohol en gel en constante
limpieza y desinfeccion para reducir posibles fuentes de contaminacion de los
alimentos.

ALCANCE: instalaciones para lavado de manos, sanitarios, botes de basura,
abastecedores de papel, jabén y alcohol de la planta de produccién.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion en planta empacadora de frutas y vegetales PR-EM-03.

FRECUENCIA: 3 veces durante el dia y cuando se considere necesario.

MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS: escobas, trapeadores, atomizadores,
cloro, jaladores de hule.

DESARROLLO

Limpiezay desinfeccién de lavamanos y azulejos

o Despeja el &rea para hacer la limpieza de mejor forma.
o Aplicar agua en los lavamanos y luego detergente.
o Con una esponja restregar las superficies del lavamanos y azulejos.
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Continuacion de la figura 19.

Cadigo: IN-EM-08

“dﬁhi’o Instructivo de limpiezay Edicién: 01

desinfeccién de instalaciones Fecha de edicioén:

Control de Calidad e Inocuidad

sanitarias en Nachito 11/10/2012
NUmero de p. 2 de 2

Aplicar agua para eliminar los residuos del detergente.

Con un pafio o toalla de papel eliminar enjutar las superficies.

Con un spray rociar cloro a 200 ppm, es decir 4 mililitros de cloro por litro de
agua.

Si quedaron particulas en exceso enjutar con un pafio.

Limpieza y desinfeccion de sanitario

Aplicar detergente dentro del sanitario y con un cepillo tallar las
superficies.

Descargar agua al sanitario para eliminar la espuma y suciedad.

Con un spray rociar cloro a 200 ppm, es decir 4 mililitros de cloro por litro de
agua a las superficies del sanitario tanto dentro como fuera y dejar reposar
por 5 minutos.

Luego enjutar con toallas desechables el exceso de agua con cloro del
sanitario.

Limpieza de depésitos de papel, jabdn y alcohol en gel

Quitar el polvo de las superficies.
Con el spray con cloro rociar sobre las superficies.
Dejar reposar por 3 minutos y posteriormente enjutar.

Otras actividades

Barrer el piso.

Colocar la basura en bolsas plasticas.

Retirar la basura del sanitario y colocar nuevas bolsas al sanitario.
Si es necesario lavar el basurero con detergente y cloro a 200 ppm.
Trapear el piso con una solucién de cloro a 200 ppm.

Lavar el trapeador para que esté listo para una nueva limpieza.
Guardar los utensilios y productos empleados en el locker.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.9. Instructivo para célculo de dosis de aplicacién de

productos de limpieza y desinfeccion

Debido a que las dosis de aplicacion de cada producto de limpieza y
desinfeccion es diferente segun la superficie a tratar y que en varias ocasiones
el personal encargado de la preparacion de los productos cambia de funciones,
es indispensable que quede por escrito un instructivo que pueda orientar a los

nuevos encargados a realizar esta actividad de forma correcta.

En la figura 20 se describe de forma detallada la forma de preparacion de
para los productos empleados para la limpieza y desinfeccion.

Figura 20. Instructivo para calculo de dosis de aplicacion de productos

de limpieza y desinfeccion

Instructivo para célculo de dosis | Cédigo: IN-EM-09

“d‘hi’o de aplicacién de productos de | Edicién: 01

limpieza y desinfeccién en Fecha de edicion: 11/10/2012
Control de Calidad e Inocuidad Nachito NUmero de p. 1 de 3

OBJETIVO: establecer la metodologia para el calculo de dosis de agentes de
limpieza y desinfeccion.

ALCANCE: a todos los productos quimicos empleados para realizar la limpieza en
todas las areas de la planta de empaque.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccion de la planta empacadora PR-EM-03.

FRECUENCIA: cuando se requieran para uso.

MATERIALES EMPLEADOS: tasa medidora, probeta, cubetas plasticas y
desinfectantes.
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Continuacion de la figura 20.

° Instructivo para célculo de Cadigo: IN-EM-09
“d‘h,’o dosis de aplicacion de Edicién: 01
productos de limpiezay Fecha de edicion: 11/10/2012
Control de Calidad e Inocuidad desinfeccion en Nachito NUmero de p. 2 de 3

DESARROLLO

Célculo de la cantidad de cloro a emplear

o Formula: para determinar la cantidad de cloro a emplear, utilizar la siguiente

formula:
V1 * ppm

% ingrediente activo * 10

Doénde:
V1 : cantidad de agua a preparar expresada en litros
ppm: concentracion en partes por millén de la solucién requerida
ml: mililitros de cloro a utilizar por metro cubico
% ingrediente activo: concentracion que tiene el cloro a nivel comercial
10: es una constante
e Ejemplo

Se necesita desinfectar una superficie con cloro a 200 ppm, para ello se
requiere 2 litros de agua, el cloro se encuentra a una concentracion de 4,25
% de ingrediente activo, determinar la cantidad de cloro comercial a emplear.

2 litros de agua*200 ppm
4,25 %10

ml cloro = =9,41 ml

Se necesitan 9,41 ml de cloro para 2 litros de agua

De esta forma se obtiene la cantidad de cloro a emplear para la cantidad de agua
necesaria para la desinfecciéon, a una concentracion especifica.
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Continuacion de la figura 20.

Instructivo para célculo de dosis | Cédigo: IN-EM-09

“d‘hi’o de aplicacién de productos de | Edicion: 01

limpieza y desinfeccién en Fecha de edicion: 11/10/2012
Control de Calidad e Inocuidad Nachito NUmero de p. 3de 3

Forma de preparacion de T-klor xx, Regain y Chemprocide.

El procedimiento para la preparacién de estos productos es la misma Unicamente
cambian las dosis a emplear.

Dosis
Segun las especificaciones de las fichas técnicas

o T-klor xx 20 ml/litro de agua (para aplicacibn con hidrolavadora y
espumadora).

o T-klor xx 10 ml/litro de agua para lavado de cajas.

o Regain 20 ml/litro de agua.

o Chemprocide 4 ml/litro de agua.

Calculo para determinar cantidad a emplear. El calculo es simple mediante una
regla de tres de la siguiente forma. Aplica para los 3 productos.

Ejemplo
Necesito determinar la cantidad de T-klor xx a emplear a una dosis de 20 ml/ litro
de agua para diluirla con 20 litros de agua.

Si:

1 litro agua---------------- 20 ml T-klor xx
20 litros agua----------------- X

20 litros agua * 20 ml T-klor xx_= 400 ml

1 litro de agua

Resultado: Necesito 400 ml de T-klor xx para 20 litros de agua.

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.10. Programa de limpieza y desinfeccion de la planta

empacadora

Un programa de limpieza y desinfeccion forma parte esencial de los
requerimientos establecidos para un sistema de Buenas Practicas de
Manufactura segun lo establece el reglamento técnico centro americano RTCA
67.0133:06.

El programa de limpieza y desinfeccion escrito sirve para regular la

limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y utensilios.

En la tabla IV se presenta el programa de limpieza y desinfeccion para la
planta empacadora el cual indica de una forma resumida la distribucién de la
limpieza por areas a tratar, responsables de las actividades, frecuencias y

horarios, recursos necesarios y las medidas de vigilancia o registros a emplear.

Todo esto segun la especificacion del Reglamento Técnico Centro
Americano en los principios generales sobre el contenido de los programas de

limpieza y desinfeccion.

Para la elaboracion de este programa se necesitaron las recomendaciones
de los proveedores de los productos de limpieza para las especificaciones de
dosis y productos a emplear segun superficies, ademas en conjunto con el
encargado del Area de Produccién se acordaron las frecuencias, horarios y los

responsables de cada actividad.
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Programa de limpieza y desinfeccion

Tabla IV.
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de la tabla IV.
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Figura 21. Flujograma general de actividades de limpiezay

desinfeccion

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales Proceso: limpieza y desinfeccion de areas, equipos y utensilios

Area: Dpto. Calidad e Inocuidad Inicia : limpieza de superficies
Elaborado por: Gloria L6pez
Fecha: mayo del 2012

Hoja: 1 de 1

Finaliza: registro de actividades

Método: actual

D

A 4
Enjuagar
superficies, equipos
y utensilios para
remover suciedad

v
Medir y preparar
productos para
limpieza y
desinfeccion

3

Aplicar detergente a
las superficies

A 4

Restregar
superficies

A 4

Enjuagar para
eliminar suciedad y
espuma

i

Aplicar
desinfectante,
segun producto y
dosis por superficie
a tratar

A 4

Guardar, materiales
y productos en lugar
correspondiente

A 4
Registrar actividad
en formato de
registro
correspondiente a
la actividad

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.5.11. Registros de control para la limpieza y desinfeccion de

areas, equipos y utensilios

Para la obtencion de evidencias de que las actividades de limpieza y
desinfeccion se desarrollan tal como indican los instructivos de trabajo y segun
las frecuencias asignadas, es necesario llevar un sistema de registros los

cuales se presentan a continuacion.

o Formato para control de limpieza y abastecimiento en lavamanos y

sanitarios.

Este formato sirve para registrar el cumplimiento de orden, limpieza y
abastecimiento de jabdn, papel, toallas desechables, alcohol en gel,
abastecimiento de agua en las instalaciones sanitarias (bafios de hombres y

mujeres, lavamanos de bafos y de planta).
Este registro quedard a cargo de la inspectora de inocuidad quien
realizard dos inspecciones al dia. En caso de que exista alguna falla debera

reportar a la encargada de limpieza para que realice las correcciones.

La inspectora de inocuidad y la encargada del Departamento de Calidad e

Inocuidad deberan firmar el registro y archivarlo.
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Formato para inspeccion de limpieza y abastecimiento en

Tabla V.

lavamanos y sanitarios
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Fuente: elaboracién propia.
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o Formato para control de personal de limpieza de instalaciones sanitarias

Este formato sirve para llevar el control del personal que realiza la limpieza

horarios, productos que se emplean y la cantidad de productos.

Tabla VI. Formato para control de personal de limpieza de

instalaciones sanitarias

Codigo: RG-EM-03
“ﬂﬂh‘fc CONTROL DIARIO DE LIMPIEZA Fecha edicion: 27/04/012
Empacadora de Frutas y Vegetales ¥ DESINFECCIGN DE INSTALACIONES sanmarias|  Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1de 1

Razon del registro: control de limpieza sanitarios

Marcar con una X si corresponde a hombre o mujer. Mujeres D Hombres D
Fecha Hora Hora Productos empleados Firma Observaciones
incio finalizacion y cantidad {ml} de encargado

Estimado ususario(a) si nota alguna inconformidad en el sanitario, porfavor reportelo dejando una observacidn en el presente registro

Observaciones

Fuente: elaboracién propia.
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o Formato de registro de limpieza y desinfeccién de canastas y bienes de

almacenamiento.

En la tabla VII se presenta el formato de registro para la actividad de
limpieza y desinfeccion de las canastas y bines plasticos. Esta actividad se
realiza con la finalidad de prevenir la contaminacion cruzada, para determinar la

capacidad de lavado y realizar mejoras si fuera necesario.

Tabla VII. Formato de registro de limpieza y desinfeccion de canastas y
bines
Cédigo: RG-EM-04
achi
w fo REGISTRO DE LIMPIEZA'Y Fecha edicion: 27/06/2012
Empacadora de Frutas y Vegetales DESINFECCION DE CANASTAS Y BINES |cqicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Hoja: 1 de 1

Razon del registro: llevar el control sobre la inocuidad de canastas de embalaje.

PROCEDENCIA # PRODUCTO
DE LAS CANASTAS | QuIMICO ENCARGADO OBSERVACIONES
CANASTAS LAVADAS | EMPLEADO

HORA DE HORA DE

EECHU INICIO FINALIZACION

Supervisor Observaciones

Fuente: elaboracién propia.
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o Formato para el control de la limpieza y desinfeccibn de mesas y

maquinas de empaque.

En la tabla VIII se presenta el registro que da a conocer si las actividades
de limpieza y desinfeccion se realizan correctamente. Este formato brinda
informacion como: fecha, hora, numero de mesa y equipo lavado, dosis,
productos empleados, personal a cargo y tipo de producto que fue procesado.
Con esta informacion se podra dar trazabilidad a los productos en caso se

detecte una contaminacion quimica.

Tabla VIII. Formato de registro para control de limpieza y desinfeccion

de mesas y maquinas de empaque

Codigo: RG-EM-05
Nachifro LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MESAS Fecha edicion: 27/04/012
Empacadora de Frutas y Vegetales Y MAQUINAS DE EMPAQUE Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1
Razon del registro: inocuidad de equipo de contacto
Fecha: Responsable:

Revisado por:

Hora # Mesay Nombre Ingrediente |Concentracién |Cantidad  Vol. agu: Encargado Producto que
equipo comercial activo (ppm) gr | ml (litros) procesara

Observaciones:

Fuente: elaboracién propia.
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o Formato para registro de limpieza y desinfeccién de cisterna y tanques

de agua

La actividad de limpieza y desinfeccion de cisterna y tanques debe
registrarse para tener constancia de la inocuidad de los contenedores de agua,
en la tabla IX se presenta el modelo de registro.

Tabla IX. Formato de registro para limpieza y desinfeccion de cisternas

y tanques de almacenamiento de agua

Codigo: RG-EM-07
“ﬂchifo . o
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CISTERNAS Y TANQUES Fecha edicion: 27/04/012
Empacadora de Frutas y Vegetales DE ALMACENAMIENTO DE AGUA Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1
Razon del registro: mantener la inocuidad del agua Responsable:
Revisado por
Fecha Hora Producto |Ingrediente | Concentracion Cantidad Tiempo Observaciones
empleado activo (ppm) (gr) o (ml) expocision

Fuente: elaboracién propia.
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o Formato de registro para limpieza y desinfeccién de pisos

El suelo es una de los principales focos de contaminacién por lo cual es de
suma importancia llevar el control sobre las actividades de limpieza y
desinfeccion. Este registro brinda informacién como fecha, hora, productos,
cantidades empleadas y encargados de la realizacion la actividad.

Tabla X. Formato de registro para limpieza y desinfeccidon de pisos
Codigo: RG-EM-08
“Gchifo - . - . g .
Limpieza y desinfeccion de pisos, Fecha edicidn: 27/06/012
Empacadora de Frutas y Vegetales paredes, puertas y cortinas Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1de 1
Razon del registro: control de contaminacion cruzada Responsable:

Revisado por:

Nombre comercial

Volumen
detergente y ., Cantidad agua
desinfectante | Concentracion (litros)
Fecha Hora empleado. (ppm) gr (detergente) ml (desinfectante) Observaciones

Fuente: elaboracién propia.
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2.6. Procedimiento para control de salud e higiene del personal

Es necesario tener un procedimiento que detalle la manera de llevar a
cabo el control de la salud e higiene del personal, con ello se determinara la
dindmica a seguir para el control diario de la higiene y la forma en que se debe
proceder cuando se presente personal enfermo. Este procedimiento se basa en
los requerimientos que establece deben estar bajo control el reglamento técnico

centro americano.

En la figura 22 se detalla el procedimiento a seguir para realizar el control

de la salud e higiene del personal.

Figura 22. Procedimiento de control de higiene y salud del personal

[ diao: - -
uch ,’ PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE | £0digo: PR-EM-04
e ] Edicién: 01

HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL L
Fecha de ediciéon: 11/10/2012
NUmero de p.1 de 3

Control de Calidad e
Inocuidad

OBJETIVO: establecer la metodologia para llevar el control de la higiene y salud del
personal que labora en la empacadora y comercializadora de frutas y vegetales

frescos Nachito.

ALCANCE: para todo el personal que labora en la planta empacadora.
RESPONSABILIDADES

Jefe de Control de Calidad e Inocuidad

Es responsabilidad del jefe de Control de Calidad e Inocuidad velar por el

cumplimiento del procedimiento PR-LC-04, asimismo registrar el cumplimiento de
este procedimiento.
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Continuacion de la figura 22.

Cédigo: PR-EM-04

“dChi’o PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE | Edicién: 01

HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL | Fecha de edicion:
Control de Calidad e 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p. 2 de 3

Colaboradores

Es responsabilidad de los colaboradores de produccion y de las demas areas de la
empresa contribuir a mantener la higiene personal y reportar el estado de salud.
DOCUMENTOS ASOCIADOS: registro RG-EM-09.

DEFINICIONES

o Higiene personal: es la aplicacion de practicas sanitarias o de
limpieza humanas para conservar la salud.
o Salud: es el estado de completo bienestar fisico, mental y social.

(Organizacion Mundial de la Salud).
DESARROLLO

Control diario de la higiene personal: la encargada del Departamento de Control
de Calidad e Inocuidad inspeccionara y registrara diariamente la higiene del
personal que ingrese a la planta. En aspectos de higiene deben cumplir con lo
establecido en el reglamento de inocuidad de la empresa, si existe alguna
inconformidad debera reportar inmediatamente al jefe del Departamento Control de
Calidad e Inocuidad para que se tomen las medidas respectivas de acuerdo al
reglamento interno de la empresa.

Control diario de la salud del personal: diariamente se debe inspeccionar la salud
de los empleados, se debe reportar y proceder de la siguiente forma:

Si el personal se encuentra en estado de salud critica

o Si hubiera una persona padeciendo una enfermedad grave, debe reportar a
la encargada del Departamento de Control de Calidad e Inocuidad sobre el
estado de salud.

o Esta informara al jefe inmediato y al conocer el caso procedera a dar el
tiempo necesario para que la persona afectada visite un médico.
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Continuacion de la figura 22.

Cédigo: PR-EM-04

h ° PROCEDIMIENTO DE CONTROL | Codigo:
“dc "o DE HIGIENE Y SALUD DEL Edicion: 01

PERSONAL Fecha de edicion:

Control de Calidad e Inocuidad

11/10/2012
NUmero de p.3 de 3

Después de recuperarse la persona afectada regresard a laborar
nuevamente, pero debe presentar un documento que haga constar que
estuvo enferma, este documento puede ser alguno de los siguientes:

o Un informe al patrono sobre la asistencia del afiliado, otorgado por el
IGSS.

o Una receta médica, otorgada por el Centro de Salud al que asista.

o Una constancia médica, otorgada por médico privado.

Si la gravedad de la enfermedad no amerita que la persona enferma visite un
médico se procedera de la siguiente forma.

La persona afectada debe informar al Departamento de Control de Calidad e
Inocuidad sobre el estado de salud.

La persona encargada del manejo de medicamentos del departamento
procedera a diagnosticar y brindar el medicamento que requiera.

La persona enferma informara al jefe inmediato sobre el estado de salud.

El jefe inmediato considerara el caso y cambiara de actividades a la persona
enferma, tratando de evitar el riesgo por contaminaciéon de los alimentos.

La persona enferma quedara bajo supervision, por la encargada de manejo
de medicamentos y serd transferida nuevamente a actividades normales
hasta que haya mejorado.

Tarjeta de salud y de pulmones

El personal nuevo que ingresa a planta debe presentar tarjeta de salud y de
pulmones vigente.

El personal que labora en la empresa debe actualizar anualmente la tarjeta
de salud y de pulmones.

El Departamento de Control de Calidad e Inocuidad llevara el control de las
fechas de vencimiento y publicara en cartelera el listado de personas que
deben actualizarlos.

Fuente: elaboracién propia.
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2.6.1.

Instructivo de lavado de manos

En la figura 23 se presenta el instructivo para el lavado de manos.

Figura 23.

Instructivo de lavado de manos

wachifg

Control de Calidad e Inocuidad

Instructivo de lavado de
manos en Nachito

Cadigo: IN-EM-010

Edicién: 01

Fecha de edicion: 11/10/2012
NUmero de p.1 de 1

OBJETIVOS: establecer con claridad el desarrollo de la actividad de lavado de manos

ALCANCE: desde el lavado hasta la desinfeccién de manos.

FRECUENCIA: después de ir al bafio, después de toser o estornudar, después de tocar
superficies sucias. El lavado debe durar 20 segundos.

MATERIALES: jabdn en gel, alcohol en gel, desinfectante para ufas (cloro), agua y papel.

DESARROLLO

Presionarel peds| pars accionarls salds
de sgus delchoro.

k

Mojar las manos y brszos.

Aplicarjabdonen manosy brazosy
restregar.

Restregar las manos con movimientos
circulares.

Cepillar las unss con desinfectants
contenido en los vasos.

Dessagusrias manos y brazos.

Secar lss manos sccionando el
dispensador de papel con el codo.

Secarlas manos

Fuente: elaboracién propia.
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2.6.2. Formatos de registro de higiene y salud del personal

La tabla XI y Xl se presentan los formatos para registrar la salud e
higiene del personal previo al ingreso a planta de produccion, estos formatos
estan basados en los aspectos de higiene y salud a controlar segun el

Reglamento Técnico Centroamericano.

o Formato de registro de higiene y salud del personal previo al ingreso a

planta

La informacion que se pretende recopilar con este formato es: salud diaria
de los empleados (enfermedades respiratorias, infecciones en o0jos y boca,
enfermedades estomacales, heridas o0 llagas y enfermedades
infectocontagiosas), sobre la higiene personal (aseo personal y ufias limpias y
cortas), sobre el uso del equipo de proteccién personal (bata, cofia, gabacha,
botas, guantes) y el control sobre uso de accesorios y maquillaje (aretes,

anillos, reloj, pulseras, celular y todo tipo de maquillaje).

En la tabla Xl se presenta el registro el cual debe ser llenado diariamente

para tener un control estricto de la salud e higiene del personal.
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Formato de registro de higiene y salud de los empleados,

Tabla XI.

previo al ingreso a planta
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Fuente: elaboracién propia.
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. Formato de registro del lavado de manos

El lavado de manos de los empleados debe ser una tarea frecuente
durante las labores, ya que las manos son superficies en contacto directo con

los alimentos. Este registro lo deben llenar colocando el nombre y el horario en

gue realizan la actividad.

Tabla XII. Formato de registro del lavado de manos
“-.:h ito Codigo: RG-EM-010
REGIZTRO DE LA¥YADO DE MANOS Fecha edicion: 27/05/012
AREA DE EMPABUE .
Empacadora de Frutas vy Vegetalss Edizion: 1
Area Control de C alidad & Inoculdad .
Hoja1de1
FECHA .
Responsable Revisa

Instrucciones: Coloque la hora en que se realizo el lavado de manos.

HOHERE DEL HORA DE LAVADO

EHFLEADD O FISITA

OBSERVACIONES,

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 24.

Flujograma de control de higiene y salud del personal

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales
Area: Dpto. Calidad e Inocuidad

Proceso: control de higiene y salud del personal
Inicia : inspecci6n diaria de higiene y salud

Elaborado por: Gloria L6pez
Fecha: mayo del 2012

Hoja: 1 de 1
Continuar No
con Personal con
actividades alta de higien
normales

Si

Finaliza: documentacion de sucesos
Método: actual

Inspeccidén diaria de
higiene y salud del t

( FIN ) Llamado de
\ /| atencién por jefe
inmediato

|

Solicitar correcciéon
a la falta

v

personal
Personal en ma
Ingresar a No
actividades estado de salud
normales

Evaluacién de

gravedad, por dpto.
Calidad e Inocuidad

v

Informar a jefe
inmediato para
tomar decisién

Documentar los
sucesos

Gravedad amerita
abandono temporal de
instalaciones

Tratamiento dentro
de planta

v

Cambiar de actividades
a aquellas que no
tengan contacto

directo con los
alimentos

v

Dar seguimiento del
estado de salud al
operario

v

Documentar los
sucesos

Retiro temporal
hasta su
recuperacion

Regresar a planta
después de su
recuperacién y

presentar

v

Presentar a jefe
inmediato, ya sea
una constancia del

IGSS, centro de

salud o medico

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.7. Procedimiento de preparacion de furgén previo a despacho para

exportacion

Este procedimiento surge a partir de que no se contaba con una dindmica
adecuada para preparar el furgobn previo a la exportacibn en cuanto a
actividades de descarga de tarimas, limpieza y desinfeccién y preenfriado, esta
descoordinacion habia llegado a omitir alguna o varias de las actividades

previamente descritas.

A partir de ello se genero el procedimiento, se dio a conocer y se acordo

con los encargados de areas involucradas sobre este procedimiento.

Figura25. Procedimiento de preparaciéon de furgon previo a despacho

para exportacion en la planta empacadora de frutas y vegetales

PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE | Codigo: PR-EM-05
° FURGON PREVIO A DESPACHO PARA | Edicion: 01
“ﬂChl’o EXPORTACION EN LA PLANTA Fecha de edicion:
EMPACADORA DE FRUTAS Y 11/10/2012
VEGETALES NACHITO Ndmero de p.1 de 3

OBJETIVO: establecer la metodologia a emplear para preparar el furgén previo a
carga para exportacion.

ALCANCE: todos los vehiculos de transporte excepto los vehiculos en los cuales el
proveedor del servicio se comprometa a realizar la limpieza y desinfeccion.

RESPONSABILIDADES: son responsables de llevar a cabo este procedimiento
PR-EM-05 el Departamento de Control de Calidad e Inocuidad, Logistica vy
Produccioén, para el cumplimiento y mantenimiento de condiciones higiénicas de los
vehiculos de transporte.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: registro de carga para exportaciones RG-EM-013,
registro de limpieza y desinfecciéon de furgones RG-EM-014.

GLOSARIO: aplica terminologia descrita en procedimiento 2.5.
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Continuacion de la figura 25.

° PROCEDIMIENTO DE PREPARACION | Cédigo: PR-EM-05
“dc ,’o DE FURGON PREVIO A DESPACHO | Edicion: 01

PARA EXPORTACION EN LA PLANTA | Fecha de edicion:
Control de Calidad e EMPACADORA DE FRUTAS Y 11/10/2012
Inocuidad VEGETALES NACHITO NUmero de p. 2 de 3
DESARROLLO
o Descarga de vehiculos de transporte: después de ingresar los furgones o

camiones a planta empacadora, estos tendran que ser descargados, es el
Departamento de Logistica quien se encargara del desalojo de cajas vacias
0 con producto y cualquier otro objeto que viniera en el vehiculo de

transporte.

o Limpieza y desinfeccion: luego de estar descargados los furgones o
camiones se ubicaran en el area de lavado y desinfeccion (area de lavado de
canastas).

El encargado de Logistica dara aviso al Departamento de Control de Calidad e
Inocuidad sobre la disponibilidad del furgdn, para someterlo al lavado y
desinfeccion.

El Departamento de Control de Calidad e Inocuidad tendra a disposicion un
encargado para que las actividades de limpieza y desinfeccion de furgones se
realicen acorde al instructivo: IN-EM-011sobre limpieza y desinfeccién de furgones y
otros vehiculos de transporte. Este instructivo contiene datos como: dosis de
desinfectante a emplear, tiempos de exposicion de los desinfectantes, etc.

o Enfriado de los vehiculos de transporte: previo a la carga del furgén o camién
es necesario realizar el preenfriado de los mismos, lo cual debe realizarse
con anticipacién, para ello:

o El Departamento de Produccion indicara al Departamento de
Logistica con una hora de anticipacion el horario en que dara inicio la
carga del furgén o camion.

o El encargado de Logistica siendo conocedor del horario de inicio de la
carga informard a los ayudantes para que prendan el sistema de
refrigeracion del furgdn o camién, el tiempo de preenfriado sera de 45
minutos y las puertas del vehiculo deben permanecer cerradas
durante este periodo.
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Continuacion de la figura 25.

c h ° PROCEDIMIENTO DE PREPARACION | Codigo: PR-EM-05
a ,'o DE FURGON PREVIO A DESPACHO | Edicion: 01

PARA EXPORTACION EN LA PLANTA | Fecha de edicion:

Inocuidad

Control de Calidad EMPACADORA DE FRUTAS Y 11/10/2012

VEGETALES NACHITO

NUimero de p. 3 de 3

El encargado de Control de Calidad verificara que los furgones lleven
y estén en buen estado las barras absorbente de etileno, esto para
los furgones mercado By C.

Antes de iniciar la carga del furgén, el encargado de Control de
Calidad pasara un registro de control sobre las condiciones en las
cuales se inici6 a cargar el vehiculo de transporte, incluye
temperatura de carga, condiciones de limpieza y desinfeccion en
paredes, piso y cortinas. El registro de verificacion se denota como
registro de inspeccion de carga para exportaciones RG-EM-012.

Los procedimientos, registros de control y de inspeccion estaran
disponibles en la base de datos manejada por el Area de Control de
Calidad e Inocuidad para un uso correcto.

2.7.1.

Fuente: elaboracion propia.

Instructivo de limpieza y desinfeccidn de furgones

En la figura 26 se detalla el instructivo para la limpieza y desinfeccion de

furgones previo a exportacion.
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Figura 26. Instructivo de limpiezay desinfeccion de furgones

Cadigo: IN-EM-011

“d‘hi’o Instructivo de limpieza 'y Edicion: 01

desinfeccion de furgones y Fecha de edicion:
Inocuidad NUmero de p.1 de 2

OBJETIVO: mantener vehiculos de transporte libre de contaminantes quimicos,
fisicos y biologicos, para garantizar la calidad de transporte de los productos.

ALCANCE: furgones y vehiculos de transporte de los productos.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: este instructivo da origen a partir del procedimiento
de limpieza y desinfeccién en planta empacadora de frutas y vegetales PR-EM-03 y
al PR-EM-05.

FRECUENCIA: en cada uso.

MATERIALES EMPLEADOS: escobas, hidrolavadora, espumadora, T-klor xx,
cubetay una tasa o probeta.

DESARROLLO
o Apagar los motores de ventilacidon o unidades de refrigeracion.
o Despejar la caja del furgon, sacar canastas y tarimas, luego con una

escoba barrer el interior del furgon.

o Preparar una solucion de T-KLOR XX a una concentracion de 20 ml por 1
litro de agua.
o Con el uso de la hidrolavadora y la boquilla espumadora aplicar el producto

al techo, paredes, puerta y pisos de la unidad de transporte, cepillar si
hubiera una fuerte acumulacion de suciedad.

o Dejar reposar de 3-5 minutos para que el producto haga efecto sobre la
suciedad.
o Una vez que el producto quimico haya cumplido con el tiempo de

contacto, quitar la espuma a presion de arriba hacia abajo.
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Continuacion de la figura 25.

‘h\dChifo

Control de Calidad e

Instructivo de limpiezay
desinfeccion de furgones y
vehiculos en Nachito

Cddigo: IN-EM-011

Edicién: 01

Fecha de edicion: 11/10/2012
NUmero de p. 2 de 2

chemprocide a 4 mililitros por litro de agua.

Inocuidad
. Escurrir el agua, con ayuda de una escoba o un jalador de agua.
o Después de haber evacuado el agua del furgdn preparar una soluciéon de

. Esta solucién de chemprocide debe ser aplicada con una bomba de mochila
asperjando todas las superficies del furgén: paredes, techo, cortinas, piso, y
aplicar rocio suave a las unidades de ventilacion.

° Guardar todos los utensilios empleados en el lugar correspondiente.

2.7.2.

Fuente: elaboracion propia.

exportaciones

Formato de registro de limpieza y desinfeccion de

vehiculos de transporte y de inspeccion de carga para

En la tabla XIIl se presenta el formato empleado para llevar el control de

limpieza y desinfeccion de los vehiculos para transportar los productos. En el

formato Xlll se registran los requerimientos minimos de las condiciones del

transporte previo a la exportacion.
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Formato de registro para limpiezay desinfeccién de

Tabla XIII.

vehiculos de transporte
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Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XIV. Formato de registro de inspeccion de carga para

exportaciones

Empacadora de Frutas y Vegetales
Area de Calidad e Inocuidad

Codigo: RG-EM-011

(]
“CCI"'Q REGISTRO DE INSPECCION DE  |Edicion 2.

CARGA PARA EXPORTACIONES

Fecha edicion: 07/06/2012
Hoja 1 de 1

Instrucciones: realizar el siguiente check list y colocar

v

en el espacio correspondiente si es conforme.

Cuando sea un no, explicar en el espacio de OBSERVACIONES el motivo por el cual no se cumple.

No.

ACTIVIDAD

Sl

NO

OBSERVACIONES

El furgdn posee cortinas hawaianas limpias
y en buen estado.

Se realiz6 la limpieza del furgén (agua y
jabon)

Se realiz6 la desinfeccion del furgdn (20 ml
de T-Klor xx/L de agua). Para realizar esto el
ayudante tiene puesto bata, redecilla,
mascarilla y gafas protectoras de ojos

Se realizd el preenfriado del furgdn hasta
que la temperatura esté en 40 °F. El
preenfriado se hace con las puertas
cerradas y tarda aproximadamente 45 min

Se colocé la barra absorvente de etileno
(aplica a Tegucigalpa y Nicaragua)

Luego de la carga del producto se cerraron
las puertas del furgén y el thermoking se
encendio.

El producto que va en el furgén es en las
presentaciones y cantidades solicitada por
los clientes o las anotadas segun orden de
carga

Se reviso en los cuartos frios que no haya
quedado producto empacado que tuvo que
ser cargado al furgén

Encargado

Revisado

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 27.

Flujograma de preparacion de furgon previo a despacho

para exportacion

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales

Area: Dpto. Calidad e Inocuidad
Elaborado por: Gloria L6pez
Fecha: mayo del 2012

Hoja: 1 de 1

Proceso: preparacion de furgén previo a despacho para exportacion
Inicia : descarga de vehiculo
Finaliza: registro de actividades
Método: actual

<\ INICIO /

Descargar tarimas del vehiculo,
lo realiza dpto. de Logistica

Encargado de Logistica debe
trasladar el vehiculo a area de
lavado

S

Auxiliar de Logistica debe
informar a dpto. de Calidad la
disponibilidad para lavar el
vehiculo

!

Control de Calidad prepara equipo
y materiales a emplear para lavar
y desinfectar el vehiculo, segun
instructivo

!

Encargado de Control de Calidad
realiza la limpieza y desinfeccién

!

Encargado de Control de Calidad
reporta esta actividad en
formato de registro

4

El vehiculo es trasladado a area de
carga

!

Encargado de Logistica prende el
sistema de enfriamiento 45 min
antes de carga

Auxiliar de Control de Calidad
verifica, la temperatura, limpieza y
absorvedores de etileno previo a
carga

Auxiliar de Control de
Calidad registra en formato
aspectos anteriores

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.8. Procedimiento de monitoreo y control de plagas

Tal como lo establece el apartado 5.7 del Reglamento Técnico
Centroamericano, las empresas deben contar con un programa de control de
plagas, identificacion de plagas, mapeo de estaciones, métodos Yy
procedimientos utilizados, debido a ello es indispensable dejar por escrito el
procedimiento que brinde la dindmica apropiada para cumplir con este
requerimiento y controlar o prevenir la diseminacién de plagas dentro de las

instalaciones de la empresa.

En la figura 28 se detalla el procedimiento a seguir para llevar el monitoreo
y control de plagas en la empacadora.

Figura 28. Procedimiento de monitoreo y control de plagas

° Cédigo: PR-EM-06
uch,' PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Y | Egician: 01

e ] CONTROL DE PLAGAS EN LA Fecha de edicion:

PLANTA EMPACADORA DE FRUTAS Y :

Control de Calidad e VEGETALES NACHITO 11/10/2012
Inocuidad Numero de p.1 de 3

OBJETIVO: describir las actividades que deben desarrollarse para monitoreo y
control interno de plagas para reducir el riesgo de contaminacion a los alimentos en
las instalaciones de la empacadora de vegetales y frutas NACHITO.

ALCANCE: control de insectos y roedores en el area de proceso, area de
almacenamiento, bodegas, area de almacenamiento de residuos, pasillos, rampa
de carga y descarga, oficinas, area de almacenamiento de canastas y comedor.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: registro de monitoreo de plagas.

RESPONSABILIDADES: la jefatura del Departamento de Control de Calidad e
Inocuidad es el ente responsable del cumplimiento del procedimiento PR-EM-06.

El Departamento de Control de Calidad e Inocuidad delegara a un encargado quien
debera estar capacitado sobre el control y manejo de plagas.
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Continuacion de la figura 28.

°® Cdédigo: PR-EM-06
dch,, PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Y | Eqicién: 01
© | CONTROL DE PLAGAS ENLA PLANTA '

EMPACADORA DE FRUTAS Y Fecha de edicion:

Control de Calidad e VEGETALES NACHITO 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p. 2 de 3
GLOSARIO
. Plaga: es cualquier ente bidtico que tiene un efecto negativo en un area
especifica.
o Roedor: término que se aplica al animal mamifero, de pequefio tamafio, que

tiene los incisivos preparados para roer.
Rodenticida: es un pesticida que se utiliza para matar, eliminar, controlar,
prevenir, repeler o atenuar la presencia o accion de roedores.

o Trampa: dispositivo empleado para capturar roedores.

o Estacion de cebo: estructura que alberga un cebo rodenticida.
DESARROLLO

Monitoreo

El monitoreo de plagas es una actividad encaminada a estimar la abundancia y
distribucién de las plaga en la planta de procesamiento de frutas y vegetales,
mediante ello se determinara la necesidad de aplicacién de medidas de control.

Para la empresa el monitoreo de plagas se realizara en frecuencia semanal,
haciendo un recorrido de todas las areas de la planta, poniendo énfasis en las
areas de almacenamiento de mermas, area de proceso, basureros, bodegas,
alrededores, area de oficinas y comedor.

o Monitoreo de cebaderos y trampas contra roedores: mediante el croquis
de distribucién de cebaderos en la planta se realizara el recorrido semanal y
se verificara la incidencia de la plaga en las trampas o el consumo de cebo.
Todas las observaciones en las estaciones o cebaderos seran anotadas en
el registro de monitoreo de plagas.
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Continuacion de la figura 28.

“dChifo

Control de Calidad e
Inocuidad

PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Y
CONTROL DE PLAGAS EN LA
PLANTA EMPACADORA DE FRUTAS
Y VEGETALES NACHITO

Cdédigo: PR-EM-06

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 3 de 3

Monitoreo de insectos: en el recorrido semanal de planta se verificara la
presencia de cualquier tipo de insectos y se registraran los resultados segun
la clasificacion por el formato de registro de monitoreo de plagas.

Control

Control de roedores: el control de roedores se realizara mediante la
aplicacion de cebo rodenticida en las estaciones exteriores, este producto
debe ser abastecido por la empresa del servicio. Se deben abastecer las
estaciones de cebadero cuando mediante el monitoreo se detecte que el

proteccion.

cebo se ha agotado, debe ubicar una dosis del rodenticida por estacion.
A parte de los cebaderos, en el interior de la plata se cuentan con trampas pega
patas las cuales deben ser revisadas semanalmente, si existen roedores o cualquier

otro insecto rastrero en la trampa debe extraerse conjunto a la goma

Antes de ubicar el cebo en la estacibn es necesario colocarse guantes para

Control de Insectos: el control se realizard& mediante la aplicacién de
agentes quimicos esta aplicacion queda a cargo de la empresa que brinda
del servicio dependiendo del programa de rotacion de plaguicidas
establecido, las areas a tratar dependen del resultado semanal brindado por
el monitoreo de plagas.

Fuente: elaboracién propia.
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2.8.1. Croquis de distribucién de trampas y cebaderos contra

roedores

Este croquis es la guia para el reconocimiento de la ubicacion de los
cebaderos y trampas, con ello se facilitard el monitoreo al inspector. Se

presenta en la figura 29.

Figura 29. Croquis de distribucion de estaciones de cebadero
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Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.8.2.

En la tabla XV se presenta el formato empleado para llevar el monitoreo
de insectos y roedores. En este se presenta un listado con los insectos mas
comunes, la presencia o ausencia y el lugar de deteccion, también un apartado

donde se anota el nimero de cebadero y la ausencia o presencia de rastros de

roedores.

Tabla XV.

Formato de monitoreo de insectos y roedores

Registro de monitoreo de insectos y roedores

Codigo: RG-EM-014

WNachifo MONITOREO DE INSECTOS Y |Fecha edicion: 02/07/2012
~ Empacadora de Frutas y Vegetales ROEDORES Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1 de 1
FECHA ENCARGADO REVISADO
. Presencia LUGAR DE OBSERVACIONES Y RASTROS EN
ORDEN NOMBRE COMUN Si No RECOLECCION RECOMENDACIONES # CEBADERO CEBADEROS OBSERVACIONES Y
RECOMENDACIONES
Saltamontes Sl NO
Orthoptera Grillos
Phasmida |Insectos palo
. Cucarachas
Dictyoptera. Mantis religiosa
Chinches
Hemiptera [Cigarras
Pulgones
) Mariposas
Lepidoptera PoIiIIF;s
Hymenopter A €jas,
Avispas
a Hormigas
Escarabajos
Ronrones
Coleoptera |Picudos
Tortuguillas
Borrachitos
. Moscas
Diptera oS quitos
Litobiomorfos|Ciempies
Otros  |Otros
Otros  |Otros
Otros  |Otros
Otros___|Otros

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 30.

Flujograma de monitoreo y control de roedores

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales

Area: Dpto. Calidad e Inocuidad

Elaborado por: Gloria L6pez
Fecha: mayo del 2012

Proceso: monitoreo y control de roedores

Inicia : Recorrido mensual a planta para detectar roedores
Finaliza: llenar registros

Método: actual

Hoja: 1 de 1

(meo )

\ 4

Realizar un
recorrido semanal
para monitoreo de

roedores

4

Guiarse con croquis
de distribucion de
cebaderos y
trampas contra
roedores

Revisar cada trampa
con uso de guantes

Ver si hay consumo en
cebadero o roedores en
trampa

Agregar cebo a los
comederos o
desechar roedor

v

Llenar registro de
control

Cerrar cebadero o
trampa

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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Figura 31.

Flujograma de monitoreo y control de plagas

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales
Area: dpto. Calidad e Inocuidad
Elaborado por: Gloria L6pez

Fecha: mayo del 2012
Hoja: 1 de 1

\‘/, INICIO 77

A 4

Realizar recorrido
semana en areas

Detectar
ausencia o
presencia de

plagas
NO

Registrar actividad
en formato
correspondiente

Proceso: monitoreo y control de insectos
Inicia : inspeccion de areas
Finaliza: aplicacion de insecticidas

Método: actual

Documentar
resultados en
formato de registro

~

Contactar a
empresa del servicio
de control de plagas

la necesidad de
fumigacion

A 4

Programar fecha de
aplicacion

v

Informar al personal
sobre la aplicaciéon

v

Realizar aplicacion

v

Registrar actividad

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.9. Procedimiento de manejo de condiciones de almacenamiento

Tal como lo establece el apartado 8.5.1 del Reglamento Técnico Centro-
americano sobre el control en el almacenamiento y la distribucion de las
materias primas, surge la necesidad de dejar por escrito el procedimiento que
establezca el manejo y el control de las condiciones de almacenamiento, tanto
temperatura como humedad relativa, con la finalidad de alcanzar condiciones
en el medio que impidan la contaminacioén y proliferacion de microorganismos y

permita prolongar la vida util de los productos.

En la figura 32 se describe el procedimiento para el manejo de
condiciones de almacenamiento de frutas y vegetales que se manejan en la

empacadora.

Figura 32. Procedimiento de manejo de condiciones de

almacenamiento de frutas y vegetales

Cédigo: PR-EM-07

[
“d‘h"o PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE Edicion: 01

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO | Fecha de edicién:
Control de Calidad e DE FRUTAS Y VEGETALES NACHITO 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p. 1 de 4

OBJETIVO: establecer la metodologia para el manejo de las condiciones
ambientales de almacenamiento de frutas y vegetales frescos.

ALCANCE: clasificar los requerimientos de temperaturas y humedad relativa de
almacenamiento para las frutas y vegetales que se almacenan en los cuartos frios,
establecer instrucciones para las mediciones.

RESPONSABILIDADES: la jefatura del Departamento de Control de Calidad e
Inocuidad es el encargado de verificar que lo indicado en el PR-EM-07 se lleve a
cabo.

Es responsabilidad del Departamento de Produccion almacenar cada producto en
los cuartos de enfriamiento indicados para cada producto segun los requerimientos.
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Continuacion de la figura 32.

ch e PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE | Cédigo: PR-EM-07
d ,'o CONDICIONES DE Edicion: 01
ALMACENAMIENTO DE FRUTAS Y | Fecha de edicion: 11/10/2012

Control de Calidad e VEGETALES NACHITO NUmero de p. 2 de 4
Inocuidad
DOCUMENTOS ASOCIADOS

Registro de temperatura y humedad relativo de cuartos frios RG-EM-016 e
instructivo del manejo de termémetro e higrémetro para mediciéon de las condiciones
de almacenamiento de frutas y vegetales IN-EM-012.

GLOSARIO

e Temperatura: es una magnitud referida a las nociones comunes de caliente,
tibio, frio que puede ser medida, especificamente, con un termémetro.

e Parametro: valor numérico o dato fijo que se considera en el estudio o
analisis de una cuestion.

e Monitorear: accion de supervisar y controlar una situacion.

e Humedad relativa: es la relacion porcentual entre la cantidad de vapor de
agua real que contiene el aire y la que necesitaria contener para saturarse a
idéntica temperatura.

DESARROLLO

El Departamento de Control de Calidad es el encargado de monitorear diariamente
la temperatura y humedad relativa en los cuartos de enfriamiento y tomar las
medidas necesarias para correcciones en caso de desviaciones con las condiciones
de temperatura y humedad relativa establecidas para cada producto.

Condiciones de temperatura por producto

Debido a las necesidades fisioldgicas de las frutas y vegetales cada una requiere
diferentes valores de temperatura para alargar la vida de anaquel, por lo cual
basados en recomendaciones de U.S. Departamento of Agricultura para el
almacenamiento de frutas y vegetales, se hace una clasificacibn para el
almacenamiento dependiendo de los requerimientos, de tal manera que al realizar la
clasificacién se retinan frutas o verduras con necesidades similares y se puedan
almacenar en un mismo cuarto de enfriamiento en la empacadora.
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Continuacion de la figura 32.

Cédigo: PR-EM-07

(]
“d‘h,’o PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE Edicion: 01

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO | Fecha de edicion:
Control de Calidad e DE FRUTAS Y VEGETALES NACHITO 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p. 3de 4

Control de las temperaturas de almacenamiento

Para llevar el control de la temperatura de almacenamiento de los productos debe
tomarse y registrarse la temperatura de los cuartos frios 3 veces al dia, una lectura
por la mafiana otra a medio dia y otra por la tarde. Estas mediciones se realizaran
con un termoémetro cuyas instrucciones de uso se encuentran en el instructivo IN-
EM-012.

Condiciones de humedad relativa

La humedad relativa en los cuartos de almacenamiento es indispensable para
prolongar la vida de anaquel de los productos agricolas, ya que si la humedad
relativa no es la apropiada los productos pueden llegar a sufrir deshidrataciéon o

pudriciones.

Control de humedad relativa

El control de humedad relativa debe realizarse con un higrobmetro ver instructivo de

uso IN-EM-012, el control debe realizarse 3 veces al dia.

Para lograr que la humedad relativa en los cuartos de enfriamiento se mantenga en
el rango permisible se debe rociar frecuentemente agua en las superficies del cuarto

con una bomba de mochila.
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Continuacion de la figura 32.

PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE Cdédigo: PR-EM-07

“dch"’ CONDICIONES DE Edicion: 01
° ALMACENAMIENTO DE FRUTAS Y | Fecha de ediciéon: 11/10/2012
VEGETALES NACHITO Numero de p.4 de 4

Control de Calidad e
Inocuidad

ANEXOS

Clasificacion de verduras y frutas segun compatibilidad para almacenamiento

0-4 °c 0-4 °c 0-4 °c
95-100 % HR 90-95 % HR 85-90 % HR
Acelga Apio Coliflor
Ajo Cebollin
Albahaca Cebolla Higo
Arveja Hongos Melén
Brocoli Cilantro
Germinados Elote
Escarolas
Espinaca Ciruela
Lechuga Durazno
Puerro Fresa
Remolacha Guinda
Repollo Kiwi
Esparrago Mora
Zanahoria
4-8 °c 4-8 °c 4-8 °c
95-100 % HR 90-95 % HR 85-90 % HR
Tomate maduro Tamarindo
Guisquil Limén
Guayaba
Mandarina
Aguacate
8 -12°c 8-12 °c 8-12 °c
95-100 % HR 90-95 % HR 85-90 % HR
Chile pimiento Berenjena Pepino
Tomate vede
Tomatillo Mango
Gluicoy Papaya
Pifia
Lima Platano
Sandia

Fuente: elaboracién propia.
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2.9.1. Instructivo de uso de instrumentos y medicién de

medicién de condiciones de almacenamiento

En la figura 33 se observa el instructivo para la medicién de temperatura y
humedad relativa en los cuartos de enfriamiento utilizando termémetro e

higrometro digital.

Figura 33. Instructivo de uso de instrumentos y medicion de

condiciones de almacenamiento

h o Instructivo de uso de Cédigo: IN-EM-012
“dc ,’o instrumentos y medicion de Edicion: 01
condiciones de almacenamiento | Fecha de edicién: 11/10/2012

Control de Calidad e en Nachito NUmero de p. 1 de 2
Inocuidad

OBJETIVO: establecer de forma clara la manera correcta para la medicion de
temperatura y humedad relativa en cuartos frios.

ALCANCE: uso de termdmetro laser e higrometro.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: PR-EM-07 Y RG-EM-015

MATERIALES EMPLEADOS: termdmetro, higrometro, lapicero y registro.
DESARROLLO

Medicion de temperatura con termémetro

o El termometro infrarrojo sirve para determinar la temperatura en los cuartos
frios, este aparato utiliza una radiacion laser con la cual se puede apuntar al
objeto que se requiera medir la temperatura. Para obtener la temperatura de
los cuartos frios es necesario proceder de la siguiente manera.

o Presionar el boton disparador de la luz infrarroja.
o Verificar que la lectura de la pantalla esté en grados centigrados.
o Apuntar con la pistola hacia los ventiladores, esperar que la lectura se

estabilice en aproximadamente 8 segundos. Realizar una mediciéon sobre
cada ventilador y dos en las paredes del cuarto de enfriamiento y sacar un
promedio de las temperaturas.

o Registrar la temperatura promedio en la tabla de registro.

° Realizar 3 mediciones al dia (por la mafana, medio dia y al finalizar la
jornada) para todos los cuartos de enfriamiento que estén en funcionamiento.
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Continuacion de la figura 33.

h ° Instructivo de uso de Cadigo: IN-EM-012
“dc ,'o instrumentos y medicién de Edicién: 01

condiciones de almacenamiento | Fecha de edicién: 11/10/2012

Control de Calidad e
Inocuidad

en Nachito NUmero de p.2 de 2

Si las mediciones se salen del rango de temperaturas establecido para el
almacenamiento de las frutas y vegetales, debe reportar al Departamento de
Control de Calidad e Inocuidad y conjuntamente con el encargado del sistema de
enfriamiento se evaluara la situacion y la necesidad de bajar la temperatura en el
sistema de mandos, si con esta acciébn no se logra bajar la temperatura sera
necesario evaluar otras causas como fallas en el sistema de refrigeracion o
descuido del personal al dejar puertas abiertas.

Medicion de humedad relativa con higrémetro

El higrdmetro es un aparato que sirve para medir la humedad relativa en el
ambiente. Este aparato de uso manual posee un pequefio botén de
encendido y apagado, un pequefio boton para cambio de dimensiones y un
tablero digital para resultados.

En primer lugar prenda el higrémetro presionando el botén on.

Deje que prenda y que tire la lectura en la pantalla.

La humedad relativa sera expresada en porcentaje.

Ubicar el termo higrémetro dentro del cuarto frio en un area despejada donde
no pueda ser obstruido por cajas o extraviado dentro de las cajas.

Dejar el termo higrémetro por 15 minutos o hasta que el valor de la humedad
relativa que se observa en la pantalla se estabilice, es decir que ya no suba
ni baje el valor. Anotar los valores de humedad relativa y temperatura en el
cuadro de registro.

Apagar el higrémetro.

Este procedimiento se realiza 3 veces al dia.

Si los valores de humedad relativa se encuentran muy bajos debe asperjar
las paredes y pisos con agua con ello lograra incrementar la humedad
relativa en los cuartos.

Fuente: elaboracién propia.
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2.9.2. Formato para registro de temperaturas y humedad

relativa de almacenamiento

Este registro tiene como finalidad llevar el control diario de las condiciones
de almacenamiento en cada cuarto de enfriamiento. Quedara registrada la
fecha, hora de la medicion denotadas como M1, M2, y M3 donde M hace
referencia a medicién y luego el nimero correlativo a la cantidad de medicién

durante el dia. La temperatura se anotara en grados centigrados y la humedad

en porcentaje.

Tabla XVI. Formato de registro de condiciones de almacenamiento
Wachito REGISTRO DE TEMPERATURA Y HUMEDAD IEDdliFD:d RS-EM-U;SBFUSQU .
eCha de ediclon: TaN bal
s Cori e Callas st FECATIVA DE CHARTOS FROS flo Edicion: 1 Pagina: 1 de 1

Instrucciones: Marcar en el espacio conespondientelarden, limpieza, iluminacion) con un ¥ si cumple conla conformidad v con__ sino cumple.

SEM | DIA |FECHA | MEDICION |HORA |TEMPERAT | gy | | 3%: | | Observaciones
M1
LUNES M2
M3
M1
MARTES M2
M3
WMIERCOL il
. ES M2
M3
M1
JUEVES M2
M3
M1
WVIERNES M2
M3
M1
SABADO M2
M3

INSPECTOR, SUPERVISOR,

M1: Medicion de la mafiana, M2: Medicion de medio dia, M3: medicion de la tarde

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 34.

Flujograma

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales
Area: Dpto. Calidad e Inocuidad

Elaborado por: Gloria L6pez

Fecha: Mayo del 2012

Hoja: 1 de 1

Proceso: manejo de condiciones de almacenamiento
Inicia : monitoreo diario
Finaliza: regar superficies para mantener condiciones de
almacenamiento

Método: actual

N
/

INICIO

A 4
El dpto. de Control de Calidad
debe monitorear diariamente la
temperatura y humedad relativa
de almacenamiento

A 4

La temperatura y humedad
deben permanecer en los rangos
establecidos para cada producto

A 4

Llenar el formato de registro

Reportar al encargado del dpto. de
Control de Calidad las desviaciones

A 4

Solucionar problematica en conjunto
a técnico del sistema de
enfriamiento

A

Monitorear durante 3 veces al dia
para evaluar el debido
funcionamiento del sistema de
enfriamiento

A

Para mantener las condicones de
humedad es necesario regar con
agua potable las superficies del
cuarto frio

i
z

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.10. Procedimiento de recepcion, almacenamiento y empaque de

frutas y vegetales

En la figura 35 se presenta el procedimiento para la recepcion,
almacenamiento y empaque de frutas y vegetales en la empresa. En este
procedimiento se plasman las actividades principales para referencia de
personal actual y futuro.

La realizacion de este procedimiento se realizo mediante la observacion

de las actividades y consultas personales con los supervisores.

Figura 35. Procedimiento de recepcidn, almacenamiento y empaque de

frutas y vegetales

° 0digo: PR-EM-
“CChlfo PROCEDIMIENTO DE RECEPCION, | £4di90" PR-EM-08
ALMACENAMIENTO ¥ EMPAQUE DE | ocha de edicion: 11/10/2012
Contrlc:]léjceuggl(ijdad e FRUTAS Y VEGETALES NACHITO Ntmero de p. 1 de 4

OBJETIVO

Establecer la forma adecuada para la recepcion, almacenaje y procesamiento de
frutas y vegetales.

ALCANCE

Para todos los productos desde el momento de entrada a la planta hasta la
obtencion de producto terminado.

RESONSABILIDADES:

Es responsabilidad del Departamento de Control de Calidad e Inocuidad verificar
gue lo establecido en este procedimiento PR-EM- 08 se lleve acorde a lo indicando.

La aprobacion y la recepcion de las materias primas  corresponden  al
Departamento de control de Calidad e Inocuidad mediante colaboradores.

Asimismo, llevara el registro de calidad de materias primas RG-EM 017 Y RG-EM-
018.
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Continuacion de la figura 35.

ch .' PROCEDIMIENTO DE Caédigo: PR-EM-08
d , ° RECEPCION,ALMACENAMIENTO Y Edicién: 01
EMPAQUE DE FRUTAS Y VEGETALES | Fecha de edici6n: 11/10/2012

Control de Calidad e NACHITO NiUmero de p.2 de 4
Inocuidad

GLOSARIO

Almacenar: reunir o guardar una cosa en grandes cantidades.

Vida de anaquel: periodo entre la manufactura y venta al por menor de un
producto alimenticio durante el cual el producto tiene una calidad satisfactoria
(Dethmers, 1979 citado por Saavedra, 2009).

o Deshidratacion: se entiende como deshidratacion a la pérdida de agua de
los tejidos.
. Dafio mecanico: son lesiones fisicas provocadas por golpe o mal manejo de

pos cosecha de frutas y vegetales.

DESARROLLO

Recepcion de productos

° Criterio de aceptacion o rechazo

El criterio para aceptar los productos es de acuerdo al estandar de calidad
especificado en las fichas técnicas de compras. Por lo cual los colaboradores de
control de calidad deben ser conocedores de los requisitos de calidad que se

establecen para cada producto.

° Muestreo de calidad de materias primas

La calidad de los productos que ingresan es evaluada tomando una muestra del
total de producto ingresado.

Seran aceptados los productos que cumplan con los siguientes factores:

o Producto con tamafio o peso correcto.

o Producto que este libre contaminante bioldgico como: enfermedades
o plagas.

o Producto que este libre del dafio por plaga.

o) Producto que esté libre de contaminantes fisicos como lodo, polvo,

malezas, objetos extrafios etc.
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Continuacion de la figura 35.

o
“GCh,to PROCEDIMIENTO DE RECEPCION, | £0digo: PR-EM-08

Edicién: 01
ALMACENAMIENTO Y EMPAQUE DE Fecha de edicion: 11/10/2012

Control de Calidad e FRUTAS Y VEGETALES NACHITO g
‘ NUmero de p.3de 4
Inocuidad
o Producto que no presente deshidratacién o amarillamiento.
o Producto que se encuentre en estado de maduracién apropiada.
o Producto sin deformaciones.
o Producto sin dafio mecanico.

Si deja de cumplir uno o varios de los aspectos previamente citados el producto sera
rechazado, Gnicamente aceptando producto que cumpla con los factores descritos.

Los encargados de control de calidad deberan muestrear el producto, la cantidad de
la muestra depende de la cantidad de producto que ingresa.

Al finalizar el muestreo los encargados del control de calidad de los productos deben
llevar el registro de la calidad de ingreso de las materias primas en este registro
deben anotar la cantidad de producto ingresado, la fecha de ingreso, el proveedor,
las razones de rechazo si existiera, el porcentaje de descuento que se aplica a
proveedores de lechuga y la presencia de contaminantes razén de rechazo en caso
existiera. Si los productos no pasan la calidad requeridas se notificara al proveedor a
los encargados de compras y produccion las razones del rechazo.

o Muestreo de calidad de productos terminados
Al igual que el muestreo de materias primas, se deben muestrear los productos

terminados, este muestreo debe realizarse durante el proceso y durante el periodo
de almacenamiento.

Las caracteristicas de calidad que se evalGan son las siguientes:

o Colocacion apropiada de etiquetas y empaque.
o Cddigo de barras y fechas de vencimiento correctas para cada
producto y pais de entrega.
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Continuacion de la figura 35.

(]
PROCEDIMIENTO DE RECEPCION, | ..
“GCh,,O ALMACENAMIENTO Y EMPAQUE | odigo: PR-EM-08

Edicion: 01
DE FRUTAS Y VEGETALES S
Control de Calidad e NACHITO Fe,cha de edicién: 11/10/2012
Inocuidad NUmero de p.4 de 4

o Pesos.

o Cantidades.

o Estado de los productos: madurez, tamafio, dafios mecanicos,
plagas y enfermedades.

. Almacenamiento

Previo al almacenamiento los productos deben ser trasegados a cajas de la
empresa para ello son los proveedores que se encargan de realizar esta actividad.

El almacenamiento de los productos lo realizara personal de produccién en los
cuartos de enfriamiento para materias primas. El almacenamiento se realizara en
cuartos establecidos para cada producto, segun las necesidades de refrigeracion de
cada uno. Por lo cual en cada cuarto de enfriamiento debera existir una hoja con el
listado de productos y la temperatura a la que se pueden almacenar esto para evitar
confusiones.

Los productos que deben salir de los cuartos de almacenamiento para ser
empacados son agquellos que ingresaron primero, empleando un método de
inventarios PEPS (primero que entra es el primero que sale) debido a que son
productos perecederos y con una vida de anaquel corta.

° Empaque de productos
El empaque es diferente para cada producto por lo cual debe seguir las

instrucciones brindadas por el encargado o jefe de produccion y a la vez hacer uso
de las instrucciones brindadas por el Instructivo de empaque IN-EM-013

Fuente: elaboracién propia.
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2.10.1. Instructivo de empaque de vegetales y frutas

En la figura 36 se presenta un instructivo para el empaque de productos
manejados por la empresa, este instructivo es una guia de trabajo para los
empleados de la empacadora. Fue elaborado mediante la observacion directa y

datos brindados por el jefe de Produccion y encargados de Control de Calidad.

Figura 36. Instructivo de empaque de vegetales y frutas

h o Cédigo: IN-EM-013
“dc "o Instructivo de empaque de Edicion: 01

vegetales y frutas Fecha de edicién: 11/10/2012
Dpto. de Produccion Nldmero de p.1 de 20

OBJETIVOS

Establecer de forma clara la forma de empaque para los diferentes productos y
presentaciones que se distribuyen en la empresa empacadora.

ALCANCE

Para todas las frutas y vegetales que se empacan.
DOCUMENTOS ASOCIADOS

Este instructivo da origen a partir del procedimiento de PR-EM-08
MATERIALES Y EQUIPOS EMPLEADOS

Empacadoras, selladoras, etiguetadora, enredadora, balanzas, bandejas, red,
bolsas de empaques, etiquetas
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Continuacion de la figura 36.

wachitg

Dpto. de Produccion

Instructivo de empaque de vegetales

y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicion:
11/10/2012 Numero de p. 2
de 20

EMPAQUE DE APIO NACHITO UNIDAD
Caracteristicas:
Peso: 1libra

Empaque: Cinta adhesiva con lectura apio
nachito el codigo de barras esta impreso en
la cinta.

1. Quitar una porcién de tallo y punta al
apio.

EMPACADO DE BROCOLI

Caracteristicas:

Peso:

3.5 libras para mercado B, Cy A.
2.5 libras para mercado D
Empaque: Filma transparente.
Etiqueta: etiqueta Nachito redonda,
codigo de barras y stiker con fecha
de producciony vencimiento (excepto
para mercado C que solo lleva fecha
de produccion).

Etiqueta empleada

Fruta y vegetales

2. Colocar el apio previamente cortado

en el tanque de lavado.

Stiker fecha de producciény
vencimiento

. Seleccionar brocolis de buena

calidad, que no estén sucios,
deshidratados, con dafio mecanico,
amarillamiento o pudriciones.

. Cortar una porcionde tallo

. Colocar 2-3 brécolis dependiendo de

su tamafio en la bandeja de la
balanza y verificar que pesen 3.5
libras.

3. Colocarla cinta adhesivaen la parte
superior del apio. Dar una vuelta a la
cinta para asegurar bien los tallos.

4. Colocarlos apios en las cajas
correspondientes.

Observaciones: Los apios se colocan
en sentido contrario uno del otro.

4. Después de pesar ubicar los brocoli
en el tablero de la empacadora como
se observa en la imagen.

5. Debe jalar el extremo final del film y
en volver totalmente los brécolis,
luego cortar el fim en la barra
caliente de la empacadora y jalar los
extremos del film para que quede
bien estirado.
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Instructivo de empaque de
vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01

Fecha de
11/10/2012

edicion:

NuUmero de p. 3 de 20

EMBANDEJADO DE CEBOLLIN

Caracteristicas:
Presentacion: 5 unidades
Empaque: Bandeja ancha, blancay film.

Etiqueta: etiqueta Nachito color verde,
codigo de barras y stiker con fecha de
produccion y vencimiento (excepto para
el mercado C que solo lleva fecha de
produccion)

El stiker de produccién y vencimiento va
colocado directamente a la bandeja no
al film.

Frutas y
verduras

6. Repetir el paso nuimero 5 para
colocar otra capa con film de tal
manera que el empaque quede
hermético.

7. Colocar las etiquetas como se
observa en la imagen y posterior
colocar los brocolis en la cajas
plasticas

1. Colocar stiker con fecha de
producciéon y vencimiento a la
bandeja. En la posicion que se
observa en la imagen.

A

2. Seleccionar 5 manojos de cebollin y
colocarlos en la bandeja en la misma
orientacion.

8. Observaciones: no colocar mas de 5
pack por caja. Recordar almacenar
los brocoli en cajas con color
destinado segun el pais de entrega.

Amarillo: Mercado A

Corinto: Mercado D

Azul obscuro y verde: Mercado B
Azul claro: Mercado C

|
3. Tomarun cuchilloy cortar el tallo del
cebollin dejandolo al ras de la
bandeja.
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Instructivo de empaque de
vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01

Fecha de edicion:
11/10/2012

NUmero de p. 4 de
20

4. Colocar la bandeja con los cebollines
cortados en el tablero de la
empacadora.

5. Envolver totalmente la bandeja con
el film.

6. Cortar el film con la barra caliente.

ENREDADO DE CEBOLLA BLANCA

Caracteristicas:
Peso: Red de 5 libras
Empaque: Red color blanco

Etiqueta colgante Nachito con codigo
de barras y stiker con fecha de
produccién y vencimiento.

Etiquetaque debe llevar.

. Jalarlos extremos del film para que

quede bien estirado y no queden
arrugas.

Colocar la bandeja sobre el tablero
calientey dejar un momento para
que el film se termine de adherir a la
bandeja.

de la red ubicada en el embudo y
coloca la etiqueta en este extremo.

. Colocar el extremo de la red con la

etiqueta y ubicarlo en la selladora,
presionar el pedal y el extremo de la
red quedara sellado.

9. Colocar la etiquetay el codigo de barras
en la orientacion que se observa en la
imagen.

10. Colocar las bandejas en la caja, no
colocar mas de 13 bandejas por caja.

11. Observaciones: Esta presentacion
del producto se distribuye para
mercado A, D, By C.

5. Colocar las redes en caja azul,
colocar 8 redes por caja.

6. Observaciones: Estapresentacion se
distribuye a mercado Cya A
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y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01

Fecha de
11/10/2012
NUmero de p. 5 de 20

edicion:

Enredado de Cebolla Morada
Caracteristicas:
Red de 4 libras

Red color rojo

Etiqueta colgante Nachito con codigo
de barras y stiker con fecha de
produccién y vencimiento colocados
en el reverso de la etiqueta.

Reverso de la etiqueta

5. Juntar la etiqueta con la red como
se muestraen la figura.

6. Ubicar la red con el extremo
largode la etiqueta en la maquina
selladora y con el pedal presionar
para accionar el sellado.

18

2.

Seleccionar las cebollas de mejor
calidad: no se acepta pudriciones,
dario por insectos etc.

Colocar las cebollas en la bandeja de
lapesa y pesar4 libras.

7. Colocar cuidadosamente las
redes en las cajas plasticas de
color corinto.

nin
mnnny

v,

R
)
N

gL,

- -

73

3. Después de pesadas las cuatro
libras dejar caer suavemente las
cebollas en el embudo para el
enredado.

4. Otra persona debe sostener la red
con las cebollas.

8. OBSERVACIONES: No estibar
mas de 8 redes por caja
colocarlas ordenadamente.

Antes de procesar verificar que la
etiqueta, codigo de barras y
fechas de produccion y
vencimiento son las correctas,
cualquier duda consultar al
inspector o al jefe de produccion.

[Este producto es distribuido a
mercado D estibarloen caja color
corinto.
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Instructivo de empaque de
vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicion: 11/10/2012
NUmero de p. 6 de 20

EMBANDEJADO DE CHILE MORRON

Caracteristicas

Peso: 31b

Empaque: bandeja de duroport color

blanco, envuelto con film

Etiqueta:

Etiqueta rectangular Nachito con

con fecha de produccion

vencimiento.

Etiqueta

Stiker con fecha de producciény
vencimiento.

bandeja con el film, luego cortar el
film con la barra caliente de la
empacadora

5. Debe jalar los extremos del nylon y
adherirlos a la base de la bandeja
para que quede bien estirado.

6. Colocar la etiqueta en el centro y
sobre el ancho de la bandeja.

1. Colocar con la fechadora la fecha
de produccioén y vencimiento en
la parte del ancho de la bandeja.

y -

2. Limpiar los chiles con toallas
desechables eliminando polvo y
humedad, poner atencion en el
pedunculo.

7. Ordenar las bandejas en las cajas
como se observa en la figura.

3. Colocar 6 chiles en la bandeja, esta
cantidad debe ir surtida con los
colores, la cantidad de chiles de
colores que coloque en la bandeja
depende de la disponibilidad que se
tenga.

4. Colocar los chiles en el tablero de la
empacadora y cubrir totalmente la

Ancho de la caja.

8.  Observaciones: Esta presentacion
es Unicamente para clientes de D,
no olvide alimacenar el producto en
cajas color corinto.
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vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicion: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 7 de 20

bandeja con el film, luego cortar el
film con la barra caliente de la
empacadora
=

5. Debe jalar los extremos del nylon y
adherirlos a la base de la bandeja
para que quede bien estirado.

6. Colocar la etiqueta en el centro y

sobre el ancho de la bandeja.
EMBANDEJADO DE CHILE MORRON

Caracteristicas

Peso: 31b
Empaque: bandeja de duroport color
blanco, envuelto con film

Etiqueta:

Etiqueta rectangular Nachito con
codigo de barras_impresa y stiker
con fecha de
vencimiento.

produccién y

Etiqueta

Stiker con fecha de producciény
vencimiento.

7. Ordenar las bandejas en las cajas
como se observa en la figura.

1. Colocar con la fechadora la fecha
de produccién y vencimiento en
la parte del ancho de la bandeja.

2. Limpiar los chiles con toallas
desechables eliminando polvo y
humedad, poner atencion en el
pedunculo.

Ancho de la caja.

8. Observaciones: Esta presentacion
es Unicamente para clientes de D,
no olvide almacenar el producto en
cajas color corinto.

3. Colocar 6 chiles en la bandeja, esta
cantidad debe ir surtida con los
colores, la cantidad de chiles de
colores que coloque en la bandeja
depende de la disponibilidad que se

4. Colocar los chiles en el tablero de la
empacadora y cubrir totalmente la
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y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01

Fecha de
11/10/2012
NUmero de p. 8 de 20

edicion:

EMBANDEJADODEELOTE

Caracteristicas:
Presentacion: Dlplex, 4 elotes por
bandeja

Empaque: Bandeja blanca

Etiqueta: Rectangular para elote
stuper dulce, mas cinta adhesiva
ancha con codigo de barras y fecha
de produccion.

Etiqueta

5. Envolver la bandeja totalmente
con el nylony cortarlo en la
resistencia caliente ubicada al
final de la tabla de la
empacadora.

6. Despuésde cortar el Nylon tomar
los extremos del Nylony
estirarlos.

27405442
: <

2
voct i

1. Quitar el film a la bandeja de
elotes

2. Quitar la resequedad u oxidacion

de los extremos del elote no
quitar en exceso y quitar hojas
deshidratadas y amarillas.

7. Colocar la bandeja con el nylon
bien estirado sobre el tablero
caliente para terminar de adherir
el nylon a la bandeja.

| i £

" v

8. Colocar la etiqueta enla
orientacién que ve en la imagen.

3. Ubicarlos elotes en la misma
bandeja en la orientacion que se
ve en la figura 3 verticales y uno
horizontal

4. Colocar la bandeja en la tabla de
la empacadora y jalar lo:
extremos del Nylon

9. Unirdos bandejas, la bandeja que
tiene la etiqueta va colocada en la
parte superior y unirlas con la cita

adhesiva, dar dos vueltas a la cinta.

10. Colocar los duplexen la caja azul
claro, no colocar mas de 8 duplex
por caja.

11. Observaciones esta presentacion
es Unicamente para mercado C.

116




Continuacion de la figura 36.

Nachitg

Dpto. de Produccion
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vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 9 de 20

EMBOLSADO ESCAROLA
MORADA Y AMARILLA PACK

Caracteristicas

Empaque: Bolsa Plastica con disefio
Nachito

Etiqueta: Lleva diserioimpreso, se le
pega codigo de barras y stiker con
fecha de produccion y vencimiento
(excepto para C que nolleva fecha
de vencimiento).

El codigo de barras es diferente
para cada tipo de escarola.

FSCARDLA MORACA

FSCARDLA AMARLLA

ey

(i |

4. Sacar las escarolas, escurrirlas,
revisarlas nuevamente, quitar hojas
que estén en mal estado y colocarlas
en las bolsas, colocar dos escarolas
por bolsa con el tallo orientado hacia
la base de la bolsa

5. Almacenar 8 bolsas con escarolas
por caja, como se observa en la
imagen.

. Observaciones:
producto en

unicamente para mercados By C,
recuerde almacenarlas en sus cajas

En el reverso de la bolsa lleva las
etiquetas.

1. Quitar hojas en mal estado y una porcion
del tallo.

El destino de este
su presentacion es

respectivas considerando la
coloracion de las mismas.

2. Sumergir la escarola en el tanque de
lavado y agitar suavemente para
eliminar suciedad.

3. Sacar la escarola del tanque de
lavado y sumergirla en el tanque con
antioxidante.

o |
"

oL
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Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 10 de 20

EMBANDEJADO DE GUICOYITO

Caracteristicas:

Cantidad: 8 unidades por caja

Empaque: Bandeja de duroport color blanco,

filmy film.

Etiqueta: Etiqueta genérica Nachito, lleva
codigo de barras y stiker con fecha de
producciony vencimiento

1. Colocar el
produccion 'y vencimiento a
bandeja en la parte del ancho de
bandeja.

2. Cortar el peddnculo o tronquito al
guicoyito.

EMPACADO DE ESPINACA 1 LIBRA

Caracteristicas
Empaque: Bolsa plastica Ziploc

Etiqueta: Etiqueta Nachito, lleva cédigo
de barras y stiker con fecha de
produccién y vencimiento (excepto para
mercado salvador que no lleva fecha de
vencimiento).

stiker con fecha de

3. Seleccionar los guicoyitos de mejor
calidad y tamario de tal forma que
quepan 8 unidades por bandeja.

la
la

El producto debe quedar ubicado en
la bandeja de esta forma.

1. Debe colocar la etiqueta, codigo de
barras y fecha de producciéon como
se observa en la imagen.

2. Seleccionary llenarlas bolsas con hojas
de mejor calidad, que no estén podridas,
sucias, quebradas, con oxidacion, dario
de insectos etc.

12 Pesar la bolsa con el producto lleva
mas de una libra quitar el exceso o
agregar mas si es necesario.

e

Colocar la bandeja en el tablero de la
empacadora, envolver la bandeja con el
film, cortar el film con la barra caliente
de la empacadora y jalar los extremos
del fllm tratando que quede estirado.

2. Después del pesado debe sellar el
extremo abierto de la bolsa.

3. Debe ordenar las bolsas en la caja
como se observa en la imagen. No
mas de 8 bolsas/caja

4. Observaciones: Esta presentacion
es Unicamente para venta en
mercado B, Dy C.
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° C T
“uCh"O Instructivo de empaque de Edicion: 01

Fecha de edicion:
vegetales y frutas 11/10/2012

NUmero de p. 11 de 20

Dpto. de Produccion

7. Observaciones: Debe almacenar 10
bandejas por caja plastica.
Este producto es  distribuido
unicamente a mercados B por lo cual
debe almacenarlo en cajas color azul
oscuro o verde 0scuro.

6. Colocar las bandejas ordenadamente
en cajas plasticas.

Corte de film en barra caliente

> W
(

Estirado de film.

5. Colocar etiqueta y cédigo de barras.

Etiquetado de Hongo Champifién Cédigo de barras Hongo Champifién
Rodajado 1 libra, entero 1IiI_Jra 4. Todos los letreros deben tener la

Hongo Champifién entero 1 libra, misma orientacién  para  mejor

Portobello Rodajado 12 onzas. legibilidad.
Caracteristicas 5 Observar que las efiquetas van en la
Peso: parte superior al stiker con fecha de

Hongo Champifion Rodajado 1 libra,
Hongo Champifién entero 1 libra,
Portobello Rodajado 12 onzas.

produccion del proveedor.

L
Caodigo de barras Portobello 12
onzas Presentacidn final hongo champifién
rodajado

Etiqueta: Efiqueta Nachifo cuadrada
es la misma para las 3
presentaciones, lleva codigo de
barras el cual es diferente para las 3
presentaciones y stiker con fecha de
produccion del proveedor. 1. Debe colocar la efiqueta

cuadrada centrada a la bandeja

i . en la orientacion que se observa
Cddigo de barras Hongo Champifion en la imagen.

Rodajado 1 libra

2. Posteriormente debe colocar el
codigo de barras en la parte
inferior a la efiqueta verde.

Presentacidn final Hongo Champifién
entero

3. Debe colocar lo mas recto posible
las efiquetas para que tenga
buena presentacion.
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Cddigo: IN-EM-013
Edicion: 01

Fecha de
11/10/2012
NUmero de p. 12 de 20

edicioén:

EMBOLSADO DE LECHUGA ICE
BERG

Caracteristicas

Peso: 3 libras

Empaque: Bolsa plastica con disefio
de Nachito, lleva cédigo de barras y
stiker con fecha de produccion.

En el reverso se coloca el codigo de

barras y el stiker de fecha de
produccion.

1. Quitar las hojas en mal estado y cortar
el tallo oxidado. Al realizar el corte en el
tallo no dejar hojas sueltas es decir que
no queden pegadas al tallito.

6. Almacenar 15 bandejas por caja
como se observa en la figura.

7. Observaciones: La distribucion de estos

productos es:
Champirién rodajado y entero para
mercados B, Cy D.

Portobello  en
mercado B.
Colocar estos productos en cajas con
colores correspondientes a su destino.

bandeja solo para

3. Aplicar 3 sprayasos de antioxidante al

tallo de la lechuga.

4. Colocar las lechugasen la bolsa y

amarrar con los extremos de la bolsa.

6. Recomendaciones: Manipular con
cuidado el producto para evitar darios
mecanicos ya que estos contribuyen a
la oxidacion del tejido vegetal.
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Instructivo de empaque de
vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 13 de 20

EMBOLSADO DE LECHUGA ICE
BERG UNIDAD

Caracteristicas

Una lechuga por bolsa

Empaque: Bolsa plastica con disefio
de Nachito.

7. Quitar las hojas en mal estado y cortar
el tallo oxidado. Al realizar el corte en el
tallo no dejar hojas sueltas es decir que
no queden pegadas al tallito.

EMPAQUE DE LECHUGA ROMANA
TWO PACK |

Caracteristicas

Empaque: Bolsa plastica con diserio
Nachito.

Etiqueta: La bolsa debe llevar
impresa la etiqueta de Nachito, debe
llevar codigo de barras (diferente
codigo para los mercados By C)
debe llevar un stiker con la fecha de
produccién y vencimiento (excepto
para mercado C que no lleva fecha
de vencimiento).

2;

3:
Debe cortar el tallo de la lechuga

para quitar la oxidacion.

. Aplicar 3 sprayasos| de antioxidante al

tallo de la lechuga.

. Colocar las lechugas en la bolsa y

amarrar con los extremos de la bolsa.

Luego debe quitar las hojas que
estén en mal estado.

Debe sumergir el tallo de la lechuga
en el tanque con antioxidante por 10
segundos.

10. Colocar las lechugas en caja azules sin
saturar demasiado la caja para evitar
darfio mecanico

11. Recomendaciones:  Manipular  con
cuidado el producto para evitar dafos
mecanicos ya que estos confribuyen a
la oxidacion del tejido vegetal.

4. Colocar 2 lechugas en la bosa con
el tallo hacia la base de la bolsa.

5. Accionar el pedal de la selladora y
colocar la boca de la bolsa bien estirade
en la selladora.
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vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicion: 01

Fecha de
11/10/2012
NUmero de p. 14 de 20

edicion:

6. Ubicar las bolsas en la forma que se
observa en la figura. No almacenar mas
de 8 bolsas por caja.

7. Observaciones: no olvidar almacenar
este producto en el color de caja
correspondiente  al  mercado de

EMPACADO DE MILTOMATE
Caracteristicas:
Peso: 1 libra

Empaque: Bandeja de duroport color blanco
y film.

Etiqueta: Lleva etiqueta genérica Nachito,
codigo de barras y stiker con fecha de
produccién y vencimiento.

= -

1. Colocar el stiker con fecha de
produccion y vencimiento a la
bandeja en la parte del ancho de la
bandeja.

entrega, siendo Unicamente para el
mercado By C.

2. Seleccionar los fomates de mejor
calidad, colocarlos en la bandeja y
luego pesar una libra.

3. Colocar la bandeja en el tablero de la
empacadora y recubrirla con el film,
jalar los extremos del film para que
quede bien estirado.

- .

4. Colocar etiqueta y cédigo de barras
en la parte central a la bandeja, con
las lecturas en la misma orientacion.

5. Ubicar las bandejas en cajas
plasticas

6. Observaciones: Almacenar de 12-20
bandeja por caja plastica.
Este producto solo se distribuye a
mercado B, debe almacenarlo en
cajas azul o verde oscuro.
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Instructivo de empaque de
vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01
Fecha de
11/10/2012
NuUmero de p. 15 de 20

edicion:

EMBANDEJADO DE__PEPINO _SIN
SEMILLA 3 UNIDADES.

Caracteristicas
Cantidad: 3 unidades por bandeja

Empaque: bandeja de duroport color
negroy film.

Etiqueta: Etiqueta rectangular para
pepino sin semilla con cédigo de barras
impreso, lleva stiker con fecha de
produccioén y vencimiento.

1. Colocar con la fechadora el stiker con
fecha de produccién y vencimiento,
en la seccion de ancho y alto de la
bandeja.

EMPACADO DE ROSA DE JAMAICA

Caracteristicas
Peso: 20 onzas

Empaque: Bolsa plastica con disefio de
Nachito, cédigo de barras impresa en la
bolsa y stiker con fecha de produccion y
vencimiento, (fecha de vencimiento no
aplicaamercado C)

2. Seleccionar los pepinos de mejor
calidad y si tienen agua condensada
secarla con toalla desechable para
posteriormente  colocarlos en la
bandeja de forma vertical como si
ilustra.

3. Colocar la bandeja en la
empacadora, jalar el film, envolver
totalmente la bandeja y cortar el film
con la barra caliente.

4. Jalar los extremos del film para que
este quede firme o bien estirado y
adherir las puntas bajo la bandeja.

1. Llenarla bolsa, utilizando una pala
para el llenado.

2. Colocar la bolsa en la balanza y
pesar 20 onzas, si el contenido pesa
mas quitar el exceso hasta que
alcance su peso.

gl

Después de estar empacada la
bandeja, coloque la etiqueta de forma
horizontal como la ilustracion.

Colocar 12 bandejas por caja, se
distribuye para el mercado By A

Colocar la bosa en la selladora y
presionar el pedal para sellar la
bolsa, verificar que el sellado se haya
realizado correctamente de no ser asi

debe sellarla nuevamente.

Estibar las bolsas de rosa de Jamaica
en caja correspondiente segun el
pais de destino.

Observaciones:
No colocar mas de 10 bolsas por
caja.
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y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01
Fecha de edicién: 11/10/2012

Enredado de tomate de cocina
Caracteristicas
Red: Color rojo

Peso: Red de 6 libras como lo indica el
codigo de barras

Etiqueta: colgante Nachito con cédigo de
barras y stiker con fecha de produccién y
vencimiento

3

1. Seleccion los tomates de mejor
calidad, que no estén sucios, con
darfio mecanico, quemaduras del sol,
deshidratacion, dafio por insectos o
pudricion.

2. Colocar los tomates en la bandeja de
la pesay pesar 6 libras exactas.

3. Después de pesar colocar el tomate
en el embudo y dejarlo caer
suavemente.

6. Debe ubicar cuidadosa y como se
observa en la imagen los tomates.

Observacion: Posterior al sellado la
red se quedara con una etiqueta y a
la vez el ofro extremo de la red que
esta unida al embudo se quedara con
ofra efiqueta por lo tanto en la
siguiente ronda ya no tendra que
insertar la etiqueta en el la selladora.

NUmero de p. 16 de 20

4. Ofra persona debe sostenerlared y
los tomates cuando caen.

5. La persona que sostiene la red con
tomates debe colocar la tira de
efiguetas en la selladora vy
posteriormente colocar el extremo de
la red para sellarlo y cortarlo.

No colocar mas de 8 redes por caja.

Esta presentacion de tomate de
cocina es distribuida unicamente en
mercado A, almacenar en caja
amarilla.
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Continuacion de la figura 36.

wachite

Dpto. de Produccion

Instructivo de empaque de vegetales

y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 17 de 20

ENREDADO DE TOMATE
MANZANO

Caracteristicas:
Red: color rojo
Peso: 6 libras
Etiqueta: Efiqueta colgante Nachito
con codigo de barras y stiker con
fecha de produccién y vencimiento,
(fecha de vencimiento no aplica para
mercado C)

1. Seleccionar el tomate y colocarlo
en la bandeja de la pesa. Pesar el
contenido, debe pesar 6 libras

EMPAQUE DE TOMATE MANZANO
BANDEJA

Caracteristicas
Cantidad: 6 tomates
Empaque: Bandeja de duroport color negra

Etiqueta: Etiqueta rectangular Nachito lleva
codigo de barras impreso, en la bandeja se
coloca stiker con fecha de produccion y
vencimiento.

1. Colocar con fechadora el stiker con
fecha de produccién y vencimiento a
las bandejas. Entre la seccion de
ancho y alto de la bandeja.

2. Limpiar los tomates con toallas
desechables, eliminando particulas
de polvo y humedad.

2. Dejar caer suavemente los
tomates en el embudo.

3. Otra persona sostendra la red
mientras los tomates caen.

3. Después de limpiar los tomates

colocar 6 tomates de tamario
uniforme en la bandeja.

. Colocar el film sobre la bandeja,

tratando que el film cubra totalmente
la bandeja, cortar el film con la barra
caliente de la empacadora, jalar los
extremos del film para que quede
estirado.

4. Tomar la red con los tomates y colocar
el extremo que no estd sellado y
adjuntarle la corbata de la etiqueta.

E

Ubicar la red con la corbata de la
efiqueta en la selladora, presionar el
pedal de la selladora, cuando ya esté
sellada la red dejar de presionar el pedal
y retirar la red con tomates.

Ubicar 8 redes de tomate por caja
plastica. Este producto se distribuye
para mercado By C

5. Colocar la etiqueta horizontalmente
sobre la fila central de tomates.

125




Continuacion de la figura 36.

wachitg

Dpto. de Produccion

Instructivo de empaque de vegetales

y frutas

Cddigo: IN-EM-013
Edicién: 01
Fecha de edicién: 11/10/2012

EMBANDEJADO DE TOMATE CHERRY.
Caracteristicas
Peso: 1 libra

Empaque: Bandeja clamshell de unalibra
con perforaciones.

Etiqueta: Etiqueta rectangular Nachito, color
verde con su codigo de barras impreso.
Lleva stiker con fecha de produccion y
vencimiento ubicado en la base del
clamshell.

1. Seleccionar los tomates de mejor
calidad, sin suciedad, sin mallugadas
ni pudriciones.

ENREDADO DE AGUACATE HASS

Caracteristicas

Peso: 3 Ib

Empaque: Red color verde

Efiqueta: Efiqueta tipo corbata
Nachito, con cddigo de barras

impresas y stiker de produccion y
vencimiento en el reverso.

Reverso de la etiqueta 3

. Seleccionar los aguacates que no
estén sucios, tengan pudriciones o
exceso de maduracion y pesarlos,
deben pesar 3 libras.

2. Llenar la bandeja y pesar el producto,
debe pesar una libra.

3. Si no se completa la libra debe
ajustarla colocando mas tomates o
quitando si sobrepasa el peso.

4. Luego de pesar debe cerrar la
bandeja presionando los extremos
para que quede bien ajustada.

2. Colocar suavemente los aguacates en el
embudo de la enredadora.

b

. La persona encargada de amarrar la red
previo a que caigan los aguacates debe
hacer un nudo flojo a la red y en medio
del nudo colocar la parte angosta de la
etiqueta vy jalar fuerte la red para que
quede segura la etiqueta.

. Después de cortar

NUmero de p. 18 de 20
;;; .

5. Después de estar bien cerrada la
bandeja debe colocar la etiqueta en
la parte superior de la bandeja tal
como se observa en la figura

6. Después de colocar las etiquetas
coloque en la base del clamshell el
stiker con la fecha de produccion y
vencimiento

Observaciones: Colocar 30 clamshell
por caja plastica.

La persona que amarra la red debe
sostener los aguacates y cortar el
extremo de la red.

debe amarrar el
extremo de la red que estd unido al
embudo para esperar una nueva ronda,
colocar la etiqueta tal como se indica en
el paso 3 y finalmente amarrar el
extremo de la red con aguacates.

redes
ordenadas como se ve en la

6. Colocar 15 por caja
figura. : Esta presentacion se
distribuye a mercado B, Cy A.
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Continuacion de la figura 36.

wachifg

Dpto. de Produccion

Instructivo de empaque de vegetales

y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicién: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 19 de 20

EMPACADO DE PUERRO
Caracteristicas:

Empaque: Cinta adhesiva Nachito, la
cinta lleva impreso el cédigo de barras.

1. Cortar las raices al puerro

2. Quitar tallos en mal estado: Tallos
quebrados, amarillentos o con
suciedad.

Tallo verde cortarlo con cuchillo.

Tallo blanco o del bulbo quitarlo con las manos.

ENREDADO DE PAPAYA DUPLEX

Caracteristicas
Red: color amarillo

Peso de duplex: mayor a 5 libras

Etiqueta: etiqueta colgante Nachito con
codigo de barras y stiker con fecha de

produccién y vencimiento (excepto para

mercado C que solo lleva fecha de

produccion).

1. Preparar la etiqueta: colocar el codigo

de barras y stiker con fecha de
produccion en el reverso de la
etiqueta.
El cédigo de barras en la parte
superior a la etiqueta y el stiker con
fecha de producciéon en la parte
inferior. Tal como se observa en la
imagen.

Colocar 3 puerros uno sobre otro en la tabla
para cortar, verificar que sean de tamafio

uniforme.
-

Colocar en la parte superior al puerro una
vuelta de cinta adhesiva de igual forma en
los bulbos.

2. Quitar la etiqueta del proveedor a las
papayas.

iy

3. Seleccionar dos papayas en buen
estado y de tamarfio uniforme vy
colocarlas sobre la mesa orientando
el tallo hacia quien empaque.

4. Colocar la red en la punta de las
papayas y jalar la red para cubrir
totalmente la papaya.

Cortar el exceso del tallo para que queden
de manera uniforme.

El tamafio del corte que depende del
tamafio del puerro que haya ingresado a la
planta el supervisor de produccion le
indicara el tamafio.

"

6. Colocar los puerros en cajas
plasticas, orientandolos en sentido
contrario.

7. Observaciones:  Almacenar 20
puerros por caja, este producto es
distribuido Gnicamente a mercado B.

5. Amarrar el extremo de la red que
queda en el tronco de la papaya.

6. Girar las papayas para cortar la red
en el ofro extremo y colocar la
etiqueta amarrandola fuertemente en
el pedazo de red adicional que dejo al

cortar

7. Envolver la el duplex en papel
periédico para evitar dafio mecanico
y colocarlo cuidadosamente en cajilla

8. Observaciones: esta presentacion
solo es distribuida para mercado B,
Cy A




Continuacion de la figura 36.

“ddll.fo

Dpto. de Produccion

Instructivo de empaque de

vegetales y frutas

Cddigo: IN-EM-013

Edicion: 01

Fecha de edicién: 11/10/2012
NUmero de p. 20 de 20

EMBOLSADO DE PLATANO 8 UNIDADES

Caracteristicas:
Cantidad: Bolsa de 8 unidades
Empaque: Bolsa plastica

Etiqueta: Etiqueta Rectangular Nachito, con
codigo de barras y stiker con fecha de
produccion

Cadigo de barras y Stiker con fecha de
produccion.

ENREDADO DE PLATANO
Caracteristicas:

Cantidad: 8 unidades

Empaque: Red color amarillo
Etiqueta: Etiqueta tipo corbata
Nachito, lleva adherido en la parte de
reverso el codigo de barras y stiker
con fecha de produccion vy
vencimiento.

1. Seleccionar los platanos de mejor
calidad y cortar el pedtnculo si
esta demasiado largo.

2. Colocar los platanos en la mesa
de empaque, ordenados como se
observa en laimagen.

1. Seleccionar los platanos de mejor
calidad

2. Colocarlos ordenadamente dentro de
la bolsa plastica, colocar Ginicamente
6 platanos tal como se muestra en la
figura.
¥

3. Al finalizar de colocar los 8 platanos
en la bolsa, tomar la boca de la bolsa
y sellarla con la cinta adhesiva

3. Colocar la red dando un jalén
fuerte para lograr que todos los
platanos ingresen conjuntamente.

4. Hacer un nudo flojo al extremo de la
red y colocar en medio la etiqueta,
luego jalar nuevamente la red para
que quede bien sujetada la etiqueta.

dandole dos vueltas para que quede
bien sellada.
o &

4. Ubicar 6 bolsas de platano/caja
plastica color azul claro ya que esta
presentacion solo se distribuye a
mercado C.

5. Observaciones
Esta presentacion Unicamente es
distribuida para mercado C.

5. Cortar el ofro extremo de la red y
realizar un nudo.
6. Colocar las redes en las cajas

g —
LTI
) I

I

7. Observaciones: Este producto se
distribuye a mercado A.

Fuente: elaboracién propia.
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2.10.2. Formatos de registro de control de calidad

En la tabla XVII se presenta el formato de registro de la calidad de las
materias primas que ingresan a la planta empacadora. Este registro se elaboré
clasificando los principales contaminantes (fisico, quimico o biol6gico) u otros
dafios que pudieran presentar los vegetales y frutas, la aceptacion de los
productos se realiza basado en el nivel de contaminante o dafio que pudiera

presentarse.

Este registro es aplicable para todo tipo de productos que ingresan a la
planta, sin embargo, no es asi para la pifia debido a que se requiere un control
mas especifico, por ello se presenta el formato XVIII donde el cual indica las
caracteristicas a medir y estas son: tamafo de la fruta (lera, 2da, 3era), grado
de madurez (0,1 y 2), dafio mecéanico (leve, moderado, o severo), pudricion
(leve moderada o severa), quemadura de sol (leve, moderada o severa),

presencia o ausencia de plagas, peso (libras), grados brix y observaciones.
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Formato de registro de control de calidad de ingreso de

Tabla XVII.

materia prima
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Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XVIII. Formato de registro de calidad de ingreso de pifia

h' Codigo: RG-EM-016
Nachite CALIDAD DE »
- Edicidn: 1
Empacadora de Frutas y Vegetales INGRESO DE PINA Fecha aprobacion: 18/05/2012
Area Control de Calidad e Inocuidad Pégina: 1del
PRODUCTO ENVIO NO.
FECHA
PROVEEDOR CANTIDAD RECIBID;
Tamafio | grado | pafio pudricin|Quema del  pjagas Peso Grados |Observaciones
defruta |madurez | mecanico sol (Ib) Brix (°Brix)

LIM|SIL|M|S]L[M]|S] SI'| NO

L:Leve M: Moderado S =Severo

Encargado de Muestreo:

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 37.

Flujograma de recepcion, almacenamiento y empaque de

vegetales y frutas

Empacadora y comercializadora de frutas y vegetales

Area: Dpto. Calidad e Inocuidad
Elaborado por: Gloria L6pez
Fecha: mayo del 2012

Hoja: 1 de 1

Proceso: recepcion, almacenamiento y empaque
Inicia : generacion de pedidos
Finaliza: entrega al cliente
Método: actual

( INICIO
Ingreso de
productos a rampa

+

Monitoreo de
calidad

’

de compras y
proveedor

Informar causas
del rechazo a dpto

T Si

~_
_—Aceptacion de~—_ 3
—~ productos/
\/

Llenar boleta de

al control de calidad

v

Pesar los productos

!

Generar orden de
pago e ingresar
productos a
inventario

S

Trasegar productos
a canastas

!

Trasladar productos
a cuartos de
enfriamiento

!

Almacenar
productos

!

desinfecc
vegetales

Realizar limpieza y
ion a los

T
__—Necesitan™~_
limpieza y
esinfeccio

— | Trasladar productos

para empaque

o frutas

no

empaque almacenar

\ 4

Fuente: elaboracién propia, con programa de Microsoft Visio.
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2.11. Procedimiento de preparacién y aplicacion de productos para

tratamiento de poscosecha

En la figura 38 se presenta la forma especifica para realizar tratamiento a
algunos productos mediante la aplicacion de antioxidante y preservante, segun

actividades actuales y de verificacion de dosis dadas por el proveedor.

Figura 38. Procedimiento de preparacion y aplicacion de productos
para tratamiento poscosecha

° PROCEDIMIENTO DE Codigo: PR-EM-09
“dCh,’O PREPARACION Y APLICACION DE | Edicion: 01
PRODUCTOS PARA Fecha de edicion:
Inocuidad NUmero de p. 1 de 3

OBJETIVO: determinar el procedimiento de preparacion de antioxidantes y cera
vegetal.

ALCANCE: para la aplicacion de antioxidantes por inmersion y en spray en lechuga
iceberg, escarolas, lechuga romana y coliflor, asi mismo la aplicacion de cera
natural preservante en papaya.

RESPONSABILIDADES: es responsabilidad del Departamento de Control de
Calidad e Inocuidad brindar y llevar a cabo el procedimiento PR-EM-09 y de dar
instrucciones de preparacion y aplicacion de antioxidantes y ceras asimismo el
control de aplicacién y uso correcto de los productos.

Es responsabilidad del Departamento de Produccién realizar la aplicacion correcta
de los productos preservantes.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: registro: RG-EM-019 y el instructivo IN-EM-09 de
preparacion y aplicaciéon de antioxidante y cera.

GLOSARIO

° Antioxidante: aditivos alimentarios que prolongan la vida en almacén de los
alimentos protegiéndolos del deterioro ocasionado por la oxidacién.
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Continuacion de la figura 38.

® PROCEDIMIENTO DE Cédigo: PR-EM-09
“dﬁh,fo PREPARACION Y APLICACION | Edicion: 01
DE PRODUCTOS PARA Fecha de edicion:
Control de Calidad TRATAMIENTO DE 27/08/2012
e Inocuidad POSCOSECHA NUmero de p. 2 de 3
. Cera natural: las ceras son mezclas de ésteres de alta masa molecular,

constituidas por acidos grasos y alcoholes monohidroxilados de origen
vegetal o animal.

o Inmersion: accién de sumergir una sustancia sélida en una liquida.

. Aspersion: esparcimiento de agua u otro liquido en forma de pequefias
gotas.

DESARROLLO

° Antioxidante: es necesaria la aplicacibn de antioxidante a aquellos

productos que son sensibles a la oxidacién entre ellos estan: lechuga
iceberg, escarolas, lechuga romana y coliflor.

Previo al empaque de los productos los colaboradores de produccion deben
proceder a la aplicacién de antioxidante a los productos en la dosis indicada por el

jefe del Departamento de Control de Calidad.

El encargado de Control de Calidad debe preparar y mantener en disposicion estos
productos para un uso oportuno.

Los productos deben ser almacenados en bodega de productos quimicos.

° Cera natural preservante: es necesaria la aplicacion de cera natural
preservante en fruta de papaya después de ingreso a planta y previo a ser
almacenada.

Los auxiliares de Control de Calidad son los encargados de realizar las
aplicaciones de cera y el la dosis recomendada en la tabla con dosis
recomendadas.
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Continuacion de la figura 38.

“dch i’ PROCEDIMIENTO DE caaigo: PR-EM-09
© | PREPARACION Y APLICACION DE :

PRODUCTOS PARA g$f0h86;2012 de edicion:
Control de Calidad e Inocuidad TRATAMIENTO DE POSCOSECHA Numero de p. 3de 3
o Dosis recomendadas
PRODUCTO A TRATAR PRODUCTOS Y DOSIS MODO DE
DE APLICACION APLICACION
Lechuga romana y escarola. | 1 gramo antioxidante/litro de | Inmersion en tanque de
agua remojo.
Lechuga iceberg y califlor 15 gramos antioxidante/litro Aspersion con spray.
de agua
Cera natural preservante 20 % del total de agua a Aspersion con bomba de
emplear (1 L cera/ 5L de mochila

agua), pero la concentracién
puede variar de 15-50 %

Fuente: elaboracién propia, con base datos de proveedor.

o Cuidados que se deben tomar con los productos
o Los productos deben ser preparados con base en el instructivo de
preparacion y aplicacion de antioxidantes y ceras.
o Los productos deben ser aplicados en las dosis recomendadas

excepto si mediante investigacion se ha determinado la efectividad
de otras dosis.

o Las cantidades de producto que se diluyan deben ser acordes a la
cantidad a utilizar diariamente, para evitar desperdicios.

Fuente: elaboracién propia.
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2.12. Instructivo de preparacion y aplicacion de productos para
tratamiento de poscosecha

En la figura 39 se presentan las instrucciones actuales de preparacion y
aplicacion de antioxidantes y cera natural en productos distribuidos por la

empresa, para prolongar la vida de anaquel.

Figura 39. Instructivo de preparacion y aplicacion de antioxidantes y

cera natural preservante

ho Instructivo de preparacion y Cédigo: PR-EM-09
“dc "O aplicacion de antioxidantes y Edicion: 01

cera natural preservante en Fecha de edicion: 27/08/2012
Control de Calidad e Inocuidad Nachito NUmero de p.1 de 2

OBJETIVO: conocer de forma descriptiva la forma de preparar y aplicar a los
productos antioxidante y cera natural preservante.

ALCANCE: aplicable a los productos que requieran tratamiento antioxidante como
lechuga Iceberg, escarolas, lechuga romana y coliflor, como también tratamiento
con cera preservante en papaya.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: instructivo generado a partir del procedimiento de
aplicacion de antioxidantes y cera natural preservante.

FRECUENCIA: previo al empaque de los productos que lo requieren.

MATERIALES Y EQUIPOS: antioxidante, cera natural preservante, spray,
medidores, recipiente plastico, bomba de mochila.

DESARROLLO

Preparacion de mezcla de antioxidante

° Aplicaciéon por inmersion
o Medir la cantidad de agua contenida en el tanque para inmersion.
o Calcular con una regla de tres la cantidad de producto que se

necesita segun la dosis recomendada en el cuadro.
Ejemplo: si el tanque tiene una capacidad de 500 litros y para cada litro necesito 1
gramo de antioxidante entonces: ¢Cual es la cantidad en gramos que son
necesarias de antioxidante para aplicar al tanque?.
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Continuacion de la figura 39.

°® Instructivo de preparacion y Cdédigo: PR-EM-09
“d‘h,’o aplicacién de antioxidantes y | Edicion: 01
cera natural preservante en Fecha de edicion: 27/08/2012
Control de Calidad e Inocuidad Nachito Numero de p.2 de 2
llitro agua-------------- 1 gramo antioxidante
500 litros agua ------- X
L. 500 L agua * 1 g antioxidante
Gramos de antioxidante =
1L de agua
Son necesarios 500 gramos de antioxidante
o Luego debe pesar la cantidad de producto que se necesita en una
balanza electronica.
o Diluir el antioxidante en un recipiente para evitar grumos en el tanque.
o Agitar.
o Al estar diluido el antioxidante agregarlo al tanque.
o Agitar para lograr una mezcla homogénea.
o Realizar cambio de solucién cuando la coloracion del agua del tanque
se halla tornado turbia.
o Guardar el material y producto sobrante en el lugar respectivo.
o Aplicacién con spray
o Pesar 15 gramos de antioxidante en la balanza electronica.
o Agregarlo en el dosificador en spray.
o Agregar agua hasta llegar a la linea que marca 1 litro.
o Tapar el dosificador.
o Agitar para homogenizar el contenido.
o Repetir el procedimiento para cuantos dosificadores necesite.
o Guardar el material y producto sobrante en el lugar respectivo.
o Preparacion y aplicacion de cera natural preservante
o Agregar 5 litros de agua limpia a la bomba de mochila exclusiva para
aplicacion de cera.
o Agregar lentamente 1 litro de cera a la bomba de mochila.
o Agitar la mezcla movilizando la palanca de la bomba de mochila.
varias veces hasta lograr una mezcla uniforme
o Asperjar la cera sobre la fruta tratando de cubrirla totalmente.
e Al finalizar la aplicacion lavar el equipo utilizado.

Fuente: elaboracién propia.
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2.12.1. Formato de registro de aplicacién de antioxidante y

cera natural

En la tabla XIX se presenta el formato de registro para la aplicacién de
antioxidante y cera.

Tabla XIX. Formato de registro para aplicacién de ceras y antioxidantes

a vegetales y frutas

. CODIGO. RG-EM-019
Wachito CONTROL DIARIO DE CALIDAD DE PRODUCTOS | V1A 11612
Empacadora de Frutas y Vegetales ALMACENADOS Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina:1
FECHA HORA RESPONSABLE
INCONFORMIDAD
DE CALIDAD
2 : FECHA DE
PRODUCTO | ©| = W CANTIDAD PROVEEDOR OBSERVACIONES
<2l |§ INGRESO
c o8| 5| &
i £ = | =
T EIBEF
IR
dEHHEHE
FECHA HORA REPONSABLE

Fuente: elaboracién propia.

138



2.13. Procedimiento para el manejo de productos de mala calidad

En la figura 40 se presenta el procedimiento para el manejo de productos

gue han perdido la calidad durante el almacenamiento.

Con la dinAmica descrita en este procedimiento se lograra dar un destino

inmediato a los productos y con ello evitar el rezago durante el almacenamiento

y como consecuencia la pérdida de calidad de los productos, hasta llegar a

estado de pudricion,

significando esto un foco de contaminacion para los

demas productos almacenados.

Figura 40.

Manejo de productos de mala calidad

wachifg

Control de Calidad e Inocuidad

Cédigo: PR-EM-010

Edicion: 1

Fecha de ediciéon: 12/09/2012
NUmero de p.1 de 2

MANEJO DE PRODUCTOS DE
MALA CALIDAD EN NACHITO

OBJETIVO: describir los lineamientos que se deben llevar a cabo para el manejo de

productos que estan perdiendo la calidad durante el almacenamiento.
ALCANCE: para todos los productos perecederos que se manejan en la empresa.

RESPONSABILIDADES: es responsabilidad del Departamento de Control de

Calidad e Inocuidad velar por el cumplimiento del siguiente procedimiento.

DOCUMENTOS ASOCIADOS: esta asociado a este procedimiento el registro de

control diario de la calidad de productos almacenados RG-EM-|020

DEFINICIONES: son aplicables las definiciones del procedimiento de recepcion,

almacenamiento y empaque de frutas y vegetales PR-EM-08.
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Continuacion de la figura 40.

Caodigo: PR-EM-010

[}
“ﬂ‘h"o MANEJO DE PRODUCTOS DE | Edicion: 1

MALA CALIDAD EN Fecha de edicion:
Control de calidad e NACHITO 12/09/2012
Inocuidad NUmero de p.2 de 2
DESARROLLO

Monitoreo diario

Es responsabilidad del Departamento de Control de Calidad e Inocuidad asignar a
un encargado para monitorear el estado de calidad de los productos, esta actividad
debe realizarse diariamente y por las mafianas. Los factores a evaluar estan
contenidos en el formato de registro denominado Control diario de la calidad de
productos.

Decisién sobre los productos deteriorados

Si durante el monitoreo se detecta que existe en almacenamiento productos
deteriorados o con inicio de deterioro, el encargado de Control de Calidad debe
informar a las partes involucradas con soporte del RG-EM-019, las partes
involucradas son Control de Calidad, Produccion, Ventas, Compras e Inventarios,
para que en conjunto se tome una decisién sobre el destino que se dara a los
productos.

Dependiendo del grado de dafio de los productos estos pueden ser:

e Enviados a area de desechos.

e Enviados a almacenamiento en el area de mermas para posterior venta
minorista local o cambio de producto mediante el proveedor. Si los productos
empeoran de condicion en esta area de almacenamiento sin que se le haya
dado un destino final, éstos deben ser enviados a area de desechos con
aprobacién previa del jefe de Control de Calidad.

Gestion de eliminacién de desechos

El Departamento de Administracién es el encargado de gestionar el retiro de
desechos de la planta de produccién mediante la contratacion del servicio que
funcione diariamente con la finalidad de evitar la acumulacion de desechos en
descomposicién que sean fuente de contaminacion y atraccién para plagas.

Fuente: elaboracién propia.
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2.13.1. Formato de registro diario sobre estado de productos

almacenados

Con la finalidad de mantener bajo control el estado de los productos
almacenados se presenta el formato denotado como tabla XX donde se
detallan los principales inconformidades de calidad, el tipo de producto,
cantidades en peso o unidades, fechas de ingreso y origen del producto. Este
formato debe ser llenado diariamente para tener referencia dia a dia del estado
de calidad de las materias primas.

Tabla XX. Formato de control diario de calidad de productos

almacenados

CODIGO. RG_—EN_I-019
Wachito CONTROL DIARIO DE CALIDAD DE PRODUCTOs  |F LA 11O
Empacadora de Frutas y Vegetales ALMACENADOS Edicion: 1
Area de Control de Calidad e Inocuidad Pagina: 1
FECHA HORA RESPONSABLE
INCONFORMIDAD
DE CALIDAD
i E FECHA DE
PRODUCTO | & & z CANTIDAD PROVEEDOR OBSERVACIONES
2| Bl INGRESO
i 2|8 3¢
gf| g 2 = &
HHHERE:
HEIEHEIHE
FECHA HORA REPONSABLE

Fuente: elaboracién propia.
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2.14.

Diagnostico, segun lista de verificacion de BPM en plantas
empacadoras de vegetales al finalizar EPS

Al finalizar el trabajo de EPS se inspecciond nuevamente, para verificar el
incremento porcentual en mejoras del sistema de BPM.

Tabla XXI. Resultado de inspeccidn
Total de
Porcentaje Porcentaje requisitos
Nivel de exigencia incumplimiento cumplimiento aplicables
Requisitos mayores 6 94 164
Requisitos menores 8 92 66
Requisitos
indispensables 0 100 10

Fuente: elaboracion propia.

Figura 41.

Porcentaje de cumplimiento de BPM para requisitos
indispensables, menores y mayores

Requisitos indispensables

. T
Requisitos menores

Nivel

u
-------

AANNIRRN

Requisitos mayores

I
88 90

92 94 96

98 100 102
% cumplimiento

Fuente: elaboracién propia.
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En el grafico 41 se visualiza que con la implementacion de la
documentacion los requisitos indispensables se cumplen en un 100 %, los
requisitos menores se cumplen en un 92 % y los requisitos menores en un
94 %.

Tabla XXII. Comparacion del sistema de BPM
Porcentaje de Porcentaje de | Porcentaje
Nivel cumplimiento cumplimiento de Mejoras
Antes de EPS Después de
EPS
Requisitos mayores
63 94 31 %
Requisitos menores
76 92 16 %
Requisitos
indispensables 90 100 10 %

Fuente: elaboracion propia.

Existio una notable mejoria en el cumplimiento del Sistema de Buenas
Practicas de Manufactura para los diferentes niveles, considerando la

implementacion procedimientos, reglamentos, instrucciones y controles en los

procesaos.

El incremento en mejorias fue de 31 % para requisitos mayores, 16 %

para requisitos menores y un 10 % para requisitos menores.
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2.15. Costos por creaciéon de la documentacion y capacitacion
En la tabla XXIII se presentan los costos incurridos por la elaboracién de la
documentacion y capacitacion, los costos se han clasificado en costos de mano

de obra y costos administrativos.

Tabla XXIILI. Costos por creaciéon de la documentacion y capacitacion

AMALISIS DE COSTOS
TIPO COSTO DESCRIPCION CANTIDAD |COSTO UNIT{TOTAL COSTO (Q)
Redactor de documentos Horas 400 7,81 3 125,00
5 o ; Capacitador 1 750,00 750,00
=] Capacitacion BMP's 1
o Operarios 25 31,25 781,25
('Y}
=] L . Capacitador 15 93,75 1 406,25
[=] Capacitacion 1,2 y 3 de calidad
Z Operarios 1 14625 14625
E o B Capacitador 1 0 0
Capacitacion de BPM's 2
Operarios 42 78,125 328,125
o . . Capacitador 1 78,125 7.8
Capacitacion sobre reglamento de inccuidad
Operarios 25 78,125 1953
. o . Capacitador 1 78,125 7.8
Capacitacion sobre limpieza de utensilios y areas
Operarios 20 78,125 156,25
o . Capacitador 1 78,125 ]
Capacitacion sobre uso de extintores
Operarios 15 78,125 117,18
Resma de papel 2 40 80
Impresion de la documentacion para revision 200 0,15 30
impresion de documentacion revisada y aprobada 200 0,15 30
g Impresion de formatos de registro S0 0,15 13,50
fw] Impresion de material didactico 175 0,15 26,25
Fé impresion de lista de verificacion 12 0,15 1.8
% impresion de reglamento centroamericano 30 0,15 45
E Tablas 5 16 80
=L Leitz 14 135 189
Lapiceros 10 15 15
Depreciacion Computadora = ES 390
Llamadas telefonicas 11 25 275
Total costos () g 472,55

Fuente: elaboracién propia.
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3. PLAN DE AHORRO ENERGETICO

3.1. Diagnostico de situacion actual del consumo energético

La fase de diagnostico se realiza con la finalidad de obtener todos los

datos que permitan identificar puntos clave que permitan realizar mejorias.
3.1.1. Observacion directa
Mediante la observacion directa a areas de trabajo y consultas a personal
administrativo se han identificado puntos clave para realizar mejorias, en la
tabla se presenta un detalle sobre las demandas de energia y los aspectos

observados en cada una.

Tabla XXIV. Demandas energéticas

No. Demanda energética Observaciones

Luces prendidas durante toda la jornada de trabajo.

Poca entrada de luz natural

1 Sistema de iluminacion No se apagan las luces en horas de desuso

Luces fluorescentes e incandescentes

Sistema de aire | La necesidad de utilizacion es diaria en oficinas y
acondicionado y | durante la jornada de trabajo, la tuberia del sistema
refrigeracion. de refrigeracion esta cubierta por aislantes

Equipo de oficina Solo se utilizan en horario de trabajo

Fuente: elaboracién propia.
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3.1.2. Analisis Causa-Efecto
Este se ha realizado mediante el andlisis de los principales aspectos que
contribuyen al incremento de consumo de energia eléctrica y que puede ser

minimizado mediante una estrategia de corto o largo plazo.

Las causas principales evaluadas son:

. Mano de obra
. Instalaciones
) Mantenimiento
° Método
o Causa: mano de obra
o Falta de capacitacion: no se tiene evidencia de capacitacion sobre

concientizacion ambiental lo cual genera irresponsabilidad en el
uso de los recursos energéticos.

o Malos habitos: es notable la poca responsabilidad por parte del
personal de apagar las luces cuando estan en desuso.

o) Tiempo de labores: los tiempos de labores se extienden mas de lo

predestinado y por ello el gasto de energia eléctrica son mayores.

. Causa: medio ambiente

o Aprovechamiento de luz natural: debido a la orientacion en que se
encuentran las oficinas no da lugar al aprovechamiento de la luz
natural, eso provoca que durante las actividades las luces deben

estar prendidas.
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Causa: materiales

o Luminarias: segun diagndstico la mayoria de luminarias existentes
en la empresa son fluorescentes y existen algunas
incandescentes, lo cual indica que puede ser mejorado el sistema

de iluminacién a uno mas ahorrativo.

Figura 42. Diagrama de Ishikawa

Medio ambiente

No apagan luces en desuso

Malos habitos Paco Ingreso de luz natural

Falta de conclencla de

tiempo
ahorro y ambiental P

de labores
Falta de capacitacion

_| Mayores gastos por
consumo energético

Utilizacidn de luminarias
Incandecentes en algunas
sreas

No exista mantenimiento
a luminarias {limpieza)

Fuente: elaboracién propia.
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3.2. Medidas de ahorro de energia propuestas

A continuacion se presentan algunas alternativas para el ahorro energético

siendo considerando las principales causas de exceso de consumo.

3.2.1. Cambio de tecnologia

Esta propuesta consiste en un cambio de luminarias actuales por las

ahorradoras LED, en el area de proceso y area de oficinas de la empacadora.

Se considera que las bombillas de bajo consumo LED se puede reducir el
coste de la luz, entre un 40 % y un 90 %, segun el tipo de bombillas que se esté
sustituyendo. Si se sustituyen las bombillas de bajo consumo normales
(fluorescentes) por las de tipo LEDS se puede reducir un 35-40 % del recibo de
la luz. Si lo que se sustituye son incandescentes o halégenas, el ahorro puede

estar entre el 75-90 % del recibo de la luz.
o Areas de mejoramiento

Las areas en las cuales se propone realizar un cambio de tecnologia en
cuanto al sistema de iluminacién comprenden las areas de produccion y oficinas
ya gue son las areas donde mayor tiempo pasan prendidas las luminarias.
o Caracteristicas de sistema de iluminacion actual

Las luminarias actuales son tubos fluorescente de 40 watt con capacidad

de 2450 lumenes, ademas luminarias de espiral de 25 watt con capacidad de

900 lumenes y focos de luz incandescente de 75 y 100 watt.
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o Caracteristicas de luminarias propuestas LED

En la figura 43 se presentan las caracteristicas de las luminarias

propuestas.
Figura 43. Caracteristicas de las luminarias LED
Tubo de 18 watt
Tube DIO-T8-4
Consumo 18W
Ldmenes 1850Lm
Dimensiones T8*L1200mm
Temperatura Luz | Blanca/Amarilla

Focos redondos 15 watt

Spotlight DIO-S151

Consumo 15W

Lumenes 1425Lm
Dimensiones ®122mm*H127mm
Temperatura Blanca/Amarilla

Tubos de 38 watt

Tube DIO-T10-8

Consumo 38W

Lumenes 3750Lm
Dimensiones T10*L2400mm
Temperatura Luz Blanca/Amarilla

Fuente: elaboracion propia, mediante datos brindados por empresa proveedora.

Todas las luminarias tienen una vida util de 50000 horas.

o Consumo energético con luminarias actuales

Para determinar el consumo energético descritos en las tablas se

emplearon las formulas descritas en el anexo.
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En las tablas XXV se determina el consumo actual en KWh.

Tabla XXV. Consumo energético con luminarias actuales

AREA DE PROCESO

CONSUMO DE LAS LUMINARIAS EN WATT Total
Descripcién cuarto | cuarto | cuarto Sala 5 Sala 6 | cuarto | cuarto cuarto Kw.h
frio 1 frio 2 frio 3 frio 7 frio 9 frio 13
Lampara 1 25 40 75 40 40 40 25 25
Lampara 2 25 40 75 40 40 40 25 25
Total Watt 50 80 150 80 80 80 50 50
Una hora de uso
1 1 1 1 1 1 1
kW.h 0,1 0,08 0,15 0,08 0,08 0,08 0,05 0,05 | 0,67
Total limenes 1800 4900 4900 4900 4900 1800 1800

AREA DE OFICINAS

CONSUMO DE LAS LUMINARIAS EN WATT

Descripcién Oficina Oficina Oficina de Oficina de Oficina Pasillo Total
Control | Compras- Logistica Gerencia de Admon. KW.h
de Ventas Admon.
Calidad
Cantidad de 2 18 2 2 2 2
luminaria
Consumo en 40 40 40 40 40 40

watt/luminaria

Total Watt 80 720 80 80 80 80
Una hora de 1 1 1 1 1 1
uso
kW.h 0,08 0,72 0,08 0,08 0,08 0,08 | 1,12
Total limenes 4900 44 100 4900 4900 4900 4900

Fuente: elaboracién propia.

Total kw consumidos en una hora=1,79
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. Consumo energético con luminarias LED

En la tabla XXVI se determina el consumo kW.h de las luminarias por

implementacién de la nueva tecnologia.

Tabla XXVI. Consumo energético con luminarias LED

AREA DE PROCESO

CONSUMO DE LAS LUMINARIAS EN WATT Total
Descripcion cuarto cuarto cuarto frio Sala 5 Sala 6 cuarto cuarto cuarto Kw.h
frio 1 frio 2 3 frio 7 frio 9 frio 13
Lampara 1 15 18 15 18 18 18 15 15
lampara 2 15 18 15 18 18 18 15 15
Lampara 3 18 18 18 18
Total Watt 30 54 30 54 54 54 30 30
Una hora de uso 1 1 1 1 ]
kW.h 0,03 0,054 0,03 0,054 0,054 0,054 0,03 0,03 0,336
Total limenes 2 850 5550 2 850 5550 5550 5550 2850 2850

AREA DE OFICINAS

CONSUMO DE LAS LUMINARIAS EN WATT

Descripcion Oficina Oficina Oficina Oficina Oficina de Pasillo Total Kwh
Control  Compras- de de Administracion  administracién
de Ventas Logistica  Gerencia
Calidad
Cantidad de luminaria 4 12 4 4 4 4
Consumo en watt 15 38 15 15 15 15
Total Watt 60 456 60 60 60 60
Kw 0,06 0,456 0,06 0,06 0,06 0,06
Hora de uso ] 1 1 1 1 1
kWh 0,06 0,456 0,06 0,06 0,06 0,06 0,756
total lumen 5700 4500 5700 5700 5700 5700

Fuente: elaboracién propia.

Total kW consumidos en una hora = 1,091
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o Recuperacion de la inversion

Para determinar el periodo para la recuperacion de la inversion fue
necesario determinar el costo por la adquisicién de las luminarias y el costo de
instalacion el cual asciende a Q 34 448,13 segun cotizacion realizada, ademas
fue necesario determinar el ahorro anual siendo de Q 7 220,52 y se calculd

mediante la siguiente formula.

Inversion
PR

- Ahorro Anual

Para este caso el periodo de recuperacion de la inversion es de 4,7 afios
y la vida util de las luminarias es de 10 afos usandolas 12 horas diarias en
promedio y haciendo uso de la informaciéon del proveedor donde hace

referencia que las luminarias tienen 50 000 horas de vida util.

. Tabla resumen

En la tabla XXVI se realiza una comparaciéon de consumo energético y
comparacion econémica, costo que fue determinado mediante la tarifa por kWh
de la comisién nacional de energia eléctrica y con ayuda de la calculadora

electronica del anexo 1, p. 181.

Con el cambio de luminarias y asumiendo un promedio de uso de 12 horas
al dia se alcanza una reduccion del 39 % del costo por iluminacién mensual, el
periodo de recuperacion de la inversion es de 4,7 afios y el tiempo de vida util
de la luminaria es de 50 000 horas, (10 afios) asumiendo 12 horas de uso

diarias.
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Tabla XXVII. Resumen tabla comparativa

Descripcion Actual Propuesta
Kwh consumidos 1,8 1,09
kW en un mes 432 261,6
Costo mensual Q 1533,3 931,59

(asumiendo un consumo

promedio de 12 horas).

Ahorro mensual 601,71
Ahorro anual 7 220,52
Porcentaje de reduccion 39 %

mensual de costos

Recuperacion de lainversion 4,7 afos

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Otras medidas de ahorro propuestas

Dentro del programa de capacitacion incluir capacitaciones relacionadas
al ahorro energético y sobre concientizacion del uso de los recursos.
Realizar la desactivacion de lamparas ociosas.

Configurar en ahorro de energia todas las computadoras personales, y
en todo equipamiento de oficina que sea posible, durante la jornada de
trabajo.

Efectuar la limpieza periddica de luminarias.

Instruir al personal en el apagado de las luces mediante capacitacion.

153



154



4. FASE DE DOCENCIA

4.1. Diagnostico de las necesidades de capacitacion

Para conocer el sistema y la necesidad de capacitaciéon se empled una
encuesta dirigida al personal de la empresa tanto del area operativa como
administrativa. Esta encuesta estad compuesta por preguntas de opcion multiple,
resultados que seran fundamentales para establecer acciones sobre un

programa de capacitacion.

Figura 44. Formato de encuesta

ENCUESTA SOBRE CAPACITACIONES.

Empacadora de frutas y vegetales Amatitlan, junio del 2012

A continuacion se presentan algunos cuestionamientos de seleccion
multiple los cuales debe responder con la mayor certeza posible. Debe
subrayar la opcidon que considera certera.

= Con que frecuencia recibe capacitaciones?
a) Cuincenal
) Mensual
c) Bimestral

= :sEn la empresa poseen un programa de capacitacion y se le da
seguimiento?,
ay Si
b} Mo
c) Desconozco

= :%u nivel de conocimientos es ewvaluado después de las
capacitaciones?y,
ay Si
By Mo
c) En ocasiones

= :5idesaprueba las evaluaciones se le da seguimiento o refuerzo?
ay Si
By Mo

= :lLe gustaria capacitarse constantemente?
ay Si
By Mo
= sHa recibido premios por su desempefioen su trabajo?

a) Si
by Mo

Fuente: elaboracién propia.
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4.1.1. Resultados de la entrevista
Cuestionamiento 1. En la figura 45 se nota que un 64 % de las personas
encuestadas dijeron que las capacitaciones se imparten bimestralmente,

por lo cual se considera que es un tiempo prolongado.

Figura 45. ¢,Con qué frecuencia recibe capacitaciones?

80.00% -

60.00% - B A) Quincenal

HB) Mensual

40.00% - .
C) Bimestral

20.00% -

0.00%

Fuente: elaboracion propia.

Cuestionamiento 2. La figura 46 indica que un 52 % de las personas
encuestadas respondieron que desconocian la existencia de un
programa de capacitacion y un 40 % nego la existencia de un programa

de capacitacion.

156



Figura 46. ¢En la empresa poseen un programa de capacitacion?

60%

40%
H Si m No m Desconozco
20% -

0%

Fuente: elaboracién propia.

Cuestionamiento 3. En la figura 47 se observa que un 100 % del
personal encuestado confirmé que no se les evalla y da seguimiento
después de las capacitaciones por lo tanto es evidente que debido a que
no se realiza una evaluacion so se tiene una referencia del grado de

conocimientos para darle un refuerzo.

Figura 47. ¢El nivel de conocimientos es evaluado después de las

capacitaciones?

100% -
80% -
60% -
40% -
20% -

0%

Fuente: elaboracién propia.
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e Cuestionamiento 4. En la figura 48 se representa que un 100 % de las

personas encuestadas no reciben refuerzo después de las

capacitaciones.
Figura 48. ¢Recibe refuerzo después de las capacitaciones?
100.00% -
BSi
50.00% - = No
0.00%

Fuente: elaboracién propia.

Cuestionamiento 5. En la figura 49 se representa el 100 % de las
personas encuestadas que indicaron que si les gustaria prepararse

mediante capacitaciones frecuentes.

Figura 49. ¢Le gustaria capacitarse constantemente?

100%

m Si

50% - = No

0%

Fuente: elaboracién propia.
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Es evidente que es necesario reforzar el sistema de capacitaciones en la

empresa por lo cual se procedi6 de la siguiente manera:

4.2. Procedimiento para realizacion de capacitaciones

En la figura se describe el procedimiento que se debe seguir para la

realizacion de capacitaciones en la empresa.

Figura 50. Procedimiento para realizacion de capacitaciones
PR-EM-012
° Procedimiento para Edicion: 1
“d‘h"o realizacién de Fecha de edicion: 25/07/2012
capacitaciones Hoja 1 de 2.

Objetivos: describir la dinamica para el desarrollo de las capacitaciones para el
personal que labora en la empacadora de frutas y vegetales.

Alcance: todas las capacitaciones dirigidas al personal operativo y administrativo de
la empacadora.

Responsable: son responsables de llevar a cabo este procedimiento las personas o
departamento organizadores de la capacitacion en coordinacion con el
Departamento de Administracion.

Documentos asociados: esta asociado a este procedimiento el RG-EM-021
Desarrollo

o Diagnéstico de la necesidad de capacitacion: todos los encargados de los
departamentos que conforman la empresa son los responsables de detectar
las deficiencias en los departamentos Yy por lo tanto las necesidades de
capacitacion.

o Gestidn de la capacitacién

o Capacitacion por el jefe de departamento: brindara la capacitacion
el jefe del departamento cuando este sea competente en el tema a
impartir. La persona encargada de la capacitacion planificara la fecha
y convocara a capacitacion.
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Continuacion de la figura 50.

° Procedimiento para PR-EM-012
“ﬂChlfo realizacion de Edicién: 1
capacitaciones Fecha de edicion: 25/07/2012
Hoja 2 de 2.

El encargado de la capacitacion debe preparar material didactico y solicitar el
equipo audiovisual al Departamento de Administracion de la empresa.

o Capacitacion por empresa externa: la gestion con una empresa
externa consiste en solicitar a una empresa capacitadora el tema a de
interés, asignar fecha para la capacitacion y solicitar en coordinacion
con el Departamento administrativo el pago del servicio.

o Ejecucion de la capacitacion: el dia de la ejecucion de la evaluacion se
debe registrar la asistencia del personal en el formato RG-EM-021 este
registro debe ser archivado.

° Evaluacién de la capacitacion: el encargado del departamento que
gestionod la capacitacion debe preparar el material de evaluacion, de acuerdo
a los temas impartidos.

Clasificard las notas segun el criterio de evaluacién y determinard segun los
resultados de la evaluacién la necesidad de refuerzo de la capacitacion.

° Entrega de resultados y capacitacion de refuerzo: en la cartelera de la
empresa se publicaran las notas de la evaluacion y se convocara
capacitacion de refuerzo.

° Seguimiento al programa de capacitaciéon: el Departamento de
Administracion sera el responsable de darle continuidad al programa de
capacitacion y actualizar continuamente el cumplimiento. Ademas debe de
colaborar en la gestion de las capaciones solicitadas y organizadas por los
departamentos de la empresa.

Fuente: elaboracién propia.
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4.2.1. Registro de capacitaciones

En la tabla XXVIII se presenta el formato de registro para las

capacitaciones

Tabla XXVIII. Formato de registro de capacitaciones
Wachito RG-EM-021
Edicion: 1
Empacadora de Frutas y Vegetales REGISTRO DE CAPACITACIONES Fecha de edicion: 15/06/2012
Area Control de Calidad e Inocuidad Pag:1de1l
Empresa: Fecha:
Responsable de capacitacion: Empresa capacitadora
TEMA: DIRIGIDO A:
DURACION:
LISTA DE PARTICIPANTES
No Nombre y apellido Puesto Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Fuente: elaboracién propia.
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4.3. Planificacién de las capacitaciones

En coordinacion con el jefe de Control de Calidad e Inocuidad se procedi6
a planificar los dias apropiados para realizar las capacitaciones. Se cred un
programa de capacitacion anual, el cual involucra una diversidad de temas,
fechas para impartirlos, fechas de evaluacion y departamentos o entidades

encargadas de brindar las capacitaciones.

Posteriormente se procedid a gestionar con entidades externas las

capacitaciones, segun el programa de capacitacion.

Las capacitaciones fueron dirigidas a personal del Departamento de

Produccion, Control de Calidad y de Administracion.
4.4, Programa de capacitacion

Se elabor6 el programa de capacitacion considerando los temas
prioritarios relacionados a la manipulacion e inocuidad de los productos que se
manejan en la empresa.

El programa de capacitacion queda a disposicion del Departamento de

Administracion y del Departamento de Control de Calidad para el cumplimiento

y actualizacion.
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Programa de capacitacion anual

Tabla XXIX.
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Continuacién de la tabla XXIX.

|uqe

PEPIN20U| 3 PEPIE) 3p BUBWAS uge ap onjelado | | ase} [eLysnpul
ap ojuswepedag | oNyIEp BLEN) S0JNUIL Gy BUBLIAS JadIa]| [uosiad = pepunbag
sa|eyabaa
A seny ap
OZIEW ugie|ndjuew
ugIaaNpoId 3p EUBLWAS OZIBLW 3P onjesado fse
ap ojusweyedag | ONYIEN ELEN) SOJNUIL Gy BUBLISS 13218 [EUOSIad  dnsUEeIE)
0J3103} 012103} uQIIAYUISIP
8p BUBWAS 8p BUBLWAS onesado K ezardwy
v¥$1301S TN IERIE]] BioyY | epunfiag [BUCSIa4 | ap seapoeld
pepinaout
GIENTE GTENTE OAENSIUIWPE  ap ojuawe|Bay
PEPINJOU| 8 PEPIED | ONYJBN & 8P BUBLIAS 3p EUEWAS £ onnesado |e osedal
ap ojuawepedaq BUEN) BIoY | epunfiag [BUOSIAH £swdg
alquiainou sebie|q
3p EUBLWAS 3IqLUBIADY &P onjeisdo | ap sobisany
SINOIDNIOS0DT | oHy2eN BUEN) BioyY | BUBLUBS Ja2Ia] [euosiad = sajedpupy
2Iqnjao sojuaLfe
PEpINJOUI 3 PEpIED 3p EUBWAS 2JquaIAou ap onljesado 0| ap uo
8p ojuswepeda]  ONYIEN BLEND BIOY | BUBLUSS AL [UOSIad = IDBUIWEIUOY)
‘esaldwsa g
OMJESIUIWPE | ap ojuawebay
DUY2EN aigniposp - Aongeisdo . A eoibajense
UDIELSILILPY SEIOY G BUBLUAS ELEN) [euosiad = ugeauelq
2Iqn}oo OMJEJSIUIWPE  BINJOEJNUBLL
8p EUBLWAS ZL0Z/0LOL aigniposp  Aoageisdo  ap seapoeld
Ydld ojysey . epunfas seloy 7 ZLOZ/OL/ED  BuBWAS B3 [euosiad  seuang
alquandas alquandas | oAJEISILILPE
TWHLSNANI OJYJBl | 9p BUBWAS speuewss . Aoajeiedo | salounxa
NOISIAID O3 18218 EIOY | ¢H02/60/50 epunbag [Euosiag | @pos()

164



Continuacién de la tabla XXIX.
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Fuente: elaboracién propia.
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4.5. Evaluacion de capacitacion

La evaluacion de las capacitaciones es indispensable para conocer el nivel
de conocimientos con que cuentan los empleados y con ello ejercer acciones de
mejora.

451. Criterio de evaluacioén

Las evaluaciones pueden ser evaluadas mediante una escala de

calificacion que se describe en la tabla XXX.

Tabla XXX. Escalas de calificacion de evaluaciones
Puntuacién Resultado
0-50 Deficiente
51-70 Regular
71-90 Bueno
91-100 Excelente

Fuente: Asociacién Psicologia A.C.

45.2. Resultados de evaluaciébn sobre capacitaciones

brindadas

Segun los resultados de evaluacion se identifica que un 38 % de personas
evaluadas se encuentran en el nivel regular, por lo que se debe poner énfasis
en esas personas y reforzarlas en el tema, un 40,5 % de las personas se
encuentran en el nivel bueno con una calificacion entre 71-90 y un 21 % en

nivel excelente.
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Tabla XXXI.

Resultados de evaluacion sobre reglamento de inocuidad

Calificacion Puntuacioén Cantidad de personas
Deficiente 0-50 0
Regular 51-70 13
Bueno 71-90 17
Excelente 91-100 9
Fuente: elaboracion propia.
Figura 51. Resultados de evaluacion sobre capacitacion del
Reglamento de Inocuidad
20 A
15 -+
10 - A
5 -
>4 8
0
0-50 | 51-70 | 71-90 | 91-100 |
Deficiente | Regular | Bueno | Excelente |
Fuente: elaboracién propia.
Tabla XXXII. Resultados de evaluacion sobre BPM
Calificacion Puntuacién Cantidad de personas
Deficiente 0-50 2
Regular 51-70 6
Bueno 71-90 26
Excelente 91-100 8

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 52. Resultados de evaluacion sobre capacitacion de BPM

30 1

25 A

20 A

15 A

10 - A

A
> -—. — —
0 [ | e y . 4 4 | 4
0-50 51-70 71-90 91-100

Deficiente Regular Bueno Excelente

Fuente: elaboracién propia.

Segun los resultados de evaluacion se identifica que un 0,05 % de las
personas se encuentran en el nivel de evaluacion bajo y 14 % de personas
evaluadas se encuentran en el nivel regular, por lo que se debe poner énfasis

en esas personas y dar reforzamiento en el tema.
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CONCLUSIONES

Mediante la utilizacion de la lista de verificacion del cumplimiento de
BPM para plantas empacadoras de vegetales, se verific6 que el
cumplimiento para requisitos menores fue de 63 %, para requisitos
mayores de 76 % y para requisitos indispensables existe un
cumplimiento de 90 %; lo cual indica que debe ser mejorado en un
100 % para requisitos mayores, 100 % requisitos indispensables y en
un 95 % para requisitos menores, para fines de obtencion de licencias

sanitarias.

Segun herramientas de diagndéstico, andlisis FODA, andlisis de causa y
efecto y encuesta; se logro identificar que una de las estrategias en las
cuales se debe enfatizar es en la implementacion de los programas
prerrequisito, incliyase en estos el sistema de BPM para
posteriormente avanzar en la piramide de gestion de inocuidad para la

seguridad alimentaria.

Al finalizar el EPS se desarroll6 documentacion para mejorar los puntos
de incumplimiento detectados en la fase de diagndéstico, estos incluyen:
procedimiento para verificacion del cumplimiento de BPM, reglamento
de inocuidad, procedimiento para limpieza y desinfeccion de la planta,
procedimiento para controlar la higiene y salud del personal,
preparacion de furgones previo a exportacion, control de plagas,
manejo de condiciones de almacenamiento, recepcion, almacenaje,
procedimiento de empaque de frutas y vegetales y procedimiento para

preparacion y aplicacion de productos para tratamiento poscosecha.
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Se crearon instructivos para la limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios, pisos, paredes, pediluvios, cajillas, cortinas, vehiculos de
transporte, instalaciones sanitarias y lavado de manos, instructivos
parala preparacion de productos de limpieza y desinfeccion, instructivo
para la preparacion de antioxidantes y ceras naturales, lavado de
manos, instructivo de uso de equipos de medicién de condiciones de

almacenamiento.

Se elaboraron formatos de registro para llevar el control de actividades
como: cumplimiento de BPM, limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios, pisos, canastas, vehiculos, lavado de manos, instalaciones
sanitarias, control de higiene y salud del personal, control de

condiciones de almacenamiento y control de plagas.

Se realiz6 un plan de capacitacion, al cual se le dio continuidad

mediante la gestion e imparticion de charlas al personal.

Se elabor6 una propuesta de mejora en el sistema de iluminacion para
lo cual se aconsejo el uso de luminarias LED en el Area de Proceso y
oficinas donde se ha estimado una disminucion del 39 % del costo por

iluminaciéon mensual.
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RECOMENDACIONES

Departamento de Control de Calidad: crear un equipo de Buenas
Practicas de Manufactura, para llevar un control continuo del
cumplimiento a los requerimientos que competen a BPM y gestionar la
implementacion de demas programas prerrequisitos tales como POES y
HACCP, para tener una base soélida cuando se requieran

certificaciones a nivel internacional.

Departamento de Control de Calidad y Produccion: implementar y
divulgar los procedimientos, instructivos, registros y programas a todo el
personal, para fortalecer el Sistema de Buenas Préacticas de

Manufactura y poder dar un paso mas en la piramide de calidad.

Departamento de Control de Calidad y Administracion: dar cumplimiento
al programa de capacitacion para que tanto el personal que labora en la
empresa como personal reciente adquieran los conocimientos
necesarios y sean conscientes del papel que cumplen al manipular

alimentos de forma inocua.
Departamento de Administracion y Produccion: aplicar las sanciones

indicadas en el reglamento interno de la empresa por incumplimientos

al reglamento de inocuidad.
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APENDICES

Apéndice 1. Capacitacion sobre procedimientos de limpieza y desinfeccion

Fuente: Empacadora de frutas y vegetales.
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Apéndice 2. Capacitacion sobre reglamento de inocuidad

Fuente: empacadora de frutas y vegetales.

Apéndice 3. Capacitacion uso de extintores

Fuente: empacadora de frutas y vegetales.
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Apéndice 4. Examen de capacitacion

EMPACADORA Y COMERCIALIZADORA DE FRUTAS Y VEGETALES
FRESCOS Nachito

EXAMEN CORRESPONDIENTE A LA CAPACITACION SOBRE HIGIENE DEL
PERSONAL EN UNA PLANTA DE ALIMENTOS, CONTAMINACION DE LOS ALIEMENTOS Y
PRACTICAS DE LIMPIEZA.

NOMBRE YAPELLIDOS FECHA NOTA

SERIE I. A continuacién se presentan una serie de preguntas directas, las
cuales debe contestar de forma clara, segun la charla de Buenas Practicas de
Manufactura brindada y segun el reglamento de inocuidad de la empresa.

Valor 100 puntos.

1. ¢Qué es higiene personal?

2. ¢Qué significa la palabra inocuo?

3. Mencione 5 préacticas higiénicas obligatorias del personal que manipula
alimentos dentro de la planta empacadora. Segun el reglamento de

inocuidad de la empresa.

4. ¢Por cuantos segundos debe lavarse las manos?

5. Mencione 3 conductas obligatorias dentro de la planta empacadora
segun el reglamento de inocuidad de la empresa.

6. Que significa la palabra limpiar.
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7. Que significa la palabra desinfectar.

8. ¢Porque cree usted que no se debe dejar por todas partes restos de
vegetales en mal estado, comida o bebidas?

Serie Il. Pregunta extra, valor 5 puntos
1. ¢Qué significa la abreviatura BPM?

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Carta de compromiso

COMPROMISO DE ACEPTACION Al REGLAMENTO DE INOCUIDAD

Guatemala, 16 de agosto del 2012

Por este medio hago constar que el dia de hoy, 16 de agosto del 2012 a las
8:40 horas estando en las instalaciones de la Empacadora y Comercializadora
de Frutas y Vegetales Frescos Nachito se me ha dado a conocer el
Reglamento de Inocuidad; el cual establece todos los requerimientos
necesarios para contribuir y llevar al mercado un producto inocuo.

Reglamento que estoy conforme a acatar, a partir de la fecha de vigencia
siendo el 20 de agosto del 2012, sabiendo que el incumplimiento incurre en una

sancion.

Estando presentes en la reunion:

f: f: f:

Jefe de Produccién Jefe Control de Calidad E-pesista

Expositora del reglamento

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 7. Circular sobre normas de inocuidad dirigida a proveedores

Amatitlan, 16 de agosto del 2012

PROVEEDORES
Nachito
PRESENTES

Por este medio se les informa que a partir del dia lunes 20 de agosto del 2012 deberan
cumplir con las siguientes normas de Inocuidad al momento de ingresar a la planta de

produccién.

e Antes del ingreso a rampa de descarga deben pasar por el pediluvio para desinfectar el
calzado.

e Posteriormente deben lavarse las manos en la estacion de lavado de manos, seguir el
procedimiento de lavado de manos colocado en la estacion.

e Deben utilizar redecilla.

¢ No pueden ingresar alimentos o bebidas a la planta de proceso.

¢ No se permite mascar chicle en la planta empacadora.

e No se permite escupir en las areas de proceso, pasillos de la planta empacadora y
cualquier area interna.

e No se permite estornudar sobre los alimentos

e Se prohibe el uso de aretes, cadenas, anillos, relojes o cualquier objeto que ponga en
riesgo la inocuidad de los alimentos.

¢ No se permite el uso de maquillaje ni esmalte de ufias.

Esperando de su colaboracién nos despedimos, ya que de esta forma contribuirdn a evitar
la contaminacion y brindar productos sanos a los clientes.
Atentamente:
f:

Jefe Departamento de Control de

Calidad e Inocuidad

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 8. Formulas empleadas para realizar los célculos de consumo

energético.

1. Calculo de Watt consumidos por las luminarias

TWh = WhL * N L
Donde:
TWh: total watt por hora
WAhL: Watt hora por luminaria

NL: Numero de luminarias

2. Calculo de Kilowatt consumidos durante el tiempo de empleo de

las luminarias

Donde:
Ckwd = Consumo en kilowatt por dia
TC = Tiempo promedio de consumo diario

1000: Constante de conversion

3. Consumo de kWh mensual

ckWm = CkWd * DM
Doénde:
ckWm = consumo de kilowatt mensual
Ckwd = consumo de kilowatt por dia

DM = Dias al mes de consumo

Fuente: elaboracién propia.
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ANEXOS

Anexo 1. Calculadora electrénica empleada para determinar el aporte

en gquetzales por consumo energeético

Porque ahorrando
electricidad estamos
contribuyendo con
nuestro planeta

Distribuidora | ——- IZ|

Consumo Energia (Kwh) |0

Tasa Municipal [0 [T porcentual
Fecha lectura actual Fecha lectura anterior
2 January 2043 ﬁ ZDecemberZEIﬂm
Detalle de cargos Precios Consumo Kwh Importe Q.
Cargo fijo por usuario 0.00
Costo de energia kwh 0 kwh 0.00
Total Consumo kwh 0 lowh 0.00
Total Cargo 0.00
Total IVA 0.00
Tasa Municipal 0.00
TOTAL A PAGAR 0.00

Fuente: Comision nacional de energia eléctrica republica de Guatemala. Calculadora
electronica. http://www.cnee.gob.gt/Calculadora/index.php. Consulta: septiembre de
2012.
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Anexo 2. Lista de verificacion de aplicacion de BPM en plantas

empacadoras de frutas y hortalizas frescas.

A ¥AL -

Todo el personal que labora en Ia plants)
posee de salud que esta wigente

12

Exists un sistema o= supervison para que|
=t

121

con
carscteristicas no manpus  alimentos:

122

Enfermedades gastrointestinales.

123

Infecciones de la piel

124

Infecoiones en los ojos. narz. oidos

125

Lesiones abiertas

B personal que manipula almentos|
repora  enformedades,  heridas o)
iesiones abiertas

HIGIENE
[Se revsa =
14 |mus estd en directo con los|
smentos  mantene  higiene
{ufias, brazos, cara. ropa.
s [=edew G manos &
requerndo:

1.5.1

152

Despuis o= ca0a susencia 0e 13 estacion
ge wabage

153

[cada vez que se ensucian

154

Despuds de ingerir alimentos

18

(AT personal que manipols almentos. se =
pronibe e uss et

61

162

Parfume.

163

Medicinas apicadas en la piel

o= joyas
(anilios. relojes. collares. etc.)

1.8

En areas de produceidn es prohibido:

181

[Comer

182

Mastcar chicle

183

Ingerir bebidas

184

Furnar

185

ROPA PROTECTORA

|cemado . cubre barbas. ete.)

[S7 =l uso o= guanes == practicade pard
Ementos,

manipular os =k . éstos son del
| materiat

Los guantes s= mantienen:

En buen estado

Limpios y desinfectados.

La empresa poses ropa
ssponible para . en caso de|
visfias (bata. redecila, botas. ste.)

1121

E1 personal supervisor y operativo. recibe|
entrenamiento en Buenas Fracscas del

¥ Manejo Higinico de|
| AEmentos respectivaments:

1 personal responsable de iGenthcar
fallas =n =1 proceso de sanmzacsn esta
|<apactaca

Existe personal supenvsor que se asegural
que tode lo ndicado anenommente sel
empresa

¥ DISERC DE LA PLANTA

21

Bl discio de la_planta contempla o)

s are:
Gonde  contaminacién  cuzada  puede|

22
srabajo entre =quipos y pareass

s = Tl mobilians y SquiPos
facsta-

231 |Su rmantenimisnts

232 [Las operaciones sanitarias,

24 |Laplanta pose= pisos:

2.4.1 |En buen estado

242 |Facles de limpiar

25 L= planta Sene puertas que-

251 |Son de material facil de lavar

oo [uuBessEn RS FiE=ge para 13

253

Poseen cortinas de aire o plasticas
|cusnac =5 necesanc
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Empresa DE AGRI A fa ¥ AL & n-r-oos
mez z00s

DE PROTE AGRICOLA ¥ AMBIENTAL PIPAA-
www._pipas.com

El techo o= Ia planta Bena los siguientes
requesitos:

2.6.1_|En buen estado
282 [Faclde lavar

283 [Mo permite la condensacién
27 | par=tes de Ia plania =stan en buen
- |estado

28 |La planta posss ventanas:

281 |Gue previenen e ingreso de plagas

282 [Ne tienen vidrio que represents un riesgol
4= contaminacion en caso de rotura

g |Existen cedamos u otro tpo de proteccién
- |contra plagas donde es necesario

Existe duminacidn en lugares donde:

2.10.1 |Los almentos son examinados

2102 |Los amentos son procesados

2102 |Los alimentos son simacenados

Existe iluminacién en = area donde bos|
|=gupos son
212 |Las imparas estin cubiertas en:

2121 | srea o= proceso

2122 |frea ge simacenamients del products
Area de de  materas)
primas

2123

seceon PuUNTO DE CONTROL cescavaconss

Ls wventiacién de la planta svita que =
212 |personal s en exceso mientras esias
[procesando ali

2141

2142 en contacts con

2143 |Matersles de empaque

|Existe una forma de desinfeccion de botas
o zapatos antes del ingreso 2 la planta

218

ERER]
2182

215z |5 =a estd a la temperatura
152 |per el producte ipor debaje de 7°C)

FRERY

220

2201

seccon PuUNTO DE CONTROL

L= plants cuents con un Srea designads)
comedor

L= planta coenta con un programa e

21 |empieza

22 [Elprograma de limpieza esti escrite

E1 programa de  Empeza _maca

frecuencia y método  de  limpieza

23 [desinfeccin de las diferentes areas de I
planta (superfices. equipos. utensiios,

peciuvios. etc )

= planta se manbens Enpia =n los.

lugares donde

i3

EP

3.4.1. [Los asmentos son examinados

342 |Les amentos son lavados

343 |Los almentos son procesados

344 |Los almentos son aimacenados

35 |La planta mantiene Empios los:

351 |Psos

352 |Rejilas y arensjes
353 |Puenas

354 |Parcaes
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ssceon PUNTO D= coNTROL v osscAvAcoNEs

355 [Teches

356 [Ventanas

357 [Cortmas plasticas.

L= planta esi3 en buen =stado e
[mantenamients en:

3.6.1 |1 area de proceso

28

362 [Instalaciones sanitanias

383 (En el dr=a de Imacenamients

EN LOS AL
27 |t== =qupos yio pilas de lawado o
[sfmentes e Fmpian y desinfectan:
37.1 [Antes de ser wilizados
372 [Despuss de cualguier interrupcién
[S= tene =) ==
38 |ia impeeza de:
coes que estin en contacto con los|
281 mesas de =
SUPERFICIES GUE NO ESTAN EN CON LOS ALIMENTOS
Los equipos yo - estan|
de planta y no entran en|
contacto directo con los alimentos estan|
3.8 [empios  (anaquelss,  equpos oe
ventiacién. mesas. maguinana o equipos
=n escritorios de |

[S= tiene establecda una frecuencia parg|
3.2.1 [ia Fmpieza de estas superficies  wio
|=qupes

£l drea de vestidores se encuentra limpia,
y s i

i proceso de impieza ¥ desnfeccian o
3.12 [ia panta est3 bajo ta supervision de unal
persona
L= persona que supervisa I3 kmpieza
en|

313 |programas o= Empieza de plantas del
Existe un sisterma de revisién penodica de|
314 [los resuttados sistema de limpssza
infecesin de ka planta
EQUIFOS ¥ UTENSILIOS PORTATILES
los =qu pora y _ utenssos]
después de limpiarse y desinfectarse sel
. secos en k
- protegerios de la contaminacson (cuchillos.|
[petacores, tijeras, su |
=te.)
LIMF ¥
S= utazan agentes limpiadores
310 i para las activ el

Fmpieza
Los Empiadores y des tes son|
3.16.1 [Seguros para ser usados en plantas cel
[asmentos

e la o
2162 |39entes quimicos usades para impeza
aesinfeccdn. para  mantenmiento del
|maguinaria o los usados en el laboratorio?

==

de tal forma que nol
los al olos

de
5171 |Agentes impadores
2.17.2 |Agentes desinfectantes

secaon PUNTO DE CONTROL v osssRvAcIoNES
= o s

2.18.1 |Agentes impadores,

2.18.2 |Agentes desinfectantes

41 [Los equipos son:
4.1.1_|Facles de limpiar
4.12 |[Facd de dar mantenimiento

213 [Facd de Empiar los alrededores

4 |Las superficies de los squipos y utensilios
en contacto con amentos son:

421 |Resistentes a ka corrosidn

422 |Notewcas

423 [No absorbentes

T== uniones en 155 =n comiaciol
43  |con los almentos son ksas para facitar sul
Empieza
22 |Los Sipuiemt=s equipes s= mantenen
*  |empios:

241

442 [Tarmas

243 [cametas

444 [Canastas

445 [Balanzas

446 |Cwos
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00

512 [Utensiios
5.1.3 [Recipientes que contienen alimentos
Los alimentos que requisren refrigeracion|
5.2 [se mantienen a tempersturas menores de|
7c
mantienen limpos los  utensios|
53 [wilizados en el manejo de los almentos
para:
531 [Transferios
532 [Mantenerios
533 |Aimacenarios
534 [Procesaros
54 |Los procesos mecnicos se reakizan de tall
forma que se previens su contaminacion ©
541 [Lavade
542 (Pelade
543 [Pasido
544 [Selecconado
545 [Maceraso
546 [secado
547 [owo

formas:
551 _|Apicando controles en el proceso
S5z [evando
coa |Uti=snco recipiemtes y matenmies oe
|empaque seguros para alimentos
e Tiica |
il = ¥ quimica
L= sr=as = produccion de alimentos nol
o [5= ublizan para la fabricacion de skmentos
que no son cestinados consumal
s,
El @21 producio
57 se hace que]
[protegen a los alimentos de:
57.1 |Contaminacién fisica
5.72 |Contaminacsén quimica
5732 |Contaminacén microbiologea
6. CONTROL DE FLAGAS
o1 |L= plnta toma las medidas necesanas
[para ewstar of ingreso a= piagas a I3 planta
Suents con Un programa Of
€2  |contol de plagas
[Exist= una persona o empresa
a3 ‘de control de plagas
o2 |2 persona a cargo del contol de plagas|
esta B
v =
&5 las  precauciones
ias para-
K]

- FusTo DE ConTROL [ oesEmvacions:
) wia
ooz |Protper Ias supericies en contacio con|
.53 |Proteger los materiales de empague.
7_RASTREOQ
1 |Eest= un sstema de codificacon de los]
[productos
5 documentado =
. = oo [ ————
[E1 medio de codificacion es de un material
Sa las_condiciones de maneiol
products  (hurmedad.
Pl
;.4 [Best una persona asignada comol
del sistema de codificacid
[Existe un procedmients a seguir en casdl
75 |que sea necesaric hacer una recolecta oe|
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81 |5= Benen regestos de I3 salud oe los)
S Nlewan regstos ol repon= o

82 [enfermedades. heridas o lesiones abiertas
det personal
5= registros de las.

8.3 |recibidas por el personal qus labora en kas)
E= dreas de la planta
[S= llevan regstros de las actvidades de

8.4 |Empieza y desnfeccic Area
S Neva registo de 13 impeza

g [desinfeccitn de equipos. utensdios (Ei

g botes, . de
[pandejas, stc.) cuando es necesano

ae 5= Beva un registos de la recepoion ool

para sdentficar su ongen

5= tienen documentados los  analisis

27 tanto a las materias prmas
|come al producto terminado

es |3= tenen documentados  andlissl

% |bactenciégcos pracscades al agua

B0 |5 levan registos de las condcones oe
[procese donde sea necesario:

821 |Tiempos

882 |Temperaturas

523 [px

884 |Humeasd

825 |[owos
[S= leva registro o= temperatura o=l cuann)
fric drea de  almacenamiento  dell
products

R

uridad
ra. humedad_ etc )

[Todo los registros indicados anteriomente|
|=stsn al dia de acuerdo a lo establecido. Y|
== tomado acciones para foma de|

21

[procesos, cumple
[COGUANOR NGO 22001 de agua potabie|

[S= rewi=an sniiss del agua con una

22 [frecuencia establecida o por ko menos unal
vez al afc

B2 1 [Ewiste agua suficente para:

822 |Las operaciones de procesamiento

823 |Operaciones de Fmpieza de equipo

824 |Limpieza de wtensilios

025 |u de

W pipaa._com

[— PusTo DE conTROL e osssRvacionEs
= rain
Si e agua recibe un trataméento
83 | 6n) se tiene paxt
mismaz
aaq |5=leva un registo o= las apscacionss
[ppm e 1a dosficacsén
Si e agua prowiene de un depdsido o
2322 [cisterna, Sste se encuentra en  buen|
=staco y posee
Los senicios sanitancs estin ubicados. del
o4 que no de|
L= instalacones santanas no  son|
841 |uti para de|
| pusimsnos. u atros productos.
as Los modonos estan:
851 Lmpios.
252 [En buen estado de funconamients
8.53 |Tienen papsi higiénico:
0.54 |Basurero con tapadera
055 |Estan ilumnados
Existen medidas para que el personal nol
a2e
T
871
a7z
073
)
281
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0.8z |Desmtecants
©.83 |Copilc para ulas
e
we
w10
EET
@12 [Las cuchas sstin
9121 |Lmpias
0.12.2 [En busn sstsso
T PARA LAVADO DE MANOS LA FLANTA
s [Emmen oe —beades
RV [ ————

o140 |Aones

143 |dabén con cesintectante

9143 |Copiio para uhas

0144 |8 sncusnran Empios

a1a Iahasumydespu:h)sdelaplmh
- gescanan ae manera

2.10.1 |Se minimizan los clores

2.10.2 |No provean nidos ni refugio para piagas

2.12.2 |No contaminan los amentos
[No contaminan Ias superhices en contactol
con los alimentos

ERT-FY

2.10.5 |No contaminan =l agua
1o |No contaminan los airededores de I

5 o s d= basum

920 |cesperdicos stin daraments

uas recipentes de basura s& WmpEn
con una

o201

DE LA PLANTA

Los
estacionamsentos
[oasura y materiales inssrvibles.

toz |2 oema. =  fuoem == com|

102 [Se le da mantenimiento a:

10.3.1 |Estacionamésentos.

10.3.2 |vias de acoeso interno

L= sir=dedores = Ia planta s= mantensn|

[ores de agua
Existe un sstema de descartado el
105 |desechos de manera gue no con:
fuent= de contaminacin
S: o= Srma que cicundan la pranta nol
. control de ia misma, existen|

win bajo el
oo P2 que plagas. suciedad
poivo no £ planta

111 |B! transporte utizade para los productos
1 |s= mansens limgic

112 | transportar alimentos, el drea de cama
=5 wtiizada Gnicaments éstos

5= Tmpias 3= canastas, caas|
114 |o recipientss en los gue s= ransportan kos

115 [Se hacen inspecciones periddicas de:

1151 |2 Fmpieza del medio de transporte antes

=1 |de iniciar Ia carga

1152 | limpieza de las canastas o recipientss|
para los almentes

Fuente: Ministerio de Agricultura Ganaderia y alimentacién de Guatemala. Lista de verificacion
para la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en plantas empacadoras de frutas y
hortalizas frescas. p. 1-20.
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