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Resumen

RESUMEN

La presente investigacion se desarrolla en una planta panificadora llamade
“Bimbo de Venezuela C.A.,” la cual representa la tinica sede en Venezuela del Grupo
Bimbo, empresa trasnacional cuya sede principal se encuentra ubicada en México, y
que se dedica a la produccion de alimentos de consumo masivo, principalmente
panes, caracterizada por ser, hoy en dia, una de las empresas de panificacion mds
importantes del mundo gracias a la calidad de sus productos y a la lealtad de sus

clientes.

Con el crecimiento progresivo de la organizacion en la ultima década, asi
como el incremento de los competidores y estandares de calidad de productos y
servicios vigentes en el mercado, la Junta Directiva de la empresa Bimbo de
Venezuela C.A., se ha planteado la mision de ofrecer a sus clientes productos
elaborados con los més altos niveles de calidad para garantizar su posicionamiento en
el mercado. Debido a ello, se planteé como objetivo principal del estudio, a solicitud
de la empresa, la elaboracion de un plan para lograr la implementacion de una de las
metodologias de calidad, actualmente en el ramo de alimentos, mas confiables y

eficaces, como lo es el “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)”.

El estudio se baso en la observacion directa de los procesos, procedimientos,
documentacion, departamentos € instalaciones de la empresa relacionadas con el
Programa de Prerrequisitos exigidos para la certificacion en la metodologia HACCP,
encontrandose una importante cantidad de no conformidades con respecto al
mencionado programa, en cada una de las dreas de la empresa, como las siguientes:
las actividades de limpieza no se llevan a cabo de forma ordenada y planificada, no se
tienen estructurados Programas de Mantenimiento Preventivo en areas como Sanidad
y Metrologia lo que genera altos costos de materiales y mano de obra producto de
mantenimientos correctivos, las bitadcoras de produccion no se llevan con todos los

datos correspondientes lo cual representa una amenaza importante para el desarrollo
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de procedimientos internos como son las rastreabilidad de productos y la atencion de
quejas de clientes y consumidores. De igual forma, se notd que no se cuenta con
programas de capacitacién continua en ciertos departamentos de la empresa como
Sanidad, Metrologia y Alérgenos, y este puede ser uno de los factores causantes de
los incumplimientos observados en los procesos y procedimientos relacionados a
dichas areas. Uno de los aspectos més criticos observados en el andlisis es el del
Control de Plagas, debido a que en las instalaciones externas de la planta existen
fuentes de proliferacion de insectos y roedores que pueden afectar seriamente las

condiciones sanitarias de los productos realizados.

Con la intencién de dar cumplimiento a las no conformidades observadas,
respecto al Programa de Prerrequisitos para la implementacion de la metodologia
HACCP, se disefia una un plan que contempla todas las 4reas, acciones a tomar,
registros requeridos y responsables de ejecucion de cada uno de los aspectos exigidos
para lograr la certificacién deseada. Esta propuesta, comprende todos los factores y
procedimientos, internos y externos, a seguir para el alcance de los objetivos
propuestos asi como la factibilidad técnica, operativa y econémica del desarrollo de la

misma,

X1



Introduccion

INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos es un tema esencial para mantener la Salud
Publica y representa uno de los asuntos de mayor prioridad para los consumidores,
productores y gobiernos, debido a que cada individuo tiene el derecho a acceder a
alimentos nutricionalmente adecuados e inocuos, es decir, que no causen dafios a la

salud cuando se preparan y/o consumen de acuerdo al uso que se destinen.

Como la introduccion de peligros para la inocuidad de los alimentos puede
ocurrir en cualquier punto de la cadena alimentaria, resulta esencial la
implementacion de controles adecuados a través de todos los eslabones que la
conforman. El sistema tradicional de vigilancia y control de los alimentos, basado
fundamentalmente en la inspeccion y el analisis, no ha resultado ser efectivo en
cuanto a garantizar la inocuidad de los alimentos y la consecuente reduccion de las
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA). Es por esta razon, que se esta
sustituyendo el sistema de control tradicional por sistemas preventivos mas efectivos
para asegurar la inocuidad. Uno de estos sistemas se denomina Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control, conocido por sus siglas en inglés como HACCP (Hazard

Analysis and Critical Control Points).

Este sistema ha sido reconocido como un medio efectivo para controlar las
ETA, tanto por organizaciones internacionales, como el Codex Alimentarius, asi
como por organismos académicos, formativos y de salud de los paises miembros de la
Organizacion Mundial del Comercio (OMC), y constituye la clave para estructurar un
Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos eficaz, ya que su desarrollo
ayuda a organizar los conocimientos requeridos para establecer una combinacion

efectiva de medidas de control.



Introduccion

El presente documento estd estructurado en seis capitulos, de los que se

presenta un breve resumen a continuacion:

El Capitulo I “PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA” est4 estructurado
por el planteamiento del problema, la justificacion del estudio, los objetivos de la

investigacion, el alcance y las limitaciones.

El Capitulo 1T “MARCO METODOLOGICO” esta estructurado por el tipo
y disefio del estudio realizado, la unidad de anélisis, la poblacion y muestra
considerada, la metodologia empleada, las técnicas para la recoleccion y andlisis de
los datos, la validez del instrumento y por ultimo, la operacionalizacion de los

objetivos propuestos.

El Capitulo I1T “MARCO TEORICO? esta estructurado por los antecedentes
de la investigacion, las bases tedricas que sustentaron el estudio realizado, las bases
legales, la definicion de los términos basicos y, finalmente, se hace referencia de los

simbolos que fueron més utilizados en el documento.

En el Capitulo IV “PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS DATOS” se
presenta el analisis de los datos recolectados para la realizacion del estudio.
Inicialmente, se describen los procesos de manufactura actuales de la planta
panificadora mediante la elaboracion de la Cadena de la Valor de la empresa y los
Diagramas de Operaciones de Procesos de cada linea de produccion. Luego, se
describen los fundamentos tedricos de la metodologia HACCP y se finaliza el
capitulo con la evaluacion del Programa de Prerrequisitos para la implementacion de
la metodologia HACCP mediante la utilizacion de herramientas para el anélisis y
recoleccion de los datos como Listas de Verificacion, Histogramas, Matriz de

Fortalezas y Debilidades y Diagrama Causa-Efecto.

[
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En el Capitulo V “LA PROPUESTA” se presenta la propuesta formulada
para la implementaciéon de la metodologia HACCP en la planta panificadora, asi
como la justificacion y objetivo de ésta, finalizando la estructura con el andlisis de

factibilidad técnica, operativa y economica del plan propuesto.

En el Capitulo VI “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” se
presentan las conclusiones obtenidas del estudio realizado asi como una serie de

recomendaciones a seguir para garantizar el éxito en la implementacion del plan.

Finalmente, se presentan las Referencias Bibliograficas y un conjunto de

anexos relacionados con la investigacion.

)



Capitulo I: El Problema

CAPITULO1
EL PROBLEMA

L1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Fundado en México en el afio de 1945, Grupo Bimbo es hoy en dia una de las
empresas de panificacion mas importantes del mundo por posicionamiento de marca,
por volumen de produccién y ventas, ademés de ser lider indiscutible de su ramo en

México y Latinoamérica.

Con presencia en 18 paises de América, Europa y Asia, cuenta con cerca
de 5.000 productos (entre los que destacan una gran variedad de panes, bolleria,
panqueleria, pastelitos, confiteria, tortillas de maiz y de harina de trigo, tostadas) y

con mas de 100 marcas de reconocido prestigio.

La distribucion de los productos, elaborados en sus 83 plan , 5 asociadasy
3 comercializadoras ubicadas en México, Estados Unidos, Centro y Sudamérica,

Europa y Asia, cubre mas de un milién de puntos de venta en el mundo.

En cuanto a Latinoamérica, el Grupo tiene operaciones en 15 paises, con 18
plantas distribuidas entrece naciones. En Nicaraguay Honduras so6lo hay
comercializadoras. Para el caso de la Unidon Americana, se cuenta con 13 plantas de
panificacion y tortillas. En Europa, el Grupo tiene presencia mediante una empresa
dulcera llamada Park Lane en la Repiblica Checay en Asia se encuentra Bimbo

Beijing, China.

El Grupo cuenta ademas con cerca de 980 agencias de distribucion, la red de
distribucion mas extensa de México y una de las mas grandes del continente
americano, con mas de 35.500 rutas, lo que permite liegar diariamente a mas de un
millén de puntos de venta localizados en América Latina, Europa, Estados Unidos y

Asia.



Capitulo I: El Problema

Misioén: “Elaborar y comercializar productos alimenticios, desarrollando el valor de
nuestras marcas. Comprometiéndonos a ser una empresa:
e Altamente productiva y plenamente humana.
¢ Innovadora, competitiva y fuertemente orientada a la satisfaccién de nuestros
clientes y consumidores.
e Lider internacional en la industria de la panificacion, con vision a largo

plazo”.

Propositos: “El que diariamente avancemos en nuestro propdsitos, constituye nuestra

razén de ser como empresa

e Hacer de nuestro negocio un negocio, ser productivos. Alcanzar los
niveles de rentabilidad establecidos.
e Lograr un creciente volumeny participacion de nuestras marcas. Estar

cerca de nuestros consumidores y clientes, ellos son nuestra razén de ser.

Buscar que nuestro personal se desarrolle y realice plenamente (vivir

nuestra filosofia). Orientados permanentemente a aprender.

Asegurar la operacién en un adecuado ambiente de control (informacién,

sistemas y confianza). Participacién y autocontrol”.

Valores: “Los valores solo se entienden en conjunto, como un complemento ideal”

e Persona: "Ver siempre al otro como persona, nunca como un
instrumento."

e Pasién: "Vemos nuestro trabajo como una misién, una pasion, una
aventura. El compartir esto en un ambiente de participacion y confianza es
lo que constituye el alma de la empresa."

e  Rentabilidad: "Es el resultado visible de todas nuestras ideas, esfuerzos e

ilusiones. Es el oxigeno que permite a nuestra empresa seguir viviendo."
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e Efectividad: "Lograr que las cosas sucedan: Resultados. Servir bien es
nuestra razon de ser."

e Trabajo en equipo: "Agiles, activos, entusiastas, con los tenis puestos.
Compartir, aprender de todos."

e Confianza: "Base sobre la que se construye todo. Contar con el otro para
la tarea comun."

e Calidad: "Nuestra empresa debe ser creadora, eficiente, productiva y con

un altisimo ideal de Calidad y Servicio."

Figura N°1: Valores fomentados por el Grupo Bimbo

Fuente: Grupo Bimbo

Compromisoes: “Vemos a la empresa como una comunidad de personas”

e Impulsar el respeto por el uso sustentable del medio ambiente.

e Cooperar en programas comunitarios encaminados al bienestar social.

e Promover el bienestar de las comunidades donde Grupo Bimbo opera.

e Fomentar el respeto y apoyo a la union familiar y a las tradiciones

nacionales.

En Venezuela, la planta del Grupo Bimbo se encuentra ubicada en la localidad
de Guarenas, a s6lo 30 minutos de la capital Caracas, y ésta se denomina “Bimbo de

Venezuela C.A”. Con mas de 20 afios de operacion, la planta esta estructurada en 9
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lineas de produccion en donde se manufacturan los principales alimentos de consumo

masivo propios del Grupo.

La empresa Bimbo de Venezuela C.A ha venido evolucionando a lo largo de
los tltimos afios en todos los niveles de organizacion. Por ejemplo, el mejoramiento
del disefio de la infraestructura de la planta ha potenciado el aumento de los niveles
de produccion exigidos por la demanda creciente del mercado. Esto, a su vez, ha
generado, como consecuencia, la inquietud, por parte de la Gerencia, de ofrecer a sus
clientes una mejor calidad de los productos elaborados para garantizar su lealtad y

preferencia como marca.

Debido a esto, uno de los objetivos principales que se ha planteado la
Gerencia de la empresa Bimbo de Venezuela C.A ha sido la obtenciéon de la
Certificacion de Calidad en la metodologia Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP; Hazard Analysis Critical Control Points), la cual se encarga de

garantizar la seguridad e inocuidad de los alimentos producidos.

El estudio realizado tuvo como objetivo disefiar un plan que permita
estructurar todos los requerimientos exigidos para la implementacion de la

metodologia HACCP en la planta “Bimbo de Venezuela C.A”.

1.2 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Para Silva (2006): “La justificacion consiste en sefialar la importancia de
realizar una investigacion sobre el tema especifico seleccionado, en exponer la
pertinencia del tema y las razones tedricas que llevaron a tomar la decision de la

investigacion™(p.48).

Hoy en dia, el concepto de calidad a nivel organizacional va mas alla de
simplemente cumplir con los requisitos establecidos ya que el enfoque actual que

tienen las empresas es hacia la satisfaccion de las necesidades el cliente y a la
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superacion de sus expectativas. Dicha tarea se ve comprometida debido al mercado
competitivo que se presenta, es por ello que se ha venido adoptando lo que se conoce

como “Calidad de Servicio™.

Para Mosquera y Martinez (2005):

“La calidad de servicio constituye un requisito imprescindible para
competir en las organizaciones industriales y comerciales de todo el
mundo, ya que las implicaciones que tiene en la cuenta de resultados,
tanto a corto como a largo plazo, son muy positivas para las empresas
envueltas en este tipo de procesos. De esta forma, la calidad se ha
transformado en un elemento estratégico que confiere una ventaja

diferenciadora y perdurable a aquellas organizaciones que fratan de

alcanzarla” (p.11)

Es por ello que la alta directiva de la empresa Bimbo de Venezuela C.A ha
facilitado la realizacion de la presente investigacién, ya que la implementacion del
plan que se va a proponer constituye uno de sus objetivos principales que es el de
garantizar la seguridad e inocuidad de los alimentos producidos en la planta
panificadora mediante la implementaciéon de la metodologia HACCP. La
organizacion espera que al alcanzar este objetivo aumentaria considerablemente el
nivel de la calidad de servicio brindado a sus clientes ademas de mejorar su
posicionamiento en el mercado nacional distribuyendo, a nivel nacional, los
productos de esta marca con la seguridad de que estos llegaran al consumidor en las

condiciones inocuas.
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.3 OBJETIVOS DEL ESTUDIO

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan para la implementacion de la metodologia “Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)” en una empresa

manufacturera de alimentos, sector panificacion.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.

L4 ALCANCE

Describir los procesos de manufactura actuales de la planta
panificadora.
Describir la metodologia HACCP.

Determinar el grado de conformidad del cumplimiento de los

prerrequisitos de la metodologia en los procesos de manufactura

dentro del sistema de inocuidad de los alimentos.

Determinar un plan para la inocuidad de los procesos de
manufactura basado en la metodologia HACCP.

Determinar la factibilidad técnica, operativa y econémica del plan

propuesto.

El estudio realizado contempl6 el disefio y estructuracion de un plan que le

permita a la empresa cumplir con los requerimientos exigidos para la implementacion

de la metodologia HACCP. Es importante destacar que no se validé el proceso de

implementacion debido a que éste quedara a discrecion de la empresa, una vez

presentado el estudio.

L5 LIMITACIONES

Se debe mencionar que no se ha presentado limitaciéon alguna para la

realizacion del presente estudio. Se ha contado por completo con el apoyo de la

Gerencia de Manufactura y de los empleados de la planta.
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CAPITULO 11
MARCO METODOLOGICO

I1.1 TIPO DE ESTUDIO

En base a que el objetivo principal que fundamenta el estudio realizado
consistio en la elaboracion de un plan para la implementacién de una metodologia de
calidad en una empresa manufacturera de alimentos, sector panificacion, se dice que
la investigacion se clasifica como “Proyectiva”. Dicha afirmacion se encuentra

sustentada en los fundamentos tedricos que se presentan a continuacion:

Para Tamayo y Tamayo (2006), la investigacion se define como: “Es un
proceso que, mediante la aplicacion del método cientifico, procura obtener
informacién relevante y fidedigna, para entender, verificar, corregir o aplicar el

conocimiento”. (p.37)

“Comprende la definicién y redefinicion de problemas, la formulacion
de hipétesis sugeridas, la recopilacion, organizacion y valoracién de
datos, la formulacion de deducciones y alcance de consecuencias y, por
ultimo, el ensayo cuidadoso de las conclusiones para determinar si

encajan o no con las hipétesis formuladas”. (p.38)

De acuerdo a lo sefialado por Hurtado (1998) se define como investigacién
proyectiva a: “Todas aquellas investigaciones que conducen a inventos, programas,

disefios o a creaciones dirigidas a cubrir una determinada necesidad" (p.311).

Dado que el estudio estuvo enmarcado en el contexto de un proyecto en
ejecucion y, de acuerdo con la definicion antes presentada, se catalogd como una

investigacion del tipo proyectiva.
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IL.2 DISENO DEL ESTUDIO

Para Cerda (1991) el disefio del estudio se define como: "Conjunto de

decisiones, pasos, esquema y actividades a realizar en el curso de la investigacion."

El disefio del estudio realizado es de cardcter No Experimental (forma de
obtener los datos), ya que no se manipularon variables durante la investigacion
realizada, y Transeccional, debido a que la el estudio se realizo en un periodo de
tiempo determinado. Es de nivel Descriptivo, debido a que se describen los elementos
de las variables; ello permitié describir los procesos de manufactura actuales
desarrollados en la planta asi como el comportamiento de las variables relacionadas al
control de los Puntos Criticos de Control (PCC), medida establecida en la

metodologia HACCP para asegurar la inocuidad de los alimentos producidos.

Para Tamayo y Tamayo (2006), una investigacion de tipo descriptivo:
“Comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual,
y la composicion o procesos de los fendmenos. Trabaja sobre realidades de hecho, y

su caracteristica fundamental es la de presentarnos una interpretacion correcta”.

(p.46)

Por ultimo, la investigacion se desarroll6é bajo un Disefio de Tipo Documental,
debido al sustento tedrico utilizado para la elaboracion del documento, y bajo un
disefio de Campo, ya que los datos correspondientes al sistema de inocuidad se
tomaron en un momento determinado y en un mismo lugar en las instalaciones de la
planta Bimbo de Venezuela C.A., para la medicion de variables que permitieron

obtener los datos correspondientes para analizar el sistema.

Para Tamayo y Tamayo (2006), un disefio de campo se define como: “Cuando
los datos se recogen directamente de la realidad, por lo cual los denominamos

primarios, su valor radica en que permiten cerciorarse de las verdaderas condiciones
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en que se han obtenido los datos, lo cual facilita su revision o modificacion en caso de

surgir dudas”. (p.110)

I1.3 UNIDAD DE ANALISIS

La unidad de analisis, de la cual se tomaron los datos requeridos para el
desarrollo de la investigacion fueron las instalaciones de las areas de Manufactura,
Materia Prima y Despacho de la planta Bimbo de Venezuela C.A., ubicada en lz
localidad de Guarenas (Edo. Miranda), en la cual se obtuvieron los datos en base 2
observaciones directas y auditorias internas aprobadas por el Corporativo del Grupo
Bimbo para la verificacion del cumplimiento de los requisitos exigidos por la

metodologia HACCP.

11.4 POBLACION Y MUESTRA

Para Acevedo y Rivas (1991), la poblacion se define como: “Todas las
unidades de investigacion que se seleccionan de acuerdo con la naturaleza de un

problema para generalizar hasta ella los datos recolectados” (p.272).

Para la investigaciéon realizada, la poblacién corresponde a todas las
instalaciones y procesos de la planta Bimbo de Venezuela C.A., incluyendo a todo el
personal de los departamentos de Manufactura, Materia Prima y Despacho,

incluyendo a los contratistas que laboran en la planta.

Con respecto a la muestra, en la presente investigacion no existe una muestra
fisica de las unidades poblacionales ya que el estudio comprende a toda la unidad
poblacional correspondiente a la planta panificadora, incluyendo instalaciones,

procesos y personal, en los departamentos mencionados anteriormente.
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Fase

Planteamiento del
problema

Marco Metodoldgico

Marco Tedrico

Presentacion y Analisis
de los Datos

Propuesta det Plan para
la Implementacion

Conclusiones y
Recomendaciones
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Metodologia

Descripcion

Se describe el
problema que da razén
a la investigacion, asi
como los objetivos del
estudio, justificacion,
alcance y limitaciones
del mismo.

Se estructura un
conjunto de
operaciones orden
con las que se pretende
obtener un resultado.

Se presentan los
elementos tedricos que
sustentan ¢l analisis de

fos datos

Sec levanta la
informacién y se
recolectan los datos
necesarios para conocer
el proceso a estudiar

Se realiza la
presentacion,
justificacion, estructura
y factibilidad de las
mgjoras a lograr
mediante la
implementacion del
plan propuesto

Se describen las
conclusiones y
recomendaciones a
seguir para la
implementacion del
plan propuesto.

Objetivos

- Documentar las
pautas del problema
que se desea resolver.

- Definir ¢l alcance de

la investigacion y
plantcar los posibles
beneficios que se

pueden generar de esta.

- Definir el tipoy
disefio del estudio,

- Definir la unidad de
andalisis, poblacion y
muestra requerida.

- Seleccionar téenicas €
instrumentos para la
recoleccion y analisis
de los datos

- Seiialar los
antecedentes de la
investigacion.

- Indicar las bases
iegales de la
investigacion.

- Desarrollar elementos
tedricos.

- Describir los procesos
de manufactura
actuales de la planta
panificadora.

- Describir la
metodologia HACCP.
- Determinar el grado

de conformidad de los
prerrequisitos de fa
metodologia HACCP.

~ Determinar un plan de
inocuidad de los
procesos de
manufactura basado en
la metodologia
HACCP.
. Determinar la
factibilidad del plan
propuesto.

Presentar un esquema
de conclusiones y
recomendaciones que
le permita a la empresa
evaluar la aplicacion
del plan propuesto

Figura N°2: Metodologia de la investigaciéon

Diseifio: El investigador (2009)

Herramientas

- Analisis simple.

- Observacion directa.

- Bibliografia
especializada.

- Observacion directa.

- Articulo 117 de la
Constitucion,
- Bibliografia
especializada.
- Internct.
- Ley del Sistema
Venezolano de

Calidad.

- Diagrama Causa-
Efecto.
- Histograma.
- Listas de verificacion.
- Matriz DOFA.
- NOSA 2004.
~ Observacion directa.

~ Analisis Costo-
Beneficio.

- Cémara fotografica.
- Circulos de calidad.
- Metodologia 5s..
~ Norma COVENIN
3802:2002.

- Andlisis simple.

fd
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IL.6 TECNICAS E INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

11.6.1 OBSERVACION DIRECTA

Esta técnica permitié conocer cada uno de los procesos de la planta,
determinar quiénes participan y de qué forma lo hacen, validar la documentacion de
la planta con la situacion real observada y crear un criterio objetivo por quien no

forma parte de la cadena de procesos de manufactura y almacenamiento.

En las observaciones no se interactu6é de ninguna forma con los participantes
del proceso de manufactura y de almacenamiento, solo se sonded y, ocasionalmente,
se tomé alguna nota de los comportamientos o de algun comentario que se ha

considerado determinante en el estudio.

Con respecto a los instrumentos empleados en la investigacion para la

recoleccion de los datos se utilizaron los siguientes:

I1.6.2 CAMARA FOTOGRAFICA

Este instrumento resulto de gran utilidad para recolectar evidencias graficas de
los datos que debian chequearse para el camplimiento de los requisitos exigidos en la

metodologia HACCP.

I1.6.3 LISTAS DE VERIFICACION

Seglin la fuente www.infomipyme.com, una lista de verificacion se define
como: “Instrumento utilizado para registrar informaciones sobre el desempefio de un
proceso, asi como para determinar con qué frecuencia ocurre un evento a lo largo de
un periodo de tiempo determinado, en donde se puede recoger informacion de un

evento que estd sucediendo o que ya sucedio.”
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A pesar de que la finalidad de este instrumento es el registro de datos y no st

andlisis, frecuentemente indica cudl es el problema que muestra esa ocurrencia.
La lista de verificacion permite observar, entre otros, los siguientes aspectos:

1. Numero de veces que sucede un evento.

2. Tiempo de ocurrencia de un evento.

3. Costo de una determinada operacion, a lo largo de un cierto periodo de
tiempo.

4. Impacto de una actividad a lo largo de un periodo de tiempo.

1.7 VALIDEZ DEL INSTRUMENTO

Seglin el Diccionario Pequefio Larousse (1998), validez se define como:
“Calidad de valido o valedero. Periodo de tiempo en que un documento esta en

vigencia” (p.924)

El instrumento que corresponde a las Guias de Verificacion de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) no requirid ser validado por juicio de expertos
debido ya que éste habia sido validado previamente por el Corporativo del Grupo

Bimbo en la Norma de Seguridad en Alimentos (NOSA), actualizada en el afio 2004.

IL8 TECNICAS PARA EL ANALISIS DE LOS DATOS

Una vez que se ha realizado el proceso de recoleccion de los datos y que se
observaron los procesos de manufactura que se desarrollan en la planta panificadora
se requiere realizar una codificacion de dichos datos para garantizar el éxito del

analisis de los mismos.

Los datos resultantes de los procesos previamente mencionados en la parte

I1.6 se clasifican de la siguiente forma:
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11.8.1 DATOS CUANTITATIVOS

Este tipo de datos corresponden a valores numéricos presentados en
tablas y graficos en el desarrollo de la investigacion. Presentan la informacion
basica del comportamiento de los procesos de manufactura desarrollados en la
planta asi como el de los Puntos Criticos de Control establecidos para

garantizar la inocuidad de los alimentos producidos.

1L.8.2 DATOS CUALITATIVOS

Estos datos corresponden a valores no numéricos obtenidos en base a
observaciones directas, opiniones y caracteristicas de los procesos. Dichos
datos no han podido cuantificarse pero han sido gran soporte en la percepcion

de la situacion actual de los procesos de la planta panificadora.

11.8.3 HERRAMIENTAS

De igual forma, para la realizar el analisis y estratificacion de los datos
obtenidos se utilizaron una serie de herramientas que se mencionan a

continuacion:

Para el Prof. Luis Gutiérrez, en los apuntes de clase de “Ingenieria de

Meétodos” (UCAB; 2007), los siguientes conceptos se definen como:

Dia ramas Causa-Efecto: Herramienta que emplea una descripcion grafica de
los elementos del proceso para analizar las fuentes potenciales de variacién

de procesos.

Dia rama de O eraciones de Proceso: Herramienta que muestra unicamente

las operaciones e inspecciones realizadas durante el proceso. Esta disefiada

16
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para dar un entendimiento rdpido del trabajo que debe ser hecho para
producir un producto dado, y hace posible el estudio de las operaciones e
inspecciones de manera de establecer la mejor secuencia posible. Su ventaja
principal es la simplicidad en que se presentan los datos, ya que no muestra
las actividades de manejo de materiales, las cuales pueden resultar confusas

para analizar los pasos de un determinado proceso.

Histo amas: Segin Munch (2006), se definen como “un diagrama de barras
que permite analizar la frecuencia y distribucion de los eventos, con el fin de

detectar y resolver las variaciones del proceso”. (p.68)

Matriz DOFA: Para la fuente http://www.degerencia.com/tema/analisisdofa
consultada el 24 de junio de 2009, se define como “una herramienta utilizada

para la formulacion y evaluacion de estrategias™.

Su nombre proviene de las siglas: Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y
Amenazas. Fortalezas y debilidades son factores internos a la empresa, que
crean o destruyen valor. Incluyen los recursos, activos, habilidades.
Oportunidades y amenazas son factores externos, y como tales estan fuera del
control de la empresa. Se incluyen en estos la competencia, la demografia,

economia, politica, factores sociales, legales o  culturales.
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1.9 OPERACIONALIZACION DE OBJETIVOS

Objetivos
Especificos

Describir los procesos
de manufactura
actuales de ]a planta
panificadora

Describir la
metodologia HACCP

Determinar el grado de
conformidad del
cumplimiento de los
prerrequisitos de la
metodologia en los
procesos de
manufactura dentro del
sistema de inocuidad
de los alimentos

Determinar un plan
para la inocuidad de los
procesos de
manufactura basado en
la metodologia
HACCP

Determinar ja
factibilidad técnica,
operativay economica
del plan propuesto

Operacionalizacién de objetivos

Variables

Elementos

diferenciadores por tipo

de producto

Elementos de la
metodologia

Grado de cumplimiento

Plan HACCP

Aspectos:

- Téenicos:
- Operativos.
- Economico/
Financieros.

Dimension

Actividades para
transformar insumos en
productos

Descripcion de los
fundamentos y
clementos de la
metodologia

Sistema actuat de la
medicion de la
metodologia HACCP
en la planta
panificadora

Elementos que
conforman el plan

Determinar la relacion
entre los costos a
incurrir para el
cumplimiento de los
requisitos de la
metodologia HACCP y
el beneficio estimado
ante la implementacion
del plan propuesto

Indicadores

- Actividades.
- Documentacion.

- Insumos: materia
prima, materiales
indirectos.

- Productos.

- Principios de la
metodologia.

- Programa de
Prerrequisitos para la
implementacion de la

metodologia.

Grado de conformidad:
~ Cumplimiento.
- No cumplimiento.

Analisis de principios

- Técnicos:
infraestructura y
equipos.

- Operativos: grado de
instruccion,
capacitacion, métodos.

- Econdémico: costos.

Figura N°3: Operacionalizacion de los objetivos propuestos

Diseiio: El investigador (2009)
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

III.1 ANTECEDENTES DEL ESTUDIO

Los siguientes documentos, relacionados con el presente estudio, fueron

consultados como documentos de referencia para soportar y enriquecer el mismo:

Trabajo de Grado presentado a la Universidad Sim6n Bolivar por Sara S.
Tolosa M. como requisito parcial para optar al titulo de “Magister en Ciencia
de los Alimentos” titulado “PROPUESTA DE UN PLAN HACCP EN LA
PRODUCCION INDUSTRIAL DE PAN BLANCO E INTEGRAL CRUDOS
Y CONGELADOS?”, realizado con la asesoria de la Prof. Silvia Mendoza y la
Lic. Claudia Santibaiiez. Sartenejas, Octubre de 2005.

Dicho estudio se basé en la elaboracion de un Plan HACCP para la
produccion de plan blanco e integral crudos y congelados de una industria

panadera, cumpliendo con la evaluacion de las BPM.

Trabajo Especial de Grado presentado a la Universidad Catélica Andrés Bello
por Mariluz Gomes y Ana I. Lacarra para optar al titulo de “Ingeniero
Industrial” titulado “MEJORA DE LOS PROCESOS DE MANUFACTURA
DE LOS PRODUCTOS DE MAYOR IMPACTO DE LA LINEA DE PAN
DE UNA EMPRESA PANIFICADORA?” realizado con la asesoria del Prof.
Luis Gutierrez. Montalban, Mayo de 2005.

Esta investigacion fue realizada en la misma planta panificadora objeto de
estudio y consistio en la elaboracion de un modelo de simulacion para lograr
mejoras en los procesos de manufactura desarrollados en la linea de

produccién para la elaboracion de pan en la mencionada planta.
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[I1.2 BASES TEORICAS

A continuacion, se presentan los elementos tedricos que sustentan el analisis

de datos:

II1.2.1 PLAN

Segun el Diccionario Pequefio Larousse (1998), se define como:

“Conjunto de disposiciones adoptadas para la ejecucion de un proyecto”.

(p.692)

Para Tamayo y Tamayo (2006), un proyecto esta definido como:
“Se dice que el proyecto es el conjunto de elementos o partes
interrelacionados de una estructura disefiada para lograr los
objetivos especificos, o resultados proyectados con base en
necesidades detectadas y que han sido disefiados como propuesta
para disefiar alternativas de solucion a problemas planteados en
él, por lo cual en el proyecto se debe disefiar la estrategia
metodoldgica a partir de la cual consideramos que podemos

obtener el nuevo conocimiento como solucion al problema”.

(0.97)

I11.2.2 CALIDAD

Para el Prof. Emmanuel Lopez, en los apuntes de clase de “Gestion de
la Calidad” (UCAB; 2009), la calidad, desde el punto de vista integral, se
define como: “Concepto relacionado al mejoramiento integral, relacionado
con la vida personal, familiar, social y laboral de los seres humanos. Las
acciones de mejoramiento involucran a todo el personal de la organizacion

por igual, en los diversos procesos de manufactura y servicio”.
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111.2.3 KATZEN

Es un sistema de mejora continua ¢ integral que comprende todos los
clementos, componentes, procesos, actividades, productos ¢ individuos de uns
organizacion, a los efectos de hacer un mejor y mas eficiente uso de los
escasos recursos y lograr satisfacer la mayor cantidad de objetivos posibles de
manera arménica y activa. A la hora de enumerar las ventajas y beneficios en
la implementacién y puesta en practica del sistema cabe apuntar las

siguientes:

¢ Reduccion de inventarios, productos en proceso y terminados.

e Disminucion en la cantidad de accidentes.

e Reduccion en fallas de los equipos y herramientas.

e Incrementos en materia de productividad.

e Mejoramiento en los disefios y funcionamiento de los productos y
servicios.

e Disminucién de los niveles de desperdicios y despilfarros, lo que
provoca la disminucién de costes y polucién ambiental.

e Mayor equilibrio y financiero, lo que provoca una mayor solidez
econdmica.

e Permite a las empresas adaptarse a las fluctuaciones del mercado.

I11.2.4 LAS CINCO “§”

El método de las “5S”, asi denominado por la primera letra (en japonés) de
cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en

cinco principios simples:

e Seiri: Organizacién—> Separar innecesarios.

e Seiton: Orden—> Situar necesarios.
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e Seiso: Limpieza—> Suprimir suciedad.
o Seiketsu: Estandarizar—> Sefializar anomalias.

e Shitsuke: Disciplina—> Seguir mejorando.

La aplicacion de las “5S” satisface multiples objetivos. Cada “S” tiene un

objetivo particular:

« Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil.

e Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

¢ Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

e Prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden.

o Fomentar los esfuerzos en este sentido.
Por otra parte, la implementacion total del sistema permite:

e Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal (es mas
agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado).

o Reducir los gastos de tiempo y energia.

o Reducir los riesgos de accidentes o sanitarios (seguridad industrial).

e Mejorar la calidad de la produccién.

El resultado se puede medir tanto a nivel de productividad en planta asi
como a nivel de las satisfacciones del personal respecto a los esfuerzos que

han realizado para mejorar las condiciones de trabajo.

La aplicacién de esta técnica tiene un impacto a largo plazo. El jefe de
planta puede organizar un concurso entre los trabajadores; posteriormente,
éste puede revisar el estado de las “5S8” en cada lugar de trabajo y seleccionar
el mejor y el peor. El mejor puede recibir un premio u otro reconocimiento,
mientras que al peor se le entrega una escoba y un balde. Este ultimo grupo

tendra un incentivo para realizar un mejor trabajo, de manera que otro grupo

R
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sea el que reciba estos elementos en una préxima ocasion. Con el fin de
revisar el progreso alcanzado, se debe realizar una evaluacion en forma
regular. Solamente después de aprobado el trabajo en el primer paso, los
trabajadores podran seguir al paso siguiente. Este proceso proporciona un

sentimiento de logro.

Para avanzar en la implementacion de esta metodologia es necesario
que en la organizacion exista un alto grado de disciplina; este puede ser uno

de los primeros pasos del cambio hacia mejora continua.

111.2.5 CADENA DE VALOR

Para Burgos, F. (1995), la cadena de valor: “Es empleada para
investigar las actividades que agregan y que no agregan valor a una tarea, con
la finalidad de tratar de eliminar o reducir al minimo aquellas que no agregan
valor y mejorar aquellas que lo agregan; buscando la eliminacion de toda

forma de desperdicio”. (p.53).

Porter, M. (1991) se refiri6 a los procesos como “Cadena de Valor”,

definiendo dos tipos de actividades que las organizaciones llevan a cabo:

1) Actividades Primarias: Son aquellas a través de las ¢ es la
organizacion “agrega valor” a sus insumos para sus clientes:

2) Actividades de A o o: Son aquellas requeridas para apoyar las
actividades primarias que “agregan valor” tanto en el presente como en

el futuro.

[
V3]
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Figura N°4: Esquema de la Cadena de Valor diseiiada por Porter
Fuente: http://www.gestiopolis.com/administracion-estrategia/estrategia/cadena-valor-
porter.htm (2008)

Autor: Carlos Lépez

Al entregar productos al cliente, es vital que la “Cadena” de actividades

primarias tenga fuertes eslabones que faciliten un flujo continuo de material y

de informacion entre cada uno de ellos.

I11.2.6 INDICADORES DE GESTION

El Diccionario Pequefio Larousse (1998) define Indicador como: “Que

indica o sirve para indicar y/o medir”. (p.489)

Beltan J, JM. (1998) define Indicador de Gestion como: “La relacion
entre las variables cuantitativas o ¢ itativas, que permite observar la
situacion y las tendencias de cambio generadas en el objeto o fenémeno

observado, respecto a objetivos y me  previstos o influencias esperadas.
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Son factores para establecer el logro y el cumplimiento de la mision, objetivos

y metas de un determinado proceso.

Los indicadores pueden ser valores, atributos, unidades, indices, series

estadisticas, etc”. (pp. 35-36).

Algo fundamental que hay que tener en cuenta es que los indicadores

de gestion deben considerarse como un medio y no como un fin.

La Asociacion Espafiola de Contabilidad y Administracion (AECA) en
su documento N°16 (1997), establece: “Los indicadores por si mismos no
representan un objetivo, sino que constituyen una herramienta para evaluar la
gestion y deben ser lo suficientemente precisos para efectuar un seguimiento
de los aspectos mas importantes del programa, proceso, servicio u

organizacion que seran analizados”. (p.70)

Requisitos de un indicador de gestion
Para que los indicadores reflejen la realidad en forma adecuada, es

necesario que reunan los siguientes requisitos:

e Relevancia: Deben proporcionar informaciéon imprescindible para
controlar, informar, evaluar y tomar decisiones. Deben ser capaces de
actuar como sefializadores del 4rea o situacidn(es) a evaluar.

e Pertinencia: El indicador es claro, aceptable y creible sobre la
realidad de una situacion. Es uniforme a través del tiempo para que
pueda servir de base para establecer comparaciones.

e Objetividad: Deben ser cuantificables y estandarizados de forma que
la informacion pueda ser valida para hacer comparaciones dentro de la

misma organizacion y/o entre organizaciones distintas.

S
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¢ Inequivoco: El indicador debe ser especifico, verificable y consistente
con su objetivo. No permite varias acepciones.

e Sensibilidad: Se considera que la medida del indicador es capaz para
identificar minimas variaciones.

e Precision: Se refiere al margen de error aceptable; de esta manera
reduce la incertidumbre a niveles aceptables.

e Accesibilidad: La informacién que aporta el indicador debe estar
disponible y actualizada cuando se la necesite y su disefio e

implementacion debe tener un costo aceptable.

I11.2.7 CIRCULOS DE CALIDAD Y EQUIPOS DE MEJORA

Todas las filosofias de calidad requieren de la creacion de estructuras
que fomenten la mejora continua, y entre éstas destacan los circulos de calidad

y los equipos de mejora.

Para Miinch (2006), los circulos de calidad se definen como: “Son
grupos pequefios de trabajadores, generalmente operarios y/o empleados
administrativos, de una misma 4rea, que se retinen voluntariamente para
identificar y analizar problemas de trabajo con el fin de mejorar la calidad del

proceso, actividad o funcion”. (p.78)

De igual forma, Miinch (2006), define los equipos de mejora: “Se
forman en niveles intermedios o gerenciales, por grupos de profesionistas o

ejecutivos que estan comprometidos con proyectos especificos para la mejora

de la calidad”. (p.81)

26
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1.3 BASES LEGALES

111.3.1 Articulo 117 de la Constitucién de la Repiublica Belivariana de
Venezuela de 1999

“Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios de
calidad, asi como a una informacion adecuada y no engafiosa sobre el
contenido y caracteristicas de los productos y servicios que consumen, a la
libertad de elecciéon y a un trato equitativo y digno. La ley establecera los
mecanismos necesarios para garantizar esos derechos, las normas de control
de calidad y cantidad de bienes y servicios, los procedimientos de defensa del
publico consumidor, el resarcimiento de los dafios ocasionados y las sanciones

correspondientes por la violacion de estos derechos”.

I11.3.2 Ley Organica del Sistema Venezolane para la Calidad

Publicada en la Gaceta Oficial de la Republica Bolivariana de
Venezuela N°37.555 del miércoles 23 de octubre de 2002, esta Ley tiene por
objeto desarrollar los principios orientadores que en materia de calidad
consagra la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela,
determinar sus bases politicas y disefiar el marco legal que regule el Sistema
Venezolano para la Calidad, asimismo, establecer los mecanismos necesarios
que permitan garantizar los derechos de las personas a disponer de bienes y
servicios de calidad en el pais, a través de los subsistemas de Normalizacion,
Metrologia, Acreditacion, Certificacién, Reglamentaciones Técnicas y

Ensayos.

27
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Los objetivos generales de la presente Ley son:

1. Conformar y establecer el Consejo Venezolano para la Calidad que asesore
al Ejecutivo Nacional en la elaboracion de politicas y directrices en materia de
calidad;

2. Establecer las disposiciones rectoras para el Sistema Venezolano para la
Calidad, con miras a sentar las bases para que todos sus integrantes
desarrollen sus actividades en pro de la competitividad nacional e
internacional de la industria, el comercio y la prestacion de bienes y servicios,
asi como de la satisfaccion de consumidores y usuarios;

3. Establecer el alcance y los lineamientos de los subsistemas de
Normalizacion, Metrologia, Acreditacion, Certificaciéon, Reglamentaciones
Técnicas y Ensayos, a los efectos de asegurar las actividades que éstos
realizan y el optimo funcionamiento del sistema para la Gestioén de la Calidad
en el Pais;

4. Estimular la calidad y la competitividad del Estado y de las empresas en
cuanto a los servicios y los bienes que €stos proveen;

5. Promover y asegurar la participacion de todos los interesados en el
funcionamiento del Sistema Venezolano para la Calidad, como mecanismo
para la mejora continua;

6. Regular y controlar las actividades del Sistema Venezolano para la Calidad,
que se realizan en el campo obligatorio referidas a la salud, seguridad,
ambiente y practicas que puedan inducir a error al consumidor o usuario y que
por su naturaleza son competencia del Poder Publico Nacional;

7. Establecer, coordinar y promover las actividades del Sistema Venezolano
para la Calidad, que se realizan en el ambito voluntario

8. Fomentar la cooperacion en materia de normas, reglamentaciones técnicas y
procedimientos de evaluacion de la conformidad con miras a facilitar el
acceso a los mercados nacionales e internacionales y fortalecer los lazos de

confianza entre las partes involucradas.

8 |
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II1.4 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

Accién correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no

conformidad detectada u otra situacion indeseable (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Nota: La accién correctiva incluye el andlisis de las causas y se toma para

prevenir que vuelva a ocurrir.

Alérgeno: Es aquél alimento cuyas proteinas pueden causar una alergia o una

reaccién desfavorable para la salud del consumidor (GRUPO BIMBO).

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de la informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes para la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el

plan de sistema de HACCP (COVENIN 3802:2002).

Arbol de decision: Secuencia de preguntas que se aplican a cada etapa del
proceso donde se ha identificado uno o mas peligros, para determinar si es o

no un PCC (COVENIN 3802:2002).

Auditoria de HACCP: Examen sistematico e independiente para determinar
si las actividades del sistema HACCP y sus resultados cumplen con las
medidas planificadas y si estas medidas se han implementado eficazmente y
son adecuadas para conseguir la inocuidad de los alimentos (COVENIN

3802:2002).

Bitacora de actividades: Es un cuaderno que se tiene por linea de produccion

en donde se registran diariamente las actividades relacionadas con la

29
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produccion de cada producto. Se tiene un cuaderno nuevo para cada mes

(GRUPO BIMBO).

Buenas Pricticas de Almacenamiento (BPA): Las buenas practicas de
almacenamiento constituyen un conjunto de normas minimas obligatorias de
almacenamiento que deben cumplir los abastecimientos de importacion,
distribucién, dispensacién y expendio de productos, respecto a las
instalaciones, equipamientos y procedimientos operativos, destinados @
garantizar el mantenimiento de las caracteristicas y propiedades de los
productos. Las mismas incluyen las operaciones de almacenamiento,

distribucion y transporte.

Buenas Pricticas de Distribucion (BPD): Estan concebidas para realizar
cada operacion de manera organizada y sistematica controlando
permanentemente los riesgos de contaminaciones cruzadas, confusiones y/o
mezclas durante todas las fases involucradas en los procesos de compra,

recepcion, almacenamiento, transporte y distribucion de los medicamentos.

Buenas Pricticas de Manufactura (BPM): El cumplimiento de las Normas
BPM permite asegurar que los productos liberados para la distribucion son de
la calidad apropiada al uso indicado; sin embargo, su calidad puede ser

vulnerada si no se cumplen estrictamente las Normas BPD.

Cadena alimentaria: Secuencia de las etapas y operaciones involucradas en
la produccién, procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacién
de un alimento y sus ingredientes, desde la produccién primaria hasta el

consumo (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Coleo: Es cuando se retrasa el empaque de los productos debido a

interrupcién no programada en la linea (GRUPO BIMBO).
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Coliformes: Grupo de especies bacterianas que tienen ciertas caracteristicas
bioquimicas en comin e importancia relevante como indicadores de

contaminacion del agua y los alimentos.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP (COVENIN
3802:2002).

Correccién: Accién tomada para corregir una no conformidad detectada

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Nota 1: Para el proposito de la Norma Internacional ISO 22000:2005, una
correccion se refiere a la manipulacion de productos potencialmente no inocuos

y, por lo tanto, puede efectuarse conjuntamente con una accion correctiva.

Nota 2: Una correccion puede ser, por ejemplo, reprocesado, procesado posterior

y/o eliminacién de las consecuencias adversas de la no conformidad.

Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido

(COVENIN 3802:2002).

Dilutor: Dispositivo disefiado para mezclar sustancias, en este caso agua y

detergentes liquidos, en las proporciones requeridas.

Eficacia: Valora el impacto de se hace, del producto o servicio que prestamos
(Corporacion Andina de Fomento). Extension en la que se realizan las
actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados (3.2.14; ISO
9000:2006. Fundamentos y Vocabulario).
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Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados

(3.2.15; ISO 9000:2006. Fundamentos y Vocabulario).

Efectividad: Es el grado en que se logran metas u objetivos de interés para la
empresa (Apuntes de clase de “Sistemas de Produccion II” (2008) del Prof.
Nelson Belardi)

Equipo de HACCP: Grupo interdisciplinario que realiza en estudio HACCP
(COVENIN 3802:2002).

Esponja liquida: Mezcla requerida para la elaboracién del pan.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimenticia, incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta

el consumo final (COVENIN 3802:2002).

Ingredientes: Todo componente, incluido los aditivos alimentarios, que se

utilizan en la preparacion o fabricacion de alimentos (COVENIN 3802:2002).

Ingrediente sensible: Ingrediente histéricamente asociado con un peligro de
naturaleza biolégica, quimica o fisica de particular importancia para la salud

(COVENIN 3802:2002).

Inocuidad de los alimentos: Concepto que implica que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo

con el uso previsto (FONDONORMA-ISO 22000:2005).
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e Insumo: Comprende las materias primas, ingredientes, envases, materiales de
empaques y embalaje de alimentos u otros utilizados en la cadena alimentaria

(COVENIN 3802:2002).

e Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad de la inaceptabilidad

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Nota: Los limites criticos se establecen para determinar si un PCC sigue bajo
control. Si se excede o infringe un limite critico, a los productos afectados se les

considera potencialmente no inocuos.

e Limpieza Operacional: Limpieza en seco de las maquinarias y equipos
utilizados por el personal de produccion al finalizar su turno de trabajo

(GRUPO BIMBO).

e Materia Prima: Componentes naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas en la cadena alimentaria ya sea en forma directa, fraccionada, 6
para su conversion en productos para consumo humano (COVENIN

3802:2002).

e Medida de control: Cuando se refiere a la inocuidad de los alimentos se
conoce como la accién o actividad que puede realizarse para prevenir o
eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para

reducirlo a un nivel aceptable (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Nota 1: Esto incluye la produccién de alimentos para animales que a su vez

producen alimentos, y para animales destinados a la produccion de alimentos.

Nota 2: La cadena alimentaria también incluye la produccion de materiales

destinados a estar en contacto con los alimentos o con las materias primas.
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¢ Microorganismos meséfilos: Un organismo es mesoéfilo cuando tiene
una temperatura 6ptima de crecimiento comprendida entre 20° C y 45° C. La
temperatura minima se encuentra en el rango de 15° C a 20° C y la

temperatura maxima en torno a 45° C.

e Niveles de referencia: Valores mas rigurosos que los limites criticos y los
cuales son usados para reducir el riesgo de una desviacion (COVENIN

3802:2002).

¢ Pan Verde: Terminé utilizado cuando se generan hongos de color verde en el
pan debido a condiciones internas o externas al proceso como humedad, falta
de conservante en el producto terminado, malos habitos de higiene personal

por parte del personal de produccion (GRUPO BIMBO).

e Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos: Agente biologico,
quimico o fisico presente en un alimento, o la condicion en que éste se halla,
que puede ocasionar un afecto adverso a la salud (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Nota 1: El término “peligro” no se debe confundir con el término “riesgo” el cual,
en el contexto de la inocuidad de los alimentos, significa una funcién de la
probabilidad de que se produzca un afecto adverso para la salud (por ejemplo
enfermar) y la gravedad de este efecto (muerte, hospitalizacion, baja laboral)

cuando estamos expuestos a un peligro especificado.

Nota 2: Los alérgenos forman parte de los peligros relacionados con la inocuidad

de los alimentos.
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PH: Coeficiente que caracteriza el grado de acidez de un medio (Diccionario

Pequefio Larousse (1998). (p.680))

Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios
del sistema HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de
los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el

segmento de la cadena alimenticia considerado (COVENIN 3802:2002).

Politica de la inocuidad de los alimentos: Intenciones globales y orientacion
de una organizacion relativas a la inocuidad de los alimentos tal como se
expresan formalmente por la alta direccion (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Producto terminado: Producto que no sera objeto de ningln tratamiento o
transformacion posterior por parte de la organizacion (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Neota: Un producto que sera sometido a tratamiento o transformacién posterior

por otra organizacidon es un producto final en el contexto de la primera

organizacion y una materia prima o un ingrediente en el contexto de la segunda

organizacion.

Programa de prerrequisitos (PPR): Cuando se refiere a la inocuidad de los
alimentos se conoce como las condiciones y actividades basicas que son
necesarias para mantener a lo largo de toda la cadena alimentaria un ambiente
higiénico apropiado para la produccion, manipulaciéon y provision de
productos finales inocuos y alimentos inocuos para el consumo humano

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).
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Punte Critico de Control (PCC): Cuando se refiere a la inocuidad de los
alimentos se conoce como la etapa en la que puede aplicarse un control y que
es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad
de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Punto de Control (PC): Es el punto donde la ocurrencia de desviacion no
afecta la inocuidad del alimento, pero si puede afectar algunos pardmetros de
calidad u otros aspectos legales no relacionados con la salud (COVENIN
3802:2002).

Riesgo: Estimacion de la probabilidad de ocurrencia de un peligro y su

severidad (COVENIN 3802:2002).

Seguimiento: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o

mediciones para evaluar si las medidas de control estan funcionando segtn lo
previsto (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Tolerancia: Valor absoluto de la diferencia entre el nivel de referencia y el

limite critico (COVENIN 3802:2002).

Validacién: Cuando se refiere a la inocuidad de los alimentos se conoce
como la obtencion de evidencia de que las medidas de control gestionadas por
el plan HACCP y por los PPR operativos son capaces de ser eficaces

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Verificacion: Confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva, de
que se han cumplido los requisitos especificados (FONDONORMA-ISO
22000:2005).
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L5 SIMBOLOS

e AIB: Institucion especialista en servicios de auditoria y educacién en
seguridad alimentaria.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

e BPD: Buenas Practicas de Distribucion.

e CODEX: Codigo de normas internacionales referentes a la produccion y
consumo seguro de los alimentos.

e ELISA: Método cualitativo para validar la limpieza de todos los equipos y
utensilios que utilizan alérgenos.

e ERP: Software para la planificacion de los recursos empresariales.

o ETA: Enfermedades transmitidas por alimentos.

e FDA: Administracion Estadounidense de Alimentos y Farmacos.

e FONDONORMA: Fondo para la Normalizacion y Certificacion de Calidad.

e HACCP: Anilisis de Peligros y Puntos de control (Hazard Analysis Critical
Control Points).

e JPFM: Interrupcién por falla mecanica.

e MSDS: Ministerio de Salud y Desarrollo Social.

e NOSA: Norma de Seguridad en Alimentos del Grupo Bimbo.

e ORACLE: Software de informacion administrativa del Grupo Bimbo.

e PEPS: Sistema de rotacion de inventario (primeras entradas, primeras salidas).

e SATEC: Sistema de atencion al cliente para el manejo de quejas.

e SENCAMER: Servicio Auténomo Nacional de Normalizacion, Calidad,
Metrologia y Reglamentos Técnicos.

e SISSA: Sistema de Seguridad Alimentaria en Agencias.

» SSOP: Procedimientos Estandares de Operacion Sanitaria.

e 5S: Metodologia de las “Cinco S™.
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CAPITULO IV
PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS DATOS

En el presente capitulo, se presentan y analizan los datos requeridos para el
desarrollo del estudio, respondiendo asi a los primeros tres objetivos especificos de la

investigacion, en funcion de cumplir con el objetivo general propuesto.

Es importante mencionar que para el desarrollo del capitulo se aplicaron las
técnicas para la recoleccion y andlisis de datos mencionadas en las Secciones 11.6 y
I1.8.

IV.1 Objetivo Especifico #1: Describir los procesos de manufactura actuales de

la planta panificadora

En la presente seccion se presenta la informacion requerida para conocer el

funcionamiento de la planta panificadora a nivel logistico y operativo.

Inicialmente, se elabor6 un modelo de la Cadena de Valor estructurada en la
empresa con el objetivo de analizar las actividades realizadas por cada departamento
0 “eslabon de la cadena” que agregan y no agregan valor al producto o servicio final,
esto permitird visualizar las interrelaciones existentes entre los diferentes procesos y
actividades desarrollados por la empresa, lo cual facilitara la identificacion de
oportunidades de mejora para la gestion realizada por la gerencia para mejorar los
procesos y actividades existentes en funcion de lograr la implementacion de la

metodologia HACCP.

Luego, se presentan los Diagramas de Operaciones de Procesos
correspondientes a cada linea de produccién de la planta panificadora, de modo que
se puedan identificar graficamente cada una de las etapas del proceso de elaboracién

de los productos.
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IV.1.1 CADENA DE VALOR DE LA EMPRESA

PROCESOS ESTRATEGICOS
Investigacién de Planificacion Estratégica Gestién de 1a Calidad
gal
Clientes y Negocios Planeacion Tactica Politica, objetivos, Clientes y
Proveedores . . actica y planificacion, control, Proveedores
Inversiones y proyectos Operativa, revisién por .
b parte de la direccidn 2 ento y
areahizar mejora de la calidad
PROCESOS CRITICOS
Logistica de Operaciones Logistica de Marketing y
Entrada Salida Ventas
- Planeacion de - Coordinacié - Distribucion de
la produccion de la Cadena estrategias de
- Programacién de de Suministros distribucion
- Recepeion, 1a produccién - Distribucién a y ventas . Servicio de
Ja inspeccién - Elaboracién de | soncias -E de Atencion a
de prod - Manteniiooto de deflotilla a - Promociones y gﬁ:’:ﬁs“:
- Djev_ol!xcmn'e’s equipos reparto estrategias de Consumidores
-A instalaci - Recepeion y mercado (SATEC)
Requisitos de inventarios de - Limpieza de entrega de - Publicidad Satisfaccién
producto terminado equipos e producto terminado - Disefio de
instalaciones al cliente nuevos productos
- Creaci6n de nuevas - Modificacion de
ratas de distribucién productos actuales
PROCESOS DE APOYO
Gestion Gestion del Factor Gestion de Gestion de
Administrativa y Humano Compras Tecnologia
Financiera
- Seleccion
Evaluacién y - Desarrollo - Requisicién Evaluacién
- Presupuesto y . . ™ y
Mejora planeacion - Administracién del - SE]CC(.ZIOH y -ERP Mejora
. f . Plan Laboral evaluacién de - Lotus Notes .
Continua - Costos ¢ inventarios - Administracién roveedores _ORACLE Continua
- Gestién contable P i . . -
L de personal - Gestién de - Mejoras, innovacién
- Némina Sepurid
M - Seguridad y Salud Compra y proyectos
- Tesoreria L P A
L I - Responsabilidad - Adquisicién dc tecnologicos
- Administracion y Social . al
control de agencias o equipos y materiales
- Capacitacion

Figura N° 5: Cadena de Valor de la empresa
Disefio: El investigador (2009)

IV.1.2 DIAGRAMAS DE OPERACIONES DE PROCESOS

A continuacién, se presentan los Diagramas de Operaciones de Procesos para

cada linea de produccién operativa en la planta panificadora:
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Figura N°6 : Diagrama de Operaciones de Procesos para las lineas de produccién Pan 1 y Pan 2
de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
Diseiio: El investigador (2009)

Datos:

- Las lineas de Pan 1 y Pan 2 abarcan entre un 60% y un 70% del total de la
produccion.

- Enlalinea de Pan 1 se obtienen los siguientes productos: pan blanco Bimbo,
integral Bimbo, uvas y pasas Bimbo, de mantequilla Bimbo, de mantequilla
Holsum, los cuales vienen en tamafios 500g, 650g y 700g. Para este proceso
productivo funcionan dos (2) lineas de forma paralela.

- En la linea de Pan 2 se producen panes pequefios (350g); fue creada
recientemente con la intencion de desahogar la produccién de las lineas de

Pan 1 de modo que se pueda cumplir con la demanda exigida por el mercado.
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En esta linea se obtienen los siguientes productos: pan Bimbo Diet,

Multicereal, Moran, ligero Holsum.

Ingredientes v
(Almacén de MP)

Moldes de retorno

a la modeladora Enfriador
Ala |
Mezcladora
Detector
Desmoldeadora
Mezcladora Carros de metales
a Homo Homo
P [ Rebanadora
Divisora
Camara de
Vapor
Boleadora } Embolsadora
Carros a
Cémara de
Vapor
Fermentador
Elevado v Amarradora
Modeladora Moldes
a camros

Figura N°7 : Diagrama de Operaciones de Procesos para las lineas de produccién Bolleria 400 y
Bolleria 600 de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
Diseiio: El investigador (2009)

Datos:

- En la linea de Bolleria 400 se elaboran los panes de perro caliente; el nombre
de la linea se debe a que la divisora corta 400 bolitas de masa por minuto. Los
productos son: Pan de perro caliente Bimbo y Holsum en tamafios Jumbo y
Regular.

- En la linea de Bolleria 600 se elaboran los panes de hamburguesa; al igual que
en Bolleria 400. E1 nombre de esta linea se debe a que la divisora corta 600
bolitas de masa por minuto. Ademas de fabricar pan de hamburguesa para las
marcas Bimbo, Holsum y Aro también se fabrica el pan utilizado en las
reconocidas franquicias de comida rapida como McDonalds, Wendys, Burger

King y Arturo’s.
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final
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Figura N°8 : Diagrama de Operaciones de Procesos para la linea de produccion Cachito de la
empresa Bimbo de Venezuela C.A.
Diseiio: El investigador (2009)

Datos:

individual.

En esta linea de elaboran los Cachitos Moran, los cuales se colocan en bolsas

de 12 unidades, donde cada unidad es empacada previamente de forma
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Figura N° 9: Diagrama de Operaciones de Procesos para la linea de produccién Tortilla de la
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Disefio: El investigador (2009)
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Datos:
-  En esta linea se elaboran las tortillas de trigo marca Bimbo, las cuales vienen

en dos sabores (tradicional e integral), y en dos tamafios (mediano y grande).

Materia Prima i)
a Moledora
Detector
Contenedores 1\, Contenedores Moledora de metales Embolsadora

a Horno a Moledora

Moledora —> | —> | |

Figura N° 10: Diagrama de Operaciones de Procesos para la linea de produccion Pan Molido de
Ia empresa Bimbo de Venezuela C.A.
Diseiio: El investigador (2009)

Datos:

- La materia prima empleada para hacer el pan molido es todo tipo de pan
blanco proveniente de las lineas de produccion de Pan 1, Pan 2, Bolleria 400 y
Bolleria 600 que presente algun desperfecto fisico (Ej: abolladura, doblado), y
que por ello no cumple con los estandares de calidad establecidos por la

empresa para ser enviados directamente al cliente.



Capitulo IV: Presentacion y Andlisis de los datos

Carros
a Desmoldeado

|——1‘J > Desmoldeado

Enfriador

Ingredientes v
(Almacén de MP) [::> Carros

a Enfriador
| Rebanadora

Ala
Batidora

Batidora

Moldes a
carros
Empaque
individual
| Horno
Moldes a Carros
Bomba carros a Homno Detector

de metales
Homogenizadora v @
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Figura N°11 : Diagrama de Operaciones de Procesos para la linea de produccion Panqueleria y

Datos:

Pasteleria de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
Diseiio: El investigador (2009)

En la linea de Panqueleria se elaboran los diversos panqués y tortas de las
marcas Bimbo y Panqué Oro. Las presentaciones varian dependiendo del
producto, por ejemplo, las tortas Bimbo vienen en dos presentaciones,
individual y completa, mientras que los panques Panque Oro son empacados
en cajas de 6 unidades, donde cada panque es empacado previamente de
forma individual.

En la linea de Pasteleria se elaboran los productos correspondientes a la marca
Marinela; estos productos son los Pingiiinitos, Gansitos y Dalmata, todos
estos son panques individuales de vainilla o chocolate cubiertos y rellenos de
diversas cremas y jaleas, segtn el producto. Estos son empacados en cajas de
6 unidades, donde cada producto es empacado previamente de forma

individual.
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IV.2 Objetivo Especifico #2: Descripcion de la metodologia HACCP

Fl conocimiento de los fundamentos de la metodologia HACCP es uno de los
factores fundamentales para la realizaciéon de un correcto analisis del sistema que
permita la elaboracion propuestas para la implementacion de la metodologia en la

planta panificadora.

Para la descripcion de la metodologia, se empezard con una seccion
introductoria que comprende la definicion, resefias historicas, principios, ventajas y

aspectos resultantes.

Luego se procedera a presentar el Programa de Prerrequisitos para la
implementacion de la metodologia, definidos, en este caso especifico, por la Norma
de Seguridad en Alimentos (NOSA) del Grupo Bimbo, vigente al afio 2004. A

continuacion, se describen los fundamentos de la metodologia HACCP:
Definicién

La metodologia Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP;
Hazard Analysis Critical Control Points) es un enfoque sistematico con base
cientifica que permite identificar riesgos especificos y medidas de control con el fin
de asegurar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento utilizado para evaluar
riesgos y establecer sistemas de control que se orientan hacia la prevencidn en lugar
de basarse en el analisis del producto final. También se puede definir como una
estrategia de aseguramiento de la calidad preventiva dirigida a todas las areas de

contaminacion, supervivencia y crecimiento de microorganismos.

Historia

El HACCP fue desarrollado en el afio 1960 por la Pillisbury Company, a
solicitud y con el apoyo de la NASA (National Aeronautic and Space Administration)
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y Natick Laboratory (de la Armada de los Estados Unidos) y el Air Force Space
Laboratory Project Group. El objetivo primordial era producir un alimento con el
100% de seguridad y que pudiera ser usado por astronautas del naciente programa
espacial, sin peligro de ser infectados por contaminantes quimicos, toxinas o

microorganismos patdgenos.

En los Estados Unidos de Norteamérica, en los afios 70’s, la metodologia fue
adoptada y usada por la FDA (Food and Drug Administration) en los alimentos
enlatados con caracter acido. El gobierno y la industria trabajaron en cooperacion
para identificar los puntos criticos de control y el procedimiento de monitoreo. El
programa fue disefiado como una herramienta que reduce, elimina, o controla los
peligros a niveles aceptables. Para que el sistema trabaje, la herramienta de control
debe tener una implementacion continua. El sistema es completo porque abarca los
ingredientes, procesos y el uso de los productos; es continuo porque los problemas se
detectan cuando ocurren y se pueden tomar acciones rapidas para corregirlos; y
sistematico, porque cubre paso a paso las operaciones, procedimientos y el control de

las mediciones.

Principios de la metodologia HACCP

Estos principios son aceptados ampliamente y deben seguirse para elaborar un

plan de HACCP, ya que explican con detalle el proceso:

E Establecer Establecer
stablecerla rocedimiento terte a
Establecerun o |3
. : () accién(es) sde todoslos
Realizarun I deg:ﬁ;:;: los EQE?:S:’;OS vi;.lier:; :;xa correctiva(s) venficacién procedimiento
andlisisde Criticosde Criticospara asegurar el cuandoun para confimar syregstros
peligos Control (PCC) cadaPCC control de determinado que el sistem a apropadosa
cada PCC PCC noestd HACCP esta estos
controlado funcionando PHNCIPIOSY S
eficazmente aplicacion

Figura N°12: Principios de la metodologia HACCP
Disefio: El Investigador (2009)
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Proceso de implementacién

El HACCP asegura que todos los riesgos estén bajo control. La comunicacion
y €l compromiso son las llaves para que la implementacion del programa sea sélida.
Su administraciéon involucra la formacion de un equipo que establezca politicas,
reglas y normas. Es importante que el programa se vea como una sola unidad que
incluya lo que pasa en un alimento durante su cadena de produccion, transporte,

distribucion y consumo.

El siguiente paso es el disefio de flujos de produccion para identificar los peligros,
riesgos, identificar controles, establecer normas, requerimientos de monitoreos y
acciones correctivas para cada control. La documentacion y verificacion del sistema
deben tener un lugar importante, ya que el sistema esta basado en la prevencion y
focalizacion de nuestros esfuerzos y tareas durante la operacién minimizando los

costos y desperdicios.

Ventajas

Si se le compara con otras herramientas similares, la vision actual del HACCP
ofrece ventajas en la garantia para conseguir una verdadera inocuidad en los

alimentos, debido a que:

e Permite un enfoque mas amplio de un proceso de elaboracién de alimentos del
campo al consumidor.

® Se concentra en evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos.

¢ Se basa en principios cientificos sdlidos.

e Permite mayor eficacia y efectividad en la supervision gubernamental,
principalmente porque a través del registro de los inspectores se puede evaluar
el grado de cumplimiento de las disposiciones sobre inocuidad de los

alimentos durante un periodo, no simplemente en un dia determinado.

evey



Capitulo 1V: Presentacion y Andlisis de los datos

Asigna, como es debido, el compromiso de toda la organizacion y en especial
de la alta Gerencia de la industria de la elaboracion y a los distribuidores la
responsabilidad de la inocuidad de los alimentos.

Conduce a un aumento muy sensible de la instruccion especifica de los
operadores, ya que, al establecerse responsabilidades personales en cada
eslabon de la cadena alimentaria, obliga en cada caso a la auto deteccion de
los propios puntos criticos, y su correccion inmediata.

Promueve la formacion de equipos multidisciplinarios para el desarrollo del
plan HACCP, pues constituye un modelo que permite organizar y sistematizar
la informacién y el conocimiento relacionado con la metodologia de la
investigacion.

Permite conocer mejor el funcionamiento de las instalaciones mediante el uso
adecuado de las verificaciones del sistema (auditorias internas) y los planes de
entrenamiento, entre otros elementos.

Logra hacer mas eficiente el funcionamiento de la empresa, dada le
organizacion que requiere la implementacion del sistema, ayudando a la
industria alimenticia a competir mas eficazmente en el mercado mundial.

La empresa esta en condiciones de brindar respuestas oportunas a los cambios
en las necesidades de los consumidores. De esta manera se logra acceder a un

ciclo de mejoras continuas.

Beneficios

Seguridad del consumidor.

Prevencion de incidentes de contaminacion.

Prevencion de retiro.

Cumplimiento de los requerimientos por los proveedores.

Herramienta de mercadotecnia.
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Consideraciones

e Para que el sistema trabaje, la herramienta de control debe tener una
implementacion continua.

* El sistema es completo porque abarca los ingredientes, procesos y el uso de
los productos.

e Es continuo porque los problemas se detectan cuando ocurren y se pueden
tomar acciones rapidas para corregirlos.

¢ Es sistematico, porque cubre paso a paso las operaciones, procedimientos y el
control de las mediciones.

e El sistema ha sido reconocido como uno de los medios mas efectivos para
disminuir las ETA (enfermedades transmitidas por alimentos).

e La aplicacion de la metodologia difiere dependiendo de la organizacién, sin
embargo, antes de instalar el programa la organizacion debe cumplir con una

serie de Prerrequisitos de Higiene y Control indicados en esta norma.

Resultados

Es dificil evaluar el valor que el sistema HACCP tiene, debido a que es de
naturaleza preventiva. El sistema reduce costos porque sus recursos se concentran en
areas criticas. Los andlisis y ensayos que se le hacen al producto final pueden tener
cierta dificultad, porque los controles que se han efectuado hacen que casi no haya

producto rechazado.

También, es importante el incremento de utilidades, debido a que hay menos
reclamos, disminuye la responsabilidad por los que se efectien de forma legal, se

incrementa la confianza del consumidor y aumenta la participacién en el mercado.
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La seguridad alimenticia no es negociable, sino que es implicita en el alimento
que se produce; Por lo que no se deben de escatimar esfuerzos, para que sea una

practica sostenible en la empresa de procesamiento de alimentos.

Programa de Prerrequisitos para la implementaciéon de la metodologia

HACCP

Para la implementacion de la metodologia HACCP, el primer paso
fundamental que debe cumplirse es el Programa de Prerrequisitos exigidos para cada
tipo de industria. En el caso del sector panificacion, el Grupo Bimbo cuenta con un
programa llamado Norma de Seguridad en Alimentos (NOSA), el cual aplica para
todas las plantas del grupo a nivel mundial y esta validado por el Corporativo de este.

A continuacién, se presenta la estructura fundamental del Programa,
comenzando por una breve introduccion y justificacion de la Norma para luego

finalizar definiendo cada uno de los siete prerrequisitos:

La presente norma tiene como objetivo asegurar que las fabricas de alimentos
del Grupo Bimbo utilicen como marco de referencia la normatividad de la
Seguridad de los Alimentos establecida por la SSA en México, por la legislacion
sanitaria de cada pais y FDA en E.U.A.; de igual manera con los estandares de AIB
y CODEX.

Ademas, es importante cumplir con estas disposiciones por las siguientes

razones:

A) Factor de relaciones publicas

* Laimagen de los colaboradores es la imagen al publico de la Empresa.
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B) Prevenir enfermedades gastrointestinales

* Provienen en gran medida de inadecuadas practicas sanitarias, lo que ocasiong

faltas de asistencia, trabajos deficientes, baja capacidad fisico-mental, etc.

C) Evitar las malas practicas sanitarias.

el

Estas se reflejan en una baja calidad e incluso contaminacién y adulteracion del
producto.
Ademas crean improductividad al tener que realizar re-trabajos o trabajos

innecesarios.

Educacién, Entrenamiento y Supervision

La fabrica debe contar con procedimientos especificos para la capacitacion en
seguridad de los alimentos para todo el personal, incluyendo a los empleados
nuevos y personal subcontratado que interviene en la elaboracion y manejo del

producto, y debe llevar un registro de la finalizacion de la capacitacion.

La responsabilidad del cumplimiento de esta parte debe estar claramente

asignada a un supervisor competente

Politica para atencién de Inspectores

Se debe establecer un procedimiento para atender a los inspectores
reglamentarios. Este procedimiento debe incluir:

A la persona o personas delegadas para acompaiiar a todos los inspectores.

La Politica de la compafiia en lo referente a fotografias

La politica de la compaiiia en lo referente a registros y muestras

Un organigrama funcional de la organizacion.



Capitulo IV: Presentacion y Andlisis de los datos

Responsabilidad

Por todo lo anterior en cada fabrica del Grupo Bimbo es responsabilidad del
gerente de planta el verificar y dar seguimiento al cumplimiento del material
contenido en este documento. De igual manera el Gerente de Planta asignara la
responsabilidad y autoridad para garantizar la seguridad de los alimentos y el
orden y la limpieza de {fabrica, apoyandose con los Lineamientos de

Responsabilidades Sanitarias Especificas por Departamento.

Se debe asegurar que los empleados conozcan sus responsabilidades. De igual
forma, se debe tener un sistema para asegurar se mantenga informado de toda
legislacion importante (seguridad en alimentos, desarrollos legislativos,

cientificos y técnicos y codigos de practicas de la industria).

A continuacion, se presentan los prerrequisitos contemplados en la Norma:

1) Programa de Sanidad (SSOP). Se refiere al programa de limpieza de areas y

equipos de toda la fabrica.

2) Programa de Buenas Pricticas de Manufactura (BPM). Se refiere a los
habitos de Higiene y Seguridad que se deben cumplir en el desempefio de las
labores y en el 4rea de trabajo. Comprende los siguientes aspectos:

D Habitos e higiene personal. Esta seccién describe la
responsabilidad de la administracion y el personal para establecer y
mantener un programa efectivo de habitos e higiene en las 4reas de
Manufactura

I Instalaciones y equipo: Esta seccion requiere que la planta haya
establecido y puesto en practica un Programa de Mantenimiento

Preventivo y un sistema de o6rdenes de trabajo para las
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instalaciones fisicas, equipo y utensilios para evitar que los
alimentos se contaminen de estas fuentes.

III)  Calibracion: Esta seccion incluye la evaluacion del cumplimiento
de los equipos utilizados en planta para la calibracion de acuerdo a
los patrones nacionales.

IV) Laboratorio (calidad de agua/hielo, aire, monitoreo
microbiolégico): En esta seccion se verifica la calidad del agua y
aire utilizado en planta.

V) Almacén de materia prima y producto terminado: Esta seccion
hace referencia a la protecciéon de los alimentos en la recepcion,
almacenamiento y manejo contra la adulteracion, practicas
operativas y entrega de producto.

VI) Transporte: Esta seccion comprende las obligaciones de los
departamentos de Despacho y Materia Prima con respecto a los
transportes utilizados para la distribucion de los productos
terminados.

VII) Proceso: Esta seccion describe las exigencias a cumplir para la
manipulacion de instrumentos de medicion en el proceso, asi como
las normas correspondierites a la elaboracion de los productos.

VIII) Control de materia extrafia y metales: Esta seccion incluye la
formativa para emplear el punto critico de control mas importante
dentro del proceso productivo que son los detectores de metales.

[X) Instalaciones: Esta seccion contiene los requisitos que se deben
cumplir en las instalaciones, equipo, maquinaria y utensilios.

X) Capacitacion: Esta seccion incluye el cumplimiento de un
programa de Capacitacion tanto para supervisores como para los

colaboradores de toda la empresa.

3) Programa de Control de Plagas. Se refiere al programa utilizado en la planta

para controlar efectivamente las poblaciones de plagas existentes.
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Programa de Control de Quimicos. Se refiere al programa utilizado para
mantener bajo un estricto control los productos quimicos utilizados en la

fabrica.

Programa de Quejas de Clientes y Consumidores. Se refiere al programa

de respuesta y atencion a las quejas recibidas de clientes y consumidores.

Programa de rastreo y retiro de producto del mercado. Se refiere al
programa para localizar y retirar productos del mercado que tengan un posible

riesgo o contaminacion.

Control de Alergénicos. Se refiere al trato y manejo adecuados para

transportar, almacenar y utilizar ingredientes alérgenos.
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IV.3 Objetivo Especifico #3: Determinar el grado de conformidad del
cumplimiento de los prerrequisitos de la metodologia HACCP en los procesos de

manufactura dentro del sistema de inocuidad de los alimentos

En base a lo establecido en el Programa de Prerrequisitos para la
implementacion de la metodologia HACCP, definidos en la Norma de Seguridad en
Alimentos (NOSA) del Grupo Bimbo, vigente al afio 2004, se determiné el grado de
conformidad del cumplimiento de cada uno de los siete prerrequisitos exigidos en
dicho programa mediante la utilizacion de las herramientas para recoleccién de datos

mencionadas en la seccidn 11.6.

Inicialmente, se presenta un ejemplo de las Listas de Verificacion empleadas
para determinar el grado de conformidad de los prerrequisitos, en este caso, para el
Programa de Sanidad (SSOP). Las listas restantes se pueden observar en la seccién
Anexos. Las No Conformidades detectadas seran soportadas por evidencias

fotograficas.

Luego se realizo un Histograma en donde se comparé el grado de
cumplimiento actual de los prerrequisitos con respecto al cumplimiento exigido por la

NOSA.

Posteriormente, se estructuré una Matriz de Fortalezas y Debilidades de las
listas de verificacion evaluadas, en base a la cual se gener6 la propuesta de mejora al

Plan HACCP actualmente desarrollado por la empresa.

Por ultimo, se realizo un Diagrama Causa-Efecto de las debilidades
identificadas en la matriz estructurada previamente, con el objetivo de identificar las
causas de las mismas y los posibles efectos que podrian generar en el desarrollo del

Plan HACCP.



Capitulo 1V: Presentacion y Andlisis de los dato:

IV.3.1 LISTAS DE VERIFICACION

A continuacion, se presenta la lista de verificacion correspondiente al

Programa de Sanidad (SSOP) de la empresa en cuestion:

’__;_L Programa de Sanidad
BIMBO (SSOP)

Descripcion

Procedimientos e instructivos para limpieza y sanitizacion
Todas las éareas, equipos y accesorios incluidos

Calendario de frecuencia de realizacion de limpieza y sanitizacion de
limpieza diaria y profunda

Responsable de la realizacién, verificacion y validacion de la
lim ieza

Considerar medidas necesarias para proteger las instalaciones de
cualquier contaminante potencial y revisar periddicamente para
asegurar la efectividad de las mismas

El equipo de proceso debe mantenerse en condiciones sanitarias a
través de lim ieza y sanitizacién frecuentes o rutinarias.

No dejar equipos de limpieza fuera de los lugares asignados para elio

No se deben guardar trapos sucios, herramientas, productos y otros

utensilios en tableros eléctricos e interiores de € uipos

La fabrica debe contar con un &rea exclusiva para el depdsito

temporal de desechos y basura bien delimitada y alejada del area de
roduccién

Se debe evitar el sopleteo como practica primaria de limpieza

Todos los procedimientos de limpieza deben llevarse a cabo en
cumplimiento con las leyes y reglamentos de Seguridad Industrial y
Ecologia aplicables y de acuerdo a procedimientos establecidos para
la limpieza del equipo

Se debe limpiar los equipos y utensilios personales luego de ser
utilizados

Evitar derramar agua o arrojar materia orgénica al piso

Realizar limpiezas operacionales para evitar la contaminacion de los
€ uipos, maquinaria, materia prima y productos

Las superficies de los equipos que no estén en contacto directo con el
producto deberan limpiarse tan seguido como sea necesario para
evitar la contaminacién

Los moldes, charolas, contenedores y demdas zonas importantes de
productos debe lim iarse con suficiente frecuencia ara revenir que

Grado de
Conformidad

Observaciones

Se tienen pero no
actualizados

Desorden en toda
la lanta

Usado en area de
empa ue

Desorden en toda
la lanta

No se cumple en
todas las lineas
No se cumple en
todas las lineas



Capitulo 1V: Presentacion y Anilisis de los datos

particulas de carbono u otros residuos sean transferidos a los
roductos

Depositar todos los articulos desechables tales como conos para el

agua, bolsas, guantes, toallas de papel, etc. en los cestos de basura,

separando la basura adecuadamente (orgénica, inorganica,

reciclable).

Debe de existir un area designada para el material de desecho

(barredura) que esté totalmente separada de las existencias usables
ara evitar osible contaminacion

Se deben emplear materiales diferentes de limpieza para limpiar las

superficies de contacto directo con el producto y para la limpieza

estructural y de pisos

Las operaciones de limpieza y de orden deben ejecutarse de forma

regular durante las horas de operacion por el personal de produccion

y los departamentos de apoyo con el fin de mantener las areas de

trabajo en un ambiente sanitario

Realizar limpiezas en seco y semihimedas siempre que sea posible

Es necesario lavar y sanitizar el equipo de proceso de productos
humedos antes de su uso y después de cualquier interrupcion en la
roduccion ue udiera rovocar una contaminacionenele ui o
Programna de Mantenimiento Sanitario Preventivo

En los techos se debe impedir la acumulacién de suciedad y evitar al
maximo la condensacion, ya que esta facilita la formacién de moho y
bacterias

Establecer un presupuesto apropiado para poder adquirir de manera
correcta y oportuna todas las herramientas, materiales, equipos,
dispositivos de supervision y equipos quimicos necesarios para
garantizar tanto la lim ieza como el control de lagas

Nimero de items evaluados

No se tiene esta
clasificacion  de
basura en planta

Solo se tienen

cartas de
asignacion de
labores

Hay desorden y
pozos de agua que
generan
filtraciones

No se tiene
presupuesto  para
compra de
materiales

Grado de Conformidad 60%
Fecha del ejercicio: Mayo 2009 Evaluado por: Jesiis Betancourt

Tabla N°1: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de Sanidad
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracién personal (2009)

Con motivo de presentar un soporte grafico de las No Conformidades halladas
en la evaluacion del Programa de Prerrequisitos, se presenta la siguiente tabla que

incluye evidencias fotograficas de dichos hallazgos por area:



Evidencias fotograficas del incumplimiento en el Programa de Prerrequisitos

Sanidad
Figura N°13: Equipes fuera de lugar Figura N°14: Derrames de agua y materia Figura N°15: Filtracion en techos de las
asignado (Horno Linea de Panqueleria) orgdnica en pisos de la planta instalaciones
Instalaciones

e RO
Figura N°16: Drenaje sin trampas  Figura N°17: Grietas en las paredes Figuré N°18: Filtraciones en Figura N°19: Paletas de madera
de grasa y rejillas (Linea de de separacién con la planta vecina dreas de produccion en dreas de produccién (Cama de
Panqueleria) (Empaque Linea de Cachitos) moldes Linea de Pan II)

| | , !
Figura N°20: Acumulacion de desechos Figura N°21: Maquinaria por reparar fuera Figura N°22: Puerta de entrada a planta sin
enerados orre araciones de lu ar asi nado romas
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]
Figura N°23: Fuente de generacioén
de roedores en callejon de
des acho

Figura N°27: Cor{tenedores de
masa sin identificacién y sin tapa

Control de Pla

Figura N°24: Acumulacion de
chatarra en las instalaciones

Figura N°25: Mallas para evitar
intrusion de plagas en mal estado

Materia Prima

Figura N°28: Ingrediente
alérgeno no identificado
(Gluten de Trigo)

~ L —

by 1
Figura N°29: Ingredientes
distintos almacenados en el
mismo rack (Propianato de
Calcio Premezcla

8

Figura N°26: Aguas estancadas
a la entrada de las instalaciones

Figura N°30: Tapas de
recepcion de ingredientes secos
a granel sin tapa ni
identificacién
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1vV.3.2 HISTOGRAMA DEL GRADO DE CUMPLIMIENTO DE LOS PRERREQUISITOS

En base a los resultados obtenidos en la evaluacion diagnéstico del Programa de Prerrequisitos

exigidos en la NOSA para la implementacion de la metodologia HACCP, se presenta el siguiente grafico:

Evaluacion del Grado de Conformidad de los Prerrequisitos para la
implementacion de la metodologia HACCP
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Prerrequisitos

Griafico N°1: Histograma de la evaluacion diagnéstico del Programa de Prerrequisitos
Diseifio: El investigador (2009)
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IV.3.3 MATRIZ DE FORTALEZAS Y DEBILIDADES DE LAS LISTAS DE VERIFICACION
EVALUADAS

Seguidamente, se procede a estructurar una Matriz de Fortalezas y Debilidades en funcion de los

resultados obtenidos en la verificacion del grado de cumplimiento de los prerrequisitos de la metodologia

HACCP
r L L . L
Analisis de Fortalezas Debilidades de la em resa
Aspecto Factores Internos inherentes a los rocesos Factores Externos no atinentes al roceso

Fortalezas Debilidades O ortunidades de me ora Otras debilidades
Se cumplen los procedimientos - Las actividades de limpieza no se - La estructuracién de un presupuesto para - Los  techos de la
¢ instructivos correspondientes llevan a cabo de forma ordenada y la  adquisicion de  materiales y instalacion presentan
para realizar las labores de planificada segin un calendario de herramientas permitiria reducir los costos filtraciones  graves  que
limpieza. frecuencia. mensuales en los que incurre este podrian afectar las
- La planta cuenta con un area - El personal de produccién no realiza departamento. condiciones de salubridad
designada para el depdsito de limpiezas operacionales. - La eclaboracién de un Programa de en laplanta.

Programa de
Sanidad (SSOP)

BPM: Hibitos e
higiene personal

basura alejada del 4rea de
produccion.

- El personal de produccion
cumple con las normas bésicas
de higiene personal como: uso
de la cofia, afeitado diario,
cabello corto o recogido en ¢l
caso de las mujeres.

- No se cuenta con un sistema para la
separacion de la basura en planta.

- No se tiene estructurado un Programa
de Mantenimiento Sanitario Preventivo.
- No se lleva un presupuesto para
adquirir herramientas y materiales.

- El Programa de Auditorias Internas en
Seguridad en Alimentos solo se cumple
cuando se pone en marcha el Plan
HACCP.

Mantenimiento  Sanitario  Preventivo
podria ser un factor determinante para
garantizar la inocuidad de los alimentos
producidos en la planta.

- La implementacion de un programa para
la separacién de la basura generada podria
contribuir con causas como el reciclaje y
el cuidado del medio ambiente ademas de
que podria generar beneficios
econdmicos.

- Colocacién de carteles informativos en
las 4reas de produccion por parte del
Departamento de Seguridad y Salud
Laboral para velar por el cumplimiento de
las BPM en planta.

- Los constantes derrames
de agua y/o de productos
puede provocar accidentes

ocupacionales.
- El no cumplimiento del
codigo de colores

establecido para materiales
de limpieza puede generar
contaminaciéon cruzada y
afectar la inocuidad de los
alimentos.

- El uso de accesorios como
audifonos y celulares en
areas de produccién puede
generar distraccion por parte
de los colaboradores y
resultar  en  accidentes
ocupacionales.

- Existe riesgo  de
contaminacién  de  los

AT opgdn)
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BPM:
Instalaciones y
equipos

BPM: Calibracién

BPM:
Laboratorio de
Calidad

BPM: Almacén de
Materia Prima y
Producto
Terminado

- Se cuenta con Programa de
Mantenimiento  Preventivo que
incluye la programaciéon de
todas las actividades de
reparaciones a hacer por linea de
produccion y otros equipos.

- Se cuenta con un area
destinada para el
almacenamiento de partes de
e uipos para reparacion.

- S¢ cumplen los procedimientos
establecidos para realizar la
calibracion de los equipos.

- Se cuenta con un calendario
actualizado para planificar la
frecuencia de calibracion.

- Se tienen los certificados
correspondientes a los patrones
nacionales empleados para la
calibracién.

- Se lleva a cabo un Programa
de Control Microbiologico que
comprende el anélisis del aguay
aire utilizado en planta y se
mantienen registros de
cum limiento.

- Toda la materia prima que se
utiliza cuenta con
especificaciones adecuadas que
aseguran el cumplimiento con
los requerimientos de seguridad
de los alimentos y
requerimientos legislativos.

- El  almacenamiento de
ingredientes 0 empaques se
realiza en cumplimiento con las
BPA (Ver Seccion 111.5)

- Los ingredientes que requieren
ser refri erados son

- No se contempla el mantenimiento
preventivo de sistemas estructurales
como vigas y soportes, asi como de
montacargas y otros equipos similares.
- Los registros de limpieza de equipos y
paneles eléctricos no se llevan
actualizados.

- No se tiene estructurado un Programa
de Mantenimiento Preventivo para los
equipos de calibracion.

- No se tiene planificado un Programa
para la Capacitacion continua del
personal interno encargado de realizar
las calibraciones en planta.

- No se tienen los certificados de
calidad del agua correspondientes al
hielo utilizado en planta suministrado
pot un proveedor externo.

- No se llevan actualizados los registros
correspondientes al  Programa de
Recepcion e Inspeccion de
ingredientes.

- No se cumple ¢l Programa de
Traspaleteo y Repaletizado de estibas y
tarimas de materia prima.

- Al incluir cada uno de los aspectos
relacionados con el mantenimiento
preventivo  dentro  del  programa
correspondiente se disminuyen los costos
generados por mantenimiento correctivo y
se aumentan los niveles de produccién
requeridos.

La elaboracién de un Programa de
Mantenimiento  Preventivo para los
equipos de calibracion podria mejorar el
tiempo de vida {til de los equipos y
reduciria los costos generados por
mantenimiento correctivo.

- El registro y monitoreo de la calidad del
aire utilizado en planta por medio de los
inyectores garantiza la salud y el bienestar
del personal que labora en planta.

- La actualizacion de los Programas para
la evaluacion, seleccion y mantenimiento
de proveedores es un punto importante
para fortalecer las relaciones entre las
empresas.

- El desarrollo del Programa de
Traspaleteo y Repaletizado de estibas y
tarimas de materia prima ayudaria a evitar
la contaminacion de los ingredientes
almacenados.

productos debido a que Ia
mayoria de las personas que
entra a planta no se lava y
sanitiza las manos antes de
entrar.

- El personal de
mantenimiento debe
mantener practicas correctas
de higiene y sanidad cuando
esté trabajando en zonas de
producto o equipo para
evitar la contaminacion de
los productos.

Si no se capacita
continuamente al personal
encargado de la calibracion
no se generan oportunidades
de  mejora para el
desempefio de las labores
realizadas diariamente.

- Existe riesgo de
contaminacién del producto
al no tener los certificados
de calidad del agua
correspondientes al hielo
utilizado en lanta.

- Si no se realiza la
inspeccién de ingredientes y
empagues con el equipo
adecuado existe el riesgo de
enviar  materia  prima
contaminada a produccion.

- Existe  riesgo  de
contaminacion cruzada
cuando se almacenan juntos
ingredientes de  distinta
naturaleza.

- Al no llevar un Programa
de Tras aleteo se corre el

‘A1 opnprdn)
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BPM: Transporte

BPM: Proceso

BPM: Control de
materia extrafiay
metales

BPM:
Instalaciones

almacenados bajo las
temperaturas requeridas.

- Se tiene un formato para
inspeccion de vehiculos de
transporte en despacho y se
llevan actualizada la
documentacién de hallazgos y
acciones correctivas

- Los instrumentos de control de
proceso se encuentran
debidamente calibrados.

- Se cumplen los procedimientos
dados en los manuales de
procesos.

- Se tienen dispuestos detectores
de metales en cada linea de
produccion  como  principal
punto critico de control dentro
del Plan HACCP.

- Se cumplen los procedimientos
para la operacion y el monitoreo
de los detectores de metales.

- Se cuenta con instalaciones
sanitarias que permiten el aseo €
higiene de todo el personal
(estaciones de lavado, sanitarios,
regaderas).

- Se tiene una politica de vidrio
v materiales quebradizos en
planta

- No se llevan actualizados los registros
correspondientes  al  Programa de
Recepcion e Inspeccion de
ingredientes.

- Las Bitacoras de Produccion no se
llevan con todos los  datos
correspondientes.

- Se pierde producto de reproceso
debido a que no se identifica
correctamente.

Las cajas que recibe los productos
rechazados por el detector de metales
no se encuentran selladas.

- Los drenajes de las instalaciones no
cuentan con trampas de grasa y rejillas.
- Existen grietas en paredes que
permiten el acceso de plagas a las
instalaciones

- Podria estudiarse la rentabilidad
generada por la adquisicion de transportes
propios ya que todos los camiones con los
que se realiza el despacho de productos
son contratados

- La capacitacion para la realizacion de los
registros  correspondientes a  las
actividades de produccion para todo el
personal de produccion, permitiria que se
lleve un control sobre los ingredientes
utilizados y se puedan completar los
ejercicios de rastreabilidad requeridos.

- El registro de los niveles de actividad
correspondientes y seguimiento a acciones
correctivas  constituye  un  factor
fundamental en la inocuidad de los
alimentos producidos.

- La contratacion de servicios de terceros
para realizar labores de plomerfa y
albafileria en las instalaciones puede
ayudar a cumplr con las funciones
establecidas en el Programa de
Mantenimiento Preventivo.

ricsgo de contaminacidn y
generacion de plagas en las
materias primas.

- Todos los contenedores de
materias primas deben estar
identificados para evitar
riesgos de contaminacién
cruzada.

- Existe riesgo de ingresar
materia prima contaminada
a planta por no llevar
actualizados los formatos
para aceptacion de
ingredientes.

- Al no realizar
correctamente el registro de
las actividades de
produccion no se puede
realizar la rastreabilidad de
materia prima, producto en

proceso \ producto
terminado.

- Al no contar con cajas
selladas para el
almacenamiento de
productos rechazados
podrian  extraviarse  las

muestras con los hallazgos
correspondientes, lo que
interfiere en la toma de
acciones correctivas.

- La permanencia de
equipos dafiados y paletas
de madera en planta
fomenta la generacién de
plagas aumentando el riesgo
de  contaminacion  del
producto.

- Las goteras observadas en
¢l area de produccion puede
contaminar el producto y
causar accidentes
ocu acionales al mojar los

Al opmpdn)
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BPM:
Capacitacion

Control de Plagas

Control de
Quimicos

Pro rama de

- Se tiene estructurado un
Programa Anual de
Capacitacién que incluye cursos
técnicos 'y de formacién
continua para todo el personal
de la empresa.
- Se cumple el Programa de
Control de Plagas establecido.
La aplicacion de pesticidas y
quimicos destinados para el
control de plagas esté a cargo de
personal capacitado para la
realizacion de sus labores.
- Se cuenta con un area
destinada tGnicamente para el
almacenamiento de pesticidas y
quimicos para el control de
plagas.
- Se tienen estaciones internas y
externas a la planta para la
eliminacion efectiva de plagas.

- Se cumple el Programa de
Control de Quimicos
establecido.

- Se cuenta con un 4rea
destinada unicamente para el
almacenamiento de quimicos.

- Se tiene establecido un

- Los cursos de manejo de ingredientes
alérgenos solo se imparten cuando se
pone en marcha el Plan HACCP

- No se cuenta con planos actualizados
de las estaciones para el control de
insectos y roedores.

Los registros correspondientes al

nivel de actividad en las estaciones
destinadas al control de plagas no se
llevan actualizados.
- No se cuenta con documentos como
etiquetas y rombos de seguridad de los
plaguicidas y quimicos usados para el
control de plagas.

- No se tienen las hojas de
especificacion y rombos de seguridad
correspondientes a todos los quimicos
utilizados en planta.

- La bitacora de uso de quimicos no se
lleva actualizada.

- No se cuenta con un programa de
Capacitacion continua para ¢l manejo
de quimicos.

Podria incluirse el tema de manejo de
alérgenos en los cursos que se imparten
actualmente en manegjo seguro de
alimentos.

- Al aumentar la frecuencia de recoleccion
de la chatarra almacenada en las
instalaciones podria disminuir
considerablemente el nivel de actividad de
plagas en esa area.

- La identificacion de los plaguicidas
utilizados asi como las hojas de
especificacion y rombos de seguridad
disminuye el riesgo de accidentes
ocupacionales o contaminacion  del
producto.

- La instalacién de un dilutor para
dispensar quimicos garantiza que se
utilicen las medidas exactas para las
mezcelas, disminuye el desperdicio de
sustancias y podria mejorar la limpieza del
almacén.

- La identificacion de los quimicos
utilizados asi como las hojas de
especificacion y rombos de seguridad
disminuye el riesgo de accidentes
ocupacionales o contaminacién  del
roducto.

uimiento adecuado del

isos ma uinas.

Si no se mantiene la
capacitacién continua del
personal se corre el riesgo
de generar desinterés y
desmotivacion en el
trabajador
- El no llevar actualizados
los registros de los niveles
de actividad de plagas
dificulta la toma de acciones
efectivas para minimizar los
riesgos de intrusion de
plagas a la planta lo que
puede generar la
contaminacién del producto,
- EI almacenamiento de
chatarra y madera en las
instalaciones de la empresa
representa una  fuente
potencial de generacion de
plagas.

- Las condiciones de
salubridad de la planta se
ven afectadas por aguas
estancadas en las calles de
acceso a las instalaciones de
la empresa, asi como por las
cloacas descubiertas
ubicadas en la quebrada
detras de la lanta.

- Al no contar con los
procedimientos  para el
manejo de quimicos segin
la  recomendacion  del
proveedor  se pueden
generar accidentes
ocupacionales
contaminacion del producto

A1 opnudn)
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Quejas de
Clientes y
Consumidores

Programa de
rastreo y retiro de
producteo del
mercado

Centrol de
Alérgenos

programa para la atencion de

quejas de clientes y
consumidores.
- Se tienen establecidos

procedimientos y formatos de
producto no conforme.

- El programa de recuperacion
de producto cumple con los
niveles establecidos.

- Se cuenta con un Programa de
Controt de Ingredientes de Uso
Restringido actualizado.

Los ingredientes alérgenos se
encuentran debidamente
identificados y almacenados.

- No se cumple con el procedimiento de
retiro de producto del mercado.

No se realizan simulacros de
rastreabilidad y retiro del producto.

- No se realiza la liberacion de
productos alérgenos en las lineas de
produccién.

Los cursos de manejo de ingredientes
alérgenos solo se imparten cuando se
pone en marcha el Plan HACCP

para atencion de quejas permite a la
empresa mejorar  continuamente  al
enfocarse en aquellas dreas que generan la
ma or cantidad de uejas realizadas.

- La realizacién de al menos dos
simulacros de rastreabilidad al afio
permitiria garantizar la efectividad de esta
actividad.

Podria incluirse el tema de manejo de
alérgenos en los cursos que se imparten
actualmente en manejo seguro de
alimentos.

- No se lleva a cabo la
rastreabilidad de materias
primas 'y producto en
proceso, lo que impide la
generacion  de  acciones
correctivas para minimizar
las fallas ennlos  oductos.

- Si no se capacita al
personal para el manejo de
alérgenos podria generarse
contaminacion cruzada en el
producto vy se afectaria
gravemente los niveles de
inocuidad establecidos por
la empresa.

- No se tienen identificado
en planta los equipos y areas
criticas que usan alérgenos
1o que aumenta el riesgo de
contaminacién cruzada en
los productos.

Tabla N°2: Matriz de fortalezas y debilidades de las listas de verificacién evaluadas

Disefio: El investigador (2009)
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IV.3.4 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LAS DEBILIDADES IDENTIFICADAS

Para finalizar la estructuracion del presente capitulo, se presenta el siguiente diagrama en el cual se

categorizan las debilidades encontradas en la evaluacion del Programa de Prerrequisitos:

No se pueden resolver
todas ias quejas generadas \A Métodos
No se realizala masa y acelte en tas maquinas
rastreabilidad
de materias primas y
producto en proceso
Existen riesgos de
contaminaclén eruzada
\A >
No se realiza la liberacton de
Alérgenos en las lineas de produccion
No se llevan actualizados No se cumple con el
Los registros de las actividades Cédigo de Colores
Realizadas en cada drea Los planos para el Control
De la planta de Plagas no se eacuentran
No se realizan limplezas actuplizados
Operacionales en

E) drea de Produccién N0 se cuenta con os

No se cuenta con Programas Certificados de Calidad

en ia planta por fugas de

Las labores de limpieza

contaminackén cruzada

de capacitaclén en todas las . ?'e todes los
dreas de la planta
Faltan documentos
requeridos para
Mano de Obra realizar la rastresbllidad
de productos terminados

Magquinaria

Las méquinas ne cueatan

Hay equipos fuera de funcioaamiento
l dos en dreas de pr '
que sirven como fuente de
eontamiaacién y generactén de plagas

«—

No se cumple con
los Programas de
Mantenimiento Preventivo

Incumplimiento en los prerrequisitos

No se cuenta con las Hojas de la metodologla HACCP
de Especificacién y Rombos de
Seguridad de todos los quimicos
y plaguicidas utilizados

No existe un sistema para
1a separaclén de la basura

Los techos tieaen

filtraclones graves
Se tiene demastada

chatarra almacenada

*

Hay fuentes externas de
Medio Ambiente generacidn de plagas

Figura N°31: Diagrama Causa-Efecto de las debilidades detectadas en la evaluacion del Programa de Prerrequisitos
Disefio: El investigador (2009)

AT opnppdn)

soIp soj ap Sisyvuy & uPIIVIUISIL]



Capitulo V: La Propuesta

CAPITULO V
LA PROPUESTA

Plan para la implementacién de la metodologia HACCP en una empresa

manufacturera de alimentos, sector panificacion

En el presente capitulo se presentard la propuesta formulada para la

implementacion de la metodologia HACCP en la planta panificadora.

V.1 Objetivo Especifico #4: Determinar un plan para la inocuidad de los

procesos de manufactura basado en la metodologia HACCP

V.1.1 Presentacion

La propuesta que se presenta en este capitulo se estructuré de la siguiente
manera: objetivo para la estructuracion del plan, actividades a realizar para lograr
la implementacion del mismo, incluyendo dreas y responsables de ejecucion de

dichas actividades y, por Gltimo, la factibilidad de ejecucion del plan presentado.

V.1.2 Justificacion

Partiendo del analisis de los datos presentados en las secciones anteriores, que
permitieron conocer el funcionamiento del sistema analizado, y en funcién del
objetivo del estudio, se estructura un plan para la implementacion de la
metodologia HACCP en la planta panificadora como parte de las metas
propuestas por la gerencia de la empresa para mejorar el nivel de calidad de

servicio que actualmente le brinda a todos sus clientes y consumidores.

V.1.3 Objetivo
El plan propuesto tiene como objetivo indicar los procedimientos requeridos

para lograr la implementacion de la metodologia HACCP en la planta panificadora.



Capitulo V: La Propuesta

V.1.4 Estructura
El plan para la implementacion de la metodologia HACCP esta estructurado

en las siguientes partes:

V.1.4.1 Inicio
Comprende la descripcion del proyecto a ser desarrollado en la planta

panificadora.

Una vez que se ha tomado la decision de implantar una metodologia de
Calidad como HACCP, es conveniente buscar el apoyo de consultores o
especialistas en Calidad, sin olvidar que el equipo directivo debera capacitarse
en dicha metodologia porque si hay algo cierto es que los asesores mas
preparados en una empresa no son precisamente los externos, sino las

personas que trabajan en la organizacion.

Es importante considerar que antes de realizar cualquier cambio
organizacional hacia una cultura de Calidad, como en este caso lo es la
implementacion de la metodologia HACCP, es imprescindible que exista el
clima organizacional adecuado para lo cual serd necesario considerar los
siguientes factores:

- Clima Organizacional

El primer requisito para emprender un cambio hacia la Calidad, es resolver
todas aquellas situaciones que ponen en riesgo el clima y la salud de la

organizacion.
- Satisfaccion de las necesidades basicas del personal

Resulta totalmente inutil intentar la implementacion de una metodologia de
Calidad si las condiciones de trabajo y los sueldos no satisfacen las

necesidades bésicas de los empleados.
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Filesofia Organizacional

La Calidad es una cultura constituida por ciertos principios y conductas que
deben ser cultivados por cada uno de los miembros de la organizaciéon. El
hecho de que sea una cultura que se sustenta en la filosofia de la empresa, no
significa que ésta sea un simple enunciado de principios, sino todo lo
contrario, una filosofia sélo serd vélida si sus principios se traducen en hechos

y formas de actuar.

En la medida que los sistemas y estructuras se disefien en funcion del cliente,

se lograra la calidad en las organizaciones.

Figura N°32: Proceso de cambio hacia la Calidad

Disefio: El investigador (2009)

V.1.4.2 Planeacion

e Alcancey tiempos por tarea
El proyecto contempla el disefio y estructuracion de un plan que le permita
a la empresa cumplir con los requerimientos exigidos para la

implementacion de la metodologia HACCP. Para ello, se analizaran las
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areas mencionadas en el Programa de Prerrequisitos descrito en la Seccion

IV.2.

Organizacion del proyecto (Seleccion del equipo de HACCP)

“Para la implementacion del sistema HACCP, el equipo debe tener
conocimiento y competencia, debido a la diversidad y complejidad de la

info  acidn requerida y reunir las siguientes condiciones:
a) Ser multidisciplinario y podré estar conformado por:

- Personal de la gerencia media y/o de supervision, y entre ellos no debe

existir dependencia de linea.

- Un miembro del area de Aseguramiento de Calidad, quien debe poseer

amplios conocimientos del proceso bajo estudio.

- Un especialista del area de Produccién, quien debe estar directamente

involucrado y con amplios conocimientos del proceso bajo estudio.

- Eventuales: Son aquellos especialistas o técnicos en otras areas, tales
como: empaque/embalaje, compras, distribucion, administracion u otros

que el equipo considere necesario.

b) El lider del equipo debe tener amplios conocimientos y experiencia en
HACCP, y sera el responsable de la direccion del estudio. Este a su vez

coordinara la seleccion de los integrantes del equipo HACCP.

Los miembros principales del equipo, en lo posible, deben mantener su
participacion hasta la culminacién del estudio. Se debe escribir un acta de

cada reunion”.

Fuente: Norma Venezolana FONDONORMA COVENIN 3802:2002. (2002). Directrices

generales para la aplicacién del Sistema HACCP en el sector alimentario. Pagina 4
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V.1.4.3 Ejecucién
e Certificacién en el Programa de Prerrequisitos:
Diagnéstico

Comprende la evaluacion inicial del Programa de Prerrequisitos
establecidos en la NOSA. Dicha evaluacion fue realizada en la Seccion
IV.3.
- Correccion de No Conformidades
Esta seccion debe incluir la descripcion de los hallazgos encontrados en la
seccion anterior (Diagnostico) y las acciones correctivas a ser tomadas. A
continuacion, se presenta una tabla resumen de las acciones correctivas y

propuestas realizadas:



Sanidad

Habitos ¢
Higiene Personal

Mantenimiento ¢
Instalaciones

Plan arala im lementacion de la metodolo ia HACCP
Acciones Correctivas para las No Conformidades halladas en la evaluacién del Programa de

Accién
Actualizacion  del  calendario  de

frecuencia de realizacion de la limpieza y
sanitizacion de limpieza profunda y diaria

Estructuracién de un Programa de
Mantenimiento Sanitario Preventivo que
incluye:
Cartas de asignacién de los
Aseadores.
Frecuencia de la limpieza.
Limpieza de superficies de
equipos que no estén en
contacto  directo con el
producto.
Area de trabajo.
Observaciones.

Elaboracién de un presupuesto mensual
para la adquisicion de materiales,
herramientas y quimicos utilizados por el
Departamento de Sanidad, el cual
incluye:

Cantidades a comprar.

Precio unitario.

Total mensual a invertir,
Implementar el Sistema de Seguridad
Alimentaria en Agencias (SISAA)

Actualizar las bitdcoras y registros de los
inyectores de aire para monitorear que los
filtros retengan particulas no mayores de
50 micras

Prerre uisitos
Registros

Calendario  de  frecuencia  de
realizacion de la limpieza vy
sanitizacion de limpieza profunda y
diaria

Programa de Mantenimiento Sanitario
Preventivo

Presupuesto ~ Mensual para la
adquisicion de materiales,
herramientas y quimicos

Programa para la implementacion del
Sistema de Seguridad Alimentaria en
A encias

Registros de los inyectores de aire

Estado de

Responsables L
cum limiento

Completo
En proceso
Administrativo de
Sanidad
Jesus Betancourt
Completo

Jefe de Transporte En Proceso

Supervisor de

D En Proces
Mantenimiento €s0

Q
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Metrologia

Actualizacién de los registros
correspondientes a la limpieza de
interiores de tableros eléctricos, motores,
paneles de equipo, registros eléctricos y
conductos a realizarse mensualmente
Colocacién de gomas a puerta de entrada
a planta asf como la colocaciéon de un
brazo mecanico para la puerta trasera de
entrada a planta para evitar la entrada de
polvo, lluviao la as
Incluir paredes y sistemas estructurales
como vigas y soportes dentro del
Programa de Mantenimiento Preventivo
para evitar peladuras de pintura que
ueda contaminar ef productos
Programacién del mantenimiento
preventivo y limpieza correspondiente a
montacargas, gatos manuales y equipos
similares
Dar mantenimiento a los techos de las
instalaciones para impedir la
acumulacion de suciedad y evitar al
méaximo la condensacién, ya que ésta
facilita la formacion de moho bacterias
Colocar en los drenajes de la planta
trampas contra olores y rejillas para
evitar 1a entrada de plagas y el deposito
de grasa
Verificacion del cumplimiento de un
calendario para planificar la frecuencia de
calibracion
Estructuracion de un plan de capacitacién
para el personal interno encargado de
realizar las calibraciones que incluye:
Uso y calibracion de balanzas.
Verificacion de termémetros.
Uso de detectores de metales.
Elaboracion de informes de la
realizacion de la calibracion.
Re istros de verificacion.

Registros de actividades realizadas

Registros de actividades realizadas

Programa de Mantenimiento
Preventivo
Programa de Mantenimiento
Preventivo
Programa de Mantenimiento
Preventivo

Registros de actividades realizadas

Calendario para la frecuencia de
calibracion (PR-MTO-004)

Plan de capacitacion para el personal
interno encargado de realizar las
calibraciones

Supervisor de
Mantenimiento

Supervisor de
Servicios Generales

Supervisor de
Mantenimiento

Supervisor de
Mantenimiento

Supervisor de
Servicios Generales

Supervisor de
Mantenimiento

Supervisor de
Metrologia

Supervisor de
Metrologia
Jesus Betancourt

En Proceso

En Proceso

En Proceso

En Proceso

En Proceso

En Proceso

Completo

En proceso

.
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Calidad

Materia Prima

Actualizacion ~ del  Programa  de
Mantenimiento Preventivo para Equipos
de Medicién, este incluye:

- Formato para verificar Ia
limpieza y funcionamiento de
los equipos de calibracion.
Frecuencia de la limpieza de los
equipos de calibracion.
Responsable de la limpieza.
Area en donde se realiza la

labor.

Verificacién de tomas
eléctricas.

Acciones correctivas

observaciones.
Auditoria a empresa distribuidora del
hielo utilizado en planta para solicitar los
analisis  microbiologicos del  agua
em leada ara la fabricacion del hielo
Actualizacion de los registros
correspondientes al  Formato  de
Inspeccion de Materiales mediante la
capacitacion de los ayudantes del
Almacén de Materia Prima en esta drea
Dotacion de equipo requerido para
realizar la inspeccion de ingredientes
brutos y empaques (Lampara de luz
ultravioleta)
Actualizacion de los Certificados de
Calidad de las materias primas utilizadas
en lanta
Retomar el Programa de Rotacién y
Mantenimiento de aletas
Solicitar registros de las copias de las
garantfas o certificados de proveedores
para verificar el cumplimiento con los
re lamentos corres ondientes
Retomar el Programa de Traspaleteo y
Repaletizado de estimas y tarimas de
materia rima,em a ue envoltura

Programa de

Informe de auditoria

Formato de Inspeccion de Ma eriales

(FC-ACC-019)

Formato para entrega de equipo

Certificados de Calidad de Materias

Primas
Programa de Rotacién

Mantenimiento de aletas
Certificados de Proveedores

Programa de Traspaleteo

Repaletizado de estimas y tarimas de
materia rima,em a ue envoltura

Mantenimiento
Preventivo para Equipos de Medicion

Supervisor de
Metrologia
Jests Betancourt

Auxiliar de
Aseguramiento de la
Calidad
Jesus Betancourt

Administrativo
Materia Prima

En proceso

Completo

En Proceso

En Proceso

Comple o

En Proceso

En Proceso

En Proceso
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Capacitacién

Control de
Plagas

Verificacion de la existencia de un Plan
Anual de Capacitacion para
Colaboradores y Supervisores dividido en
cursos técnicos y cursos formativos
Verificacion de las correspondientes
listas de asistencias a los cursos de
ca acitacién im artidos hasta la fecha
Incluir el tema de Manejo de Ingredientes
Alérgenos en los cursos de Manejo
Seguro de Alimentos que se tienen
ro ramados actualmente.

Verificacion de la  existencia vy
cumplimiento de un Programa Preventivo
Formalizado de Control de Plagas, el cual
es desarrollado por una contratista

erna.

Plan Anual de Capacitacion para
Colaboradores y Supervisores

Formato de Lista de Participantes (FC-
PRO-025)

Curso de Manipulacion de Alimentos

Programa Preventivo Formalizado de
Control de Plagas

Completo

Supervisor de

Capacitacion Completo

En proceso

Administrativo de

Sanidad Completo

Se solicité a la contratista para el Control de Plagas enviar los soportes documentados de los seis (6) requisitos exigidos en la

- Licencia Sanitaria. Se recibi6 la ultima
actualizacion vigente al 07/03/09, la cual
tiene validez or dos (2) afios.

- Un contrate que describa los servicios
especificados que seran prestados. Se
entregd  copia del Contrato de
Renovacion (firmado por ambas partes)

ara ¢l afio 2009.

NOSA:
Licencia Sanirtaria

Contrato de servicio

Administrativo de
Sanidad Completo
Jestis Betancourt

Campleto

‘4 oympdn)
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- Muestras de etiquetas para todos los
plaguicidas usados. Se recibieron las
etiquetas y hojas de seguridad
actualizadas de los trece (13) plaguicidas
utilizados en las instalaciones, asi como
las  especificaciones  referidas  al
“Triangulo  de  seguridad™. Los
plaguicidas utilizados en planta por la
contratista son: ACTELLIC 50 CE,
AGITA, ARPON 20 CE, ARPON 50
PM, DEMAND CS, DEMON 40 PM,
DEMON TC, DUCLORVAN 1000,
KLERAT 100, ICON 2.5 CE, ICON 10
WP, SENTINEL 5 CE, VECTORKILL
2.5CE.

- Actualizacion los registros
correspondientes al nivel de actividad de
insectos y roedores por parte del
controlador de plagas encargado, tanto en
la carpeta de registro como en los
archivos di itales de so orte.

- Se actualizd la documentacién exacta de
todas las aplicaciones de plaguicidas,
incluyendo raticidas, efectuadas tanto
dentro como en los alrededores de las
instalaciones por parte del controlador de
plagas encar ado.

- Se solicito una copia del seguro de
responsabilidad civil y evidencia del
permiso vigente del controlador donde
sea requerido, mas no ha sido enviada a
la fecha.

- Adicionalmente, se solicitd una copia
del Certificado del R.A.S.D.A (Registro
de Actividad Susceptibles de Degradar el
Ambiente).

Etiquetas y rombos de scguridad

Registros de actividades de insectos y
roedores

Registros de actividades de insectos y
roedores

Copia del seguro de responsabilidad
civil

Certificado del RA.S.D.A

Completo

Completo

Completo

En proceso

En proceso

visandosg vT 4 ojnpdn)



Control de
Quimicos

Actualizacion de los registros
correspondientes a la Bitdcora de
Quimicos utilizados para el control de
la as.

Actualizacion de la carpeta
correspondiente al Registro de Inspeccion
de Trampas para Roedores.

Actualizacién de los planos
correspondientes al Control de Plagas

Reparacion, por parte de la Alcaldia del
Municipio Plaza, del bote de aguas
estancadas que se encontraba en la
entrada de las instalaciones
Fumigacion de los silos cinco silos de
harina ueha en lanta
Colocacién de mallas para evitar el
acceso de aves y plagas en los techos de
las instalaciones
Reparar tanquilla adyacente a la quebrada
ue se encuentra detrds de la lanta
Actualizacion de las Fichas Técnicas y de
Seguridad de los quimicos utilizados por
el De artamento de Sanidad
Actualizacién de las Fichas Técnicas y de
Seguridad de los quimicos utilizados en
los departamentos de Aseguramiento de
la Calidad y Mantenimiento.

Actualizacién de los registros
correspondientes a la Bitacora de Uso de
Quimicos por parte de los Maestros del
De artamento de Sanidad.

Bitacora de Quimicos utilizados para
el control de plagas

Registro de Inspeccién de Trampas
para Roedores

Plano de estaciones de cebo (AN-
SA0O-008).

Plano de estaciones de pega. (AN-
SA0-009).

Plano de ubicaciéon de vectores en
lanta (AN-SAO-010).

Carta de solicitud a la Alcaldia

Registro de fumigacion

Registro correspondiente

Registro correspondiente

Fichas Técnicas y de Seguridad

Fichas Técnicas y de Seguridad

Bitacora de Uso de Qufmicos

Controlador de
Plagas

Jesis Betancourt

Administrativo de
Sanidad

Controlador de
Pla as

Adninistrativo de
Sanidad
Jesus Betancourt

Administrativo de
Sanidad
Jests Betancourt
Auxiliar de
Aseguramiento de la
Calidad
Auxiliar de
Mantenimiento

Maestro de Sanidad

Completo

Completo

Completo

Completo

En proceso

En proceso

En proceso

Completo

En proceso

Completo

visandoiyg vy ;4 opmudn)



Quejas de
Clientes y
Consumidores

Rastreabilidad

Se¢  recibicron  los  procedimientos
documentados del manejo de los
quimicos segun recomendacién del
roveedor.

Reposicion del kit de limpieza para
derrames de uimicos

Reposicion del kit de limpieza para
derrames de san re

Cursos de capacitacion para el Manejo
Adecuado de Quimicos para el personal
ue labora en Janta

Cursos de capacitacion para el Manejo
Avanzado de Quimicos para los Maestros
de Sanidad

Instalacion de un nuevo dilutor (Ver
seccion IIL.4), para dispensar los
quimicos (especificamente detergentes),
utilizados para las labores de limpieza,
que se encuentran en el Almacén de
Quimicos del departamento de Sanidad

Verificacion de la  existencia y
cumplimiento de un Programa de la
Atencién de Quejas del Consumidor

Verificacion de la  existencia del
procedimiento utilizado para identificar y
localizar roductos

Chequeo del formato para realizar el
re istro de la rastreabilidad

Se realizaron 8  ejercicios de
rastreabilidad para productos de las lineas
de Pan 1 y Pan 1II, como parte de los
simulacros de rastreabilidad y retiro de
roducto ue deben realizarse en el afio.

Procedimicntos para el mangjo de los
quimicos segin recomendacion del
proveedor.

Formato de entrega

Lista de asistencia
Certificados de asistencia

Lista de asistencia
Certificados de asistencia

Especificaciones del fabricante para el
dilutor instalado.

Rombos de seguridad actualizados de
todos los detergentes.

Hojas de especificacion actualizadas
de ocho (8) detergentes.

Permisos sanitarios faltantes de dos (2)
detergentes.

Clasificacion de Quejas (AN-ACC-
020)

Formato para realizar atencién a quejas
(FC-ACC-035)

Procedimiento para identificar y
localizar productos (PR-PRO-004)

Formato para realizar el registro de la
rastreabilidad (FC-PRO-029)

Formato para realizar el registro de la
rastreabilidad

Administrativo de
Sanidad
Jestis Betancourt

Administrativo de
Sanidad
Jesus Betancourt

Supervisor de
Capacitacién

Administrativo de
Sanidad
Supervisor de
Capacitacion
Jests Betancourt

Administrativo de
Sanidad
Jesus Betancourt

Jests Betancourt

Jests Betancourt

Jests Betancourt

Auxiliar de

Aseguramiento de la

Calidad
Jestis Betancourt

Completo

Completo

Completo

Completo

En proceso

Completo

Completo

Completo

Completo

Completo
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Control de
Alérgenos

Gestion
Ambiental

Estructuracién de un Programa de
simulacros para realizar la rastreabilidad
y retiro de producto que contenga:
Cantidad de producto
involucrado.
Efectividad de la prueba.
Cantidad de producto
recu erado.
Elaboracion de un Procedimiento de
Retiro de Producto del mercado que
incluya lista de contactos disponibles las
24 horas del dfa, disposicion del producto
recuperado y protocolo para notificar a
las autoridades corres ondientes
Actualizacion de la identificacién en
planta de las 4reas y equipos que manejan
alér enos
Incluir el tema de Manejo de Ingredientes
Alérgenos en los cursos de Manejo
Seguro de Alimentos que se tienen
ro ramados actualmente.
Elaboracion de procedimientos de control
para la identificacion de alérgenos en el
area de esado
Reciclaje de aceites y grasas comestibles
generados tanto en la planta como en el
comedor. Se tiene planificado colocar la
grasa en tambores identificados para que
sean retirados semanalmente
Reciclaje de carton y papel colocando
papeleras para el depdsito de papel en las
oficinas y el carton colocado en un cuarto
ara desecho tem oral de cartones
Plan para andlisis, clasificacién y retiro
de la chatarra generada, delimitando un
4rea especifica para su almacenamiento
temporal y programando la recoleccion
de esta mas de una vez or semana

Programa de simulacros para realizar
la rastreabilidad y retiro de producto

Procedimienio de Retiro de Producto
del mercado

Formato de  Identificaciéon  de
Alérgenos en planta

Curso de Manipulacion de Alimentos

Procedimientos de Control para la
identificacion de alérgenos en el area
de esado

Plan para el reciclaje de aceites y
grasas comestibles usados

Plan para el reciclaje de carton y papel

Plan para andlisis, clasificacién y retiro
de chatarra

En proceso
Auxiliar de
Aseguramiento de la
Calidad
Personal de En Proceso

Produccién

Supervisor de
Capacitacién En proceso
Jests Betancourt

Admin.istra.tivo En Proceso
Materia Prima
Supigsggingtién Completo
Completo
En proceso
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Plan para el retiro de la madera generada
de paletas y cubiertas de equipos para
evitar la generacion de la as
Se realizd un procedimiento para el
tratamiento y eliminacién de desechos
solidos y efluentes que incluye:

Tipologia del desecho: Solido o

efluente.

Cantidades generadas.

Area en que se recolecto el

desecho.

Acciones correctivas

observaciones.
Elaboracion de un Programa para la
Separacion de la Basura generada en
planta, que comprenda la dotacion de
contenedores debidamente identificados
segun el tipo de basura (orgdnica,
inorgénica o reciclable) e igualmente, la
delimitacion del cuarto para depésito de
basura al colocar etiquetas con colores
distintivos ara cadati o dedes erdicio.
Capacitacion para todo el personal que
labora en planta sobre el manejo de
desechos so6lidos en los drena’es
Elaborado por:

Jeshs Betancourt

Plan para el retiro de madera

En proceso
Procedimiento para el tratamiento y
eliminacién de desechos solidos y
efluentes

En proceso

Programa para la Separacion de la
Basura generada en planta

En proceso

Curso de capacitacion en manejo de

desechos solidos en los drenajes En proceso
Aprobado por: Periodo de evaluacion:
Rubén Gutiérrez Abril - A osto 2009

Tabla N°3: Acciones correctivas para las No Conformidades halladas en la evaluacién del Programa de Prerrequisitos

Diseiio: El investigador (2009)

4 ojnjrdn)

visondosg vy



Para ilustrar el avance obtenido en el grado de conformidad de la evaluacion del Programa de Prerrequisitos

dispuestos en la NOSA, se presenta a continuacion el siguiente grafico:

Grado de Conformidad

Evaluacion del Grado de Conformidad de los Prerrequisitos
parala implementacion de la metodologia HACCP
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Prerrequisitos

Grafico N°2: Histograma de la evaluacion final del Programa de Prerrequisitos

Disefio: El investigador (2009)
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Implantacién de Auditorias Internas HACCP
El equipo HACCP debe encargarse de estructurar un Programa de
Auditorias Internas semanales a to  las areas comprendidas en el
Programa de Prerrequisitos estipulado en la NOSA. En el caso de
hallar alguna No Conformidad, el responsable del area debe presentar
la documentacion correspondiente.
Correccion de No Conformidades halladas en las Auditorias
Internas
En caso de que existir No Conformidades, tanto el responsable del
area como el equipo HACCP deben dar seguimiento a las acciones
correctivas propuestas en la seccion anterior (Implantacion de
Auditorias Internas HACCP).
Evaluacién mensual del Programa de Prerrequisitos
Como parte del avance esperado tespecto al punto anterior
(Correccion de No Conformidades halladas en las Auditorias
Internas); los dos puntos deben tener el mismo porcentaje en el grado
de conformidad.
Correccion de No Conformidades en las Auditorias Externas o
Corporativas

- Generacion de planes de accion por areas en funcion de las

auditorias internas realizadas.
- Auditorfas del Programa de Prerrequisitos por parte del
Corporativo.

- Certificacion en planta en el Programa de Prerrequisitos.

V.1.4.4 Cierre

Evaluacion del proyecto.
Esta etapa comprende el analisis de los resultados obtenidos Iuego de

haber completado exitosamente las etapas mencionadas anteriormente.



Capitulo V: La Propuesta

Para garant el cumplimiento del plan, se deben crear estructuras
que fomenten la mejora continua dentro de la organizacion, como lo

son los Circulos de Calidad y Equipos de Mejora (Ver Seccion I11.2.7).

Estos equipos serdn los encargados de velar por el cumplimiento de
los requisitos para el funcionamiento del sistema, mediante la
evaluacion de cada una de las areas. Para ello, se recomienda seguir lg

siguiente estructura:

Figura N°33: Ciclo PHVA de Shewart para la Mejora Continua

Disefio: El investigador (2009)

Presentacion de los resultados obtenidos a la Junta de Gerencia.

Es la ultima etapa del plan. Se presenta la documentacion
correspondiente al cumplimiento de todos los requisitos para I
implementacion de la metodologia HACCP y se establece el
compromiso, por parte de la empresa y de los trabajadores, de velar

por el éxito y la mejora continua del plan a lo largo del tiempo.
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V.2 Objetivo Especifico #5: Determinar la factibilidad técnica, operativa y

economica del plan propuesto

Segin la fuente www.geocities.com, consultada en Julio de 2009, los andlisis
de factibilidad se estructuran de la siguiente forma:

“Los estudios de factibilidad consideran la factibilidad técnica, econémica y

operacional de cada alternativa, asi como si el proyecto es o no apropiado

os los factores politicos y otros del contexto institucional”.

Factibilidad operacional

Comprende una determinacion de la probabilidad de que un nuevo sistema se
implante como se espera. Para realizar este tipo de analisis deben considerarse los
siguientes aspectos:

¢ Un nuevo sistema puede ser demasiado complejo para los usuarios de la
organizacién o los operadores del sistema. Si lo es, los usuarios pueden
ignorar el sistema o bien usarlo en tal forma que cause errores o fallas.

e Un nuevo sistema puede hacer que los usuarios se resistan a este como
consecuencia de una técnica de trabajo, miedo a ser desplazados, intereses en
el sistema antiguo u otras razones.

¢ Un nuevo sistema puede introducir cambios demasiado rapido para permitir al
personal adaptarse a €l y aceptarlo. Un cambio repentino que se ha anunciado,

explicado y “vendido” a los usuarios con anterioridad puede crear resistencia.

Sin importar qué tan atractivo pueda ser un sistema en su aspecto econémico si la
factibilidad operacional indica que tal vez los usuarios no aceptaran el sistema o que
uso resultard en muchos errores o en una baja en la moral, el sistema no debe

implantarse.
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- Factibilidad Técnica

Se evalua si el equipo y software estan disponibles, y si tienen las
capacidades técnicas requeridas por cada alternativa del disefio que se esté
considerando. Los estudios de factibilidad técnica también consideran las interfases
entre los sistemas actuales y nuevos. También consideran si la organizacién tiene el
personal que posee la experiencia técnica requerida para disefiar, implementar, opera:
y mantener el sistema propuesto. Si el personal no tiene esta experiencia, puede
entrendrsele o pueden emplearse nuevos o consultores que la tengan. Sin embargo,
una falta de experiencia técnica dentro de la organizacion puede llevar al rechazo de

una alternativa particular.

La empresa objeto de estudio, cuenta con un Departamento de Capacitacion
que actualmente tiene en marcha un Plan Anual de Desarrollo para Supervisores y
Colaboradores, el cual estd estructurado en cursos Técnicos y Formativos, para

garantizar el mejoramiento continuo de todo el personal.

De igual forma, se programé la realizacion de los cursos correspondientes &
areas como Quimicos, Metrologia y Alérgenos, que no estan incluidos en el plar

mencionado anteriormente, con los supervisores de cada area correspondiente.

Factibilidad Econémica

Los costos de implementacion incluyen cominmente el costo remanente de la
investigacion de sistemas, los costos de hardware y software (en caso que aplique),
los costos de operacion del sistema para su vida 1til esperada, y los costos de mano

de obra, material, energia, reparaciones y mantenimiento.

Los estudios de factibilidad econémica incluyen andlisis de costos y
beneficios asociados con cada alternativa del proyecto. Este andlisis es una logica o
razonamiento basado en el principio de obtener los mayores y mejores resultados al

menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia técnica como por motivacion humana.
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Se supone que todos los hechos y actos pueden evaluarse bajo esta logica, aquellos

ddnde los beneficios superan el coste son exitosos, caso contrario fracasan.

Los costos asociados a la implementacion del plan propuesto estan
comprendidos dentro de los presupuestos anuales correspondientes a cada area de la
empresa. Esto incluye la adquisicion de equipos y materiales asi como la realizacion
de reparaciones a las instalaciones que deben realizarse de acuerdo a lo establecido en
los Programas de Mantenimiento Preventivo. Otros costos como jornadas de
capacitacion en areas como Sanidad, Metrologia y Alérgenos, estan igualmente
incluidos en los presupuestos de estos departamentos y, en algunos casos, pueden ser
dictados por los supervisores del area correspondiente lo que no generaria gastos

adicionales.

Por otra parte, los proyectos de reciclaje y tratamiento de desechos solidos y
liquidos, ademas de la venta de chatarra, todos estos referidos a la Gestion Ambiental,

se espera que generen una fuente de ingreso adicional para la empresa.

Lo mas importante que se debe destacar de la implementacion del plan
propuesto es el beneficio econdémico, social y moral que deriva como resultado de
hacer las cosas bien a la primera, de trabajar con Calidad. Esto se refiere al ahorro
significativo que representa para la empresa evitar los gastos de mantenimiento
correctivo, la adquisicidon de materiales y herramientas fuera del presupuesto
establecido, la mano de obra extra que se tiene que contratar para desempefiar labores
de emergencia por no cumplir con los Programas de Mantenimiento Preventivo, entre
otros gastos no programados que afectan el presupuesto de la organizacion, razones

por lo cual resulta Factible, 1a implementacion del plan propuesto.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Para implantar una cultura de Calidad dentro de una organizacion, se debe

generar un cambio de actitud y valores de sus trabajadores, desde los altos directivos

hasta los colaboradores y empleados de limpieza. También es necesario que se tome

conciencia de que la Calidad requiere de tiempo y de grandes esfuerzos, de tal forma

que cada persona asimile la relacién entre la excelencia individual con la de la

organizacion.

En el estudio realizado, se logro el objetivo principal propuesto que era “disefiar

un plan para la implementacion de la metodologia HACCP en una empresa

manufacturera de alimentos, sector panificacién”, obteniendo las siguientes

conclusiones:

Las actividades de limpieza no se llevan a cabo de forma ordenada y
planificada.

No se tiene estructurado un Programa de Mantenimiento Sanitario Preventivo.
No se contempla el mantenimiento preventivo de sistemas estructurales como
vigas y soportes, asi como de montacargas y otros equipos similares.

No se tiene estructurado un Programa de Mantenimiento Preventivo para los
equipos de calibracion.

Las Bitacoras de Produccion no se llevan con todos los datos
correspondientes.

No se cuenta con Programas de Capacitacion en areas como Sanidad,
Metrologia y Alérgenos.

Existen fuentes externas de proliferacion de plagas que afectan seriamente las

condiciones sanitarias de la planta.
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e La mayoria de las quejas recibidas por parte de clientes y consumidores es

debido al llamado “Pan Verde” (Ver Seccion I11.4).

e El proceso de Rastreabili

insuficiencia de los datos correspondientes.

generalmente no puede completarse debido a la

e El personal de produccion no realiza limpiezas operacionales; esto incluye la

liberacion de ingredientes alérgenos en equipo que tampoco se realiza.

e El grado de conformidad resultante de la evaluacion del Programa de

Prerrequisitos tuvo las siguientes variaciones:

Area

Sanidad
Habitos e
Higiene
Personal
Instalaciones y
equipos
Metrologia
Laboratorio de
Calidad
Materia Prima
Transporte
Instalaciones
Control de
Plagas
Control de
Quimicos
Rastreabilidad
Control de

Alérgenos

Grado de

Grado de

Conformidad Conformidad

inicial (%)

60

71

43
57
71

68
75
70

59

40

7

44

final (%)
80

74

67

86

86

89
88
82

88

80
86

78

Tabla N°4: Resultados obtenidos en la evaluacion del Programa de Prerrequisitos

Disefio: El investigador (2009)
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RECOMENDACIONES

Para la implementacion exitosa y eficaz del plan propuesto, se recomienda:

Evitar el sopleteo como préctica primaria de limpieza; para ello, se pueden
colocar afiches relacionados con las BPM en planta.

Mantener siempre el orden y la limpieza en el lugar de trabajo bajo el
esquema de la metodologia 5S (Ver Seccion I11.4).

Cumplir con los Programas de Mantenimiento Preventivo de cada area, ya que
esto aumenta la vida atil de las maquinas, herramientas y demas utensilios
utilizados en la planta y disminuye favorablemente los costos de operacion.
Mantener los techos de las instalaciones en buen estado, para evitar la
contaminacion del producto y del aire que se respira en la planta.

Fomentar en todo el personal de produccién al uso de tapabocas en las areas
de contacto directo con el producto.

Toda persona que entre a planta debe lavarse las manos y colocarse
sanitizante para evitar la contaminacién del producto.

Instalacion de compactadores y basureros para desechos mojados para
minimizar y contener fugas.

Realizar cursos de capacitacion para la realizacion de los registros
correspondientes a las actividades de produccion para todo el personal, de
modo que se lleve un control sobre los ingredientes utilizados y se puedan
completar los ejercicios de rastreabilidad requeridos.

Evitar la acumulacién de chatarra en las instalaciones de la planta ya que esto
trae como consecuencia la generaciéon de plagas; se recomienda aumentar la
frecuencia de recoleccion de chatarra, por parte de la contratista externa,
estipulada actualmente.

Mantener los registros de las actividades realizadas por cada departamento al
dia de modo que se cumplan con las regulaciones legales y permitir el

seguimiento a acciones correctivas y asi identificar oportunidades de mejora.
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Mejorar en el tema de la rastreabilidad de materias primas, productos en
proceso.

Aplicar las Buenas Précticas de Almacenamiento (BPA) para los ingredientes
alérgenos para evitar la contaminacién cruzada.

Todos los contenedores de materias primas deben estar identificados para
evitar riesgos de contaminacion cruzada.

Fomentar la creacion de Circulos de Calidad en el personal de la empresa,

para que exista un compromiso de cumplimiento del plan propuesto.
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Anexos

Anexo N°1: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para los habitos e higiene personal

b7y Programa de Buenas Practicas de Manufactura
BIMBO Habitos e higiene personal
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

La planta debe usar la NOSA (Norma de Seguridad en Alimentos)
como su manual de Buenas Practicas de Manufactura basado en la
regulacion local

Las agencias en las plantas, deben contar con un sistema de
seguridad en alimentos implementado (SISAA - Sistema de
Seguridad Alimentaria en A encias)

No se cuenta con
dicho sistema

La planta debe contar con un Programa de Auditorias Internas de Seguridad en Alimentos, que garantice la

evaluacion de la lanta cada mes como minimo. Este rograma inclu e:

- Procedimiento de auditorias internas documentado
- Plan de accién para los hallazgos

- Registros generados de las auditorias realizadas

- Auditores competentes

La planta debe contar con auditorias realizadas or terceros, ue incluyan:

- Personal responsable de acompafiar a los auditores

- Politica de la compaiifa en lo referente a la toma de fotografias y
toma de muestras

Registros
El personal debe presentarse aseado al entrar a laborar

Cabello corto y rasurarse para el caso de los hombres. La patilla
debera tener una longitud méaxima a la parte media de la oreja. El
cabello no debe sobre asar el cuello de la camisa

El colaborador debera afeitarse diariamente. El ancho del bigote no
debera sobrepasar la comisura de los labios y la longitud no debera
cubrir el labio su erior

Utias recortadas y limpias (sin barniz)

No se permite el uso de cosméticos

Uniforme limpio y completo

No se permite el uso de calzado deportivo ni descubierto

No portar reloj ni ningtn tipo de adorno en manos, brazos, cuello y
orejas

Para el caso de visitas escolares la planta debera establecer un
procedimiento que contemple el cumplimiento de las BPM y lo d¢ a
conocer a las visitas de forma antici ada

Uso de cofia que cubra totalmente el cabello y las orejas. No se
permite el uso de malla

Uso de tapabocas limpio el cual debe cubrir nariz y boca, en las
4reas que la planta establecié como de riesgo para el producto

Se tiene el
procedimiento
pero solo se lleva
a cabo cuando se
pone en marcha el
Plan HACCP

No se cumple er
todos los casos

No se cumple en
todos los casos



Las cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente y se debe
evitar uela ersona labore donde ponga enries oel roducto
Evitar que personas con enfermedades contagiosas laboren dentro
del area de produccion

Lavarse y desinfectarse correctamente las manos al iniciar labores en
el 4rea de trabajo, después de ir al bafio y después de manipular
cualquier objeto que pueda contaminarlas

En caso de usar guantes y mandiles se deben lavar y desinfectar entre
una y otra mani ulaciénde roducto
Prohibido toser o estornudar sobre ingredientes y productos

Se prohibe que aquellos empleados que entran en contacto con los
alimentos usen erfume o colonia

No se debe fumar, comer, mascar chicle, beber o escupir en las dreas
de manejo de ingredientes o producto, vestidores y bafios

Guardar objetos personales s6lo en areas asignadas para ello

Hacer uso correcto de bafios, vestidores y comedor
No tirar basura en piso de bafios, jardineras ni en ningin otro lugar

no designado ara ello
Secarse completamente en el drea de duchas

Accionar el lavado automatico de los muebles de bafio después de
hacer uso de elios. Colocar el papel sanitario usado dentro de ia taza
Nimero de items evaluados
Grado de Conformidad
Fecha del e ercicio: Ma o 2009

Anexos

La mayoria de los
colaboradores no
se lava las manos
antes de entrar a
planta

No aplica

No se cumple er
todos los casos

T4%
Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°5: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para los habitos e higiene personal
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°2: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para las instalaciones y equipos

&1

_——

BIMBO Instalaciones y equipos

Descripcién

Debe existir un Programa de Mantenimiento Preventivo que incluya
todas las areas y equipos, limpieza adecuada de las areas y equipos
intervenidos por mantenimiento

Las superficies de contacto con producto no deben usarse como
mesas de trabajo

Las superficies de contacto con producto deben ser resistentes a la

corrosion, estar fabricadas de un material no toéxico y deben

mantenerse en buen estado

No se debe aceptar el uso de materiales no sanitarios para

reparaciones y adaptaciones al equipo. Estos materiales no deben ser

toxicos, no deben acumular suciedad ni liberar articulas extrafias

No se deben utilizar cepitlos con cerdas de alambre para limpiar

su erficies de contacto directo con el roducto

Mantener limpio el interior de los tableros eléctricos, motores,
aneles de e uipo, registros eléctricos y conductos

Los claros y puertas deben estar provistos de protecciones y

mantenerse en buen estado de conservacion para evitar la entrada de

polvo, lluvia o plagas

Al lubricar un equipo se deben tomar precauciones para evitar la
contaminacion de los roductos uese rocesan

El Departamento de Mantenimiento debe ser responsable de la
prevencion y eliminacion sistematica de fugas y lubricacion
excesiva, donde se monten motores sobre las zonas de producto o
donde las bandas transportadoras crucen o corran paralelas a otras
bandas en niveles diferentes, también se deben fabricar e instalar
charolas de recoleccion

Es necesario proporcionar una ventilaciéon adecuada para minimizar
los olores, humos y vapores

Todas las bolsas y mangas de los respiraderos deben almacenarse en
un ambiente libre de polvo

Los ductos para el aire de recirculacion del aire acondicionado y
calefaccion deben contar con com uertas ara lim ieza e ins eccion

Los ventiladores, inyectores y extractores de aire deben estar
localizados limpios, sanitizados y operados de tal manera que no
ocasionen la contaminacién de materia prima, alimentos en proceso,
alimentos terminados, materiales para empacado de los alimentos y

Programa de Buenas Practicas de Manufactura

Grado de
Conformidad

Observaciones

No se cumple
cuando se realiza
mantenimiento
correctivo

Las gomas de las
puertas de acceso
a la planta se
encuentran en mal
estado

No se tienen
recipientes  para
recolectar de
productos en
todas las lineas de
roduccién

Se ve desorden en

el almacén de
Sanidad

No se tiene
estructurado  un
programa para la
frecuencia de
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superficies en contacto con producto

El edificio fisico y la maquinaria debe tener un mantenimiento que
proporcione las barreras necesarias para la proteccion efectiva contra
plagas y no deben de existir ranuras y/o grietas, al igual que otros
lugares pro icios para la formacién de lagas

La ubicacion de los equipos que tengan superficies de contacto
directo con producto deben estar en un ambiente libre de polvo y
estas a su vez deben estar envueltas con un plastico de polietileno u
otra cubierta sanitaria similar

Se recomienda que las partes de los equipos para reparacion se
encueniren lim ios y guardados en las 4reas que se designen

Los paneles eléctricos no sellados y cajas deben limpiarse y/o
inspeccionarse por lo menos cada cuatro semanas

Los desechos de mantenimiento creados durante las reparaciones o
alteraciones deben removerse rapidamente

Todas las vigas, soportes y otros sistemas estructurales que estén
pintados deben estar dentro de un Programa de Mantenimiento
Preventivo para impedir o eliminar peladuras de pintura que puedan
contaminar el roducto

El personal de mantenimiento debe observar practicas correctas de
higiene y sanidad cuando esté trabajando en zonas de producto o

u
Los montacargas, gatos manuales y equipo similar se deben
programar para Su mantenimiento preventivo y limpieza
correspondiente
Numero de items evaluados
Grado de Conformidad
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009

Anexos

limpieza de estos
e ui os

Se ven grietas en
paredes de la
planta

No se llevan
actualizados  los
registros de la

limpieza
En ocasiones los
desechos son

colocados en el
area de chatarra
No se incluye este
aspecto en el
Programa

Hay desorden de
herramientas

No se incluye este
aspecto en el
Pro ama

43%
Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°6: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para las instalaciones y equipos
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracién personal (2009)
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Anexo N°3: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la calibracion de los equipos

» _L, Programa de Buenas Practicas de Manufactura

P,
BIMBO Programa de Calibracion
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

Procedimientos que describen como se realiza la calibracion de todo

el equipo (cuando es interna)

Inventario de equipo de medicion y calibracion

Calendario de frecuencia de calibracion

Certificados de patrones empleados para la calibracion

Registros de capacitacion y entrenamiento del personal interno que No se tiene

realiza las calibraciones programada Ia
Capacitacion
continua del
personal interno

Acreditacion oficial para personal externo que realiza las No se tiene

calibraciones

Programa de mantenimiento preventivo para equipo de medicion No se tiene

calendario de frecuencia, rocedimientos, lineamientos

Niamero de items evaluados
Grado de Conformidad 57%
Fecha del e ercicio: Ma o0 2009 Evaluado or: Jestus Betancourt

Tabla N°7: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la calibracion de los equipos
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°4: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para el Laboratorio de Calidad

#74 _ Programa de Buenas Practicas de Manufactura
BIMBO Laboratorio de Calidad

Descripcién

La calidad del agua, vapor o hielo que entra en contacto con los
alimentos debe ser potable y provenir de una fuente aprobada de
manera ue nore resente unries o aralase uridad del roducto
Debe monitorearse el agua utilizada de forma regular mediante la
determinacién del nivel de cloro en el agua de abastecimiento y
analisis microbiolégicos de coliformes totales y fecales llevando un
registro de este control

Se recomienda que los quimicos empleados en las calderas sean
aprobados para su contacto con alimentos, si el vapor que es
generado entra en contacto con el alimento

El aire comprimido usado en el procesamiento debe ser filtrado de
manera adecuada para remover particulas de 0.02 micrones o
mayores y no debe contener mugre, aceite o agua. Este aire debe de
ser muestreado dentro del programa de Control Microbiolégico y
mantener registros de los resultados

Los inyectores de aire deben contar con filtros que retengan
particulas no mayores de 50 micras y para esto deben llevarse
bitacoras y registros

Se debe contar con un programa de muestreo microbiologico que
abarque el agua de proceso, hielo, manos de los operadores, equipo
en contacto con el producto y aire de la lanta de roceso

Si se utiliza hielo que entre en contacto con los alimentos, este debe
estar hecho de agua potable y debe manejarse bajo condiciones
sanitarias

Numero de items evaluados
Grado de Conformidad
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009

Grado de

Conformidad Observaciones

No se llevan los
registros
actualizados

No se han
recibido los
certificados de
calidad del agua
por parte del
roveedor

71%
Evaluado or: Jesus Betancourt

Tabla N°8: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para el Laboratorio de Calidad
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°5: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Almacén de Materia Prima y Producto Terminado

e Programa de Buenas Practicas de Manufactura
BIMBO  Almacén de Materia Prima y Producto Terminado
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

El Programa de Rece cidn e Ins eccién de los materiales de entrada debe incluir los siguientes puntos:
Se debe contar con criterios bien definidos para la aceptacion o rechazo de No se llevan los
los transportes, ¥ estos deben estar documentados registros
actualizados
La caja debera ser rechazada de forma automatica revia validacion de ase uramiento de calidad cuando:

- Se presenten olores o derrames de solventes, plaguicidas, pinturas, No se llevan los
combustibles registros
Evidencia de plaga viva (infestacién). Excretas u orines actualizados

- Dafios notorios de la caja
- Suciedad excesiva y aquellos no descritos que la planta juzgue

Todos los rechazos deben ser registrados. Estos deben indicar la fecha de
recepcién, compatiia transportadora, nimero de lote, temperatura (en caso de
ser necesario), nimero de sello del camion (para el caso de material a granel)
cantidad condicién del roducto

Los procedimientos documentados para la inspeccion de la materia prima de No se llevan los

entrada deben llevarse por el drea de Materias Primas y/o Aseguramiento de registros

Calidad actualizados

Todos los ingredientes brutos y empaques deben inspeccionarse por personal Se realiza la

capacitado, utilizando el equipo correcto y apropiado inspecciéon pero no
se utiliza el equipo
re uerido

Toda la materia prima debe contar con su certificado de calidad, el cual sera No se cuenta con los

revisado contra su respectiva especificaciéon y deberan cumplir con los certificados de toda

parametros ahi establecidos la materia prima que
se recibe

Toda materia prima, material de empaque, productos terminados y productos
semi-procesados deben contar con especificaciones adecuadas que aseguren
cumplimiento con los requerimientos relevantes de seguridad de los
alimentos re uerimientos le islativos

Se deben inspeccionar todas las materias primas e ingredientes antes de de
ser usados

Se debe almacenar los productos, ingredientes y materiales bajo condiciones
en las que estén protegidos contra la contaminacién y que minimicen su
deterioro (separados del suelo y a una distancia de los muros y techos de por
lo menos 50 cm)

Se debe mantener un espacio adecuado entre las hileras de los productos
almacenados para facilitar la limpieza. Una distancia ideal es de 50 cm. entre
las hileras de tarimas

Todos los ingredientes y material de empaque, incluyendo etiquetas, deben
ser almacenados en un area limpia, bien ventilada, seca y deben estar
protegidos de la condensacion, aguas negras, polvo, suciedad y quimicos
t6xicos u otros contaminantes

Se deben tomar las medidas efectivas para evitar la contaminacion cruzada Se observan
entre materia prima, desechos, producto de reproceso, material de empaque, productos de
devoluciones alimentos terminados distinta naturaleza

100



Las materias primas, ingredientes o material de empaque que se va a utilizar
en el area de produccion se deben inspeccionar de forma visual y limpiar
antes de su utilizacion, y el material de empaque se debe remover de su
empaque protector exterior fuera de las 4reas de produccion, para eliminar
los ries os de contaminacion

Los accesos a las 4reas de manufactura, despacho y ventas en el caso de
estar conectados deben mantenerse cerrados

La rotacion correcta de todos los ingredientes, materiales de empacado y
otros materiales debe realizarse sobre la base de “primeras entradas,
primeras salidas” (PEPS) u otros métodos que garanticen la rotacion de
existencias

Un Programa de Traspaleteo y Repaletizado de estibas y tarimas de materia
prima, empaque y envoltura debe ser implementado para todos los
materiales almacenados por mas de cuatro semanas y la fecha en la que se
repaletizaron las tarimas también debe anotarse junto a la fecha de recepcion
ori inal

Para aquellos ingredientes que no son de consumo inmediato se debe llevar
un programa documentado de seguimiento y control de las fechas de
caducidad de todos los in edientes ue se ten an almacenados enla lanta
Las materias primas u otros materiales de Investigacion y Desarrollo que se
usen con poca frecuencia deben estar identificados y confinados en un area
designada y ser inspeccionados con regularidad para detectar sefiales de
contaminacién otencial o real, asi como controlar su caducidad

Los productos o materias primas que sc transportan fuera de su embalaje
deben ser transportados protegiéndolos contra la lluvia

Los materiales congelados y/o refrigerados deben mantenerse asi hasta el
momento de su uso

Es indispensable que ¢l proceso, empaque y almacenamiento del alimento se
lleve a cabo en condiciones en las que sean minimas las posibilidades de
contaminacién con microor anismos, deterioro o contaminacion

Anexos

almacenados
mismo rack

Actualmente

no s¢

lleva este programa

en planta

El alimento debe ser manejado bajo condiciones que prevengan el crecimiento de microorganismos indeseables

s’ iendolos rocedimientos mencionados a continuacién
- Los alimentos refrigerados deben mantenerse a no méas de 4° C

- Los alimentos calientes deben ermanecer a mas de 60 °C
- Los materiales congelados deben mantenerse a—18 °C o menos

- Los productos 4cidos deben estar cerrados herméticamente y deben ser
tratados térmicamente para destruir microorganismos mesofilos

La colocacion del producto refrigerado o congelado, se debe hacer de tal
manera que existan los espacios suficientes que permitan la circulacion del
aire frio en los roductos ue se almacenan
No se permite el uso de madera y otros materiales que no puedan
desinfectarse en equipo, contenedores y utensilios, con excepcion de los
procesos de confiterfa y tarimas de exportacion y clubes de precios, siempre
y cuando se mantengan en buen estado y sin astillas
Para el caso de tarimas de madera en despacho, se debe presentar un
programa de recambio por tarimas de pldstico y mantenimiento preventivo
en lo ue se da el cambio completo
Todas las lineas o tapas externas de recepcion de ingredientes liquidos o
secos a anel deben estar cerradas con candado ¢ identificadas
Se deben desarrollar procedimientos claros y concisos de muestreo para las
muestras de control de calidad requeridas de los contenedores de los
in redientes
Se debe separar, identificar, rechazar y registrar los ingredientes o productos
que se encuentren contaminados de manera que no contaminen a otros
alimentos

No Aplica

No Aplica

No se

utilizan

alimentos de esta

naturaleza

No est& permitido el
uso de tarimas de
madera en planta

No
identificadas

o}

estan



Se debe utilizar materiales que sean diseflados para alimentos para

almacenar y em acar el producto

El material de empaque debe estar libre de grapas y otros articulos que
osiblemente causen contaminacion

Se debe proveer protecciones tales como tapas y plasticos suficientes en

contenedores, equipos y maquinaria que eviten la contaminacion con
articulas en el ambiente

En los productos cuyo método de conservacion sea la acidez, €sta se debe

conservar a un nivel de pH de 4.6 o0 mas bajo, monitoreando el pH de los

ingredientes y del producto terminado y controlando la cantidad de acido

afiadido al roducto

No sentarse o pararse sobre materia prima y no colocar objetos sobre ella

No introducir recipientes de vidrio a produccion

No pisar sobre transportadores ni bandas de equipo que sean superficie de
contacto con roducto

No utilizar cubetas, cajas de cartén, costales, etc. para almacenar o
manipular materia prima o producto

Usar recipientes de polivinilo o acero inoxidable con acabado sanitario y
ta a

Todos los recipientes que manejen quimicos, materia prima y producto
deben estar debidamente identificados

No se deben reutilizar envases y recipientes que contengan productos
quimicos, plaguicidas o cualquier material que pudiera ocasionar una
contaminacion cruzada dentro del area de produccidn, estos deben
desecharse des ués de haber sido utilizados

Los contenedores de huevos no deben lavarse en éarea de lavado de equipo y
utensilios de fabricacién, dichos contenedores deben quedar inservibles
a lastandolos, erforandolos o desechandolos

Cuando la basura o desperdicios no comestibles son transportados, no
pueden entrar en contacto con la materia prima, trabajo en proceso o
roductos terminados

La basura debe ser removida diariamente por contratistas autorizados

No se debe manipular materia prima con cartones, trozos de plastico,
reco edores, manos. Para ello se debe usar un cuchar6n por cada in rediente
No colocar la materia prima en el piso solo se debe colocar sobre superficies
asignadas para ello

Todo el equipo y utensilios que tengan contacto directo con alimentos deben
ser lim iados sanitizados tan se uido como sea necesario

En el 4rea de manipulacién de productos no se permite el almacenamiento de
ninguna sustancia que pudiera contaminarlos

Las Tarimas utilizadas deben estar limpias y en buen estado. Para ello se
debe contar con un Programa de Rotacién y Mantenimiento de su limpieza

Deben llevarse los registros de los resultados de los examenes y/o copias de
las garantias o certificados del proveedor que verifiquen el cumplimiento
con los reglamentos, lineamientos o niveles de Accion por Defectos de la
materia prima, empa ue de alimentos y productos terminados

Asegurar que no se despache producto a no ser que se sigan todos los
procedimientos para el despacho y que se lleva a cabo por personal
autorizado

Los sistemas de granel y las areas de carga y descarga deben instalarse y ser
mantenidos, para evitar la adulteracion de materia prima o producto
terminado

No aplica

Anexos

La mayoria de la
materia prima se
almacena en cajas
de carton costales

No todos los
recipientes estan
identificados

Ya no se trabaja con
huevo liquido en
lanta

Se ve materia prima
en pisos del area de
roduccién

Actualmente no se
lleva este programa
en anta
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La organizacién debe contar con procedimientos para la evaluacion,
seleccion y mantenimiento de proveedores aprobados
Nimero de items evaluados
Grado de Conformidad 68%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesiis Betancourt

Tabla N°9: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Almacén de Materia Prima y Producto Terminado
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)

Anexo N°6: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Transporte

#:4 _ Programa de Buenas Practicas de Manufactura

.
BiMBO Transporte
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones
Es obli acién del de artamento de Materia Prima de Des acho:

Inspeccionar los transportes antes y después de la descarga para asegurar que

la materia prima y/o producto no sufra ninguna alteracién que afecte la

se uridad del mismo durante el traslado

Evitar el traslado de sustancias quimicas junto con materias primas o

producto terminado

Formular criterios de aceptacion / rechazo del transporte No se llevan
actualizados los
criterios de
ace tacion

Documentar hallaz acciones correctivas

Los vehiculos que sean propiedad de la compafiia usados para transportar

alimentos deben examinarse visualmente, limpiarse y conservarse para evitar

la adulteracion de los roductos istros

Todos los camiones de ruta deben limpiarse ¢ inspeccionarse en su interior

por lo menos una vez a la semana para identificar fuentes posibles de

contaminacion de la as /o de materia extrafia

Las temperaturas de los productos perecederos y/o congelados deben

tomarse y ser re istradas donde sea conveniente

En todas las entregas a granel el proveedor debe colocar sellos en las No se tienen los

escotillas de los contenedores y el niimero de sello se debe cotejar con el certificados de

mamero de sello en la guia de embarque o certificado de calidad, para calidad actualizados

ase urar uc los dos nimeros sean i uales; dicho mimero debe ser re istrado

Nuamero de items evaluados
Grado de Conformidad 75%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°10: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Transporte
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracién personal (2009)
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Anexo N°7: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Proceso

iy Programa de Buenas Practicas de Manufactura

P

BIMBO Proceso
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones
Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo,
temperatura, presion, humedad relativa, pH, etc.) deben estar
calibrados en condiciones de uso para evitar desviaciones de los
patrones de operacién cuya funcién sea esterilizar, pasteurizar o
evitar el desarrollo de microorganismos patogenos. Dicha calibracion
debe estar basada en un atrén nacional
Los termometros deben encontrarse dentro de las camaras de
refrigeracion, congeladores, asi como cualquier cuarto de almacenaje
bajo temperatura controlada
De cada lote de produccion debe llevarse un registro continuo, Se lleva mas no
legible y con la fecha de los detalles pertinentes de elaboracion con todos los
(Procedimiento de Control de Documentos) datos
correspondientes
No se debe manejar producto de devolucion en éreas de proceso, asi
como se debe evitar romper bolsas con producto de devolucion
dentro de las instalaciones donde exista riesgo de contaminacion de
los roductos en proceso
Se deben seguir los procedimientos dados en los manuales de
procesos como lo son: orden de adicion de componentes, tiempos de
mezclado, agitacion y otros parametros de proceso, y registrar su
realizacion en bitacoras
Todo e! producto sobrante, en proceso, y/o ingredientes No se cumple con
(recuperacion) debe estar correctamente identificado y fechado. la identificacion
Todo el sobrante debe mantenerse al minimo y usarse en la primera debida para este
oportunidad ti ode roducto
El reproceso debe ser registrado para poder mantener su rastreo Se llevan los
registros mas no
con todos los
datos
correspondientes
Los productos terminados deben tener c6digos permanentes legibles,
que los consumidores uedan ver facilmente
Nimero de items evaluados 63%
Grado de Conformidad
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°11: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Proceso
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°8: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Control de materia extrafia y metales

b Programa de Buenas Practicas de Manufactura

tn. cans

BIMB Control de materia extraiia y metales

Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

El equipo para la deteccién de metales debe proporcionarse para
cada linea de producto en el ultimo punto posible, preferiblemente
cuando el producto ya se encuentra envuelto
El detector de metal o materias extrafias debe incorporar tanto una El producto es
alarma como un dispositivo automdtico de rechazo que debe desviar rechazado mas no
el producto contaminado a una caja cerrada, accesible solo por va a una caja
personal autorizado. Solo cuando el rechazo o identificacion cerrada
automatica no es osible se ace tardun aro en la linea
Se deben establecer e implementar procedimientos para la operacion,
monitoreo de rutina y prueba de los detectores de metales y de otra
materia extrafia. Dicho monitoreo se debe realizar mediante el uso de
material ferroso (no mayor a 2.5mm), no ferroso (no mayor a
2.5mm) y acero inoxidable (no mayor a 3.5mm)
Es responsabilidad de la empresa el establecimiento e
implementacion de acciones correctivas y procedimientos de
registros ¢ informacion, para responder a cualquier falla en los
detectores de metal o de materia extrafia
Nuamero de items evaluados
Grado de Conformidad 75%
Fecha del e’ercicio: Ma 02009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°12: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para el Control de Materia Extraiia y Metales
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°9: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

para las Instalaciones

/_0-‘#"9_/ Programa de Buenas Pricticas de Manufactura

Instalaciones
Descripcion

Deben existir estaciones de lavado y secado de manos en el &rea de
produccion. Ademas, se debe contar con dispensadores de
sanitizantes para manos. En caso de existir contenedores de toallas
desechables se deben mantener tapados

Se debe contar con extractores en los sanitarios y vestidores que den
al exterior y es preferible evitar tener sanitarios dentro de las areas de
Manufactura, debido al riesgo eminente de contaminacion

Todos los sanitarios, regaderas y vestidores deben mantenerse en
condiciones sanitarias libres de insectos, roedores 0 moho

Se debe instalar una iluminacion adecuada en todas las areas

Todas las lamparas de las areas de manufactura, despacho y ventas
deben estar protegidas para evitar que se quicbren, de igual forma
todos los focos, accesorios, ventanas, espejos, tragaluces u otro
vidrio suspendido sobre las areas de producto, ingredientes y
materiales de empaque

La iluminacion de emergencia y las luces de los montacargas
también deberian estar rotegidas

No esta permitido el uso de vidrio en ventanas donde exista riesgo de
contaminacion a los productos, ademds de los hidrantes e
instrumentos de medicion accesorios dentro del area roductiva

La planta debe contar con una politica de vidrio y materiales
quebradizos que establezca en donde se permite el uso de vidrio,
como mane ar el vidrio en caso ue se rom

Se deben tomar medidas efectivas para evitar la inclusion de metai,
madera, vidrio y demas materia extrafia a produccion

No se debera utilizar grapas u otros articulos en el empaque,
embalaje, etc., ya que esto puede generar contaminacion en el
producto

Los pisos, muros y techos deben tener una construccién tal que
puedan limpiarse de manera conveniente y mantenerse en buenas
condiciones

Dar mantenimiento a las paredes para evitar la acumulaciéon de
polvo, el crecimiento de moho y  ara facilitar la lim ieza

En los techos se debe impedir la acumulacion de suciedad y evitar al
maximo la condensacion, ya que ésta facilita la formacion de moho y
bacterias

Donde se usen techos huecos o suspendidos (falsos), se debe
proporcionar acceso adecuado al espacio vacio para facilitar la
lim ieza lains ecci6n aralaactividadde la as

En caso de existir goteras se deben identificar y reparar

Grado de

Conformidad Observaciones

Los sanitarios no
tienen extractores

Se tienen paletas
de madera en
lanta

Hay huecos en
varias aredes
Hay desorden vy
pozos de agua que
generan
filtraciones

Se wven goteras

106



inmediatamente

Los pisos deben ser impermeables, homogéneos y con pendiente
hacia el drenaje, suficiente para evitar encharcamiento. Estos deben
estar en buen estado, sin rietas ni roturas

Si las pareces estdn pintadas, la pintura debe ser lavable e
impermeable

No se permiten paredes de madera en areas de Manufactura para
evitar la generacion de pla as

Los accesorios, ductos y tuberfas deben instalarse y ser mantenidos
en tal condicion que gotas o condensacion no contaminen los
alimentos, materia rima o su erficies en contacto con los alimentos
Se recomienda pintar las tuberias segtn el codigo de colores

Los drenajes deben estar disefiados de forma que permita fluir
alejado de las 4reas de alto riesgo para evitar el riesgo de
contaminacion

Los drenajes deben estar provistos de trampas contra olores y rejillas
para evitar la entrada de plagas y trampas de grasa

La grasa debe ser colocada en tambores identificados que seran
retirados posteriormente por un proveedor externo para darle el
tratamiento necesario

Los materiales temporales como cintas, alambres, cartones y plastico
no deben ser utilizados ara hacer re araciones ermanentes

Las uniones en las superficies de contacto con los alimentos deben
ser lisas, donde sea necesario. Se prohiben las soldaduras or untos
Todos los sistemas para guardar productos, transportar y procesar
ingredientes, incluyendo los sisternas a granel, deben disefiarse de
forma tal que uedan lim iarse e inspeccionarse en forma adecuada
En 4reas de procesamiento hiimedo o de lavado se debe instalar un
desagite de piso con rejillas que sea operativo y permita el
mantenimiento adecuado

La instalacion y mantenimiento de compactadores, médulos y
basureros de desperdicio o desechos mojados y/o secos, para
minimizar y contener fugas, permitiendo que el equipo sea
facilmente removido y posibilitar la lim ieza del area

Se debe llevar una segregacion de operaciones considerando el flujo
del producto, naturaleza de los materiales, equipo personal, flujo de
aire, calidad del aire y la provision de servicios

El flujo de proceso, desde recepcion hasta despacho, debe ser
organizado para prevenir la contaminacion cruzada del roducto

La direccion de las corrientes de aire no debe ir nunca de un 4rea
sucia a un area de Manufactura, para evitar esto debe de tenerse un
balance de ventilacion con presion positiva

Todas las instalaciones de agua y equipo deben ser construidas y
mantenidas para evitar contra flujo, para ello se debe contar con

Anexos

dentro de la lanta

Los drenajes
dentro de planta
estdn sucios y en
mal estado

No se cumple con
este
procedimiento

No se tienen
dichos
compactadores

Se realizan las
actividades  por
separado mas no
se llevan un
programa que
incluya dichas
0 eraciones

Se tienen
corrientes de aire
en las entradas a
planta mas no
todas estdin en
funcionamiento
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Anexos

valvulas de reflujo (ckeck)
Las bombas, compresores, ventiladores y equipo en general deben
ser colocados sobre una base ue no dificulte la lim ieza
Niamero de items evaluados
Grado de Conformidad 70%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°13: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para las instalaciones
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracién personal (2009)

Anexo N°10: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la Capacitacion

by Programa de Buenas Practicas de Manufactura
BIMBO Capacitacion

Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

El personal debe ser capacitado continuamente para que se apliquen
buenos habitos de higiene personal todo el tiempo
La planta debe contar con un programa documentado de
entrenamiento en seguridad de los alimentos (Buenas Practicas de
Manufactura, Sanidad, HACCP, etc.). Este Programa debe
contemplar todas las areas de la lanta realizarse anualmente
La planta debe contar con material de capacitacion (video,
presentaciones, documentos)
El area encargada de la administracion de la capacitacion debe
mantener archivos del personal confirmando su capacitacion, listas
de participacion de los cursos, y registros de la capacitacion por un
tiem o definido
Se debe contar con la capacitacion en Buenas Practicas de
Manufactura para personal externo (contratistas)
Numero de items evaluados
Grado de Conformidad 100%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°14: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la Capacitacién
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)

Nota: Es importante destacar que el Departamento de Capacitacion no se encarga de los cursos
correspondientes a Alérgenos, Calibracion, Quimicos, entre otros, ya que es responsabilidad directa de

cada departamento estructurar su programa de Capacitacion correspondiente a su area.
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Anexos

valvulas de reflujo (ckeck)
Las bombas, compresores, ventiladores y equipo en general deben
ser colocados sobre una base ue no dificulte la lim ieza
Numero de items evaluados
Grado de Conformidad T70%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°13: Lista de verificaciéon de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para las instalaciones
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboraciéon personal (2009)

Anexo N°10: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la Capacitacién

S Programa de Buenas Practicas de Manufactura

—— o

BiMB Capacitacion

Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

El personal debe ser capacitado continuamente para que se apliquen
buenos habitos de higiene personal todo el tiempo
La planta debe contar con un programa documentado de
entrenamiento en seguridad de los alimentos (Buenas Practicas de
Manufactura, Sanidad, HACCP, etc.). Este Programa debe
contemplar todas las areas de la lanta realizarse anualmente
La planta debe contar con material de capacitacion (video,
resentaciones, documentos)
El area encargada de la administracion de la capacitaciéon debe
mantener archivos del personal confirmando su capacitacion, listas
de participacion de los cursos, y registros de la capacitacién por un
tiem o definido
Se debe contar con la capacitacibn en Buenas Practicas de
Manufactura para personal externo (contratistas)
Niimero de ftems evaluados
Grado de Conformidad 100%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°14: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM
para la Capacitacion
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)

Nota: Es importante destacar que el Departamento de Capacitacién no se encarga de los cursos
correspondientes a Alérgenos, Calibracion, Quimicos, entre otros, ya que es responsabilidad directa de

cada departamento estructurar su programa de Capacitacion correspondiente a su area.



para el Control de Plagas

b4

' Control de Plagas
BIMBO

Descripcion

Las instalaciones deben seguir un Programa Preventivo Formalizado
de Control de Plagas

Las aplicaciones de plaguicidas efectuadas dentro de las
instalaciones o en el exterior de estas se haran por un contratista de
control de plagas autorizado por la Institucion Gubernamental que
apli ue, o por un empleado interno ca acitado y autorizado.

Los pesticidas designados para uso restringido deben ser usados solo
por a licadores capacitados y autorizados para el control de lagas
La instalacion ue recibe servicio or ersonal interno debe:

- Utilizar plaguicidas y productos quimicos de limpieza autorizados
en el catalogo bésico de sanidad

- Llevar un archivo de muestras de etiquetas e informacién de datos
sobre seguridad quimica para cada plaguicida usado asi como
mantener re istros sobre el uso de la uicidas

- Tener procedimientos escritos para la aplicacion de todos los
plaguicidas para posteriormente mantener dichos registros
actualizados

Grado de

Anexos

Anexo N°11: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de BPM

Conformidad Observaciones

No estan
actualizados

No estan
actualizados

Las instalaciones que reciben servicios por una compafifa externa autorizada en control de plagas deben

cum lir con los siguientes requisitos:
- Licencia Sanitaria
- Un contrato que describa los servicios que seran prestados

- Muestras de etiquetas para todos los plaguicidas usados

- Registros de servicio exactos y completos que describan los niveles
de actividad de plagas y recomendaciones para esfuerzos adicionales
necesarios para corre ir las condiciones que ermiten dicha actividad
- Documentacion exacta de todas las aplicaciones de plaguicidas,
incluyendo raticidas, efectuadas tanto dentro como en los alrededores
de las instalaciones

- Una copia del seguro de responsabilidad civil (si aplica) y
evidencia del permiso vigente del aplicador donde sea re uerido

Los plaguicidas y productos quimicos de limpieza deben
almacenarse en dreas o armarios de tamafio y construccion adecuada
debidamente identificados, bajo llave, bien ventilados

No esta
actualizado

No se tienen las
etiquetas de todos
los laguicidas

Se llevan mas no
estan actualizados

No se tiene

Todas las instalaciones deben establecer programas preventivos efectivos para la eliminacién de actividad de

plagas que incluyan:

- Estaciones externas de cebos disefiadas para el control de ratones y
ratas que usen cebos de rodenticidas incluidas en el Catdlogo Basico
Autorizado de Sanidad, resistentes a forjadoras, etiquetadas,
aseguradas y fijas en su lugar
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- Estaciones de control internas para los programas de supervision
para el control de roedores, que deben incluir dispositivos como las
tram as de goma y tram as mecénicas

- El servicio que se lleva a cabo en los dispositivos de monitoreo
debe estar en linea con los niveles de actividades de roedores en las
estaciones

- Los aparatos mecénicos para ¢l control de roedores también podran
ser utilizados de acuerdo a las re ulaciones gubernamentales

Se deben conservar mapas o planos actualizados que muestran las
ubicaciones de los dis ositivos ara el control de roedores

Se deben eliminar las madrigueras de roedores, los atajos de roedores
y cualquier condicién que atraiga a los roedores u otras plagas dentro
y fuera de la instalacion

Colocar en los accesos potenciales de insectos voladores unidades de
trampas de luz (vectores); no deben colocarse a menos de 3 metros
de distancia de una linea de produccion o un area de empacado

Se debe contar con mapas o planos actualizados que muestren las
ubicaciones de los dis ositivos para el control de insectos

Las aves se deben controlar por exclusion: mallas, redes o trampas
mecénicas

Las medidas que comprendan el tratamiento con agentes quimicos,
fisicos o bioldgicos s6lo deben aplicarse bajo la supervision directa
del personal que conozca a fondo los riesgos para la salud y el
producto

El desecho de los contenedores de los plaguicidas debe de realizarse
de acuerdo al manejo de residuos peligrosos

No aplica

Anexos

Prohibido su uso
en lanta

Se tienen mas no
estan actualizados
Hay acumulacion
de chatarra en las
instalaciones
externas

Se tienen mas no
estan actualizados

Los terrenos alrededor de la planta, deben conservarse de una manera que evite la posibilidad de
contaminacion de los alimentos. Estos métodos, ara el mantenimiento adecuado del terreno incluyen:

Almacenamiento adecuado de equipo, alejado de los muros y del
suelo

- Remover basura, desechos, hierba y pasto largo cerca del edificio

- Mantener los caminos, yardas y 4reas de estacionamiento libre de
polvo, agua estancada y otros contaminantes potenciales

- Procedimientos adecuados para el tratamiento y eliminacion de los
desechos solidos

Hay equipos
dafiados en el
almacén de
Sanidad

Hay acumulacion
de chatarra en las
instalaciones
externas

No se cuenta con
dicho
rocedimiento

Debe evitarse que en el establecimiento existan condiciones que puedan ocasionar contaminacion del

producto y proliferacién de la as, tales como:
- Chatarra almacenada de manera incorrecta

- Basura y desperdicios
- Hierba y pasto largo cerca de la planta de proceso o
almacenamiento

Patios o andadores excesivamente polvosos

Hay acumulacion
de chatarra en las
instalaciones
externas



Anexos

- Areas donde se formen encharcamiento y aguas estancadas Hay un problema
con aguas
estancadas en la
entrada de la

lanta
Los drenajes deben tener cubierta apropiada para evitar la entrada de
plagas provenientes del alcantariliado o 4reas externas
Iluminacion inadecuada
Numero de items evaluados
Grado de Conformidad 56%
Fecha del e ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°15: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Control de Plagas
Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)



Anexos

Anexo N°12: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa para el

Control de Quimicos

e Control de Quimicos

Descripcion

Todos los productos quimicos toxicos, incluyendo los de limpieza,
compuestos para mantenimiento, laboratorios de calidad y materiales
relacionados que no sean productos, tales como partes y equipo, deben estar
identificados y completamente separados de todos los ingredientes
alimentarios materiales de em acado

Se debe contar con fichas técnicas y de seguridad de todos los productos
quimicos de sanidad, laboratorio de calidad y mantenimiento

Se debe llevar una bitdcora del uso de quimicos que contenga el personal
que aplico el quimico, cantidad, concentracion y equipo en que se utilizo el
uimico

Solamente se deben utilizar compuestos de limpieza y sanitizantes
autorizados por el corporativo para limpiar superficies en contacto con los
alimentos

Se debe contar con procedimientos documentados de manejo de las
sustancias quimicas segin la recomendacioén del proveedor

Cuando no se estén usando los productos quimicos, deben estar debidamente
identificados y guardados en un compartimiento con candado, alejados de
las areas de roduccién almacenamiento

El lugar donde se almacenan los quimicos debe contar con ¢l equipo de
aplicaci6n y de seguridad para su manejo

Se deben usar lubricantes de grado alimenticio en aquellos equipos donde
pudiera ocurrir contacto directo con los alimentos o superficies de contacto
con alimentos

Se debe de limpiar y eliminar rapidamente todo tipo de derrames, fugas y
desperdicios

Se debe tener un registro documentado de la capacitacion impartida para el
personal encargado del manejo de quimicos

Numero de items evaluados
Grado de Conformidad
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009

Fuente: NOSA 2004
Diseiio: Elaboracion personal (2009)

Grado de

Conformidad Observaciones

Faltan fichas

técnicas de varios

quimicos utilizados
or Sanidad

Se lleva mas no esta

actualizada

No se tiene para
todos los quimicos
utilizados en lanta

No se cuenta con el
kit de derrames

Esto se observa
frecuentemente en
la lanta

No se tienen
registros de
Capacitacion  para
los maestros de
Sanidad

40%

Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°16: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Control de Quimicos
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Anexo N°13: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de Clientes
de Quejas y Consumidores

,_’_L Programa de Quejas de
BIMBO Clientes y Consumidores

Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

Debe establecerse un programa formalizado por escrito para la

atencion de quejas del consumidor, en especial las que se relacionan

con la adulteracion

Se tienen establecidos los criterios para determinar si una queja es de

calidad o de seguridad en alimentos. Dichas quejas se clasifican de

acuerdo a estos criterios, posteriormente se llevan a cabo y se

documentan las acciones correctivas ara cada ueja

La planta debe establecer un programa en relacion a las quejas mas

recurrentes como son: cabellos en producto, plasticos, plagas,

quimicos, etc., estableciendo las medidas necesarias ara eliminarlos

Niimero de items evaluados
Grado de Conformidad 100%
Fecha del e’ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°17: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al Programa de Quejas
de Clientes y Consumidores
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboraciéon personal (2009)
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Anexo N°14: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de rastreo
y retiro de producto del mercado

b4 Programa de rastreo y retiro de
BIMBO producto del mercado
Grado de
Descripcion Conformidad Observaciones

Se debe contar en el archivo con un procedimiento para identificar y

localizar productos, procedimientos de codificacion e identificacion

de lotes para todos los roductos elaborados

Se debe contar con un procedimiento de retiro de producto el cual No se tiene la lista
incluya una lista de contactos disponibles las 24 horas del dia los de contactos

siete dias de la semana, procedimiento para la disposicién del

producto recuperado, protocolo para notificar a la autoridad

corres ondiente.

Se puede llevar a cabo la rastreabilidad de materias primas, producto Solo se lleva la

en proceso, material de empaque y producto terminado (incluyendo rastreabilidad de

reprocesos) productos
terminados

Se cuenta con un procedimiento de producto no conforme
documentado, registros  acciones correctivas documentadas
Se deben llevar a cabo al menos dos simulacros al afio de No se realizan los
rastreabilidad v retiro de producto. Estos deben estar documentados simulacros
y abarcar de la planta al primer nivel de distribucion. Los registros
deben contener la cantidad de producto involucrado, la efectividad
dela rueba, incluyendo la cantidad de roducto recu erado
El programa de recuperacion de producto debe permitir recuperar de
90-100% de producto de despacho a agencia y el 100% de proceso a
des acho
La rastreabilidad de un producto se debe poder completar en un
lazo no mayor a dos horas
Nimero de items evaluados
Grado de Conformidad 57%
Fecha del e ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesiis Betancourt

Tabla N°18: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al Programa de Rastreo
y Retiro del producto del mercado
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracién personal (2009)



Control de Alérgenos

Descripcion

La planta debe contar con procedimientos estindares validados de

Grado de

Anexos

Anexo N°15: Lista de verificacién de los prerrequisitos correspondientes al control de Alérgenos

Conformidad Observaciones

Se cuenta con los

operacién para la limpieza de todos los equipos y utensilios después procedimientos
de utilizar alérgenos mas no se aplican
actualmente

Todos los atérgenos deben estar almacenados en un 4rea identificada
y separada de las materias primas e ingredientes, asi como al
material de empaque. Los alérgenos de la misma naturaleza se
almacenaran en el mismo estante

Se deben identificar en planta las areas o equipos criticos que
manejan alérgenos para su correcta limpieza y manejo

Los contenedores con productos que contengan algin ingrediente

alergénico se deberan etiquetar e identificar; asimismo, se deberd

contar con utensilios ara cada uno.

Debera existir rastreabilidad de los productos alergénicos durante el
roceso

Todo el personal se debera capacitar acerca del uso de alérgenos

Se debera contar con procedimientos de control para la identificacion

Hay alérgenos
distintos
almacenados en el
mismo estante

Se tiene una listz
de alérgenos en
cada linea mas no
se indican los
equipos
especificos

No se realiza este
rocedimiento

No esté
programada diche
ca acitacion

No se tiene dicho

de alérgenos en el area de esado rocedimiento
Se debera contar con un Programa de Control de Ingredientes de Uso
Restringido, el cual debe contener el almacenamiento y manejo
adecuado de estas sustancias
Se debera tener un programa de Control de Reproceso
implementado. Sélo se podran mezclar productos alergénicos iguales
en reproceso

Niimero de items evaluados

Grado de Conformidad 44%

Fecha del e ercicio: Ma o 2009 Evaluado or: Jesis Betancourt

Tabla N°19: Lista de verificacion de los prerrequisitos correspondientes al control de Alérgenos
Fuente: NOSA 2004
Disefio: Elaboracion personal (2009)
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Anexo N°16: Cédigo de colores para cepillos y tobos utilizado en la empresa Bimbo de Venezuela
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Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
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LAY OUT
ALMACEN
MP Y EE

Area de
Produccion

Entrada y
Salida a
Produccion

Anexo N°18: Layout almacén de materias primas empaques y envolturas
Fuente: Departamento de Materia Prima de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
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Leyenda

Almacén
sin Rack

Plataforma
Compresores

Alergenos

Montacargas
Eléctrico

Area
Montacargas

Circulacion

Montacargas
Bascula de Piso
1000 KG

Estantes Articulos de
Limpieza y Trabajos

Entrada y
Salida exterior.

Manguera Contra
Incendio
Cernidor de aztcar

Molino
ava de refrigeracion

avas de congelacion
de hnevo

avas de congelacion
de clara
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Anexo N°17: Formato para realizar el plan de auditorias
Fuente: Gerencia de Calidad Total de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

GRUPO

2
YFBIMBO...
BIMBO DE VENEZUELA C.A.

VE: FC-CAT-O11 DERIVADO DEL: PR-CAT-006
VISION: 00 VIGENCIA: DESDE SEPTIEMBRE 2003

TITULO: FORMATO PARA REALIZAR EL PLAN DE AUDITORIAS

Auditoria No. 1 Afio: 2004 Mes: ma o Dias: 1
Ob etivo de la Auditoria
LA EVALUACION DE LA CAPACIDAD DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD DEL PROVEEDOR PARA
CUMPLIR CON LOS REQUISITOS EXIGIDOS POR EL CLIENTE Y LA DETERMINACION DEL GRADO DE
CONFORMIDAD CON LOS CRITERIOS DE AUDITORIA
Alcance de la Auditoria
ESTA COMPRENDERA LA CADENA DE FABRICACION DESDE ALMACENES DE MATERIAS PRIMAS, LABORATORIC
CONTROL DE CALIDAD, LINEAS DE FABRICACION, ALMACENES DE PRODUCTO TERMINADO, TALLERES DE
MANTENIMIENTO, AREAS DE SERVICIOS GENERALES, AREAS DE CAPACITACION O DESARRCLLO, SANIDAD
DE PLANTA, METROLOGIA.

E ui o Auditor
Nombre Area
ditor Lider: JESUS OLIVARES Sistema de Gestién de Calidad
Itor Asistente: MANUEL GONZALEZ Sistema de Gestién de Calidad

Elementos del sistema de calidad que van a ser auditados

Hora Tema / Proceso Referencia Area / Responsable del ¢Quien audita?
De artamento Area

- 4:00 REALTIZACION DE IS0 9000 LINEAS DE MANUEL GONZALEZ
PRODUCTO 2000 FABRICACION

-4:.00 REALIZACTION DE IS0 9000 LINEAS DE JESUS OLIVARES
PRODUCTO 2000 FABRICACION MANUEL GONZALEZ

~4:00 SISTEMA DE GESTION IS0 9000 CAPACITACION JESUS OLIVARES
DE CALIDAD 2000 MANUEL GONZALEZ

- 4:00 RESPONSABILIDADES IS0 9000 ORGANIZACION JESUS OLIVARES
DE LA DIRECCION 2000

-4:00 MEDICION, ANALISISY  ISO 9000 ORGANIZACION JESUS OLIVARES
MEJORA 2000 MANUEL GONZALEZ

- 4:00 SANIDAD DE PLANTA CODEX PLANTA JESUS OLIVARES

PREREQUISITOS HACCP  ALIMENTARIO

ELABORO: NOMBRE ELECTRONICO: PAGINAS
Jesus L Olivares FC-CAT-O11IFORMATO PARA REALIZAR EL PLAN DE AUDITORIAS.doc 1/1
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Anexo N°19: Plan Anual de Desarrolio para Supervisores
Fuente: Departamento de Capacitacion de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
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Bl BO

NOMBRE DEL EVENTO.
INSTRUCTOR.
LUGAR:

FECHA:
Ne NOMBRE

OBSERVACIONES:

ELABORADO:

LEIVY MANRIQUE.
EDGAR RUJANO.

BIMBO DE VENEZUELA. C.A.
CLAVE: FC-PRO-025 DERIVADO DEL: PR-PRO-017.
REVISION: VIGENCIA: DESDE JUNIO 2003

TITULO: FORMATO LISTA DE PARTICIPANTES.

VIGENCIA:
MODULO:
INTERNO: EXTERNO:
DURACION EN
HRS:
LINEA PUESTO CEDULA DE IDENTIDAD FIRMA
CLAVE:
NOMBRE ELECTRONICO. PAGINAS.

FC-PRO-025 FORMATO LISTA DE PARTICIPANTES.
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Anexo N°21: Procedimiento de Control de Plagas
Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

BIMBO DE VENEZUELA C.A.

CLAVE: PR-SAO-003 DERIVADO DEL:
REVISION: O VIGENCIA: DESDE ABRIL 2003

TITULO: PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS.

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS

1. PROPOSITO Y CAMPO DE APLICACION

Proporcionar los lineamientos para para mantener bajo control las poblaciones de plaga de la planta, pars
asegurar la calidad sanitaria de nuestros productos, previniendo posibles fuentes de contaminacion.

Este procedimiento aplica a toda la planta Bimbo Guarenas en cuanto al control de plagas.

2. DEFINICIONES Y ANOTACIONES

2.1 Plagas: Organismo capaz de contaminar o destruir directa o indirectamente los productos.

2.2 Plaguicidas: Sustancia o mezcla de sustancia utilizadas para destruir y/o repeler alguna plaga.
2.3 Control quimico: Aplicacion del plaguicida.

3. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

3.1 ANALISIS Y DIFERENCIACION DE LAS AREAS.

EL Supervisor De Sanidad:

3.1.1 Al menos una vez al afio realiza un andlisis de la condicion sanitaria interna y externa a la planta para
determinar las necesidades de actividades del control de plagas en las diferentes areas.

3.1.2 Elabora una cuadricula de la planta y su entorno a 500 metros aproximadamente a la redonda, lo divide
en nueve cuadrante y los enumera segin ¢l Lay Out “ Areas Potencialmente Problema” el cuadrante numero 5
(el del centro) es el predio de la planta.

3.1.3 Realiza una inspeccion en el 4rea contenida en el plano con el fin de encontrar las areas potencialmente
problemdtica utilizando el formato Lay Out “Area Potencialmente Problematica” Para registrar los siguientes
elementos que se encuentren en el drea:

a) Basureros.

b) Criaderos de animales.

¢) Zonas urbanas. (Habitacionales.

d) Areas de cultivo.

e) Lotes baldios.

f) Drenaje a cielo abierto.

g) Matadero (Rastros)

h) Bodegas.

i) Industrias (y giro)

3.1.4 Relaciona cada cuadrante con el problema de plagas potencial en el formato “Localizacion de Plagas
Potenciales”.

3.1.5 El formato “Plano de Planta”, localiza los accesos potenciales de plagas.

3.1.6 De acuerdo a la inspeccion realizada en el 3.1.3 de este procedimiento coloca, localiza y numera en la
periferia estaciones con rodenticidas en el formato “plana de planta”.
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3.1.7 En el almacén de MPEE, el cuarto de maquinas de mantenimiento y las naves de despacho y ventas
coloca, localiza y enumera las trampas para roedor de tipo goma o mecénica en el formato “plano de planta”.
3.1.8 De acuerdo con el documento “Electroinsectos o trampas de luz” coloca, localiza y numera las trampas
de luz en el formato “Plano de Planta”.

3.1.9 Sobre la base de la inspeccion del controlador de plagas define las areas para su aplicacion en el formato
“Plano de Planta” registrandolo en el formato “Reporte de Actividades y Consumo” las fecha de aplicacion de
insecticida y su control.

3.2 PROGRAMACION Y ASIGNACION DE ACTIVIDADES DE CONTROL DE PLAGAS.

3.2.1 Al menos dos veces al afio realiza una revisién en el formato “ Carta de Asignacién” de contra de plagas
en base a lo establecido en la seccion anterior y en base a las temporadas de verano e invierno.

3.3 CONTROL DE ACTIVIDADES DEL CONTROLADOR DE PLAGAS.

Controlador de Plagas:

3.3.1 Realiza las actividades de acuerdo a lo establecido en el formato “Carta de Asignaciéon”, emitido por el
supervisor de sanidad.

3.3.2 Realiza una revision de las medidas preventivas. Si existe alguna anomalia y es simple el mismo la
repara, si no, la reporta al supervisor de sanidad, o realiza un “Aviso a mantenimiento”.

3.3.3 Revisa las estaciones de veneno exteriores y trampas de roedores interiores de la planta, marcando en el
formato “Estacion N°” la fecha de revision de la trampa y anotando las observaciones pertinentes en el
formato “Reporte de actividades y Consumo”, asi como en el formato “Control de Roedores” en caso de
encontrar algun roedor.

3.3.4 En caso de que en las inspecciones se detecte evidencia o presencia de plaga realiza un control quimico
y después inspecciona una vez por semana hasta controlar la situacion, anotando las observaciones pertinentes
en el formato “Reporte de Actividades y consumo”. En el caso de vestidores, programa el control quimico en
los casilleros en el formato Nebulizacién en Vestidores”.

Nota: La informacién para el manejo de insecticida se encuentra en la carpeta de “fichas técnicas”.

3.4 SEGUIMIENTO.

Supervisor de Sanidad;

3.4.1 Al término de la semana verifica en el formato “Reporte de Actividades y Consumo” que se haya
realizado las actividades de control de plagas mencionado en el mismo”.

3.4.2 En caso de que se haya efectuado todas las actividades de control de plagas menciona firma y
archiva el formato “Reporte de Actividades y Consumo” en la carpeta de “Control de Plagas™.

3.4.3 En caso de que no se baya realizado una o més actividades, se firma el formato y se registra en las partes
posterior la(s) causa(s) por la que no se pudo realizar dicha actividad.

NOTA: Las actividades de control de plagas que no se hayan efectuado registran como pendient4 en el
formato “Reporte de Actividades y Consumo” de la siguiente semana.

3.4.4 Cada fin de semapa imprime y entrega al controlador de plagas el formato “Reporte de actividades y
consumo”.

4. RESPONSABILIDADES
RESPONSABLE ACTIVIDAD

>Realiza el andlisis de plaga potencial de cada
cuadrante del plano de la fabrica.

SUPERVISOR DE SANIDAD >Programa las actividades diarias del control de
plagas
>Revisa la programacion dos veces al afio.
>Lleva los registros referentes al consumo y
manejo de plaguicidas.

CONTROLADOR DE PLAGAS >Controla los posibles accesos de plagas a la
planta,
>Verifica la efectividad de los medios de
proteccion.

>Realiza la aplicacion de plaguicidad reventivos.
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Anexo N°22: Plano de ubicacién de estaciones de veneno para roedores
Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

SRS R LAG GOD

FLANG DE UBICACTON DE ESTALTONES DE VENENO PARA ROEDORES SIMBO LE VENEZUELA & «

£ 93 %] T3 ~z £u1
e g
WHACEN DE | B
TLAGUICIDAS | Evi5
A
| &
>
g 3 |
e 2 = 4 i
2] 7N 538 e s
1ES 2¢x ! £
e $ig H s
B £ i ,
~ . [ b m
P f [
D : 3
0 o PRUBETYCN | &
w7 AORND 02 . |2 i LevaDURA | i i &
& CACHITO | I w . 3 { PO
2 ~
o a | RER i - s
TEE ‘ I @a i i Iz &
e W ' - NE e 14
2 ! I i
ENPOLLADORSS DE g i h
CACHID B i
_ b MATERIAS
z I. PRifiA
o }
=9 o i
I i
| .
ECCIONADORE DE [ l
CACHITO b |
CAVADE - | \
CaCHTO CISADORA OE P
CACHITO [ R
ot
i
30 i
S -
gh
< i
a il
i
i -
o
7
[ = s
[ A
Ev35 <
. !mw. N
<
_alizago por: |Revisade gpor; jFechadao -
JJesiis Beraproust (RS or Gopraies e .
P
E
i
—- ARCHIVOS ¥ -
HMIFORMES
z
3 |
&
o
.2
<
{ &
|
| o ‘ CUARTO DE
| AREADE 2 RESIDUCS
CHATARRA ©|  PELIGROSCS
© cn Evs8 ¢ Fuss @ Ev3d A



E LY

-

Anexo N°23: Plano de ubicacion de estaciones de pega para roedores

Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
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Anexo N°24: Plano de ubicacion de vectores para insectos
Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.
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Anexo N°25: Procedimiento de Control de Quimicos
Fuente: Departamento de Sanidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

% GRUPO

#Bl BO..
BIMBO DE VENEZUELA C.A.

CLAVE: PR-SA0O-007 DERIVADO DEL:
REVISION: O VIGENCIA: DESDE AGOSTO 2003

TITULO: PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE QUIMICOS

0. PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE QUIMICOS

1. PROPOSITO Y CAMPO DE APLICACION
Proporcionar el procedimiento para realizar el control de quimico.
Este procedimiento aplica para efectuar en control de quimico de la planta Bimbo Guarenas.

2. DEFINICIONES Y ANOTACIONES

3. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

3.1 ELABORACION DEL “PLAN ANUAL DE CONTROL DE QUIMICO".

EL Supervisor De Sanidad:

3.1.1 Elabora el programa de control de quimico en el anexo “PLAN ANUAL DE CONTROL DE
QUIMICQ” basandose en los siguientes criterios:

a) Aspecto Preventivo.

b) Aspecto Funcional.

(Estos criterios son determinados en base a la experiencia.)

¢) Inventario de quimicos de limpieza.

3.1.2 Este programa contempla los siguientes aspectos:

a) Equipo a limpiar,

b) Frecuencia de limpieza,

c) Arearesponsable,y

d) Periodicidad.

3.1.3 Define con el equipo de manufactura (Mantenimiento, Produccién y sanidad) las responsabilidades de
limpieza para las areas de produccion y sanidad las cuales se registran en el “PLAN ANUAL DE LIMPIEZA
PROFUNDA DE EQUIPO Y MAQUINARIAS ANO 2003”.

3.2 EJECUCION DEL PLAN ANUAL DE LIMPIEZA PROFUNDA DE EQUIPO Y MAQUINARIAS ANO
2003

El Supervisor de Sanidad.

3.2.1 Con base al “PLAN ANUAL DE LIMPIEZA PROFUNDA DE EQUIPO Y MAQUINARIAS ANO
2003”, elabora ¢l (los) formato(s) “FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA PROFUNDA ANO
2003.” correspondiente con los siguientes datos:

a) Semana de limpieza,

b) Equipo a limpiar,

¢) Codigo de maquina,

d) Fecha programada,

¢) Arearesponsable.

3.2.2 Imprime y entrega al maestro de sanidad en turno, los formatos “FORMATO DE VERIFICACION DE
LIMPIEZA PROFUNDA ANO 2003” correspondientes, el cual asigna la limpieza a los aseadores segln
corresponda.

El(los) Aseador(es) de Equipo:
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3.2.3 Realizan la limpieza basandose en los “Instructivos de limpieza” (Correspondiente a cada equipo) los
cuales se encuentran en la carpeta de servicios. La limpieza de los silos la realiza un externo el cual es ur
proveedor autorizado por corporativo.

NOTA 1: La informacién del manejo de detergentes y sanitizantes se encuentra en Ia carpeta “fichas
técnicas”

3.2.4 Al terminar de realizar la limpieza avisan al maestro de sanidad en turno, el cual verifica en forma visual
que se haya efectuado la limpieza del equipo o servicio.

El Maestro de Sanidad en Turno.

3.2.5 Después de verificar que se haya realizado la limpieza del equipo y/o servicios, registra en el formato
“FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA PROFUNDA ANO 2003” correspondiente los siguientes
datos:

a) Fecha de realizacion de la limpieza,

b) Iniciales del Supervisor 0 Maestro en turno,

¢) Iniciales del aseador o proveedor (cuando aplique) que realiza la limpieza.,

d) Registra si se realizo o no la limpieza (si se realiza la limpieza se coloca una (/) , si no, se coloca una (x)),
e) La(s) causa(s) del porque no se pudo efectuar la limpieza (cuando aplique),

f) Firma del Supervisor o Maestro en turno..

Para la limpieza de los Registros, Filtros de Tolvas, Tanque, Silos y CIP de huevos se registran en el formato
“FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA PROFUNDA ANO 2003 (Servicios)”. La limpieza de los
Sanitarios se registran en la “FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA PROFUNDA ANO 2003
(Sanitarios)”.

3.2.6 Cada vez que el equipo es intervenido por mantenimiento, al término de esta el mecénico o jefe de
mecanicos notifica al maestro en turno, por medio de un “Aviso a Sanidad”, que la maquinaria o equipo esta
listo para su sanitizacién (cuando aplique), asi mismo coloca una copia del aviso en la maquinaria o equipo,
en la cual el aseador registra en la parte de observaciones el trabajo se realizo anotando nombre o firma de
quien realiza la sanitizacion posteriormente lo entrega al supervisor de sanidad.

3.2.7 En caso de no realizarze la limpieza del equipo, registra en FORMATO DE VERIFICACION DE
LIMPIEZA PROFUNDA ANO 2003 las causas por las cuales no se pudo realizar la limpieza del equipo y
avisa al Supervisor de Sanidad el cual reprograma la limpieza del equipo.

NOTA 2: En caso de que exista alguna adulteracién de MPEE y/o productos a consecuencias del
control de plagas o de la limpieza de maquinarias o instalaciones se procede como indica el PRDD-05
“Acciones Correctivas o Preventivas”.

3.3 SEGUIMIENTO.

El Supervisor de Sanidad:

33.1 Recibe la “FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA PROFUNDA ARNO 2003”
correspondiente y registra el “PLAN ANUAL DE LIMPIEZA PROFUNDA DE EQUIPO Y
MAQUINARIAS ANO 2003 los resultados de dicha limpieza.

El registro de la limpieza en el “PLAN ANUAL DE LIMPIEZA PROFUNDA DE EQUIPO Y
MAQUINARIAS ANO 2003” se realiza de la de la siguiente manera:

a) Colorear de VERDE a los equipos en los que si se llevo a cabo la limpieza.

b) Colorear de ROJO a los equipos a los que no se le aplico la limpieza.

3.3.2 Al final se obtiene una calificacion para cada linea de produccidn, la cual se obtiene con el resultado de
dividir la cantidad de limpiezas realizadas entre la cantidad de limpiezas programadas.

3.3.3 Cuando el “PLAN ANUAL DE LIMPIEZA PROFUNDA DE EQUIPO Y MAQUINARIAS ANO
2003” reporta dos cuadros rojos consecutivos, informa al Gerente de Manufactura o Jefe de Planta por medio
de la Junta Enfocada en la cual se determina si se levantan acciones correctivas o preventivas.

3.4 MANEJO DEL ALMACEN.

3.4.1 El Maestro de Sanidad realiza un inventario semanal del almacén para determinar la requisicion de
materiales.

3.4.2 Consulta el formato “Inventario Almacén de Sanidad” en el cual contiene los siguientes datos para
determinar la existencia actual:

a) Nombre del Producto,

b) Existencia (maxima y minima),

¢) Existencia Actual,
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d) Requerido (material a requerir)

Al obtener la existencia actual determina el material a requerir, lo registra en dicho formato y lo entrega al
Supervisor de Sanidad el cual realiza Ia requisicion correspondiente.

3.4.3 La ubicacién de los materiales de limpieza esta registrada para su consulta por parte del personal del
almacén de sanidad en el Lay Out “Ubicacion de Materiales”.

Responsable Actividad
Supervisor de Sanidad Verificar la limpieza.
Maestro de Sanidad Suministrar quimicos, utensilios y verificar la
limpieza.
Aseador de Equipos Ejecutar la limpieza.
ELABORO: NOMBRE ELECTRONICO: PAGINAS
Alexander Arias PR-SAO-001 PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LIMPIEZA DE 3

EQUIPOS Y MAQUINARIAS.
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Anexo NYZ6: insiaiacion de un nuevo diiufor para el aimacén de quimicos

-~ -

En junio de 2009 se realiz6 la instalacion de un nuevo dilutor, por parte de la
empresa EcoLab, para dispensar los quimicos (especificamente detergentes), distribuidos

por esta empresa, que se encueniran en el Almacén de Quimicos del departamento de
Sanidad.

De igual forma, se enviaron documentos anexos relacionados con:

¢l fabricante para el dilutor instalado.

»
Parte externa del dilutor dafiado Parte interna de! dilutor dafiado
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TIPO DE

Producto

I

|

QUEJA

Buenas practicas de manufactural (BPM)

NIVEL A

\/ Eventos aislados.

\l 1 a3 llamadas

uimico: Sabor / olor extrafio de
sustancias uimicas o toxicas:
Perfume, jabon, detergente, cloro, gas.

Fisico* Presencia de ob'etos
extrafios:
menores a 7 mm que no causen
afectacion a la salud:
ejemplos: Hilo, carton, cascaron,
semillas, tela, puntos negros, pelusa,
cgscara, insectos, excreta roedor,
rebaba plastica /metélica /madera
ccuero, cerdas de cepillos, cabello,
chicle, colillas de cigarro,
recubrimientos, Oxido, viruta, tierra,
cascara de nuez, empaque rasgado, etc.

Biol6 icos Hongos vy levaduras,
pan sangrado, rope

Inocuidad (S eguridad)

NIVEL B
v Daiio a la Salud
\/ 4 a 10 llamadas

Si el consumidor llama quejandose por alguna de las
caracterfsticas mencionadas en el nivel A que impliguen el
posible dafio a la salud del consumidor se clasificard como nivel
B.

Cualquier queja de inocuidad:

uimico Sabor / olor extrafio y sustancias quimicas o toxicas:
Pintura, ingredientes de uso restringido, plaguicidas, solventes
toxicos, lubricantes de grado no alimenticio, Fertilizante,
Metales pesados, reacciones alérgicas de alérgenos no declarado
( Soya, Huevo, Lacteos, Nueces, Ajonjoli, Trigo, Cacahuates),
etc
Fisico: Presencia de objetos extrafios:
Metales (Fuera de los Limites Criticos de Controt)
Materia extrafia mayor a 7 mm (En base a la FDA) o que cause
afectacion a la salud ej: monedas, metales, astillas, semillas,
piedras, agujas, tuercas, tornillos, navajas, fibra, botones,
joyeria, vidrio o plastico quebradizo, madera, etc
Biolé icos:
Microorganismos patogenos y toxinas que afecten la salud.

Inocuidad (Seguridad)

NIVEL C
N Daio a la Salud
Y Mas de 10 llamadas

:4an vrave @ astiud
Ew: hosoitalizacior , atiagantoiniento
pasib lidad di. dafio isteviisible
e Eviden ia de custancies guinucas
S 10¥1cas;
Ejin:  aquddlas dewctndas pos
orgamisinos  gubemnamentales  y/o
evidecia  comprobable  (zndlisis  de
laboratorio) '
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Promociones

Calidad

General

e T -

. Presentacién:

sin clave, con clave borrosa, tinta

corrida. paquete incompleto, producto

pegado, maltratado, sin informacion

completa, producto incompleto, sucio,

bolsa mal sellada, quebradiza

e Sensoriales:

Duro, htimedo, seco, chicloso,

pegajoso, acartonado, elastico,

compacto, desmoronable, quebradizo.

Sabor u olor a Rancio, agrio, salado,

extrafio, insipido, pescado.

o  Dimensiones simetria
Aariencia;

Agujeros en el pan, orillas quemadas,

grumos de harina, incrustaciones de

pan o masa, mal rebanado, mal cocido

(quemado o crudo) , sin decorado /

relleno, poco relleno o decorado.

. Faltante de romocion

Calidad

Securi

Calidad

Security

ue'as Mualti les del nivel A (Repetitivas en lote, planta y
producto), cuartos, quintos reportes.

Amenaza de acudir con lo medios de comunicacion
Amenaza de llavar ¢l asusta a abogados.

Sensoriales: Sabor y olor extrafio.

Amenaza de llevar el asunto a abogados

Security

Apetture de produ
wid ¢ ar aduteracién

Solicitud  de _intormacion _poi
parte dg abogados externos

. Afectacion a bz salud
Por efectos  en el
(intoxicacion)

produste

Solicitud  de  izfopnacion  do

meptos  de comunrackdn  pos

jaber voberturt en los medios

Sobcitrd  de  intormacion  pos.

parte do abogados externos

soxauy
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Anexo N°28: Formato para realizar atencién a quejas
Fuente: Departamento de Aseguramiento de la Calidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

A GRrUPO
W BIMBO..
. BIMBO DE VENEZUELACA.
CLAVE: FC-ACC-035 DERIVADO DEL: PR-ACC-007
REVISION: 002 S VIGENCIA: DESDE OCTUBRE DEL 2006
TITULO: FORMATO PARA REALIZAR ATENCION A QUEJAS
i
PARA SER LLENADO POR VENTAS / ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
CONSUMIDOR PRODUCTO FECHA EMISION QUEJA
D VENTAS
QUEJA CLIENTE CLAVE FECHA RECEPCION QUEJA
PLANTA
INTERNA
AGENCIA CANTIDAD DE PRODUCTO NO
DETECTO LA FALLA CARGO DEPARTAMENTO CONFORME

DATOS PERSONALES DEL QUE REPORTA LA QUEJA (CLIENTE / CONSUMIDOR)
NOMBRE: APELLIDO: TELEFONO:

DIRECCION (NEGOCIO/RESIDENCIA/TIENDA:

SCRIPCION DE LA QUEJA

PARA SER LLENADO POR ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

NIVEL A NIVEL B NIVEL C

N°DE  N°REPORTE FISICO FISICO FISICO
QUEJA SATEC g < ppm QUIMICO INOCUIDA QUIMICO INOCUIDA QUIMICO

o= .P.M.

g BIOLOGICO D BIOLOGI D BIOLOGI

5 8 CcO CO

= = POI;IESENTACI 5iPET]TI CALIDAD

un

%@ CALIDAD CALIDAD

S 2 CALIDAD SENSORIAL SECURIT SECURIT

o Y Y

APARIENCIA SECURITY SECURITY
ATENCION A LA QUEJA
MUESTRA ENVIADA Si: NO:

PARA SER LLENADO POR DPTO DE MANUFACTURA
RECIBIO LA QUEJA:
ACCION INMEDIATA:
INVESTIGACION DE LA QUEJA:
ACCIONES A TOMAR:
NOMBRE DEL SUPERVISOR: FIRMA: FECHA:

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: FIRMA: FECHA:

J



Anexos

la identificacion y rastreabilidad del producto

izar

iento para real
Fuente: Departamento de Aseguramiento de la Calidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

Procedim

Anexo N°29
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Feviser la lista de eloboracién

de esgonga tiquide (pam ia liree
de gan y balleria)

Ravisién di materia peima

Fevisidn de fos andlisic

fisicoguimico y microbiolégica

<de MP, productt fermirade y

de covoliwe.

ELABORG:
NESTCR QUIS

il
i~

!
st

4

PROCEDIMIENTO
PROPOSL O ¥ LAMPO DE Praparciona log lineahventas 4
APLICACION:
COLIEO: PR-PRC-004
T TR

lier de Aseguret ta de la Calidad Cugndn &8 un producto que lleve

« spanja bquida,

Auxilior de Aveguromicnto de la Calidad | Dierpues de haber ravisado a
d: fabricacidn del droe de e
y espanjo

Auzilier de Ascouramienta de la Calidad * que s6 conse

a

:.;J:r para definy lo orma en q

© 1Lg

1 C.AEste documento aplice a “odos lag proc uctos fabricades en Bitabo de Verczusla C.A

itican y rastrenn 95 productos ¢

PROCEDIMIEMTO PARA REALIZAR LA IDENTIFICACION ¥ RASTREABILIDAD DEL PROBUCTO

PAGINA: 2/3

DONDE

Er: el laboratorio de Ascguramiento
de tu Calidad.

En el ohvacen de: mateciaprimay
aiorio de Aseguramiento
de la Caticlad.

Er. el laboratoric d2 Aseguremienta

FECHA: AGOSTO 2007
T COMO ¥/0 FORQUE

Porque asi se obtiene informecion de lag waterie primas
uttizades y s evaluan log parametros (PH, ATT ¥
TEMPERATURAY para verificarque se ercuentren danfre
del range establecids.

Para dentificar las pesedos que se utilizaron en la
elaberacicn del praducto. Ver fortmato FC-AMP-013 ¥
FC-AMP-GLA" en fos cudles les lote eo
al dia y ¢l mes de eloboracion, Lete y fecho de recepeidn
de coda peseda y se compara con (g certificados de
calidad.

sariden

125 lleva o produsts ¢ fa Calidag. Para ver si existe alguna desviacion en fog resuttados
delbanglisis de la mater.a peimo, producia terimnado y
Cnvalure.
A ——— o A 43 ek i o
SUSTITUYE A: REVIHQ: H REVISION Na:
N/# i 1

sOXIUp
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8IMBO DE VENEZUELA, C.A.

(5 )

-

PROCEDIMIENTO

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LA IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO.

PROPOSITO Y CAMPO DE

roporcic « los lineamierntos o seguir pora definir la forma en que se identificany rastrean los pracuctos elaborados en BImbo de Venezucia
Este documento aplica o todos los productos fabricados en Bimbo de Venezuela C.A

PAGINA: 3/3
FECHA:ABOSTO DE 2007
DONDE COMQ ¥/O PORQUE

P T - AN APLICACION:
L Y A A
CODIGL: PR-PRO-004
GUE TTUQUIEN CUANDO
TN
(e )
AN

feevisar Jos andlisis de ambiente
¥ agia.

Tdentificacién en el drea de
——T:Y aa

ELABORD:
NESTOR QUINONEZ

Auxiliar de Aseguram ento de la Calidad  Una vez que se conoce que ingredie-
tes lleva el producto.

Auxiliar de Aseguramiento de la Calidad Una vez identificado el producto.

SUSTITUYE A REVISO:
N/A SUPERVISORES

En el laberatorio de Aseguramiento Para asugurar que ha exista alguna alteracién que
de la Calidad. pueda afectar la inoceidad del producte.

Para recabar toda la informacién sobre el despache v dis-
tribucidrn del producto. &i despues de que el producto he
sido entregado a les agencias, el personal de produccidn

detecta un riesga en el preducto que pueda af ectar la
salud del consumidor, se reaiszo el retire de producto del
mercado una vez obtenida la clave del dia de elaboracién,

Para lo cual se emples la hoja demine, reperte despache o

‘a5 agencias (entregados), pedide real, inspeccidn de
trailer, inventario de productos.

En cl drea de despehe.

Nata: Les letras de recegido colocadas en los productos
pueden a no coincidir con las indicadas er el calendario
de claves por existiv agencias ¢ fas cuales se le
despacha el producto interdioriamente.

APROBO: REVISION No:
JOBL PASTOR 1

soxauy



#ecrte desmoldeante Dubor PR-100
Aeeite Veaetol Hidroarnade

«ido Asca
Acido fuimas
bico Grada Abmenticio

Arecho (Solvado de trias)

£ onioll sin cuticula (deseerfizado)
7 cahol etilico al 965 Grado Alimenticio
Atmdon
Ams dulce -
Antioxidante TBHQ
eny en Hatuclas
Agicar in ertida
#zicar mascabade
Azicar refinada
irarbonato de amonia
Rrosoft / Suserso
“acae en golve
“ebada rmatida
a de Hueva

iaa (nolvea)
_triga panaderc (Tipo 13

Lfresca
veaetel Tipo 4
veaetal Tipo 7

#llg Sin sal

Parque
avitaminica
o ds calcio
e Monteatiila
calate MEX-ECO 000451

3 ana citronava
20q Yodatado _

botosa
1 Peroxida de caleio)
> Amenio

wy GRUPO
7 BIMBO....

VE L PR-PRO-D04

BIMBO DE VENEZUELA, $.A
CLAY

T510M: 001

B 057 -
T TULO: REGISTR  DE RASTREABILIDAD PRODUCTD TERMINAGO (PAN BO CHITOS TORTILIAS PANGUELERIA G MOLIOO)

PRI &

PESAY

AKEA DE HORNG (PAN/BOLLER] A)

s — mne L3
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Anexos

Anexo N°31: Reporte de producto no conforme
Fuente: Departamento de Aseguramiento de la Calidad de la empresa Bimbo de Venezuela C.A.

& crwo

L F¥BIMBO.. BIMBO DE VENEZUELA C.A.
CLAVE: FC-ACC-048 DERIVADO DEL:  PR-ACC-006
REVISION: 03 VIGENCIA: DESDE SEPTIEMBRE DE 2006

TITULO: “REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME”

NUMERO DEL REPORTE: NC-104
FECHA DE EMISION DEL REPORTE:
TIPO DE MATERJAL NO CONFORME

INSUMO ( ) INSUMO EN PROCESO ( ) PRODUCTO () PRODUCTO EN ()
TERMINADO PROCESO

TIPO DE RECHAZO: DE ADUANA: () DEPISO: ()

FECHA DE ELABORACION: MATERIAL: LOTE: PRODUCTO:

PROVEEDOR: CANTIDAD RECIBIDA:

FECHA DE RECEPCION: CANTIDAD PRODUCTO NO CONFORME:

LINEA AFECTADA: TURNO AFECTADO: CLAVE:

ANALISIS ESPECIFICACION RESULTADOS OBSERVACION

REALIZADO

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

INVESTIGACION DE LA NO CONFORMIDAD:

ACCIONES A TOMAR:
DISPOSICION DEL PRODUCTO NO CONFORME
ACEPTADO POR CONCESION REPROCESO: (
DEVOLVER AL PROVEEDOR: BASURA: ()
USO RESTRINGIDO ()
AURORIZO USO RESTRINGIDO MOTIVO DEL USO RESTRINGIDO

FECHA-NOMBRE-FIRMA

SUPERVISOR INVOLUCRADO: (NOMBRE SUPERVISOR A. DE SUPERVISOR ALMACEN MATERIAS
Y FIRMA) CALIDAD: (NOMBRE Y PRIMAS:
FIRMA) (NOMBRE Y FIRMA)
ELABORO: NOMBRE ELECTRONICO: PAGINAS

EMILIA AGUIAR FC-ACC-048 REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME 1

159
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FROCEDIMIENTD

CORTG

FROFCSIVG ¥ CAMPC DE APLICACION
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tificus ~ecas ias

r7 e enes alérgenos e

)
P »eswmgxd:l
-

waretiente:

Alecerar fos ingred:entes en
RCE g —
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€1 Temoreean aquipos v/o éreas en as

rieas £ peagucsidr. para mgredientes

alw gants o v gradientes de e j

cee o cpodutvae |

Earcras Eaicor <o bandejes

_eetuas

tinclizer las fuvacs Y /e consideeer Lo
rshiracitn e los preductos re clergericas |

el ncin e fa pregran

e seniin y & comnriesidn todos fes
Auerar glerga)

*

GUIEN

Ayudante de Almacdn de smat
“ugerv.aoe de nsev:s pr

Ayridnate ¢ Afmacda de me

“rloborader

3 pervicor de o dn

Sa prir
SEN

FROCEDIMIENTI) PARA Bl JONTROL Y MANEJD D& ALERGENCE £ TNGREDIENTES LE USO REST

ENGTELO,

03 GLE e ¢ endE000N, 01T’ Y Fne o d [0n wErgETOF GlienTicon pOTeraI S Grrae Tn reee Tt e e T e I T

N *6 avliena tadas las arecs e 1 1 ergenas en Blinka de Venezimla C.A,
FR-FRO 018 PhoINAL /3
FECHA: AGOBTC LE 2007
CUANDC {BE COME Y10 PORGIUE

Gesce la consolidac da de los Himit os
¥ o momerto 2 Ja mecepcién de
matexfo prino.

e matecic prms. & ia dentiflcasion en los ulas de les ingrcientes

Departumentc ce nueves prodactos aierganss derataca d la sigwerts meners * ALERS

Féemulag cuicrizadas

Al nioraents e o recepedn de lo Almezcn de matema prima Jhlizanda ‘a parte wfeior de log racks, pava al eviter ma

natasta primo, antarirasiin ciusada con etas ingradien

memento e ingres gt Carifisacicn con tiguetas de selores de los

nereciente slergens en a lren
de produccibn

rente elores con ingredientes alérgenceng
En'le Yabla 1 sc puedo abreswr les areos /s nquipes

que T ener canterte disccto con un ingeedicnte clargonias

de procuczion azién erezado
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BIMBO DE VENEZUELA, C.A.

()

BIMBO

P

¢

Salicttar al almacen de materia
prima las ingredientes alergenos y
de usa restringida que se usaran en

Elabaracidn de praductas que
cantienen un ingrediente alegena y/a
ingrediente de usg restrin ida.

ELABORO:
NESTOR QUINCNEZ__

A

PROCEDIMIENTO

PROPOSITO Y CAMPO DE
APLICACION:

QUIEN

Calabaradares

Calabaradares

SUSTITUYE A:
MNAA

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL Y MANETO DE ALERGENOS E INGREDIENTES DE USO RESTRINGIDO.

Dictar las lineamientas que rigen la identificacion, contral y manejo de los alergenas alimenticios potenciales desde la recepcidn hasta e}

PAGINA: 2/3

praducta terminmada. Este procedimienta aplica a todas las areas que manejan alergenos en Bimba de Venezuela C.A,

PR-PRO-018

Al mamenrta de la elabaracién del
praducta

Cuanda el pedida la requiera.

REVISO:
SUPERVISORES

FECHA: AGOSTO 2007
COMO Y/0 PORQUE

El colaboradar se dirige hacia la tiendita y salicita

En la planta
tas ingredientes a utilizar.

En ef area de canfeccidn
‘trabajo.

APROBO: REVISION Na:

JOEL PAST

Siguiendoe las estandares de aperacidn de cada drea do

soxauy



"TRIMBO U VENEZUELA, © A

i3 )

P gy S
BIMIBO

Limpieza despuds de la produccién de |
un praducto can alergenos de tode el '
equipo, contenedorss y superficies de;

_santacto co. los olimente:

L:beracidn de los equipos en contacto
_san alergenas.

[
AN -
- B ABORO:

MNESTOR QUINONE?

PROCEDIMIENTO
TTBROPOSITO ¥ CAMPO DE
APLICACION:
COL160:

GUIEN

Colaberadores

Supervisar de preduccién
HMaestro de sonidrc

SUSTITUVE 4:
A A

| cri

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL ¥ MANEJO BE ALERGENOS E INGREDIENTES DE USO RESTRINGIDO.

Dictar los fmeamienios que rigen lu identificacion, contrel v manejo de os alergencs alimenticios potencia es desce la recepcion hasta af
od v erminmodo. Este procedisvents aplica o fodas las oreas que manejan alery nos an Bimbe de Venezuelo .4,

PR-PRO-013

Cada cambio de producic

ealizar una limpiezan
profurde

REVISO:

5(1P€;R“J_XSGRES

En las ifreas de

Lirco de produccitn

APRORO:

PAEINA: 3/3
FECHA: ABOSTO 2007
COMO ¥/0 PORQUE

Le limpieza de alergenos se gjecuta segin Jos
procediminetas FR-PRO-006 v el formato
FC-PRO-DL7.

Nota: realizar ura evaluacian de Jos ingredienies y los
proveedares para cstimar el riesgo def alergano
potencial, ¢s: como el manejo eficaz del tismo,

Para ixiciar fa preduccion prograimade.

MOTA: Enlos enpeques se encondrardn regaitedns n
regriis 1odos 19 ingredientes a'érgenes. Bl afracio v
afrechille serdn declarado como “ Salvado de Trige"
Ei BLUTEN se declarord sole en oquellos envolturas

e corctengan l glusen par Frmulasicn,

REVISL

soxauy



