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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se lleva a cabo en la “Empacadora Roeli”, conocida como
“Maquila Roeli”, ubicada en Tejar del Guarco, Cartago. Se dedican a la seleccion y empaque de
frutas y verduras desde hace 23 afios para un mismo cliente “Corporaciéon de Compafiias
Agroindustriales CCA S.A”, conocido popularmente con la marca de “Walmart”. Motivo por el
cual se genera la oportunidad de mejora para la empacadora por cuanto es una empresa que,

como parte de su operativa, tiene contacto con los productos brindados por el cliente.

El objetivo principal es proponer el Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos
bajo la estructura de la norma INTE/ISO 22000:2018, esta contiene 7 capitulos de los cuales
mantiene una referencia cruzada con la norma I1SO 22000, para impulsar la mejora continua de
procesos que lleven a la satisfaccion de los clientes, garanticen la manipulacion de productos
alimenticios con altos estandares de calidad e inocuidad, ademas de generar confianza con sus

procesos Yy tener la posibilidad de obtener nuevos clientes.

Inicialmente se busca describir el Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos
aplicado en la empacadora para determinar si mantienen un sistema implantado o en qué etapa se
encuentran, también, se requiere medir el cumplimiento de los requisitos de la Guia Préactica
INTE/ISO 22000:2018 en la empacadora, para demostrar su cumplimiento de esta, por lo cual se

realiza una lista de chequeo para verificar el porcentaje de cumplimiento.

Con el anélisis realizado se logra determinar que la empacadora requiere apoyo en el
tema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) en la planta. Por ello, para la
propuesta se incluyen temas importantes para abarcar en el plan de implementacion y lograr
inculcar la metodologia de mejora continua con el Ciclo PHVA en dos niveles, los cuales operan
de manera integrada, el primero para abarcar el sistema de gestion y el segundo para las

operaciones que comprendan los principios HACCP.

Seguidamente, se realiza el analisis econémico para poner en marcha la propuesta, por lo
que se realiza la investigacion de costos tanto de capacitacién como de consultoria. Por ultimo,
se propone un plan de implementacion, el cual se estima que tarde 5 meses, del 2 de enero 2023
al 1 de junio del mismo afio para implementar el SGIA en la empacadora y, posteriormente, optar
por la certificacion con el apoyo de la compafiia consultora experta en la Inocuidad Alimentaria
y Sistemas de Gestion.
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CAPITULO | INTRODUCCION

El proyecto consiste en brindar a la empresa “Maquila Roeli” la propuesta de que adopten
un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos INTE/ISO 22000:2018. En la
actualidad, toda empacadora tendrda competencia en su sector debido a que el mundo en general
esta industrializado, junto a esto los distintos procesos utilizados van innovando en tecnologia y
organizacion, por lo cual las maquilas deben estar adaptandose a esta evolucion para subsistir y

estar dentro de la competencia.

Lo més importante no es solo estar dentro de la competencia sino poder brindar al cliente
la confianza y seguridad de que los productos son maquilados con buenas practicas de
manufactura. También la empresa obtiene la ventaja de llevar un mejor control, de una manera

eficiente y asi impulsar la inocuidad alimentaria en cada uno de sus procesos.

La linea de investigacion a realizar en el proyecto se enfoca en el disefio, desarrollo y
mejoramiento de procesos, especificamente en el &mbito alimentario bajo la guia del Sistema de
Gestion de la Inocuidad Alimentaria INTE/ISO 22000:2018, en adelante (SGIA). A

continuacion, se describe el contenido de cada capitulo:

Capitulo I: se introduce el tema por desarrollar y se detallan los datos generales de la empresa
como historia, mision, vision, valores y demas datos que brinda el gerente general. Se desarrolla
el planteamiento del problema, donde se explica el problema o la oportunidad de negocio,
objetivo general del proyecto y especificos, justificacidn, antecedentes y proyecciones esperadas

con base en la investigacion.

Capitulo II: se desarrolla el Marco Tedrico, en el cual se definen conceptos importantes a

considerar en el proyecto y se describen las herramientas a utilizar, pasos, formulas, entre otros.

Capitulo 11I: en este capitulo, se da respuesta a la pregunta de investigacion por medio del
contenido metodoldgico, consta de la definicion del enfoque, alcance, disefio experimental o no
experimental, variables, muestra de la investigacién, instrumentos, proceso para la recoleccion

de datos, método de analisis y el cronograma a seguir de cada avance del proyecto.

Capitulo 1V: consiste en el anélisis de la situacion de la empresa, en el cual se desarrollan los

primeros tres objetivos especificos, se describe el problema, se realiza la medicién de las
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consecuencias y el analisis de las causas, es necesario el uso de herramientas estadisticas y otras
propias de ingenieria industrial.

Capitulo V: contiene las conclusiones y recomendaciones de los objetivos especificos planteados
en el capitulo I, se indican los hallazgos y logros del proyecto.

Capitulo VI: se detalla la propuesta del proyecto, evaluacion econémica, plan de implementacién

y lo necesario para brindar la solucion técnica de la oportunidad de negocio.
Generalidades de la empresa

A continuacion, se detallan datos generales de la empresa, brindados por el

administrador.
Historia

La Maquila Roeli es una empresa familiar que tuvo apertura el 31 de noviembre de 1999,
por medio de un programa de Walmart (Hortifruti en su momento), en el cual querian dar
oportunidad laboral a las madres de la comunidad. La sefiora Elieth Solano Durén concursé y
desde entonces se funda la empacadora; una empresa que da un servicio como proveedor de

seleccion y empaque de frutas y verduras.
En la siguiente Figura 1 se muestra el logo de la Maquila Roeli.

Figura 1 Logo de la Maquila Roeli

Nota: Maquila Roeli
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Ubicacion

Actualmente la Maquila se encuentra ubicada en Tejar del Guarco, Cartago, de ahi el
producto terminado se despacha al centro de acopio en Tejar para luego ser distribuido a la
cadena de supermercados de Walmart. En la siguiente Figura 2 se muestra la ubicacion de la

Magquila Roeli.

Figura 2 Planta Maquila Roeli

Nota: Maquila Roeli
Mision
“Ser una empresa comprometida en satisfacer las necesidades del cliente, en la maquila

de alimentos procesados; con un equipo humano innovador orientado al crecimiento sostenible,

la calidad, el servicio y el bienestar social” (Maquila Roeli, s.f.).
Vision

“Ser reconocida a nivel nacional como una empresa destacada por su liderazgo en el
sector de maquila de alimentos, logrando un posicionamiento en el mercado donde se amplie el
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campo de accion a nivel agroindustrial, creando una ventaja competitiva que le permita un

reconocimiento y una alta participacion en el sector” (Maquila Roeli, s.f.).
Valores de la empresa

Liderazgo: Permitimos que nuestros empleados se sientan seguros en la empresa, ejerciendo su

liderazgo en la funcion que realiza.
Excelencia: Buscamos en todo momento el mejoramiento continuo de los procesos.
Responsabilidad: Obramos con seriedad, de acuerdo con nuestros derechos y deberes.

Respeto: Escuchamos, entendemos y valoramos al otro, buscando la armonia en la relaciones

interpersonales, laborales y comerciales.

Trabajo en Equipo: Con el aporte de todos los que intervienen en los diferentes procesos

buscamos el logro de los objetivos.
Productos

La empresa maquila una gran lista de frutas y verduras, en la siguiente Figura 3, se

observan los productos que, en el afio segin la temporada, seleccionan y empacan.

Figura 3 Frutas y verduras Maquila Roeli
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Nota: Maquila Roeli
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Procedimientos y seleccion (condiciones)

Walmart brinda fichas técnicas de cada producto con los estandares requeridos y todas
sus especificaciones para poder cumplir con la calidad requerida en la seleccion de cada
producto.

Materiales de empaque

En el proceso de seleccion y empaque utilizan los siguientes materiales: malla, grapas,
colillas, bandejas, ligas, romanas, gondolas para seleccion del producto, maquinas de empaque,

cuchillos, tijeras, entre otros.
Planteamiento del problema

La adopcién de un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los alimentos es una decision
estratégica para una maquila que selecciona frutas y verduras, pues ello le puede permitir
mejorar su desempefio en la inocuidad de los alimentos. La correcta implementacion de un SGIA
le facilitard gestionar sus procesos de manera que todos los productos sean seleccionados y
empacados de forma inocua, para asegurar que no van a provocar dafios a la salud del

consumidor.

Por lo tanto, un SGIA le va a brindar a la empresa un respaldo con el que van a poder
tener la capacidad de realizar los procesos, manteniendo la inocuidad para satisfacer los
requisitos del cliente, abordar riesgos y tener la capacidad de demostrar la conformidad con los
requisitos del SGIA.

Una de las partes de sumo cuidado en la empacadora es evitar la contaminacién cruzada,
tomando en cuenta todos los productos que pueden utilizar los colaboradores, por ejemplo, los de
limpieza (quimicos), desinfeccion de las herramientas a utilizar, también contemplar la inocuidad

al evitar plagas, mantener buen aseo personal (uniformes).

Por lo cual incluir un SGIA en la Maquila Roeli vendria a potenciar el negocio y a marcar
una diferenciacion en el servicio que brindarian, asegurando la inocuidad de los alimentos bajo
un sistema de gestion. De acuerdo con lo anterior, se deriva la siguiente pregunta de

investigacion:
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¢ Como proponer el Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos INTE/ISO 22000:2018

en la Maquila Roeli?
Objetivos

A continuacion, se van a mostrar los objetivos a desarrollar en el proyecto para la

propuesta del SGIA en la Maquila Roeli.
Objetivo general

e Proponer el Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos INTE/ISO 22000:2018
en la Maquila Roeli.

Objetivos especificos

1. Describir el Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos de la Maquila.

2. Medir el cumplimiento de los requisitos del esquema INTE/ISO 22000 en la Maquila.

3. Analizar las causas que afecten el proceso de seleccion y empaque en términos de
inocuidad.

4. Proponer el Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos bajo la guia INTE/ISO
22000:2018, de la mano de los principios HACCP en el proceso productivo de la
Maquila.

5. Establecer un mecanismo de control que permita dar seguimiento al Sistema de Gestion

de la Inocuidad de los Alimentos.
Justificacién

El presente proyecto busca que Maquila Roeli sea reconocida no solo por mantener un
alto estandar de produccion, sino por estar certificada y respaldada por un Sistema de Gestion de
la Inocuidad de los Alimentos INTE/ISO 22000:2018, por medio de esto se pueda garantizar que
todos sus procesos son inocuos y aseguran el control de los peligros, a través de medidas

especificas para prevenir enfermedades alimentarias.

Con respecto al mercado en el que se desarrollan, tendran la posibilidad de mejorar el
acceso a mas mercados y de mayor exigencia por la confianza que se brindara con el proyecto.

También en el proceso de certificacion, se va a lograr que todo el recurso humano sea
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competente y comprometido con la inocuidad de los alimentos y con todos los procesos que

realicen en la planta, por lo tanto, las ventajas al adoptar un SGIA son comprobables.

El tema se consideré el indicado ya que, para la empresa, las buenas practicas de
manufactura son de gran importancia para ser lideres en esta industria, asegurando que los
productos se seleccionan y se empacan en condiciones éptimas sanitarias y no van a causar
ningun dafio en las personas que los consuman. Ademas de llevar un control del andlisis de

riesgos y control critico para la prevencion e identificacion de cualquiera de ellos.
Antecedentes

En este apartado, se investigan tesis nacionales e internacionales y articulos cientificos
para enriquecer el conocimiento con respecto a los Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los
Alimentos y analizar las metodologias utilizadas para aportar profundidad en el tema. En primer

lugar, se presentan las tesis y luego los articulos cientificos.

En este sentido, Hernandez (2017), en su tesis de grado para optar por el grado de
Licenciatura en Ingenieria de Alimentos, ejercié el tema “Fortalecimiento del Sistema de Gestidn
de Calidad e Inocuidad Alimentaria de Compariia Nacional de Chocolates DCR S.A, mediante la
mejora y documentacion de tres procedimientos del capitulo 3 de la Norma BRC v.6, la
elaboracion del Plan HACCP de la linea Jensen y la validacion de procedimientos de limpieza y
desinfeccion de una banda transportadora”. En este implementd la documentacion para cumplir

con el requisito 3.8 de Control del Producto No conforme.

Para llevar a cabo el proyecto, utilizd Matrices de Riesgo, Diagramas de flujo, Fichas de
Inocuidad de materias primas y realizo la determinacion de puntos criticos de control (PCC). Su
principal contribucién fue que con el estudio realizado logré6 mejorar el sistema de calidad e
inocuidad de la empresa, cuya principal responsabilidad y compromiso es prevenir o reducir 1os
peligros inherentes del proceso, con el objetivo final de producir alimentos inocuos aptos para el

consumo humano (p. 83).

Asimismo, Reyes (2019), en su tesis de grado para optar por el titulo de Especialista en
Gerencia de Calidad, desarroll6 el tema “Propuesta para la Implementacion de un Sistema de
Gestion de la Inocuidad de los Alimentos segun la NTC ISO 22000:2018 en una Panificadora”.

La autora realizo el andlisis en 4 fases en las cuales utilizé herramientas como: Matriz EFE,
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Matriz para medir el nivel de riesgo, Matriz de partes interesadas, Lista de chequeo y Evaluacién

de Peligros para generar informacion de valor para el proyecto.

Su principal contribucion fue que con la evaluacion realizada pudo determinar que las
fortalezas estaban por debajo de las debilidades por lo cual la propuesta de la implementacion de
un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria podria convertirse en una estrategia para
mitigar los efectos adversos a los que la organizacion estaria expuesta de forma interna, externa y
para que la Panificadora pueda brindar alimentos seguros, abordando riesgos y demostrando
conformidad con los requisitos, lo que a su vez funciona como una estrategia de calidad y

competitividad dentro de la organizacion (p. 83).

Ademas, Cordero (2019), en su trabajo presentado para optar al grado en Magister en
Calidad y Metrologia, desarroll6 el tema “Modelo de Sistema de Gestion Integrado para una
empresa productora de empaques plasticos basado en las normas INTE-ISO 9001:2015 E INTE-
ISO 22000:2005”. En primer lugar, el proyecto consistio en la construccion de un Sistema de

Gestion Integrado a partir de los requisitos establecidos en las normas.

Realiz6 una evaluacion de su mision, vision, brindando su respectiva propuesta, también
llevo a cabo una encuesta a los operarios para conocer la percepcion de ellos sobre el entorno en
el cual desarrollan sus actividades; adicional a esto, en el proyecto utiliz6 herramientas como:
Pareto, Andlisis Foda, Fichas de proceso, Diagrama de flujo, entre otras. Su principal
contribucion fue proponer la actualizacion del Sistema de Gestion tanto de la 1SO 9001:2005
como de la INTE/ISO 22000-2005 (p. 77).

Igualmente, Sdnchez (2019), en su tesis de grado para optar por el titulo de Licenciatura
en Ingenieria Quimica, abarcé el tema “Desarrollo del Sistema de Inocuidad para una Planta de
Separacién de Gases Del Aire para el producto Nitrégeno, siguiendo los requisitos que
correspondes de Normas ISO 22000:2005”. Utilizo la metodologia de analisis de peligros y
puntos criticos de control (HACCP) tanto en el proceso de produccion del nitrégeno como en los

materiales con el gas, para determinar existencia de un punto critico.

En este trabajo, la autora en primer lugar realiza una investigaciéon de las condiciones
actuales de la planta para llevar a cabo la planificacion de actividades y la implementacion del
Sistema de Gestion de la Inocuidad. Realiza Auditorias, Diagramas de Flujo, Evaluaciones, entre
otras acciones. Uno de sus principales aportes es que logra establecer programas de
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Prerrequisitos Operativos (PPR Operativos) con la finalidad de controlar la probabilidad de

introducir peligros y contaminacion en el proceso de separacion de aire.

También, Montigue (2020), en su tesis de grado para optar por el titulo de Ingeniero
Industrial, desarroll6 el tema “Disefo del Sistema de Calidad e Inocuidad del Producto basado en
la norma ISO 22000 en la empresa Carvajal Empaques”. Recurrio a un analisis de los procesos
internos, para hacer un diagnostico situacional de la empresa con respecto a la norma ISO 22000

y asi lograr disefiar un plan que se ajustara a la empresa.

Con la implementacion del Sistema de calidad e inocuidad propuesto la empresa esta en
la capacidad de prevenir riesgos y evitar peligros de contaminacion a lo largo de la cadena de
produccion. Utilizo los prerrequisitos de la norma ISO 22002-4, con el fin de cumplir el objetivo
de investigacion, también recurrio a herramientas como: Diagrama Ishikawa, Matriz de

Priorizacion y Diagrama de Gantt para el desarrollo de la propuesta (pp. 39-40).

De la misma manera, Hidalgo (2007) define en su revista, por qué calidad y seguridad en

alimentos:

¢Por qué calidad y seguridad en alimentos? Porque elimina productos insanos, reduce los
costos de calidad (prevencion y evaluacion) y los costos de no calidad (fallas
internas/externas). Asimismo, permite la fidelidad de clientes, la oportunidad de
comercio internacional mantiene la buena imagen del producto/compafiia y mejora la
productividad (p. 73).

Del mismo modo, Ortiz Amaya y Martinez Martinez (2011) plantean en la revista los

desafios en materia de inocuidad:

La demanda mundial de alimentos y la problematica en torno de la inocuidad plantean

desafios, en los siguientes aspectos:

e La educacion de los consumidores, sobre las ventajas de adquirir alimentos
inocuos y de alta calidad.

e EI desarrollo de programas de capacitacion que sensibilicen a las empresas,
encargadas del procesamiento de alimentos, sobre la importancia de la

implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los sistemas de
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aseguramiento de la calidad, como el Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos (HACCP).

e El estudio de los efectos a largo plazo del consumo de alimentos contaminados
por residuos de medicamentos veterinarios y contaminantes quimicos.

e La adopcion de un sistema de inocuidad alimentaria que incluya toda la cadena,
desde los insumos de la produccidn, hasta el producto final para el consumo, es
decir, de la granja a la mesa (I1CA, 2008).

e La consolidacion del sistema de inocuidad de alimentos mediante la
identificacidn, andlisis y priorizacion de las necesidades; el perfeccionamiento de
sus mecanismos regulatorios; la adopcién de procedimientos con fundamentos
cientificos y el incremento de su capacidad técnica (I11CA, 2008).

e El fortalecimiento del sistema de inocuidad, teniendo como referencia sistemas
altamente estructurados, que cuentan con cuatro componentes fundamentales: la
capacidad técnica, para establecer y aplicar medidas sanitarias con base cientifica;
el capital humano y financiero, con el fin de proporcionar sostenibilidad
institucional, sobre la base del nivel de idoneidad profesional y de recursos
financieros disponibles; la interaccion con el sector privado para mantener el
curso, definir necesidades, ejecutar programas Yy servicios conjuntos y la
capacidad para salvaguardar la salud publica y el acceso a los mercados mediante
el cumplimiento de las normas y reglamentos vigentes, con la flexibilidad
necesaria para adaptarse a los cambios que puedan presentar estas normas (I1CA,
2008) (p. 42).

Ademas, Navia, Ayala y Villada (2014) indican en el articulo cientifico con respecto a la

tendencia en los empaques:

Las investigaciones relacionadas con las interacciones empaque/alimento se estan
orientando en aprovechar las capacidades de migracion de los materiales de empaque
para obtener migraciones deseables con fines especificos, con los llamados “empaques
activos”, en los que el agente activo puede hacer parte del material de empaque desde su
proceso de elaboracion o adicionarse en forma individual haciendo parte del contenido

del empaque; a esto se le conoce como migracion positiva. Los Gltimos desarrollos en
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empaques activos incluyen disminuir la velocidad de oxidacion, crecimiento microbiano,

y respiracion (p. 109).
Asimismo, Souza, (2016) enfatiza en la revista el concepto de inocuidad:

e La inocuidad forma parte del concepto de calidad de un alimento, junto con otros
atributos sensoriales y nutricionales.

e Lainocuidad es un atributo oculto (no se puede detectar a través de los sentidos) e
implicito (ninguna persona desea consumir un alimento que le haga dafio a la
salud) (p. 8).

A continuacion, se indican las principales causas de la falta de Inocuidad:

Entre las principales causas de falta de inocuidad de un alimento estan las practicas
agricolas inadecuadas, la falta de higiene a lo largo de la cadena alimentaria, la ausencia
de controles preventivos en las operaciones de elaboracion y preparacion de los
alimentos, la utilizacion inadecuada de productos quimicos, la contaminacion de las
materias primas y del agua, y del almacenamiento de alimentos en lugares inapropiados,
asi como también el cambio climético, los cambios en los estilos de vida de la poblacion

y su nivel socioeconémico (Ulloa, Michelle, Angélica y Silvana, 2020 p. 2).
Proyecciones

Definir en primer lugar, si en la Maquila Roeli actualmente trabaja bajo un Sistema de
Gestion de la Inocuidad de los Alimentos, para asi determinar en qué nivel se encuentra o
si requiere iniciar desde cero en este proceso.

Demostrar mediante los prerrequisitos del esquema INTE/ISO 22000:2018 qué tanto
cumplimiento se mantiene en la Maquila.

Lograr analizar las causas o puntos criticos que puedan afectar el cumplimiento de sus
procesos.

Impulsar a la Maquila Roeli para que pueda adoptar el Sistema de Gestion de la
Inocuidad de los Alimentos bajo la guia INTE/ISO 22000:2018, y obtener todos los
beneficios que brinda la certificacion.

Se busca priorizar y dar un seguimiento de los planes de accién para alcanzar la mejora

continua en términos de Inocuidad Alimentaria y que la Maquila pueda realizar auditorias
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internas peridédicamente para evaluar el cumplimiento de la norma, en caso de

certificarse.



30

CAPITULO Il MARCO TEORICO

En este capitulo se desarrolla una serie de referencias y herramientas, las cuales permiten
entender, medir y evaluar los objetivos del proyecto. Se inicia con una seccion de términos y
definiciones importantes para luego explicar con férmulas y pasos cada herramienta a utilizar
para el analisis del diagndstico de la situacion actual y la propuesta; sin perder la linea base que
es bajo el esquema INTE/ISO 22000:2018.

Es importante tener claro que “el marco tedrico es una etapa y un producto. Una etapa
que implica un proceso de inmersién en el conocimiento existente y disponible que debe estar
relacionado con el planteamiento del problema” (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018,
p. 70).

Términos y definiciones

A continuacion, se procede con la explicacion de distintos conceptos, los cuales se

necesitara su comprension para el avance en la investigacion.
Norma I1SO

La norma ISO, aplicada y extendida hoy en dia a todas las actividades técnicas,

industriales y comerciales, se define como:

...especificacion técnica u otro documento accesible al puablico establecido con la
cooperacion y el consenso o la aprobacién general de todas las partes interesadas, basada
sobre resultados conjugados de la ciencia, la tecnologia y la experiencia, que con- templa
ventajas para el conjunto de la comunidad y aprobada por un organismo cualificado a

nivel nacional, regional o internacional (NUfiez E, 2007 p. 22).
Inteco

INTECO es el Instituto de Normas Técnicas de Costa Rica; una asociacion privada, sin
fines de lucro, creada en 1987. Somos reconocidos, por la ley #8279, como el Ente Nacional de
Normalizacién y contamos con la declaratoria de utilidad pablica para los intereses del Estado.
(INTECO, s.f.)

Norma 1SO 22000

Segun Aldana de Vega y otros (2011) el concepto de Norma 1SO 22000:
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Corresponde esta norma al sistema de inocuidad alimentaria, integra las directrices

internacionales del Codex Alimentarius sobre buenas préacticas de manufactura (bpm), los

principios del analisis de peligros y puntos de control criticos (appcc) con las

herramientas de un sistema de gestién, logrando el mismo lenguaje (pp. 300).

Asimismo, Aldana de Vega y otros (2011) mencionan que se utiliza en empresas que

producen:

e Alimentos para animales

e Alimentos en general

e Servicios de suministros de alimentos, incluidas las organizaciones relacionadas, como

fabricantes de equipos, material de empaque, agentes de limpieza, aditivos e ingredientes.

Ademas, indican los beneficios de la aplicacion de la norma:

1.
2.

Incrementa la confianza de los clientes y del mercado.

Demuestra su capacidad para administrar una herramienta de prevencion de
peligros fisicos, quimicos y bioldgicos en la manipulacion de alimentos.

Aumenta la oportunidad de exportacion de alimentos.

Permite la integracion de los requisitos de otros sistemas de gestion, e incrementa
las ventajas de cada uno de los sistemas.

Lleva a las empresas a obtener el certificado de andlisis de peligros y puntos de
control critico, es decir, a la obtencion de certificacion de la haccp (Aldana de
Vegay otros, 2011).

Normas HACCP

Al respecto, Aldana de Vega y otros (2011) indican que permiten controlar la calidad

sanitaria y mantienen 7 principios del enfoque de la norma:

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada fase.
Principio 2: Determinar los puntos de control criticos (pcc).
Principio 3: Establecer el limite o los limites criticos (Ic) en cada pcc.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los pcc.
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Principio 5: Establecer medidas correctivas que han de adoptarse cuando la

vigilancia indica que un determinado pcc no esta controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacién o de comprobacién para

confirmar que el sistema haccp funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacién sobre todos los
procedimientos y registros apropiados para estos principios y su aplicacion (pp.
298-299).

Manual del SGIA

La Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO) y Organizacion de las
Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial (ONUDI) (2021), indican que es un “documento
no obligatorio en el que se declara la politica de la inocuidad de los alimentos de la organizacion
y se describe su SGIA” (p. 25).

Inocuidad de los alimentos

La caracteristica de la inocuidad de los alimentos es la ausencia de peligros en el
momento de consumo. Estos peligros pueden ocurrir en distintas etapas de la cadena alimentaria,
y por ello son necesarios controles adecuados a través de toda la red (Organizacion Internacional
para la Estandarizacion (ISO) y Organizacion de las Naciones Unidas para el Desarrollo
Industrial (ONUDI), 2021, p. 11).

Herramientas para describir el problema

Seguidamente se definen las herramientas necesarias para describir el problema u

oportunidad de la empresa.
Entrevista estructurada o semiestructurada
Siguiendo los pasos de Alvarez (2017) se realiza una encuesta con base en:

Se trataria de entrevistar a personas relacionadas con el proceso o con criterio para
opinar, realizdndoles un conjunto de preguntas previamente preparadas. Con las
preguntas se ha de tratar que el entrevistado vea el proceso desde diferentes perspectivas
para ayudarle a identificar los riesgos que, a su entender, pudieran existir. Esta

comunicacion uno a uno puede permitir una identificacion de riesgos mas en detalle. Las
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preguntas deberian ser sencillas, abiertas y formuladas en un lenguaje apropiado al

entrevistado y relacionadas unicamente con la identificacion de riesgos en el proceso en

estudio (p. 92).

Diagrama SIPOC

Segun Escobedo y Socconini (2021) el diagrama SIPOC:

Proporciona una perspectiva grafica de las etapas del proceso en conjunto con

proveedores clave, entradas, salidas y usuarios. Se trata de una herramienta que nos

permite analizar un proceso relativo a sus parametros para conocer completamente su

impacto en la cadena de valor (pp. 60-61).

Los elementos clave de un diagrama SIPOC, segin Escobedo y Socconini (2021) son:

e Proveedores: proporcionan las entradas al proceso.

e Entradas: recursos que el proceso requiere.

e Requerimientos de las entradas: lo que el proceso requiere de las entradas

general, deben ser medibles, cuantificables).

e Proceso: la actividad que transforma las entradas en salidas.

e Salidas: productos o servicios proporcionados por el proceso.

(por

e Requerimientos de las salidas: lo que el cliente requiere de las salidas (por lo

general, deben ser medibles, cuantificables).

e Clientes: receptores de las salidas y quienes establecen los requerimientos de

mismas.

lo

las

A continuacidn, en la Figura 4 se muestra la representacién grafica de un Diagrama de

SIPOC para tener una mejor compresion de sus partes.

Figura 4 Representacién grafica Diagrama SIPOC

Requerimientos Requerimientos
S 1 P (0] C
Suppliers Inputs Proceso QOutputs Clientes
(Proveedores) (Entradas) (Salidas)

Nota: Escobedo y Socconini
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Segun Escobedo y Socconini (2021), el diagrama SIPOC se utiliza cuando se requiere:

Conocer las entradas y salidas de los procesos, incluyendo materiales y producto
final.
Documentar un proceso a un nivel macro, analizar sus transiciones e identificar los

involucrados o duefios de los procesos.
El procedimiento para elaborarlo segiin el mismo autor es el siguiente:

Identificar procesos y sus limites.

Identificar las salidas.

Identificar los clientes para cada salida.

Hacer una lista de los requerimientos para cada salida.
Identificar las entradas.

Identificar al proveedor para cada entrada.

Hacer una lista de los requerimientos para cada entrada.
Seguidamente en la Figura 5 se visualizara el procedimiento para elaborar el diagrama:
Figura 5 Procedimiento para elaborar el diagrama SIPOC

-— |m'ci5r_el_//o

proceso

¢Qué espera

cada cliente
¢Qué entradas l o\' de cada
se requieren salida?

para habilitar

Nombre del
este proceso? proceso .
¢Cudles son
l las salidas?
I Quié . Fin del i Quié
cQuien ¢Qué espera el CQUIEH ese
proporciona proceso cliente de

proceso de

ida?
cada entrada? cada salida?

cada entrada?

Nota: Escobedo y Socconini

Escobedo y Socconini (2021) detallan los pasos a seguir para elaborar el diagrama:
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1. ldentificar procesos y sus limites. Dar un nombre al proceso que sea corto pero

descriptivo. Este nombre debe declarar una accion y abarcar todo el proceso en

cuestion. Es necesario asegurarse de que el patrocinador del proyecto tiene control

sobre todo el proceso y de que el problema se encuentra dentro de los limites, los

cuales definen el alcance de la oportunidad de la mejora (pp. 61-64).

2. Listar lo que el proceso provee (salidas). Estas pueden ser:

Producto.
Servicio.
Documentacion.
Informacion.

Desperdicio (salida indeseable).

En este punto, deben listarse las salidas actuales, no las deseadas o futuras. Estas son las

grandes Y del proceso.

3. ldentificar los clientes para cada salida. Se han de listar los receptores de las

salidas definidas en el paso 2. Pueden ser clientes externos o internos, y en este

Gltimo caso puede tratarse de diferentes departamentos o incluso ser la gerencia.

Los clientes y las salidas se deben alinear horizontalmente.

4. Listar los requerimientos de cada cliente para cada salida. Estos requerimientos,

por lo general, deben ser:

Numéricos.
Especificos.

Cuantitativos.

Para identificar correctamente los requerimientos de las salidas:

Observar como se usa el producto o se proporciona el servicio.
Participar, usar el producto o recibir el servicio uno mismo.
Encuestar a los clientes o utilizar grupos de enfoque (focus group).
Observar qué dicen los clientes, qué estdn haciendo.

Preguntar también cuéles son las necesidades futuras del cliente.
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e Conocer a los clientes, los mercados, las oportunidades actuales y
futuras.

5. Listar las entradas, es decir, lo que el proceso necesita para generar las salidas:

e Deben ser sustantivos (no deben usarse adjetivos).

e Se han de utilizar las 6M para encontrar todas las entradas de alto
nivel.

e Se han de clasificar las entradas segun las categorias expuestas
anteriormente: ruido, controlables, estandar o clave.

6. Listar los proveedores, o sea, las entidades que proporcionan las entradas al
proceso. Estos pueden ser internos o externos, de diferentes areas e incluso de la
gerencia. Se deben alinear horizontalmente con las entradas. Hay que asegurarse
de que cada entrada tenga al menos un proveedor.

7. Hacer una lista de los requerimientos para cada entrada. Estos requerimientos, por
lo general, deben ser:

e Numéricos.
e Especificos.

e Cuantitativos.

Se ha de subrayar o sefialar un requerimiento en el diagrama cuando:

e No se esté cumpliendo actualmente.

e NoO exista.

Diagrama de flujo

como:

En este sentido, Verdoy, Mahiques, Pellicer y Prades (2006) describen Diagrama de Flujo

Representacion grafica de la secuencia de etapas, operaciones, movimientos, decisiones y
otros eventos que ocurren en un proceso. Esta representacion se efectla a través de
formas y simbolos graficos utilizados usualmente. Los simbolos graficos para dibujar un
diagrama de flujo estdin mas o menos normalizados. Existen otros simbolos que se pueden
utilizar. Lo importante es que su significado se entienda claramente a primera vista (pp.
213-214).
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Seguidamente en la Figura 6 se muestra un diagrama de flujo para representar el proceso

de fabricacion de una resina:

Figura 6 Ejemplo de Diagrama de Flujo

INICIO
Agregar
a reactor
Reccion

quimica

Sacar
muestra

Medir

viscosidad

Enfriar
v descargar

Viscosidad OK? —I-L FIN ‘

Nota: Verdoy, Mahiques, Pellicer, y Prades

Algunas recomendaciones para construir Diagramas de Flujo segin Verdoy, Mahiques,

Pellicer y Prades (2006) son las siguientes:

e Conviene realizar un Diagrama de Flujo que describa el proceso real y no lo que esta

escrito sobre el mismo (lo que se supone deberia ser el proceso).

e Si hay operaciones que no siempre se realizan como estd en el diagrama. anotar las
excepciones en el diagrama.

e Probar el Diagrama de Flujo tratando de realizar el proceso como esta descripto en el
mismo, para verificar que todas las operaciones son posibles tal cual figuran en el

diagrama.

e Si se piensa en realizar cambios al proceso, entonces se debe hacer un diagrama adicional

con los cambios propuestos.
Herramientas para medir las consecuencias

A continuacién, se muestran las herramientas necesarias para medir las consecuencias en
la empacadora.

Mapa de Proceso (PMAP)

Al respecto, Verdoy, Mahiques, Pellicer y Prades (2006) detallan el concepto de mapa de

Proceso y sus pasos:
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El mapa de proceso o PMAP (por sus siglas en inglés process map) es una herramienta
gréfica que sirve para documentar el flujo de un proceso. En su estructura es muy similar
a un diagrama de flujo, pero en este caso se incluyen las variables de entrada (X) y
salidas (Y) de cada operacion. Ademas, clasificamos las variables de entrada como de

ruido, controlables, estandar y clave (pp. 53-54).

Asimismo, Verdoy, Mahiques, Pellicer, y Prades (2006) que el mapa de proceso se utiliza

para:
e Conocer a detalle el proceso.
e Definir los factores clave de calidad (CTQ) mediante las entradas y salidas del
proceso. Definir el estado actual del proceso.
e Identificar problemas potenciales y causas raiz en el proceso y posteriormente
generar alternativas de solucion.
También, Verdoy, Mahiques, Pellicer y Prades (2006) mencionan el procedimiento para
elaborarlo:
1. ldentificar todas las etapas del proceso.
2. Para cada etapa, listar las entradas y salidas.
3. Caracterizar las entradas
4. Determinar los requerimientos para las variables de entrada y de salida.
5. Validar el mapa de proceso.

Analisis modal de fallos y efectos (AMFE)

En este orden de ideas, Alvarez (2017) indica la definicion de AMFE y sus pasos:

El analisis de modos de fallo y efectos (AMFE), es una técnica de caracter preventivo
empleada para anticipar y corregir deficiencias en un producto, servicio 0 proceso
mediante un examen sistematico del mismo, efectuado por un equipo multidisciplinar,
con la finalidad ultima de garantizar que han sido tenidos en cuenta todos los fallos

potenciales posibles.

El AMFE de proceso es una alternativa muy interesante para abordar la gestion de

riesgo operacional, ya que los fallos potenciales posibles 0 modos de fallo no
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dejan de ser riesgos inherentes en la ejecucion del proceso. Los pasos habituales

en un AMFE de proceso serian:

e ldentificar los posibles modos de fallo (riesgos) para las distintas
actividades del proceso, determinando las consecuencias 0 impactos que
estos tendrian para la organizacion y sefialando las posibles causas que los
generan.

e Analizar los modos de fallo identificados en funcion de tres criterios:

— Gravedad: perdida que puede provocar el modo de fallo para la
organizacion. La pérdida se traduce habitualmente en un coste
economico o de insatisfaccion de los clientes.

— Ocurrencia: repetitividad potencial del modo de fallo o de la causa o
causas que lo producen.

— Detectabilidad: capacidad de deteccion del modo de fallo antes de que
Ilegue al cliente externo (pp. 110-111).

Ademas, Alvarez (2017) afirma que para cuantificar estos criterios, se pueden utilizar

escalas de valoracién cualitativas, cuantitativas o semicuantitativas.

e Multiplicar las valoraciones de los criterios gravedad, ocurrencia y detectabilidad
calculando el denominado indice de Prioridad de Riesgo (IPR : G >< O >< D).
Este indice, que es una valoracion del riesgo operacional, debe ser calculado para
todas las causas de fallo.

e Determinar riesgos prioritarios: para ello, previo al célculo del IPR, o bien una vez
calculado, estableceremos un valor limite para el mismo (criterio de significancia
del riesgo), que representara el valor frontera a partir del cual la organizacién debe
actuar sobre los modos de fallo. De esta forma, todos los modos de fallo —y
consecuentemente, sus causas— con IPR superior o igual valor limite
representardn los riesgos prioritarios, que deberdn ser objeto de actuacion
(tratamiento del riesgo operacional).

e Proponer acciones para tratar los riesgos prioritarios e implantarlas: la efectividad

de las acciones adoptadas para eliminar o minorar las causas que originan los
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modos de fallo determinara la eficacia en la gestion del riesgo operacional (pp.
111-112).

Indicadores
Al respecto, Aldana de Vega y otros (2011) indican que:

Por naturaleza, las personas y las organizaciones tienden a medirse y a compararse con el
fin de evaluar diferentes aspectos en su camino por alcanzar los objetivos de la mejor
manera posible. Mediante los procesos, las organizaciones desarrollan sus actividades a
fin de cumplir con sus objetivos, que necesariamente van orientados al cliente (externo,
interno y accionistas), de ahi la necesidad de obtener informacion permanente e integral
sobre el desempefio de estos procesos y el de la empresa en general, con el fin de
retroalimentar la gestion para la toma de decisiones enfocada a su correccion y/o
mejoramiento (pp. 209-210).

Ademas, Aldana de Vega y otros (2011) brindan la especificacion de los indicadores:

Para que los indicadores se configuren en un apoyo real, deben contener una serie de
caracteristicas y condiciones que permitan su adecuada administracion. Los elementos que deben

considerarse dentro de su especificacion son:
Definicion.
Aldana de Vega y otros (2011) mencionan que corresponde a la informacion que

identifica y define al indicador, y se compone de:

1. Nombre: asignacion de un nombre que defina clara y concretamente su objetivo y
utilidad. De igual forma, debe indicarse el nombre del proceso al que
corresponde.

2. Calculo: cuando el indicador corresponda a un valor cuantitativo es necesario
establecer claramente la manera en que se calculard. En todo caso, sea
cuantitativo o cualitativo, debe indicarse la base de como se tomard la
informacion para establecer la medida.

3. Unidad: la medida del indicador debe tener una unidad, como: porcentaje, numero
de productos/unidad de tiempo, nimero de inconformidades, tiempo de proceso

en segundos, minutos u horas, segun el proceso.
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Herramientas para analizar las causas
Se definen las herramientas y los pasos a seguir para analizar las causas.
Diagrama de causa y efecto

Al respecto, Baca U y otros (2014) mencionan que “el diagrama de causa y efecto
también conocido como diagrama de Ishikawa, es reconocido como una herramienta practica

cuyos objetivos esenciales son”:

a) La deteccion de soluciones a problemas.
b) La deteccion de causas raices.

c) Las propuestas de mejora en algun proceso (p. 119).
También, Baca U y otros (2014) mencionan cémo puede ser utilizado:

El diagrama de Ishikawa puede ser utilizado y aplicado en el andlisis de cualquier
proceso (administrativo, operativo, etc.), pues tiene una estructura genérica. La base para
realizar un diagrama de Ishikawa es la estatificacion de la informacién, ya que esta
representara la entrada del diagrama y, con base en ella, se analizaran los posibles

factores causales de un efecto determinado.
En la siguiente Figura 7 se ejemplifica el diagrama:

Figura 7 Diagrama de causa y efecto

Faclores causales

| Factor1 N Factor2 ||  Faclor 3

NEYEY
A

Faclor 4 Factor 5

P Electo

Nota: Baca U, y otros

Existen varias recomendaciones segun Baca U y otros (2014), que deben seguirse en la
elaboracion de un diagrama de Ishikawa:
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e Definir qué problema o efecto se quiere resolver.

e Conformar un equipo de personas que habran de solucionar el problema.

e Estratificar la informacion de acuerdo con la naturaleza del problema. Esta etapa es la
que define cuales son las causas que originan el problema, asi como los componentes de
dichas causas. Proponer ideas de solucion para cada una de las posibles causas del
problema, considerando la estratificacion previamente realizada.

e Proponer soluciones al problema, considerando el analisis hecho en las cuatro etapas
anteriores.

e No se debe olvidar que los diagramas de Ishikawa funcionaran si y sélo si existe una
intencién declarada de mejorar la situacion actual. Los equipos de trabajo que se integran
para llevar a cabo un diagrama de causa y efecto deben estar comprometidos con la

mejora y tener conocimiento sobre el problema que sera analizado.
Diagrama Pareto
A continuacion, se procede a definir el concepto de Diagrama de Pareto:

El diagrama de Pareto estd basado en un principio que manejaba el economista italiano
Vilfredo Pareto en el siglo pasado, e| cual consiste en que “80% de la poblacion percibe
20% de los ingresos totales y el 20% restante recibe 80% de los ingresos” (Espinosa ,
Zérate, y Sanchez, 2014, pp. 109-111).

En este sentido, Espinosa, Zarate y Sanchez (2014) hacen referencia a este principio

puede aplicarse también en muchos otros aspectos de nuestra vida cotidiana, por ejemplo:

“20% de los articulos que produce una fabrica le genera el 80% de sus utilidades”.
Aplicando a problemas, podemos decir que “el 20% de las causas generan 80% de sus
problemas”. Ninguna empresa o institucion en el mundo, por grande y poderosa que €sta
sea, tiene los medios suficientes para resolver el 100% de sus problemas, por ello tiene
que aplicar sus recursos en forma eficiente para resolver aquellos problemas que sean

mas importantes o que su solucion aporte un beneficio mayor.

Igualmente, Espinosa , Zarate, y Sdnchez, 2014 mencionan los pasos para la elaboracion
de un diagrama de Pareto:



43

1. Elaborar una lista de los problemas y sus valores en términos de costo, porcentaje,
frecuencia o algun otro tipo de valor.
2. Determinar la fecha en la que se elaborara otro diagrama de Pareto para evaluar la
mejora.
3. Elaborar una tabla que contenga las columnas siguientes:
a. Problemas, en orden descendente de acuerdo con su valor.
b. Valores: costos, porcentaje, frecuencia, etc.
c. Porcentaje que representa cada tema del valor total.
d. Porcentaje acumulado.
e. Suma total de la columna de valores (b).
4. Calcular el porcentaje relativo de cada problema y anotarlo en su columna respectiva.

Seguidamente en la Figura 8 se muestra la formula del porcentaje relativo.

Figura 8 Férmula porcentaje relativo

%=— X 100
N

Nota: Espinosa, Zarate, y Sanchez
n = valor de cada problema.
N = suma total de todos los valores de todos los problemas.

5. Calculara el porcentaje acumulado en cada problema (sumas acumuladas de la columna

de porcentaje). A continuacién, en la Figura 9 se muestra el calculo del porcentaje

acumulado.
Figura 9 Ejemplo calculo porcentaje acumulado
PORCENTAJE
PROBLEMA VALOR PORCENTAJE ACUMULADO
| Grumo 50 37.87 37.87
I Tallones 36 27.27 65.14
1 Escurridas 15 11.36 76.50
Y Abolladuras 10 7.57 84.07
\% Falta de brillo 8 6.06 90.13
Vi Decoloracion B! 3.78 93.91
Vil Otros 8 6.06 99.97
132 99.97

Nota: Espinosa, Zarate, y Sdnchez
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6. Llenar los datos generales en el formato de Diagrama de Pareto (descripciéon del
problema, planta, departamento, operacion, periodo de tiempo, etc.).

7. En el eje vertical seleccionar la escala adecuada de acuerdo con el valor maximo de cada
problema.

8. En el eje horizontal, en los espacios destinados a ello anotar los nombres de cada tema o
problema.

9. Elaborar la grafica haciendo una barra por cada problema comenzando por los de mayor
valor. La altura de la barra seré igual al valor de cada problema.

10. En el eje de la derecha escoger la escala adecuada para mostrar el porcentaje acumulado.
El 100% debe coincidir con el valor del eje izquierdo que represente a la suma de todos
los va- lores de cada problema.

11. Dividir en 10 partes iguales o multiplos de 5 0 10 el eje de los porcentajes.

12. Tomando como referencia el extremo superior derecho de cada barra y la escala de
porcentajes, expresar los porcentajes acumulados de cada tema con un punto.

13. Unir los puntos con una linea continua.
Recomendaciones segun Espinosa, Zarate y Sanchez, 2014:

I.  Procurar que los periodos que abarcan el diagrama sean uniformes para poder evaluar las
mejoras de un periodo a otro.
Il.  Para la elaboracion de la tabla y la grafica se deben elegir s6lo los 9 problemas de mayor
valor y todos los demas agruparlos en una tltima columna que se llame “otros”.
I1l. Al seleccionar la escala izquierda se debe poder observar el valor “n” dentro de la misma.
IV.  Procurar no dejar espacios entre cada barra, pero en caso de que sea necesario dejarlos,
éstos deben ser uniformes.

V. Labarra de otros siempre debe ir al final, no importa su valor.
Analisis preliminar de riesgos (APR)
Se define el analisis preliminar de riesgos segtn Alvarez (2017):

El anélisis preliminar de riesgos (APR), también conocido en inglés por PHA
(Preliminary Hazard Analysis) es una técnica que permite un andlisis sencillo de los
riesgos y puede utilizarse para un primer acercamiento a la gestion del riesgo operacional.

Para su desarrollo, basta con constituir un equipo de personas con conocimientos sobre el
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proceso en estudio quienes, siguiendo las actividades del proceso, propondran posibles

riesgos asociados a su desarrollo. Los riesgos detectados suelen estar relacionados con:

Las materias primas empleadas.

Los productos intermedios o finales surgidos del proceso.

Las instalaciones, equipos y maquinaria utilizados.

El entorno general en el que se desarrolla el proceso.

Otras operaciones colaterales con influencia en el proceso, como pruebas,

mantenimiento, arranques, paradas, etc.

Para cada riesgo se determinaran sus causas y las consecuencias que para la organizacion

tendria la materializacion del riesgo, proponiéndose acciones preventivas o correctivas

para tratar cada uno de los riesgos (p. 110).

A continuacion, en la Figura 10 se muestra un ejemplo de un APR:

Figura 10 Ejemplo de anélisis preliminar de riesgo

Riesgo

Causa

Consecuencia

Acciones preventivas o correctivas

Parada de la
maquina

1) Solo se realiza
mantenimiento
correctivo

2) La utiliza personal
no autorizado

3) Antigiedad de la
maquina

* Parada de la
produccién

* Posible retraso
en las entregas

a) Programar acciones de
mantenimiento preventivo para la
méquina

b) Limitar la utilizacién de la
mdquina a personal autorizado
mediante llave o clave de acceso

c) Estudiar viabilidad econémica
para la sustitucién de la maquina

Nota: Alvarez

Herramientas Para El Disefio o Propuesta

A continuacion, se definen las herramientas para el disefio o propuesta.

Anélisis de peligros y puntos de control criticos (APPCC)

A continuacion, Alvarez (2017) define el sistema APPCC:

El APPCC (analisis de peligros y puntos de control criticos) es una técnica de autocontrol

empleada para asegurar el control de los riesgos y mantener la fiabilidad y la seguridad de

la calidad de un producto. Se emplea, sobre todo, en organizaciones implicadas en las
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diferentes fases de la cadena alimentaria para garantizar la seguridad de los alimentos,
aunque también se ha extendido su uso a otros sectores, como el farmacéutico y el
sanitario. Y esto es asi porque los principios para identificar peligros que puedan influir
en la calidad de un producto y para definir puntos en los procesos donde realizar el
seguimiento de esos peligros y de parametros de control asociados, es replicable en otro

tipo de organizaciones.

El sistema APPCC fue originalmente disefiado en los afios 60 por la compaiiia Pillbury en
colaboracién con la NASA y los laboratorios del ejército de los EFUU, dentro del
denominado Programa Apolo, planteando como objetivo el suministro de alimentos
sanitariamente seguros para los astronautas. Su aceptacion posterior por la Comision del
Codex Alimentarius FAO/OMS en 1993 representd la aprobacion formal del sistema,
recomendandose su empleo no solo para la industria, sino a través de toda la cadena
alimentaria. Existe normativa comunitaria y nacional que regula su implantacion en

productos alimenticios (p. 118).

El sistema APPCC se fundamenta en siete principios, segun establece la Comisién del
Codex Alimentarius. Los pasos para la implantacion serian los siguientes de acuerdo con Alvarez
(2017):

e Designar el equipo de personas responsable de realizar el APPCC, formandolos
en la tecnica APPCC si es necesario.

e Planificar la definicion e implantaciéon del sistema APPCC: es conveniente
realizar un sencillo plan para programar acciones, responsables y fechas
necesarios para desarrollar e implantar el sistema APPCC.

e Analizar la situacion actual para comprobar si se dan los requisitos previos
necesarios para la implantacion del APPCC. Estos requisitos previos estan
relacionados con cuestiones como:

— Instalaciones: deben ser suficientes, adaptadas al negocio en cuestion (por
ejemplo, en una industria alimentaria locales con paredes de superficies
lisas, faciles de limpiar, sin huecos y rincones donde se pueda acumular la

suciedad...) y con los servicios indispensables para trabajar en condiciones
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adecuadas, incluyendo los distintos suministros basicos (agua,
electricidad, etc.).

— Equipos y utensilios: deben ser inocuos para el producto elaborado.

— Personal: debe ser competente para la manipulacion del producto, cuidar
la higiene y utilizar ropa de trabajo apropiada, de uso exclusivo y en
perfecto estado de limpieza.

— Procesos: deben estar documentados y desarrollarse de una manera
normalizada y controlada.

— Limpieza y mantenimiento: tanto las instalaciones como los equipos y
utensilios deben estar limpios y en buen estado de conservacion,
sometiéndose al mantenimiento oportuno. Son deseables planes de
limpieza, mantenimiento y control de plagas.

— Almacenamiento y eliminacion de residuos: los residuos generados deben
almacenarse en recipientes y lugares adecuados para no perturbar la
calidad del producto.

— Trazabilidad: a lo largo de los procesos productivos se ha de asegurar la
trazabilidad del producto mediante la identificacion oportuna del mismo o

de sus partes (pp. 118-119).
También, Alvarez (2017) explica los pasos a seguir para desarrollar los 7 principios:

Principio I: analizar los peligros (AP). Se habran de identificar los peligros potenciales
fisicos, quimicos y bioldgicos relacionados con cada proceso productivo, asi como
establecer las medidas para prevenirlos. Es conveniente utilizar el mapa de procesos y el
flujograma de cada proceso como guia para identificar los peligros que se puedan
presentar. Ademas de los conocimientos y experiencia del equipo APPCC, se pueden

utilizar otras fuentes de informacién como:

— Requisitos legales exigidos.
— Incidencias detectadas relacionadas con el proceso.

— Disefio y condicién de las instalaciones.
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En este paso, es conveniente evaluar el riesgo asociado a cada uno de los peligros
detectados, analizando la probabilidad de aparicion y la gravedad de los efectos
perjudiciales que pudieran ocasionarse. Con esta evaluacién, lograremos identificar los
riesgos prioritarios con el fin de concentrar todo nuestro esfuerzo en poner las medidas

necesarias para evitar los riesgos mas relevantes.

Principio 2: determinar los puntos de control criticos (PCC). Consiste en la identificacion
de las etapas del proceso en las que se debe ejercer control para prevenir un peligro,
eliminarlo o reducirlo a niveles adecuados. El tipo y nimero de PCC se debe limitar a
aquellos puntos que son realmente criticos o indispensables para garantizar la seguridad o

integridad del producto.

Para identificar los PCC en el proceso resulta uatil aplicar el arbol de decision. Las
preguntas del arbol de decisién se responden por cada peligro y etapa de proceso.

Seguidamente en la Figura 11 se muestra el arbol de decision para determinar los PCC.

Figura 11 Arbol de decision para determinar los PCC

Necesidad de identificar PPC

P'I #Existen medidas preventivas Modificar la etapa,
para el peligro identificado? el proceso o el producto
si
(]
2Es necesario el control
—
NO de esla elapa?
|
si NO
2Elimina esta etapa e] peligre No es un PCC
P2 o reduce SuU presencia a un
nivel aceptable?
si PCC

NO
3

éPuede la contaminacién aparecer
P3 o incrementarse hasta alcanzar
niveles inaceptables?

NO = No es un PCC
si +
\ si
2En uno elapa posterior se puede l

P4 eliminar o reducir el peligro
o un nivel aceplable?

NO

Nota: Alvarez

Principio 3: establecer los limites criticos asociados a cada PCC. Una vez determinados

cuales son los puntos de control criticos, es decir, donde vamos a ejercer los controles
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para evitar la presentacion de los peligros identificados, se han de establecer a
continuacion los criterios para su control (limites criticos). Estos limites marcaran la
frontera entre lo aceptable y lo no aceptable, entre lo seguro y lo inseguro o peligroso.
Los limites criticos estaran preferiblemente asociados a un parametro medible que pueda
ser facilmente vigilado de forma rutinaria (temperatura, tiempo, pH....) Para establecer

los limites criticos se puede consultar la siguiente informacion:

— Requisitos legales.
— Estudios y publicaciones cientificas.
— Experiencias particulares del sector.

— Asesoramiento de expertos.

Principio 4: crear un sistema de vigilancia de los PCC. Definicion y aplicacion de
medidas de vigilancia (inspeccion visual, control de temperaturas, analisis de muestras...)
que posibiliten detectar una pérdida de control en todos los PCC definidos,
proporcionando informacion a tiempo para poder adoptar medidas correctoras que
permitan poner los PCC bajo control. Las medidas de vigilancia deben ser medidas
rapidas que ofrezcan informacion lo antes posible. Para cada medida de vigilancia se

definiran:

— Descripcion de la medida de vigilancia y medios para efectuarla.
— Frecuencia de la vigilancia.
— Responsables de llevarla a cabo.

— Datos a registrar.

Principio 5: adoptar medidas correctoras para controlar los PCC. Cuando el sistema de
vigilancia detecte que un PCC est4 fuera de control (desviacion respecto a los limites
criticos establecidos) sera necesario implantar acciones correctoras para revertir la
situacion. Las acciones correctoras podran estar orientadas al producto, al proceso o a
ambos (eliminacion de producto, reprocesamiento de producto, ajuste de parametros de
proceso, limpieza...).

Principio 6: establecer procedimientos de verificacion del correcto funcionamiento del

APPCC. Definicion e implantacion de procedimientos para confirmar que el sistema
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APPCC funciona eficazmente. Este principio se puede abordar mediante la realizacion de
auditorias internas contrastando mediante evidencias (registros, entrevistas con el
personal, observacion de actividades, recogida de muestras, etc.) que se realizan los
controles, medidas de vigilancia, etc., y que son eficaces para preservar la seguridad y

calidad de los productos.

Principio 7: determinar los documentos y registros necesarios. Todos los documentos del
sistema APPCC deben agruparse en un manual al que se le aplicara el preceptivo control
documental (por ejemplo, revisién, aprobacion y distribucion controlada a los afectados).
Los registros deberan ser generados por los responsables designados y se deberan
archivar durante un minimo de tres afios o hasta el final de la vida comercial del producto

en caso de ser superior a tres afios (pp. 119-121).
A continuacion, en la Figura 12 se expone un ejemplo de un cuadro de control APPCC:

Figura 12 Cuadro de control APPCC
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Nota: Alvarez

En este sentido, Aldana de Vega y otros (2011) explican que son las 5 s:
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Las cinco S se fundamentan en cinco palabras japonesas que comienzan por la letra S,
cada una de las cuales tiene un significado que permite la creacion de un lugar de trabajo
optimo y seguro. Los japoneses han demostrado la incidencia positiva que tiene en el
trabajador laborar en espacios adecuados estéticamente, con la infraestructura requerida,
aseo, orden, iluminacion, ventilacién, a través de la metodologia de la cinco S, que tiene
como fin generar ambientes de calidad, que facilitan la implementacion de la cultura de la
calidad (pp. 78-79).

Ademas, indican:

La aplicacion de las cinco S permite contar con instalaciones limpias, ordenadas,
agradables, ahorrar tiempo y costos, evitar desperdicios, dar una buena imagen, prevenir
la contaminacion del ambiente y las enfermedades, mejorar el &nimo de los trabajadores y

reducir los accidentes de trabajo (Aldana de Vega y otros, 2011, pp. 78-79).
Asimismo, explican que las cinco S tienen el siguiente significado:

Sentido de la clasificacion: Seiri.
Sentido del orden: Seito.
Sentido de la limpieza: Seiso.

Sentido de salud y bienestar personal: Seiketsu.

o ~ w N

Sentido de autodisciplina: Shitsuke (Aldana de Vega y otros, 2011).

También afirman que para soportar algunos elementos de la cultura de la calidad, se han
generado las siguientes cuatro nuevas S, que se relacionan con los factores de cultura de

la calidad planteados en el capitulo:

1 Constancia: Shikari.

2 Compromiso: Shitsukoku.
3. Coordinacion: Seishoo.
4

Estandarizacion: Seido (Aldana de Vega y otros, 2011).

A través de un ambiente agradable de trabajo, asociado al entorno fisico, las personas
pueden mejorar sus niveles de desempefio, su sentido de pertenencia y su compromiso con su
trabajo y con la organizacion, contribuyendo a la conformacion de un excelente ambiente de

trabajo.
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Gréfico de control
A continuacion, Baca U y otros (2014) indican la definicion de grafico de control:

Las graficas de control son herramientas estadisticas que ayudan a medir el
comportamiento de una variable de calidad a través del tiempo. Son muy Utiles ya que
evallian y determinan si un proceso, considerando cierta caracteristica de calidad deseable

de control, esta bajo control estadistico (p. 130).
También explica como definirlo:

Para poder definir si un proceso se encuentra 0 no bajo control, es necesario establecer las
tolerancias o limites de especificacion que el producto debe cumplir en el proceso. Estas
tolerancias se determinan en gran medida por el disefio del proceso y la complejidad del
mismo. Si la caracteristica a ser analizada se encuentra dentro de las tolerancias
permitidas, entonces se dice que el proceso esta bajo control, de lo contrario estara fuera
de control. Si un dato se encuentra entre la linea de control superior (LCS) y la linea de
control interior (LCI) se dice que la caracteristica que se quiere medir esta bajo control.
Por el contrario, si la caracteristica a ser medida se ubica fuera de los limites, entonces se
dice que el proceso estd fuera de control. Mientras la caracteristica de calidad se
encuentre mas cercana al limite de control central (LCC) menos variabilidad tiene el

proceso (Baca U y otros, 2014).
A continuacion, en la Figura 13 se muestra un esquema general de un grafico de control:

Figura 13 Esquema general de un grafico de control

LCS Donde:

LCS: Limite de control superior.
LCC: Limite de control central.

ICC } LCl:  Limite de control inferior.

= rol.
el Puntos fuera de control

S o] ) o B Y R

Tiempo
(expresa el orden en que se toman las muestras)

Nota: Baca U, y otros
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A continuacién Aldana de Vega y otros (2011) describen los pasos para realizar los

gréficos de control:
Primer paso es la recoleccion de los datos.

El segundo paso consiste en determinar el nimero de muestras (N) y el numero de
subgrupos (n), para calcular el promedio de dichos datos y el rango o recorrido de los

datos, asi como las medias generales (X’) y el rango (R’).

El tercer paso consiste en calcular los limites de control, para lo cual se emplean las

ecuaciones siguientes:

Limite de control superior para X: LCSx =X’ + A2 X R’
Limite de control inferior para X: LCIx =X’ — A2 X R’
Limite de control superior para R: LCSr=R’ x D4
Limite de control inferior para R: LCSr =R’ x D4

Por altimo, el cuarto paso consiste en graficar los datos, trazando a la vez los

correspondientes limites de control para cada uno (pp. 187-188).
Herramientas para el control de la propuesta
Seguidamente se definen las herramientas a desarrollar para el control de la propuesta.
Diagrama de Gantt
A continuacion, se desarrolla el concepto de Diagrama de Gantt:

Los cronogramas de barras o «graficos de Gantt» fueron concebidos por el ingeniero
norteamericano Henry L. Gantt, uno de los precursores de la ingenieria industrial
contemporanea de Taylor. Gantt procuro resolver el problema de la programacion de
actividades, es decir, su distribucion conforme a un calendario, de manera tal que se
pudiese visualizar el periodo de duracién de cada actividad, sus fechas de iniciacion y
terminacion e igualmente el tiempo total requerido para la ejecuciéon de un trabajo. El
instrumento que desarroll6 permite también que se siga el curso de cada actividad, al
proporcionar informacién del porcentaje ejecutado de cada una de ellas, asi como el
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grado de adelanto o atraso con respecto al plazo previsto (Verdoy, Mahiques, Pellicer y
Prades, 2006, pp. 214-216).

Este gréafico segun Verdoy, Mahiques, Pellicer y Prades (2006) consiste simplemente en

un sistema de coordenadas en que se indica:

En el eje Horizontal: un calendario, o escala de tiempo definido en términos de la
unidad mas adecuada al trabajo que se va a ejecutar: hora, dia, semana, mes, etc.
En el eje Vertical: Las actividades que constituyen el trabajo a ejecutar. A cada
actividad se hace corresponder una linea horizontal cuya longitud es proporcional
a su duracion en la cual la medicidn efectiia con relacion a la escala definida en el
eje horizontal conforme se ilustra.

Simbolos Convencionales: En la elaboracion del grafico de Gantt se acostumbra
utilizar determinados simbolos, aunque pueden disefiarse muchos otros para

atender las necesidades especificas del usuario.

Asimismo, los simbolos basicos, son los siguientes:

Iniciacion de una actividad

Término de una actividad

Linea fina que conecta las dos «L» invertidas. Indica la duracion prevista de la
actividad.

Linea gruesa. Indica la fraccion ya realizada de la actividad, en términos de
porcentaje. Debe trazarse debajo de la linea fina que representa el plazo previsto.
Plazo durante el cual no puede realizarse la actividad. Corresponde al tiempo
improductivo puede anotarse encima del simbolo utilizando una abreviatura.
Indica la fecha en que se procedi6 a la ultima actualizacion del gréfico, es decir,
en que se hizo la comparacion entre las actividades previstas y las efectivamente
realizadas (Verdoy, Mahiques, Pellicer y Prades, 2006, pp. 214-216).

Elemento de descomposicion de trabajo (EDT)

Al respecto, Piattini Velthuis, Garcia Rubio, Garcia Rodriguez de Guzman y Pino (2018)

indican la definicién de EDT:
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Un Elemento de Descomposicion de Trabajo (Breakdown Element) es una generalizacion
abstracta para cualquier tipo de elemento que aparece en una estructura de este tipo. Cada
elemento de desglose tiene asociada una estructura de desglose de trabajo (WBS, Work-
Breakdown Structure) que representa su estructura interna. Los tipos de elementos de
descomposicion de trabajo son actividades (activities) e hitos (milestones) y el flujo entre
los elementos de descomposicion de trabajo se representa por medio de Secuencias de

Trabajo.

La descomposicion del trabajo en distintos niveles de detalle se realiza mediante el
concepto de Actividad (Activity), de forma que cualquier elemento de descomposicion de
trabajo con estructura interna (es decir, que incluye otros elementos de descomposicion)
recibe el nombre de Actividad, independientemente del nivel de descomposicion. (pp.
252-253).

A continuacion, en la Figura 14 se observan las relaciones de secuencia de flujo entre

elementos de descomposicion de trabajo:

Figura 14 Relaciones de secuencia de flujo entre elementos de descomposicion de trabajo

Dependencia Ejemplo Descripcion
Fin a comienzo (FC) (B) no puede comenzar
- hasta que finalice (A).
Comienzo a comienzo (B) no puede comenzar
(CC) 5] hasta que comience (A)
Finafin (FF) A {B) no puede finalizar hasta
que finalice (A)
Comienzo a fin (CF) (B) no puede finalizar hasta
g gue comience (A)

Nota: Piattini Velthuis, Garcia Rubio, Garcia Rodriguez de Guzman, y Pino
Hoja de chequeo o verificacién

Al respecto, Aldana de Vega y otros (2011) indican que: “es un formato en el cual se

registran los datos que surgen por efecto de observaciones, calculos y codificaciones, los cuales
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son fuente e insumo de las herramientas técnicas y estadisticas™ (p. 185). A continuacion, en la

Figura 15 se muestra su definicion, procedimiento y aplicacion.

Figura 15 Hoja de chequeo o verificacién

QUE ES PROCEDIMIENTO APLICACION
Herramienta para el registro 1. Identificacién del problema. Recolectar datos para
y organizacién de la posteriores andlisis.
informacién a través de una 2. Lista de ideas por persona.
hoja de formato sencillo Reducir riesgos asociados
disefiada para un evento 3. En grupo, cada persona con la toma de decisiones.
especifico. expone su idea (por turnos).

Verificar defectos.
4. Al tiempo que se lee, una
persona las escribe en una Verificar la distribucién
pizarra. del proceso.

5. Resumir datos y clasificarlos. Servir de apoyo a otras
herramientas estadisticas.
6. Interpretar, analizar y explicar
los datos de acuerdo con un
objetivo.

Nota: Aldana de Vega, y otros
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CAPITULO Il MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se informa acerca del procedimiento metodoldgico utilizado para dar
respuesta a la pregunta de investigacion. Se analiza la metodologia, el enfoque, disefio, variables,
las formas de recoleccion de datos, los instrumentos a utilizar en el proyecto, asi como el método
que permitira estructurar el estudio y avanzar en su desarrollo. Por ultimo, se presenta el
cronograma de activades del proyecto para seguir el orden con cada avance a presentar y tener un
panorama mas claro con respecto a las fechas de entregables e informacion importante de la

investigacion.
Enfoque

En este sentido, “Los enfoques cuantitativo, cualitativo y mixto constituyen rutas posibles
para resolver problemas de investigacion. Todos resultan igualmente valiosos y son, hasta ahora,
los mejores métodos para investigar y generar conocimientos” (Hernandez Sampieri, 2018, p.
41).

Asimismo, “Toda investigacion se inicia con una idea que se desarrolla paulatinamente.
Pero para comenzar una investigacion necesitas primero conocer las rutas que han sido
construidas por las comunidades cientificas para estudiar cualquier tema, fendmeno o

planteamiento” (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 4).
Enfoque cuantitativo

A continuacion, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) definen el concepto de

enfoque cuantitativo:

Actualmente, representa un conjunto de procesos organizado de manera secuencial para
comprobar ciertas suposiciones. Cada fase precede a la siguiente y no podemos eludir
pasos, el orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir alguna etapa. Parte de
una idea que se delimita y, una vez acotada, se generan objetivos y preguntas de
investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o perspectiva tedrica. De las
preguntas se derivan hipétesis y determinan y definen variables; se traza un plan para
probar las primeras (disefio, que es como “el mapa de la ruta”); se seleccionan casos o

unidades para medir en estas las variables en un contexto especifico (lugar y tiempo); se
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analizan y vinculan las mediciones obtenidas (utilizando métodos estadisticos), y se

extrae una serie de conclusiones respecto de la o las hipétesis (pp. 5-6).
A continuacion, en la Figura 16 se muestran las fases del proceso cuantitativo:

Figura 16 Proceso cuantitativo

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase4 Fase 5

Revision de la Elaboracién de

. § Visualizacion del oa
Planteamiento literatura y desarrollo hipétesis y
— 1 alcance del ™
del problema del marco o tudi definiclon de
- Zr estudio. X
perspectiva tedrica variables

|

Elaboracién del Andlisis de los Pt ehhs Definicién y Desarrollo del
reporte de - - =—  seleccion de la - disefio de
datos datos - - i

resultados muestra investigacion

Idea >

Fase 10 Fase 9 Fase 8 Fase 7 Fase &

Nota: Hernandez Sampieri y Mendoza Torres
Enfoque cualitativo

Ademas, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) proceden a indicar la definicion

de enfoque cualitativo como:

Con el enfoque cualitativo también se estudian fendmenos de manera sistematica. Sin
embargo, en lugar de comenzar con una teoria y luego “voltear” al mundo empirico para
confirmar si esta es apoyada por los datos y resultados, el investigador comienza el
proceso examinando los hechos en si y revisado los estudios previos, ambas acciones de
manera simultanea, a fin de generar una teoria que sea consistente con lo que esta
observando que ocurre. De igual forma, se plantea un problema de investigacion, pero
normalmente no es tan especifico como en la indagacion cuantitativa. Va enfocandose
paulatinamente. La ruta se va descubriendo o construyendo de acuerdo al contexto y los
eventos que ocurren conforme se desarrolla el estudio. Las investigaciones cualitativas
suelen producir preguntas antes, durante o después de la recoleccién y analisis de los
datos. La accién indagatoria se mueve de manera dinamica entre los hechos y su
interpretacion, y resulta un proceso mas bien “circular” en el que la secuencia no siempre

es la misma, puede variar en cada estudio (pp. 7-8).

Enfoque mixto
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Igualmente, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) mencionan sobre la tercera

ruta:

Esta tercera via para realizar investigacion entrelaza a las dos anteriores (cuantitativa y
cualitativa) y las mezcla, pero es méas que la suma de las dos anteriores e implica su
interaccion y potenciaciéon. Los métodos mixtos o hibridos representan un conjunto de
procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el
analisis de datos tanto cuantitativos como cualitativos, asi como su integracion vy
discusion conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacién recabada
(denominadas metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo
estudio (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2008). Los métodos mixtos pueden
implementarse de acuerdo a diversas secuencias. A veces lo cuantitativo precede a lo
cualitativo, en otras ocasiones lo cualitativo es primero; también pueden desarrollarse de
manera simultanea o en paralelo, e incluso es factible fusionarlos desde el inicio y a lo

largo de todo el proceso de investigacion (p. 10).
Enfoque del proyecto

El enfoque que se adapta al proyecto es el cuantitativo, pues como se definio
anteriormente, es el que maneja un orden secuencial, se parte de una idea que se delimita, se
generan objetivos, preguntas de investigacion, se seleccionan casos o unidades para medir en
estas las variables y se analizan y vinculan las mediciones obtenidas (utilizando métodos
estadisticos) para luego finalizar con una serie de conclusiones y recomendaciones segun la

propuesta y objetivos planteados.
Alcance

Hernandez Sampieri (2018) indica que visualizar qué alcance tendra nuestra
investigacion es importante para establecer sus limites conceptuales y metodoldgicos, asi como
direccionarnos en la ruta cuantitativa (p 104). A continuacion, se definen los alcances que puede
tener una investigacion cuantitativa y los factores que se derivan: exploratorio, descriptivo,

correlacional y explicativo.

Exploratorio
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Seguidamente Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) explican el concepto de

alcance exploratorio:

Los estudios exploratorios se llevan a cabo cuando el propdésito es examinar un fenémeno
0 problema de investigacion nuevo o poco estudiado, sobre el cual se tienen muchas
dudas o no se ha abordado antes. Es decir, cuando la revisién de la literatura revel6 que
tan solo hay guias no investigadas e ideas vagamente relacionadas con el problema de

estudio, o bien, si deseamos indagar sobre temas y areas desde nuevas perspectivas.

Los estudios exploratorios también sirven para obtener informacién sobre la posibilidad
de llevar a cabo una investigacion mas completa y profunda respecto de un contexto
particular, identificar conceptos o variables promisorias a indagar, establecer prioridades
para futuros estudios o sugerir afirmaciones, hipétesis y postulados. Esta clase de
investigaciones resulta comun en las ciencias y el mundo profesional, sobre todo en

situaciones en las que existen pocos datos (pp. 106-107).
Descriptivo

Continuando, para Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) el alcance descriptivo

se define como:

Los estudios descriptivos pretenden especificar las propiedades, caracteristicas y perfiles
de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se
someta a un andlisis. Es decir, miden o recolectan datos y reportan informacién sobre
diversos conceptos, variables, aspectos, dimensiones o componentes del fendmeno o
problema a investigar. En un estudio descriptivo el investigador selecciona una serie de
cuestiones (que, recordemos, denominamos variables) y después recaba informacion
sobre cada una de ellas, para asi representar lo que se investiga (describirlo o

caracterizarlo) (p. 108).
Correlacional

Asimismo, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) mencionan la definicion del

alcance correlacional:

Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion que

existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o0 variables en un contexto en particular. En
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ocasiones solo se analiza la relacion entre dos conceptos o variables, pero con frecuencia

se ubican en el estudio vinculaciones entre tres, cuatro 0 mas variables.

La utilidad principal de los estudios correlacionales es saber cdmo se puede comportar un
concepto o una variable al conocer el comportamiento de otras variables vinculadas. Las
correlaciones pueden ser positivas (directamente proporcionales) o negativas
(inversamente proporcionales). Si es positiva, significa que los casos que muestren altos
valores en una variable tenderdn también a manifestar valores elevados en la otra
variable. Si es negativa, implica que casos con valores elevados en una variable tenderan

a mostrar valores bajos en la otra variable (pp. 109-110).
Explicativo
Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) indican sobre el alcance explicativo que:

Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de fendmenos, conceptos o
variables o del establecimiento de relaciones entre estas; estan dirigidos a responder por
las causas de los eventos y fendmenos de cualquier indole (naturales, sociales,
psicoldgicos, de salud, etc.). Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar
por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan

dos 0 més variables (pp. 110-112).
Alcance del proyecto

El tipo de alcance seleccionado en el proyecto es el explicativo ya que es el que esta
dirigido a responder por las causas de las situaciones, problemas u oportunidades identificadas en
el planteamiento de la investigacion, ademas de que las investigaciones explicativas son mas
estructuradas que los estudios con los demas alcances y brindan un mejor entendimiento del tema

seleccionado.
Disefio
Se define como “plan o estrategia que se desarrolla para obtener la informacion (datos)
requerida en una investigacion con el fin Gltimo de responder satisfactoriamente el planteamiento

del problema” (Herndndez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 150). A continuacion, se

definen los dos tipos de disefio que se utilizan en el enfoque cuantitativo.
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Disefios experimentales

Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) indican qué son los disefios

experimentales:

El término experimento tiene dos acepciones basicas. La primera es mas general y se
refiere a realizar una accion y después observar las consecuencias (Babbie, 2017). Asi,
hablamos de “experimentar” cuando mezclamos sustancias quimicas y vemos la reaccion
provocada, o cuando nos cambiamos la apariencia (look) y observamos el efecto que
causa en nuestras amistades. La esencia de esta concepcion de experimento es la

manipulacion intencional de una accion para analizar sus posibles resultados.

La segunda hace referencia a una investigacion en la que se manipulan deliberadamente
una 0 mas variables independientes (supuestas causas antecedentes) para analizar las
consecuencias que tal manipulacion tiene sobre una o mas variables dependientes
(supuestos efectos consecuentes) dentro de una situacion de control para el investigador
(Privitera, 2017; Fleiss, 2013 y O’Brien, 2009) (p. 151).

Disefios no experimentales

Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) indican la definicion del disefio no

experimental:

Podria definirse como la investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente
variables. Es decir, se trata de estudios en los que no haces variar en forma intencional las
variables independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que efectlas en la
investigacion no experimental es observar o medir fendmenos y variables tal como se dan
en su contexto natural, para analizarlas. En la indagacion no experimental las variables
independientes ocurren y no es posible manipularlas, no se tiene control directo sobre
dichas variables ni se puede influir en ellas, porque ya sucedieron, al igual que sus
efectos (p. 174).

Segun el autor anterior el disefio no experimental se clasifica en:
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Transeccional o transversal.

Los disefios transeccionales o transversales recolectan datos en un solo momento, en un

tiempo Unico. Su propdsito normalmente es:

1. Describir variables en un grupo de casos (muestra o poblacién), o bien, determinar
cuél es el nivel o modalidad de las variables en un momento dado.

2. Evaluar una situacion, comunidad, evento, fendbmeno o contexto en un punto del
tiempo.

3. Analizar la incidencia de determinadas variables, asi como su interrelacion en un

momento, lapso o periodo (p. 176).
Longitudinal o evolutiva.

En ciertas ocasiones, el interés del investigador es analizar cambios al paso del tiempo en
determinadas categorias, conceptos, sucesos, variables, contextos o comunidades, o bien, las
relaciones entre estas; aln mas, a veces ambos tipos de cambios (p. 180). A continuacién, en la

Figura 17 se muestra la clasificacion de la investigacion no experimental.

Figura 17 Clasificacion investigacion no experimental

Transeccional o transversal (recoleccion de los datos
es un solo momento)

Investlg.acmn no Recoleccién de datos
experimental

Longitudinal (recoleccién de los datos
en varios momentos)

Recoleccion Recoleccion Recoleccién
de datos de datos de datos

Nota: Hernandez Sampieri y Mendoza Torres

Disefio del proyecto

El proyecto se desarrolla con un disefio no experimental transversal ya que es el que se
adecua al tipo de investigacion, ademas de que no se manipula ninguna variable. Se describira la

muestra a utilizar y se evaluara una situacion para luego realizar su debido analisis.

Variables
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Se define como “una propiedad o concepto que puede variar y cuya fluctuacion es
susceptible de medirse u observarse (capaz de adquirir diferentes valores que pueden ser
registrados por un instrumento de medicioén)” (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p.
125). Seguidamente en la Tabla 1 se muestran las variables necesarias para el desarrollo del

proyecto:

Tabla 1 Variables del proyecto

Objetivos especificos Variable Conceptual Operacional Instrumental

Describir el Sistema de | Sistema de Gestion de 1ISO 22000:2018 Factores clasificados / Hoja de verificacion
Gestion de la la Inocuidad de los Sistemas de gestion de | Total de factores. Encuestas y

Inocuidad de los Alimentos. la inocuidad de los entrevistas con
Alimentos de la alimentos, esta personal administrativo
Magquila. reconocido y operativo.
internacionalmente
como el documento de
mayor importancia para
apoyar el desarrollo de
un sistema de gestion
de la inocuidad de los
alimentos (SGIA)
(Organizacién
Internacional para la
Estandarizacion (1ISO)
y Organizacion de las
Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial
(ONUDI), 2021, p. 11).

Medir el cumplimiento Cumplimiento Bajo el Manual del Requisitos necesarios Lista de chequeo

de los requisitos del requisitos. SGIA. Documento no para la Cuadros comparativos.
esquema INTE/ISO obligatorio en el que se | implementacion/ Total
22000 en la Maquila. declara la politica de la | de requisitos de la
inocuidad de los guia.

alimentos de la
organizacion y se
describe su SGIA
(Organizacion
Internacional para la
Estandarizacién (1ISO)
y Organizacion de las
Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial
(ONUDI), 2021, p. 25).
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Objetivos especificos

Variable

Conceptual

Operacional

Instrumental

Analizar las causas
que afecten el proceso
de seleccién y
empague en términos

de inocuidad.

Causas (riesgos).

El riesgo es el efecto
de la incertidumbre. En
el contexto de un
SGIA, cualquier
incertidumbre puede
tener consecuencias
positivas o negativas,
en contraste con el
plan de control de
peligros, en el cual se
toman acciones para
minimizar los riesgos
con efectos negativos
(Organizacion
Internacional para la
Estandarizacion (1ISO)
y Organizacion de las
Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial
(ONUDI), 2021, p. 36).

Riesgos activos en los
procesos / Total de

riesgos.

Hoja de recoleccién de
datos

Encuesta a operarios y
personal

administrativo.

Proponer el Sistema
de Gestion de la
Inocuidad de los
Alimentos bajo la guia
INTE/ISO 22000:2018,
de la mano de los
principios HACCP y las
Buenas Préacticas de
Manufactura en el
proceso productivo de

la Maquila.

Principios HACCP.

Es un sistema
preventivo, que antes
de basarse en el
andlisis del producto
final, requiere que el
control se realice en
los puntos
identificados como
criticos a lo largo de
todo el proceso de
elaboracion del
producto, siendo por
ello mucho mas
efectivo para
garantizar la
inocuidad, y puede ser
utilizado por todo el
sector alimentario. de
los alimentos (Arispe &
Tapia, 2007, parr. 16).

Buenas précticas de
manufactura en la
maquila / Total buenas
practicas de
manufactura.

Guia practica.
INTE/ISO 22000:2018.
Sistema de gestion de
inocuidad de los

alimentos.
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Objetivos especificos

Variable

Conceptual

Operacional

Instrumental

Establecer un
mecanismo de control
que permita dar
seguimiento al
Sistema de Gestion de
la Inocuidad de los

Alimentos.

Control, registro.

Documento de control
gue presenta
resultados obtenidos o
proporciona evidencia
de actividades
realizadas (por
ejemplo, informe de la
auditoria, informe de
reunion, supervision
de temperatura,
seguimiento de PCC o
de un PPRO,
resultados de andlisis
microbiolégico)
(Organizacion
Internacional para la
Estandarizacion (1ISO)
y Organizacion de las
Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial
(ONUDI), 2021, p. 26).

Cantidad de
con incumplimiento al
SGIA / Cumplimiento

tareas

total de actividades al
SGIA.

Cronograma de
actividades y avances
Monitoreo de buenas
practicas de

manufactura.

Nota: Valery Vargas Solano

Muestra de la investigacion

Segun Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018):

En la ruta cuantitativa, una muestra es un subgrupo de la poblacion o universo que te

interesa, sobre la cual se recolectaran los datos pertinentes, y debera ser representativa de

dicha poblacién (de manera probabilistica, para que puedas generalizar los resultados

encontrados en la muestra a la poblacion) (p. 196).

A continuacion, en la Tabla 2 se observa la muestra de la investigacion.

Tabla 2 Muestra de la investigacion

Indicador

Tipo de muestra

Unidad de muestreo

Foérmula

Factores actuales.

No probabilistica — juicio.

Factores de inocuidad.

Za*N*p*q
2

n=

 Zu*p*q+ NE?
2

Se efectuara la formula de

poblacién finita para
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Indicador

Tipo de muestra

Unidad de muestreo

Férmula

determinar el tamafio de la
muestra.

Cumplimiento requisitos.

No probabilistica —

Conveniencia.

Requisitos.

2

Z%*N*O'

Za* g + NE?
2

n =

Se efectuara la formula de
poblacién finita para
determinar la cantidad de

cumplimiento de requisitos.

Productos no conformes.

Probabilistica — Aleatorio

sistematico.

Producto no conforme.

2

Za*N*

2

n= 2 2 2
Za*o- + NE
2

Se efectuara la formula de
poblacién finita para
determinar el tamafio de la
muestra con respecto a la

cantidad de productos no

conformes.
Buenas précticas de Probabilistica - Estratificado. Buenas précticas de Poblacién:
manufactura. manufactura. muestra de 15

Ni=n*NI/N.
Cumplimiento al SGIA. Indicadores.

No probabilistica -

conveniencia.

Z%*N*p*q

n= = 3
Za*p*q+NE
2
Se efectuara la formula de
poblacién finita para

determinar el tamafio de la

muestra segun la observacion

del cumplimiento al SGIA.

Nota: Valery Vargas Solano

Instrumentos

Al respecto, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) indican que:

Un instrumento de medicién es un recurso que utiliza el investigador para registrar

informacion o datos sobre las variables que tiene en mente. En toda investigacion que

sigue la ruta cuantitativa se aplica un instrumento para medir las variables contenidas en

las hipotesis (y cuando no hay hipotesis, simplemente para medir las variables de interés).

Esa medicion es eficaz cuando el instrumento de recoleccion de datos en realidad
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representa las variables que pensaste y definiste. Si no es asi, tu medicién sera deficiente;
por lo tanto, la investigacion no es digna de tomarse en cuenta (p. 228).

Seguidamente en la Tabla 3 se muestran los instrumentos del proyecto.

Tabla 3 Instrumentos del proyecto

Indicador Instrumento Recursos requeridos
Factores actuales Hojas de observacion, encuestas Informaticos
Cumplimiento requisitos Lista de chequeo Informaticos
Productos no conformes Registros, andlisis de riesgo Informaticos
Buenas practicas de manufactura Formularios, fichas técnicas Informéticos
Cumplimiento al SGIA Hoja de verificacion Informéticos

Nota: Valery Vargas Solano
Proceso para la recoleccion de datos

“Los datos son la materia prima para el analisis, los ladrillos sobre los cuales se construye

este y, por lo tanto, el conocimiento” (Sampieri, 2018, p. 224).
Segun Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018):

Recolectar los datos significa aplicar uno o varios instrumentos de medicion para recabar
la informacion pertinente de las variables del estudio en la muestra o casos seleccionados
(personas, grupos, organizaciones, procesos, eventos, etc.). Los datos obtenidos son la
base del analisis. Sin datos no hay investigacion. La recoleccidn de los datos implica
elaborar un plan detallado de procedimientos que te conduzcan a reunir datos con un
propésito especifico (p. 226).

A continuacion, en la Tabla 4 se muestra el proceso para la recoleccién de datos:

Tabla 4 Proceso para la recoleccion de datos del proyecto

Indicador Fuente de los datos Método de recoleccion de Beneficios esperados
los datos
Factores actuales. Bases de datos de la Los datos se recolectaran en Se espera obtener mediante
empresa, administrador, las visitas realizadas a la este proceso un mapeo de
operarios. planta con el uso de hojas de la situacién actual de la
recoleccion de datos durante madquila, con respecto al
un periodo de 3 semanas. SGIA.
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Indicador

Fuente de los datos

Método de recoleccion de

los datos

Beneficios esperados

Cumplimiento requisitos.

Planta, operarios,

administrador.

Mediante la comparacién de
cumplimiento de la Maquila
contra los requisitos del
esquema INTE/ISO
22000:2018. Bajo los datos
obtenidos en las visitas

durante el mismo periodo.

Identificar el estado actual

con respecto a la normativa.

Productos no conformes.

Planta, operarios,

administrador.

Por medio de reuniones con
el administrador y observando
los procesos en el momento
de las visitas a la planta
durante el periodo de las 3

semanas.

Detectar procesos de mayor
riesgo en el que se necesiten

readecuar los pasos a seguir.

Buenas préacticas de

manufactura.

Areas donde se maquila el
producto, operarios,

administracion.

Se analizara el seguimiento
de las BPM por medio de los
datos registrados en hojas de
verificacion suministrados por

la administracion.

Punto de partida para la
implementacion de la

norma.

Cumplimiento al SGIA.

Planta, operarios,

administrador.

Seguimiento del SGIA por
parte de los operarios y el
administrador de la Maquila
para asegurar el cumplimiento
del SGIA.

Llevar un control real del
SGIA.

Nota: Valery Vargas Solano

Meétodo de analisis

En este sentido, Hernandez Sampieri y Mendoza Torres (2018) indican que:

Lo primero es definir, identificar o determinar cual va a ser la unidad de analisis. Cuando

el investigador recolectd los datos y los revisé a fondo, regularmente ya tiene en mente

cuél puede ser la unidad o unidades de analisis (porque puede haber varias, sobre todo si

se utilizaron diferentes instrumentos de recoleccion de los datos). Son segmentos de los

datos narrativos para ir generando o descubriendo categorias que describan los conceptos

de interés y sus vinculos, los cuales conforman el planteamiento del problema y permiten

entender el fendmeno bajo analisis (p. 471-472).

En la siguiente Tabla 5 se muestra el método de analisis del proyecto, el andlisis a

realizar, programas a utilizar y el uso de cada uno.
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Indicador

Andlisis a realizar

Programa

Uso

Factores actuales.

Entrevista estructurada o
semiestructurada, Diagrama
SIPOC, Diagrama de flujo.

Excel, Visio.

Identificar si la maquila trabaja

actualmente bajo un SGIA.

Cumplimiento requisitos.

Analisis modal de fallos y
efectos (AMFE), Mapa de
proceso, indicadores de

gestion, lista de chequeo.

Excel, Word, Visio.

Se determinard la situacion
actual de la maquila con
respecto al cumplimiento de
los requisitos del esquema
INTE/ISO 22000:2018.

Productos no conformes. Andlisis preliminar de riesgos Word, Excel. Se podré identificar y
(APR), Diagrama de causa y llegar a la causa raiz de las no
efecto, Pareto. conformidades de una
forma eficiente.
Buenas précticas de Andlisis de peligros y puntos Word, Excel. Se realizara un seguimiento
manufactura. de control criticos (APPCC), constante al conocimiento de
Gréfico de control, 5 s. buenas practicas de
manufactura de cada
operario y en general en la
planta.
Cumplimiento al SGIA. Diagrama de Gantt, hoja de Visio, Project. Mantener el SGIA integro en

verificacion, Elemento de
descomposicion de trabajo
(EDT).

el tiempo.

Nota: Valery Vargas Solano

Cronograma

El cronograma permite visualizar la duracion total de la investigacion y las fechas de los

entregables de cada avance. Por lo que es de suma importancia contar con dos herramientas

como lo es un EDT y un Diagrama de Gantt para llevar el control del proyecto. A continuacién,

se desarrollan ambos.

WBS (EDT)

Permite visualizar un desglose de la estructura de los capitulos a desarrollar en el

proyecto. En la siguiente Figura 18 se muestra el EDT del proyecto con cada uno de los

contenidos, manteniendo un orden especifico de tareas a seguir en la investigacion.

Seguidamente en la Figura 18 se muestra el EDT del proyecto:
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Figura 18 EDT del proyecto

Propuesta del Sistema de Gestin de la Inocuidad de los Alimentos

INTE/ISO 22000:2018 en la Maquila Roeli

Capitulo 3 Capitulo 4

L Definiciones

Conclusiones

Enfoque

Medicion de las
consecuencias

Variables
Andlisis de las.
causas

Nota: Valery Vargas Solano
Diagrama de Gantt

Muestra todas las actividades del proyecto incluyendo su avance en fechas especificas.

En la siguiente Figura 19 se muestra el Diagrama de Gantt del proyecto:

Figura 19 Diagrama de Gantt del proyecto

Nombre de tarea Comienzo

nto
Capitulo il Marco Tedrico
Capitulo | Introduccion

Capitulo il Marco Metodologico

Nota: Valery Vargas Solano
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION

En este apartado se desarrollan los primeros tres objetivos especificos. El capitulo
contiene tres apartados: descripcion del problema, medicion de las consecuencias y analisis de
las causas, con el fin de sustentar la situacion actual de la empacadora, por lo cual el primer paso
es saber donde se inicia. Es imprescindible hacer un diagnoéstico inicial de la organizacion, lo
cual servirda como base para definir las actividades por efectuar y los pasos necesarios para
proponer el Sistema de Gestion. Se obtiene la informacién por medio de entrevistas con el
administrador y personal; se observa el proceso, ademas de aplicar distintas herramientas para
tener un panorama mas claro, de manera que pueda fundamentarse la necesidad de la inclusion
del Sistema de Gestion de la Inocuidad INTE/ISO 22000:2018 en la maquila.

En la siguiente Figura 20, se observa parte de la planta.

Figura 20 Maquila Roeli

Nota: Valery Vargas Solano
Descripcion Del Problema

Para describir el problema u oportunidad, se realizan 3 visitas en sitio, en Coris de
Cartago, ello brind6 la posibilidad de tener una vision mas amplia para efectuar la investigacién
y recolectar los datos necesarios. Se recolecta la informacion por medio de entrevistas con el
administrador, se desarrolla un Diagrama de flujo para ver la secuencia de estas etapas y
observar el flujo que se maneja diariamente en el proceso, seguidamente un Diagrama SIPOC

para identificar las etapas que contienen los procesos en la empacadora.
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La empresa se dedica a la seleccion y empaque de frutas y verduras para la Corporacion
de Compafiias Agroindustriales CCA, S.A, la cual mantiene la marca Walmart Centroamerica y
México. Actualmente, mantiene una cantidad de 15 operarios, dentro de los cuales los puestos se
dividen en: descargar el camion, sellado de colillas y material de empaque, llenado de tubos con

malla (segun el producto se selecciona el color), seleccion, empaque, pesado y limpieza.
Recoleccion de datos

En las visitas realizadas a la empacadora, se solicita al administrador informacion sobre
el Sistema de Inocuidad de los Alimentos bajo el cual desarrollan sus procesos. La maquila
cuenta con un Sistema de Inocuidad de Alimentos sin certificar basado en normas
preestablecidas por el cliente (Walmart). En este sistema, se tienen documentados los
procedimientos operativos de seleccion y empaque de los productos, las responsabilidades de
cada area, asi como los registros de desinfeccion del area y administracion de la calidad de su

servicio, por lo que trabajan respetando esa normativa.

La empacadora no posee ninguna certificacidn, solamente con la aprobacién del cliente que
realiza auditorias cada seis meses donde las calificaciones obtenidas deben ser minimo de 90 a
un maximo de 100. En las visitas realizadas, se pudo verificar la lista de las normas que deben

cumplir dentro de la planta, las cuales son:
Normas para ingresar a la planta.

e Habitos de higiene: manos limpias, ropa limpia, zapatos en buen estado y limpios,
pantalones largos sin huecos ni deshilachados, utilizar cofia o gorra, no se permiten
piercings ni ningun tipo de arete tanto en hombres como mujeres, ningun tipo de
maquillaje, uniforme completo (gabacha o delantal), prohibido ingresar con alimentos,
comida en general, bebidas, chicles, prohibido utilizar el celular (solo personal autorizado
para continuar con la operativa), no se permiten ufias pintadas ni utilizar perfume,

colonias u desodorantes con olor.

Con respecto a las normas para ingresar a la planta, se logré observar que todos los
trabajadores cumplen con lo indicado; sin embargo, el encargado de la planta indicé que con lo
que mas fallan es con el uniforme, ya que la mayoria de los hombres no utilizan gabacha y estan

utilizando el celular; por ello, él como encargado debe velar cada dia con que todos cumplan con



74

todo lo solicitado. En caso de incumplimiento no se les permite la entrada hasta que corrijan su

uniforme para ingresar a la planta e iniciar con la operativa. Sobre las normas, solo se mantiene

en la entrada la rotulacion en la cual se indica qué se permite y qué no.

A continuacion, en la
Figura 21 se puede observar la evidencia del documento que mantienen con las normas
para poder ingresar a la planta.

Figura 21 Normas para ingresar al area de empaque

Normas para ingresar al drea de empaque

1. Excelentes habitos de higiene
e Manos limpias
e Ropa limpia
o Zapatos en buen estado y limpios
 Pantalones sin huecos ni deshilachados

e Utilizar cofia si lo requiere
e No andar percings
e Uniforme completo
2. Prohibido ingresar con alimentos

¢ Comida en general
e Bebidas

e Chicles
3. Prohibido sacar o utilizar el celular

e Solo Personal autorizado

Nota: Maquila Roeli

Normas para mantener la inocuidad de los productos.

e Se debe mantener una caja base, el producto no puede estar directamente en el piso.
e No se permite comer ningun producto en seleccion o empaque.

e Lavado de manos cada 2 horas, depende del producto, si es pudre el lavado debe ser cada

15 minutos.
e Control de acceso a los servicios sanitarios por medio de bitacoras.

e Cada vez que se termine de laborar un lote debe de realizarse la limpieza total de la

maquinaria utilizada (gondolas y maquinas).
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e Cada vez que se termina el lote en seleccion o empaque debe trasladarse inmediatamente
el producto en mal estado al area de producto de desecho para evitar contaminacion
cruzada.

e Al ingresar al area de servicios sanitarios, cada operario debe quitarse la gabacha, al igual
si sale de la planta.

e Debe realizarse limpieza general del area 3 veces al dia.

e Mantener iluminado el area de seleccion, al contrario del area de almacenamiento ya que
depende del producto puede afectar su estado.

e Comedor separado del area de empaque.

Sobre las normas para mantener la inocuidad de los productos, se identificd el
cumplimiento que mantienen sobre estas. Como son reglas que se deben cumplir para cualquiera
de los productos que seleccionan y empacan son puntos que se realizan constantemente por lo

que esto ayuda a que sigan un orden antes de avanzar con otro producto o proceso.
Normas de almacenamiento equipo limpieza.

e Todos los productos de limpieza deben estar identificados.
e Deben ser productos para uso industrial, sin olor.

e Deben estar alejados del area de empaque.

Se observd que mantienen todos los productos de limpieza debidamente identificados y
fuera del area de empaque, ademas, son productos para uso industrial inoloros para evitar la
contaminacion cruzada que pueda darse por medio de los quimicos. Ademas, utilizan un control

de limpieza.
Normas para el uso de desechos.

e Todo tipo de basura, residuos de material u otros desechos deben ser llevados fuera de la

planta de produccion para evitar la contaminacion cruzada.

Los desechos se mantienen alejados de la planta de produccion como parte del
reglamento que Walmart brinda, esto es algo con lo que también cumplen, ademas de que
también ellos reciben los desechos, son enviados por medio de los camiones, cuando se envia el
producto malo o pudre, para evitar que haya cualquier tipo de contaminacion cruzada con el

producto terminado bueno.
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En general, solo mantienen rotulacion de las normas para ingresar a la planta, sobre las
demas, es informacién que el administrador y el encargado indican a los operarios, por ello
puede ocasionar que en algin momento alguno no cumpla con alguna de las indicaciones
explicadas en cada norma. Por esto se requiere mas formalidad al tener una normativa tan
importante, la cual va a resguardar la inocuidad de los alimentos en la empacadora, teniendo en

cuenta que la documentacion debe tenerse a la mano.
Diagrama de flujo

En el siguiente Diagrama se puede observar la secuencia de las operaciones realizadas en
la Maquila, desde que ingresa el producto hasta que es despachado al centro de acopio ubicado

en Coris. A continuacion, en la Figura 22, se observa el Diagrama de flujo de la empacadora.

Figura 22 Diagrama de flujo Maquila Roeli

INICIO

Se recibe el
producto y se
descarga

El producto se
despacha al centro
de acopio

Tramite de Factura
facturacidn

Se empaca cada
producto seglin su
estado

Se carga el producto
en el camién

¢Requiere Se empacay se
seleccion? estandariza

Se selecciona en
bueno, malo o
pudre

Nota: Valery Vargas Solano
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En la Figura 22 se puede observar el flujo del proceso diario en la empacadora. El
producto es transportado por medio de camiones con una capacidad maxima de 12 tarimas las
cuales equivalen a 504 cajas, se descargan las tarimas con el producto y son llevadas al area de
producto de empaque (materia prima), luego continua el proceso de empaque bajo los programas
requeridos por Walmart, que es donde se especifica la cantidad que requieren de cada producto

por dia.

Dependiendo del estado del producto, se debe seleccionar en bueno, malo o pudre para
luego pasar al empaque donde también, segun el tipo de programa, deben pesarse los kilogramos.
Posteriormente, el lote se estandariza en cada tarima con un maximo de 42 cajas y es llevado al
area de producto terminado donde uno de los operarios se encarga de realizar el control de

calidad y lo mismo para cada lote que realicen.

El producto malo y pudre también se estandariza, si es producto granel, que es vendido
por Kilos, debe ir cada caja con su estandar en kilogramos definido y si el producto es por
unidades, de igual manera segun su estandar. Por ultimo, el operario utiliza el montacarga para
subir las tarimas al camion; se realiza el trdmite de facturacion y con esto el camion es

despachado al centro de acopio.
Diagrama SIPOC

Con el fin de aclarar las etapas del proceso que se desarrolla en la empacadora y para
entender el funcionamiento del mismo, se realiza el diagrama SIPOC que permite visualizar y
analizar en conjunto la informacién desde los proveedores clave, entradas, procesos, salidas y
clientes; para asi determinar la conexion y comunicacion entre cada proceso. También se
pretende tener mas facilidad para comprender los requisitos o lo que espera el cliente con esa
salida que se estd generando, asi como las condiciones o requisitos necesarios en las entradas

para asegurar que lo generado o el producto final sea el requerido.

Es importante tener claro que para definir los proveedores se puede preguntar: ;Quién
suministra lo que se necesita para ejecutar el proceso?, en entradas ¢Cuéles con los insumos
requeridos?, en proceso ¢Qué hace el proceso?, en salidas, ¢Cual es el resultado esperado del

proceso? y por dltimo en clientes, ¢Qué clientes necesitan la salida de este proceso?
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Actualmente en la maquila se trabaja con un proceso, lo tienen identificado de esa forma,
sin embargo, en la revision se detectd que puede funcionar bajo estos ocho procesos: recepcion
de materia prima, seleccion, pesaje, empaque, embalaje del producto, almacenamiento producto
terminado, despacho de producto y por ultimo la limpieza. A continuacion, se presenta el
diagrama de cada uno de estos procesos. En la siguiente Figura 23 se muestra el Diagrama del

Proceso de recepcidn de materia prima.

Figura 23 Diagrama SIPOC Recepcion materia prima

Diagrama SIPOC | Recepcion materia prima
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Nota: Valery Vargas Solano

De acuerdo con lo detallado en la Figura 23, se puede observar que, iniciando con los
proveedores para el proceso de recepcion de materia prima, la empacadora solo mantiene uno
que es Walmart, pues como parte de las reglas que manejan, solamente pueden mantener un
proveedor, incluso el transporte del producto es manipulado por ellos, pues no permiten que nada
sea ajeno a la empresa. Por esto también ellos brindan el producto a empacar, segun la demanda

por temporada o productos de la canasta bésica.

En el caso de las entradas de igual manera son suministradas por Cedi Walmart, desde los
materiales que son: grapas, malla, colillas, etiquetas, bolsas, cajas y ligas, todo es comercializado

por la misma cadena. Ademas de la informacion que brindan, pues dia con dia lo que se empaca
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es lo solicitado por los programas de cada producto. Ahi es donde se especifican las cantidades
requeridas por dia, también se encargan de realizar la compra de productos a cada agricultor para

luego trasladarlos a la empacadora.

En el proceso, el operario encargado de la recepcion del producto lo descarga en la linea
de materia prima para luego desplazarlo hacia cada espacio de trabajo asignado, para el material
otro operario encargado del area de sellado, almacena las colillas segun el producto; para cuando
se tenga la necesidad de empacar, solamente se busca por la rotulacion y todo lo demas

suministrado por Walmart, todo lo necesario para realizar el empaque.

Como salidas se identifica el almacenamiento del producto y el del material, ambos se
dan inmediatamente, se realiza la recepcion de estos para mantener un buen orden de la planta y
por dltimo, en clientes seria interno ya que en esta parte del proceso aun no se despacha el
producto, apenas se esta iniciando para llevar a cabo los programas diarios.

Seguidamente en la Figura 24 se muestra el Diagrama Sipoc para el proceso de seleccion

en la empacadora.

Figura 24 Diagrama SIPOC Seleccion

Diagrama SIPOC | Seleccidon
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En la Figura 24 se observa como proveedor dentro del proceso de seleccién a la
empacadora, ya que el producto introducido en la linea de trabajo, estd en manos de la maquila.
En las entradas, de igual manera, se mantienen los materiales, informacién y productos, ya que
antes de empezar con la seleccion, debe tenerse todo lo que se va a ocupar preparado para

mantener la agilidad en el proceso.

En el proceso como tal, se organizan los grupos de trabajo segun cada producto a
seleccionar y en caso de que aparezca un porcentaje alto de rechazo en este, debe separarse en

bueno, malo y pudre para asegurar que lo empacado es de calidad.

En las salidas, el producto bueno es llevado al area de empaque, segun su estandar en
kilogramos o unidades y el producto malo y pudre es llevado al area de merma con su respectivo
traslado, que es el nimero de boleta para llevar la trazabilidad de los productos. Como clientes se

mantiene por el momento la maquila ya que aun el producto no se despacha.

Continuando con los procesos, se desarrolla en la Figura 25 el Diagrama Sipoc del

proceso de empaque en la Maquila Roeli.

Figura 25 Diagrama SIPOC Empaque

Diagrama SIPOC | Empaque
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Segun la Figura 25, se puede identificar como proveedor a la Maquila Roeli ya que el
producto viene del proceso de seleccion, una vez esta determinado el producto como bueno,
malo y pudre pasa al empaque. La informacion es un recurso muy importante ya que segun el
programa diario asi sera la cantidad de empaque por producto y el orden de seleccidn se
determina por la prioridad de producto terminado. Para el empaque se requieren las colillas para
el sellado de los paquetes y los tubos con el color de malla respectiva segun el producto por lo

que deben mantenerse los materiales listos para proceder con el empaque de los productos.

En el proceso como tal, de igual manera se organizan los grupos de trabajo, por géndola
se requieren 3 operarios y un sellador; dependiendo del producto, se pesa y se envia por el tubo
de empaque haciéndolo llegar a la maquina de sellado; cada sellador se encarga de que se
cumplan los estandares del programa, ya que los paquetes deben ponerse en cajas, de acuerdo a

la cantidad especificada de paquetes por producto y de igual manera resguardando la calidad.

Una vez empacado el producto, segun los estandares, es llevado a la linea de revisién en
el cual se encuentra el producto terminado antes de despachar para verificar su calidad y evitar
un reproceso por devolucién. Por dltimo, como cliente se identifica la empacadora, ya que
depende de otro proceso para ser despachado. Seguidamente en la Figura 26 se muestra el

Diagrama Sipoc del proceso de pesaje en la empacadora.

Figura 26 Diagrama SIPOC Pesaje

Diagrama SIPOC | Pesaje
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En la Figura 26 se observa el Diagrama Sipoc desarrollado para el proceso de pesaje, en
proveedores se indica la Maquila Roeli ya que el pesaje se realiza luego de haber seleccionado el
producto en bueno, malo y pudre. En entradas se requiere utilizar las romanas para el pesaje, la
informacion de los productos y el estdndar que mantiene para asi proceder con el proceso. Para
iniciar se debe confirmar y revisar que la romana esté tarada para no tener faltantes de producto

por bajo peso o bien, por pasarse del estandar del peso requerido.

Se realiza el pesaje para todo el producto y se estandarizan los kilogramos, segun la
normativa de cada producto, luego se realiza la rotulacion de cada tarima por la cantidad de cajas
y peso para ser llevado a la linea de despacho, en un area se encuentra el producto terminado
bueno y en otra el producto malo y pudre para evitar contaminacion cruzada. El cliente es la

empacadora, ya que aun no se finaliza el proceso.

En la siguiente Figura 27 se detalla el Diagrama Sipoc para el proceso de embalaje del

producto en la Maquila Roeli.

Figura 27 Diagrama SIPOC Embalaje

Diagrama SIPOC | Embalaje
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En la Figura 27 se visualiza el Diagrama Sipoc del proceso de embalaje en la
empacadora. Iniciando con los proveedores, se indica que la maquila es la que brinda el producto
seleccionado y empacado para proceder con el respectivo embalaje. Como entradas se debe
mantener listo el plastico y las lingas para embalar las tarimas, se requiere de la informaciéon para

tener claro cuales tarimas requieren del plastico y cuéles solo lingas.

Como parte del proceso, se requiere del producto terminado bueno; luego de pasar por el
proceso de revision de calidad, se puede iniciar con el embalaje, se realiza para evitar que las
cajas se caigan de la tarima mientras son transportadas; el producto empacado en las cajas
plasticas solo requiere embalaje con lingas y los productos empacados en cajas de carton, deben
embalarse con plastico y lingas para mayor seguridad, ya que las cajas pueden suavizarse por el
peso del producto. Por ultimo, el producto es embalado en el menor tiempo posible para
mantenerlo listo para el siguiente proceso, como cliente se mantiene la maquila ya que ain no se

despacha el producto.

Seguidamente en la Figura 28 se muestra el Diagrama Sipoc del proceso de

almacenamiento de producto terminado, identificado como (PT) en la empacadora.

Figura 28 Diagrama SIPOC Almacenamiento

Diagrama SIPOC | Almacenamiento PT
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Con respecto a la Figura 28, se detalla el Diagrama del proceso para el almacenamiento
PT en el cual se observa en los proveedores la empacadora, ya que para almacenar se debe
esperar a que el producto este debidamente embalado por el proceso anterior, en las entradas la
informacion para tener listo el producto bueno que debe despacharse. En el proceso como tal, se
debe llevar el producto entarimado con la carretilla al area de almacenamiento de producto

terminado bueno y en otra area opuesta se lleva el producto malo y pudre.

Una vez almacenado el producto, se realiza una Gltima revision de todo el que debe
enviarse, para evitar cualquier reproceso, confirmar y asegurar la calidad. Como salidas y
clientes, se debe mantener el producto almacenado hasta que el transportista llegue por este y es
transportado en un camion, por lo cual la empacadora se mantiene ain como cliente hasta el

proximo proceso.

A continuacion, en la Figura 29 se presenta el Diagrama Sipoc del despacho de producto

en la Maquila Roeli.

Figura 29 Diagrama SIPOC Despacho

Diagrama SIPOC | Despacho
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En la Figura 29 se muestra el Diagrama del proceso de despacho en la empacadora.
Como proveedor se identifica a la Maquila Roeli ya que es la que le provee el servicio a
Walmart. En entradas se maneja la informacién del producto entrante que debe despacharse,
seguidamente en el proceso de despacho de producto, se carga el camion con las respectivas
tarimas; se envia el producto terminado bueno y en el mismo camion se envia lo malo y lo pudre,
cada uno en su respectiva tarima. Esta es cargada de Gltimo para descargarla de primera en el
centro de acopio y proceder a desecharla. El encargado de la planta mantiene la potestad para
decidir si lo malo se va en cada viaje del transportista o si se va al final del dia.

Se realiza el tramite de facturacion, la cual el transportista debe presentar en Walmart al
momento en que le reciben el producto para verificar el proveedor, monto al cobro por el
servicio brindado y el producto entrante. Con respecto a las salidas, deben ser seleccionadas y
empacadas en el menor tiempo posible, una vez se despacha el producto al centro de acopio, es
recibido en un area de transito en el cual revisan la cantidad de producto para verificar que no
haya faltantes y las cantidades, que se enviaron, tengan congruencia en la nueva facturacion.
Luego de la verificacion de cantidades, el producto es llevado al departamento de recepcion en el

cual se realiza un muestreo del producto para confirmar la calidad del mismo.

En caso de que en el muestreo que realizan detecten producto no conforme devuelven
todo el lote del producto a la empacadora para que sea seleccionado de nuevo, lo que provoca un
reproceso en la maquila y un gasto representativo ya que el tiempo invertido en esa revision no
es pagado. Luego deben enviarlo de nuevo al centro de acopio y el producto es llevado al mismo
proceso de transito; si pasa la cantidad de producto, luego es llevado al departamento de revision
donde realizan de nuevo el control de calidad.

Por altimo, como cliente es Walmart, que luego segun la necesidad y la demanda que
mantengan distribuye a toda la cadena de supermercados que mantienen, los cuales son: Maxi
Pali, Mas x Menos, Pali y Walmart. Otra parte interesada es el Cedi, que es el Centro de
distribucion de Walmart, el cual también se ocupa de llevar el control de todos los
supermercados y de todos los procesos que se llevan a cabo en la cadena especificamente de los

productos como vegetales y granos.

Seguidamente para finalizar con los procesos identificados en la maquila, en la Figura 30
se presenta el Diagrama Sipoc del proceso de limpieza en la empacadora.
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Figura 30 Diagrama SIPOC Limpieza

Diagrama SIPOC | Limpieza
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Con respecto a la Figura 30, se puede observar el proceso de limpieza que se realiza tres
veces al dia en la planta. Como proveedor se indica la Maquila Roeli, en entradas se requiere de
los insumos necesarios para llevar a cabo la limpieza de cada &rea. En el caso de las mesas de
trabajo, deben desinfectarse todos los implementos, luego de cada producto terminado para evitar

contaminacion cruzada o restos del producto.

Como se indico al inicio, la limpieza debe realizarse tres veces al dia por parte de la
normativa de Walmart, se debe barrer el &rea y luego desinfectar todo el area y los implementos
utilizados en cada seleccion y empaque ademas de las romanas que se utilizan en el pesaje.
Como resultado de esto, en las salidas se va a obtener un buen mantenimiento del area de trabajo
y el principal beneficiado con este proceso y, por ultimo, como cliente, es la empacadora ya que

con esto va a poder asegurar su calidad y la inocuidad de sus procesos.
Medicion De Las Consecuencias

Para la medicion de consecuencias se realiza una Lista de Chequeo con base en la guia
practica INTE/ISO 22000:2018, Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos, esto para

poder medir el cumplimiento de los requisitos en la maquila, obtener el porcentaje de
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cumplimiento e incumplimiento y asi poder determinar el estado actual de la misma, lo que va a
brindar la posibilidad de dar un mayor enfoque a los apartados de la norma que deben ser
atendidos, esta herramienta permitira detectar los aspectos negativos que necesiten una mejora y

seguimiento.
Lista de chequeo

Para la realizacion de la lista de chequeo se efectuaron varias visitas a las instalaciones de
la empacadora, en las cuales se obtuvo informacién por parte del administrador y el encargado de
efectuar las revisiones en cuanto a temas de inocuidad. Se observaron los procesos y demas
aspectos necesarios para completar la lista, segin la guia practica realizada por INTECO llamada
INTE/ISO 22000:2018.

El analisis se concentrd en evaluar el grado de cumplimiento de los requisitos solicitados
por la guia practica INTE/ISO 22000:2018 referentes a:

e Disefio de la estructura del SGIA.

e Liderazgo y compromiso.

e Laimplementacion de los prerrequisitos: PPR y el sistema de trazabilidad.

e Control de los peligros: control de los peligros significativos para la inocuidad de los
alimentos por medio de los PPRO y/o los PCC.

e Evaluacion del desempefio del SGIA.

e Certificacion del SGIA segln la norma ISO 22000:2018.

La guia permitié recolectar informacion importante para lograr entender los requisitos e
identificar el estado de cumplimiento de la empacadora. En esta guia también se desarrollan los
apartados mas importantes de la norma y es en la que fue basada la lista de chequeo ubicada en
el Apéndice 1 Lista de Chequeo, requisitos INTE/ISO 22000:2018; esta fue contestada con
aportes del administrador. Se obtendra un porcentaje de cumplimiento durante su aplicacion, el
cual permitira dar énfasis a temas necesarios de valorar y que deben ser atendidos, ya que en la
empacadora el tema de inocuidad es sumamente relevante para asegurar la calidad en todos sus

procesos y evitar que se presente contaminacion cruzada.
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Segun la guia se mantiene un total de 99 requisitos, de los cuales la empacadora
mantiene un cumplimiento de 69 y un incumplimiento de 30 requisitos. A continuacion, en la

Tabla 6 se observan los resultados generales obtenidos.

Tabla 6 Cumplimiento de requisitos

Requisitos 99
Cumple 69
No cumple 30

Nota: Valery Vargas Solano

Seguidamente se procedio a realizar el grafico para visualizar de una manera mas clara
los porcentajes tanto de cumplimiento como de incumplimiento, se tuvo como resultado un 70%
y un 30%, respectivamente. Tienen un buen cumplimiento en los capitulos del 2 al 5, sin
embargo, es importante también poner atencién a los capitulos en los que no cumplen gque son

del requisito 5.3 al 6.3 donde viene hablando del andlisis de peligros, medidas de control y

evaluacién del SGIA.

En la siguiente Figura 31 se puede observar el gréafico con respecto al resultado de
cumplimiento de los requisitos INTE/ISO 22000:2018.

Figura 31 Resultado cumplimiento requisitos INTE/ISO 22000:2018

Requisitos INTE/ISO 22000:2018

B Cumplimiento

M Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano
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La Figura 31 representa que las no conformidades que pueda presentar la empacadora son
tratables. Una vez realizado el diagnostico con la lista de chequeo, se graficaron los resultados y
el porcentaje de cumplimiento, haciendo referencia a cada apartado de la norma para obtener un
mayor conocimiento y realizar el analisis requerido de cada capitulo, asi como identificar de una
forma maés simple los resultados. Seguidamente, se realiza la evaluacion por capitulos con su

respectivo analisis.
Evaluacion Capitulo 2 Disefio de la estructura del SGIA.

La organizacion necesita considerar otras partes interesadas mas alla de las del cliente
directo. El enfoque tiene que estar en aquellas partes que podrian tener un impacto en la
capacidad de la organizacion para proporcionar alimentos inocuos. Se deberia recopilar, analizar
y determinar la informacion externa e interna relevante para la organizacion relacionada con la
inocuidad de los alimentos, con el fin de satisfacer los requisitos, necesidades y expectativas de

las partes interesadas.

Con respecto al alcance, deberia incluir detalles de los productos y servicios
proporcionados, incluyendo procesos, sitios de produccidn y categorias de productos en caso de
ser necesario. La organizacion debe identificar todos los procesos necesarios para el SGIA. Los

elementos clave en este capitulo se indican a continuacion:

e Comprendiendo la organizacion y su contexto.
e Comprendiendo las necesidades y expectativas de las partes interesadas.
e Determinacion del alcance del SGIA.

e SGIA (procesos e interacciones).

A continuacidn, en la Tabla 7 se muestra la cantidad de requisitos indicados en el capitulo

Tabla 7 Cumplimiento requisitos Capitulo 2

Requisitos 8
Cumple 8
No cumple 0

Nota: Valery Vargas Solano
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En la Tabla 7 se especifica la cantidad de requisitos evaluados en el capitulo 2. Segun la
guia practica INTE/ISO 22000:2018 se mantiene un total de 8 requisitos de los cuales se obtiene
un 100% de cumplimiento. Seguidamente, en la Figura 32 se observa el grafico de los resultados
obtenidos en el capitulo.

Figura 32 Cumplimiento requisitos Capitulo 2

Capitulo 2 Disefio de la estructura del SGIA

W Cumplimiento

H Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano

La empacadora al trabajar como proveedor de Walmart bajo una normativa robusta, debe
asegurar que labora cumpliendo los requerimientos del cliente, ya que mes a mes se realizan
actualizaciones por el cliente, por esto comprenden las cuestiones externas e internas ya que
deben desarrollar sus procesos, manteniendo una direccién estratégica para el cumplimiento de
sus metas. También se demuestra que tienen identificadas sus partes interesadas y toda la
informacion necesaria para llevar a cabo los programas diarios requeridos, ademas del

conocimiento para tener el control de todos los procesos que llevan a cabo en su operativa.
Evaluacion Capitulo 3 Liderazgo y compromiso.

Dentro de este apartado, la alta direccion en su totalidad debe asegurarse, como parte de
sus responsabilidades, de que se desarrolle e incorpore un énfasis hacia la calidad de la
infraestructura, los procesos y productos comerciales. La adopcion de esta filosofia debe crear
una cultura hacia la calidad donde todos los integrantes formen parte de promover cambios y
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mejora a la actual gestion estratégica. El Sistema de Gestion de la Inocuidad de Alimentos solo
puede existir si la alta direccion de la organizacién esta plenamente convencida que es necesario
y estd totalmente comprometida con su implementacion, mantenimiento y mejora. La alta
direccion debe demostrar su liderazgo y compromiso con la inocuidad de los alimentos lo cual
solamente se logra estableciendo una politica y objetivos de inocuidad de los alimentos. La
organizacion debe garantizarse de que la politica y los objetivos son entendidos y aplicados en

todos los niveles dentro de la organizacion.

La empresa debe asegurar que se asignan personas para gestionar cada una de las
funciones relacionadas con la inocuidad de los alimentos, en todos los procesos que puedan tener
un impacto en la inocuidad de los alimentos. Todos los colaboradores deben tener el
conocimiento de las responsabilidades por medio de un organigrama y la definicion del puesto de
trabajo. ElI ambiente de trabajo también juega un papel importante, ya que puede influir en
factores fisicos, sociales, psicoldgicos y ambientales; por ello, la empresa también deberia contar

con un plan para cuando las instalaciones necesiten ser mejoradas.
Por esto que este capitulo brinda una serie de apartados de manera obligatoria:

e Elaborar una politica de inocuidad de los alimentos, un conjunto de objetivos del SGIA 'y
la planificacion para lograrlos.

e Definir y comunicar los roles, responsabilidades y autoridades para el personal que
impacta la inocuidad de los alimentos.

e Gestionar las habilidades/competencias del personal.

e Proporcionar recursos para el SGIA (mas alla del personal).

e Utilizar elementos desarrollados externamente para el SGIA de la organizacion.

e Controle los procesos, productos o servicios proporcionados externamente.

e Establecer y mantener comunicaciones externas e internas.

e Gestion la documentacion del SGIA.

e Planificar qué hacer en caso de situaciones de emergencia y posibles incidentes.

e Desarrollar, implementar y probar planes para la retirada/recuperacion de productos.

En la siguiente Tabla 8 se muestra la cantidad de requisitos indicados en el capitulo 3 y

su nivel de cumplimiento:
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Tabla 8 Cumplimiento requisitos Capitulo 3

Requisitos 34
Cumple 32
No cumple 2

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 8 se especifica la cantidad de requisitos evaluados en el capitulo 3. Segun la
guia practica INTE/ISO 22000:2018, se mantiene un total de 34 requisitos de los cuales se
obtiene un 94% de cumplimiento, no se cumplen solamente 2 apartados de la norma, de los

cuales mas adelante se realizara su debido analisis.

A continuacion, en la Figura 33 se observa el grafico con los resultados obtenidos en el
capitulo, mostrando con azul oscuro el porcentaje de cumplimiento y azul claro el porcentaje de

incumplimiento en el capitulo.

Figura 33 Cumplimiento requisitos Capitulo 3

Capitulo 3 Liderazgo y compromiso

W Cumplimiento

B Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano

En la Figura 33 se observa tanto el porcentaje de cumplimiento como el de

incumplimiento obtenido, un 94% y un 6% respectivamente, los resultados muestran que tan
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comprometido esta el liderazgo con respecto al SGIA. ElI cumplimiento indica que en la
empacadora, se identifican los riesgos y las oportunidades, ademas de designar a una persona que
se hace cargo de resguardar la inocuidad de los alimentos, asi como la claridad en la informacién
pertinente a las partes interesadas.

En los dos apartados que presentan incumplimiento es en el apartado 7.1.2, 7.1.6, 7.3 que
es en el cual se indica sobre los contratos/acuerdos que definen la competencia. Por la naturaleza
de la empresa, indica el encargado que no manejan un contrato formal, ya que los operarios
laboran solamente por horas. El segundo incumplimiento es en el apartado 7.5, donde se indica
que si disponen de un sistema para guardar y realizar copias de seguridad de los datos
electronicos. En la empacadora no manejan ninguna copia de seguridad electronica ya que, segun

indicd el administrador, todo lo manejan solamente en papel.

Evaluacion Capitulo 4 La implementacién de los prerrequisitos: PPR vy el sistema de

trazabilidad.

Los PPR (programa de prerrequisitos) constituyen las condiciones y actividades basicas
necesarias para garantizar las condiciones higiénicas para la produccion inocua de los alimentos.
Si los PPR se implementan correctamente, se mantienen y verifican, es posible reducir la
probabilidad de que ocurra un peligro en el producto. Los PPR consisten en buenas practicas
como las BPA, BPH y BPM. Depende de donde se encuentre la organizacion en la cadena

alimentaria, asi debe ser su seleccion de las buenas practicas.

También debe comprobarse que toda la informacion documentada sobre los PPR
implementados existe y se aplica, ademas de, identificar a los que se les deberia dar seguimiento
ya gque una implementacion incorrecta de algunos PPR puede dar lugar a productos no inocuos
permitiendo la contaminacién cruzada. Con respecto a la trazabilidad, esta facilita a las
organizaciones hacer un seguimiento de los productos terminados hacia adelante, materias
primas y empaques a través de la cadena de suministro. Por esto es considerado un elemento

bésico para la inocuidad de los alimentos.

Los registros de trazabilidad deben conservarse durante un periodo de tiempo definido
que deberia ser como minimo la vida util del producto méas cualquier tiempo adicional requerido
por la organizacion o el cliente, ya que deben estar facilmente disponibles para la evaluacion del

sistema a fin de permitir la identificacion y localizacion de productos potencialmente no inocuos,
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en caso de tener que retirar o recuperar los productos; por lo cual es necesario identificar si se
tienen definidos los mecanismos para garantizar la trazabilidad y poder indicar si es un sistema

eficaz y eficiente de manera que sea un sistema que pueda mantenerse.

Seguidamente se indican los puntos principales de la norma a evaluar:

e Identificar los PPR requeridos por la organizacion.

e Revisar los PPR vigentes en la organizacién (aplicable a las organizaciones existentes).
e Implementar los PPR.

e Dar seguimiento a los PPR, cuando sea pertinente.

e Comprobar que los PPR establecidos se aplican eficazmente.

e Desarrollar métodos o un sistema para la trazabilidad de los productos.

En la siguiente Tabla 9Tabla 8 se muestra la cantidad de requisitos indicados en el

capitulo 4:

Tabla 9 Cumplimiento requisitos Capitulo 4

Requisitos 18
Cumple 18
No cumple 0

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 9 se especifica la cantidad de requisitos evaluados en el capitulo 4. Segun la
guia practica INTE/ISO 22000:2018, se mantiene un total de 18 requisitos de los cuales se
obtiene un 100% de cumplimiento; ello indica que la empacadora mantiene establecidos los PPR
y manejan la trazabilidad de todos los productos que seleccionan y empacan en su operativa

diaria.

Seguidamente, en la Figura 34 se observa el grafico de los resultados obtenidos en el
capitulo, para luego proceder con su debido analisis e identificar las practicas que manejan en la
empacadora para cumplir con este porcentaje y demostrar las acciones que realizan para que sea

un comportam iento constante.
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Figura 34 Cumplimiento requisitos Capitulo 4

Capitulo 4 PPR y el sistema de trazabilidad

B Cumplimiento

B Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano

En la Figura 34 se logra observar el porcentaje de cumplimiento que mantiene la
empacadora en el capitulo 4, lo cual muestra que segun los 18 requisitos obtienen un 100% de
cumplimiento. Esto quiere decir que la maquila mantiene identificados los PPR, segun el proceso
que estén realizando, también le dan un debido seguimiento, ademas de verificar que se apliquen
eficazmente. Con respecto a la trazabilidad, por su operativa siempre han documentado todos los
productos para garantizar la eficacia en caso de necesitar identificar un lote de algun producto en

especifico. Figura 34 Cumplimiento requisitos Capitulo 4

Evaluacion Capitulo 5 Control de los peligros: control de los peligros significativos para

la inocuidad de los alimentos por medio de los PPRO y/o los PCC.

Es importante definir PPRO: Programa de prerrequisitos operativos y PCC: Punto critico
de control. En este capitulo se explica como se identifican los peligros potenciales y describe
coémo se evaltan para determinar que peligros son significativos y cuales no. Tienen que ser
controlados para garantizar la inocuidad de los alimentos. También ofrece informacion sobre
como se pueden validar e implementar las medidas de control para prevenir o reducir peligros

hasta un nivel aceptable en el producto terminado.
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Los PCC, los PPRO y los PPR son esenciales para la inocuidad de los alimentos. Si los
PPRO y los PCC no son controlados, el alimento resultante es potencialmente no inocuo, por lo
que es necesario aplicar las correcciones y acciones correctivas. Las medidas de control
vinculadas a los PCC son aquellas a las cuales se les puede dar seguimiento de manera oportuna

para permitir una correccién inmediata.

Los elementos clave en este capitulo se indican a continuacion:

e Establecer el equipo de inocuidad de los alimentos.

e Proporcionar la informacion necesaria para realizar el analisis de peligros

e Preparar el diagrama de flujo del proceso.

e Identificar los peligros asociados a los alimentos.

e Realizar una evaluacion de los peligros.

e Enumerar y seleccionar las medidas de control o combinacién de las medidas de control.
e Categorizar, gestionar, dar seguimiento y documentar las medidas de control.

e Validar las medidas de control o la combinacion de las medidas de control.

e Establecery aplicar las correcciones y las acciones correctivas.

e Controlar el seguimiento y la medicion (procesos operativos).

e Realizar una verificacion relacionada con los PPR y el plan de control de peligros.

e Actualizar la informacion preliminar.
En la siguiente Tabla 10 se muestra la cantidad de requisitos indicados en el capitulo 5:

Tabla 10 Cumplimiento requisitos Capitulo 5

Requisitos 33
Cumple 9
No cumple 24

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 10 se especifica la cantidad de requisitos evaluados en el capitulo 5. Segln la
guia préctica INTE/ISO 22000:2018 se mantiene un total de 33 requisitos de los cuales se
obtiene un 27% de cumplimiento. Seguidamente, en la Figura 35 se observa el grafico de los

resultados obtenidos en el capitulo.
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Figura 35 Cumplimiento requisitos Capitulo 5

Capitulo 5 Control de los peligros

B Cumplimiento

B Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano

En Figura 35 se logra observar el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento que
mantiene la empacadora con respecto al control de peligros, se obtuvo un 27% y un 73%
respectivamente; se puede indicar segun lo comentado por el administrador, que nunca han
realizado un anélisis de peligros en la planta por lo cual no cumplen con 24 requisitos del
capitulo, solamente con los dos primeros puntos indicados anteriormente, luego de eso cumplen
con alguno otro, pero no porque hayan realizado formalmente el analisis de peligros si no porque

es algo que realizan como parte de su operativa.
Evaluacion Capitulo 6 Evaluacion del desempefio del SGIA.

Las actividades de verificacion forman parte del sistema de mantenimiento y mejora
continua del SGIA de la organizacion y generan confianza entre las partes involucradas. En este
capitulo se abarcan diferentes pasos y actividades necesarias para la verificacion del sistema de
gestion y el andlisis de los resultados de las evaluaciones internas de las instalaciones y los
productos. El objetivo de la revision por la direccion es evaluar si el sistema ha estado operando

de manera eficaz y si se han cumplido las metas y objetivos del SGIA.

Proponerse cumplir con las expectativas y los requisitos del cliente, a traves de un

adecuado desempefio, permite alcanzar la calidad en sus resultados. Para lograr esto, es necesario
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conocer la percepcion del cliente, pues este es el destinatario directo de los productos o servicios.
Para lograr cumplir con este objetivo, la compariia deberia tener un mecanismo para recopilar
dicha informacion; para esto se pueden usar herramientas como: encuesta de satisfaccion del
cliente, opinién del usuario, garantia de reclamaciones y solicitudes de mantenimiento. La
direccién debe realizar la revision para demostrar el compromiso con el proceso, la frecuencia de

la revision por la direccion ayuda a mantener el sistema y a mejorar la eficacia.

Por otra parte, deben aplicarse métodos efectivos para analizar los datos y otra
informacion pertinente para medir la efectividad de la gestidn, el foco debe ser siempre la mejora
continua. Gran parte de esta informacion debe ser resultado de auditorias internas y registros
propios del sistema que, junto la informacion obtenida de los clientes, permiten formar la base

para poder tomar decisiones. Por esto, en este capitulo se mantienen los siguientes apartados:

e Realizar una auditoria interna del funcionamiento de la organizacion y de las actividades
que tienen impacto en la inocuidad de los alimentos.

e Evaluar el desempefio general de la organizacion y las decisiones tomadas para mejorar
el SGIA: revision por la direccion.

e Mejorar el sistema.
En la siguiente Tabla 11 se muestra la cantidad de requisitos indicados en el capitulo 6:

Tabla 11 Cumplimiento requisitos Capitulo 6

Requisitos 5
Cumple 2
No cumple 3

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 11 se especifica la cantidad de requisitos evaluados en el capitulo 6. Segun la
guia préctica INTE/ISO 22000:2018 se mantiene un total de 5 requisitos de los cuales se obtiene

un 40% de cumplimiento. Seguidamente, en la Figura 36 se observa el grafico de los resultados
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obtenidos en el capitulo, para posteriormente analizar los resultados en conjunto con la

informacion obtenida por parte del administrador.

Figura 36 Cumplimiento requisitos Capitulo 6

Capitulo 6 Evaluacion del desempefio del SGIA

W Cumplimiento

H Incumplimiento

Nota: Valery Vargas Solano

En la Figura 36 se muestra el porcentaje obtenido con respecto al capitulo 6. La
empacadora obtuvo un 40% de cumplimiento debido a que solamente cumple con 2 apartados de
la norma. Con respecto a las auditorias por parte del cliente, Walmart realiza auditorias 1 vez
cada 6 meses y se garantiza que la direccion siga mejorando la eficacia del SGIA actual,
asegurando la calidad e inocuidad en todos sus procesos y un 60% de incumplimiento ya que
actualmente no realizan una evaluacion periddica del desempefio ni elaboran resimenes de

preparacion para dichas evaluaciones.
Evaluacion Capitulo 7 Certificacion del SGIA segun la norma 1SO 22000:2018.

La certificacion es un atestado por la que un tercero proporciona una declaracién escrita
de gue un producto, un proceso o servicio cumple con los requisitos especificados. Actualmente,
en la empacadora no han considerado la opcién de una certificacion; sin embargo, son bastantes
los beneficios que pueden obtener, no solo como proveedores de Walmart, sino para obtener una
mejor reputacion como empacadora de alimentos bajo un Sistema de Gestidn que certifique la

inocuidad de sus procesos.
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Tabla 12 Cumplimiento requisitos Capitulo 7

Requisitos 1
Cumple 0
No cumple 0

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 12 se puede observar el Gnico requisito que se mantiene para el capitulo 7, el
cual es la certificacion, se obtuvo un 0 de cumplimiento, sin embargo, este no se evalla ya que la

empacadora no ha realizado ningin proceso para certificarse.
Andlisis De Las Causas

Continuando con el anlisis de las causas, se lleva a cabo el Analisis de Peligros y la
deteccion de los Puntos Criticos de Control en la empacadora para lograr determinar las razones
que puedan afectar el cumplimiento del proceso de seleccion y empaque en términos de
inocuidad. Ademas del desarrollo de un Ishikawa para analizar el incumplimiento con la norma
INTE/ISO 22000:2018 realizado en el apartado anterior.

Analisis de Peligros

Para la realizacion de los andlisis de peligros en cada operacion del proceso de
produccion se tomo en cuenta el primer principio de sistema HACCP, donde se identifican los
peligros que estan presentes en las etapas del proceso. En primer lugar, se deben identificar los
peligros potenciales que causen dafio y si no son controlados, estos peligros pueden ser
significativos, lo que significa que tenga alta probabilidad de ocurrencia y genere un efecto
adverso a la salud. Las cuatro fuentes principales de peligros son: el personal, procesos, equipos
y materias primas, dentro de estas se dan los peligros fisicos, quimicos y biolégicos, que se

pueden presentar de forma natural o accidental.

Para iniciar con el analisis, se examina todo el proceso de la empacadora para identificar
los peligros potenciales que puedan ocurrir durante las etapas de produccién. Es importante

considerar desde el ingreso de la materia prima, tanto la seleccion, empaque, embalaje,
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almacenaje y despacho del producto terminado. Se realiza el analisis de peligros para cada uno
de estos procesos desarrollados en la maquila, para identificar cuales son los peligros que se

deben eliminar o reducir a niveles aceptables para poder realizar los procesos de forma inocua.
A continuacidn, se detalla la tabla de anélisis de peligros:

Etapa del proceso: en esta columna se indican las operaciones que se llevan a cabo en la

empacadora.

Tipo de peligro: se indica si el peligro que se da en la operacién identificada es fisico (F),
quimico (Q) o bioldgico (B).

Evaluacion del peligro: se divide en 3 secciones. Probabilidad de que suceda, se clasifica en: (R)
Remota, (B) Baja, (M) Media y (A) Alta. Severidad de que suceda, se clasifica en: (A) Alto, (M)
Media y (B) Bajo. También se especifica si el peligro indicado es significativo o no; para definir
si el peligro es significativo o no, de acuerdo a la combinacion entre probabilidad y severidad.
Un peligro se considera significativo para las siguientes combinaciones: A/A, A/IM, M/A, M/M,
B/A, B/M.

Medida de control: para cada peligro identificado se plantean medidas de control.
Recepcion de materia prima.

Con respecto al andlisis de peligros, se detecta el primer proceso en la empacadora que es
la recepcion de materia prima. En este proceso pueden detectarse las 4 fuentes principales de
peligros que son: el personal, procesos, equipos y materias primas ya que pueden darse distintas
eventualidades como: que el producto desde que se realiza su compra venga en mal estado, mal
manejo del producto por motivo de temperaturas inadecuadas, contaminacion por medio del
transporte y se puede presentar de forma accidental; sin embargo, en Walmart se aseguran de que
los transportistas brinden un buen servicio, pues no permiten que el proveedor, en este caso la

maquila, sea el que proporcione el transporte.

En la siguiente Tabla 13 se muestra el andlisis de peligro del proceso de recepcion de
materia prima, en el cual se van a identificar los tipos de peligro y la evaluacion del peligro que
se clasifica en, probabilidad, severidad y significado, ademas de presentar la medida de control

para la etapa del proceso.
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Tabla 13 Analisis de peligros Recepcion de materia prima

TIPO DE
PELIGRO

ETAPA DEL MEDIDA DE

EVALUACION DEL PELIGRO

PROCESO SRS CONTROL

PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO

Inspeccién en la
recepcion de la
materia prima
para evitar
cualquier tipo de
contaminacion

Ingreso de )
X | X | x |producto B M Si
contaminado

Recepcion de
materia prima

Nota: Valery Vargas Solano

En el analisis realizado en la Tabla 13, se determina que pueden presentarse los 3 tipos de
peligro: Fisico (F), Quimico (Q) y Bioldgico (B). Por lo explicado anteriormente, el producto
puede sufrir diferentes cambios por ello se determina que el peligro consiste en el ingreso de
producto contaminado. La probabilidad es baja, por motivo de que en Walmart ya se han
aplicado distintas normativas, las cuales han permitido que esto no vuelva a suceder, sin
embargo, es un peligro que puede darse por descuido del personal. La severidad de que suceda es
media porque el impacto que puede generar es un reproceso al momento de ingresar en la
empacadora y se determina que el peligro es significativo pues puede darse la contaminacion
cruzada. Como medida de control, se recomienda realizar una debida inspeccion en la recepcion
de la materia prima, para evitar cualquier tipo de contaminacion que pueda presentarse en el

producto.
Seleccion.

Como segundo analisis de peligros, se detecta la seleccion de los productos. En este
proceso se determina que la principal fuente de peligro es el personal ya que depende de este
realizar la debida seleccién y apartar el producto bueno de lo malo y lo pudre, por ello es

responsabilidad de los operarios cumplir con este proceso.

Seguidamente, en la Tabla 14 se muestra el analisis del proceso de seleccidn, asi como el

tipo de peligro que puede identificarse, la evaluacion del peligro, clasificada en probabilidad,
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severidad y significativo, ademas de presentar la medida de control correspondiente para dicha

etapa del proceso.

Tabla 14 Analisis de peligros Seleccion

TIPO DE 2
ETAPA DEL PELIGRO SELIGRO EVALUACION DEL PELIGRO MEDIDA DE
PROCESO CONTROL
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO
Inclusion de
registros de
Contaminacion cambioy
(F) por equipo compra de
Seleccién X en malas M M si nuevos
condiciones que utensilios para
genere polvo evitar la
aparicion de
polvo

Nota: Valery Vargas Solano

Segun el andlisis realizado en la Tabla 14, se determina que en este proceso puede
presentarse el tipo de peligro: Fisico (F) y este se puede dar, si un operario manipula un utensilio,
equipo u objeto en malas condiciones que pueda generar polvo y que este pueda introducirse en
el producto. Con respecto a la evaluacion del peligro, la probabilidad de que suceda es media,
pues depende 100% de todos los operarios; la severidad también se clasifica como media, porque
es algo que puede evitarse, sin embargo, si es un peligro significativo y si sucede, puede afectar
la operativa de la planta por reproceso. Como medida de control, se indica que debe realizarse
una inclusién de registro de cambio de utensilios para determinar la vida Gtil de los mismos y
definir en qué momento debe realizarse la compra de nuevos implementos para evitar la

aparicion de polvo u otras particulas.
Pesaje.

Se determina como tercer proceso para realizar el analisis de peligros, el proceso de
pesaje. Las principales fuentes de peligro en el pesaje son: el personal, proceso y el equipo. En
este sentido, la responsabilidad es directamente de la empacadora ya que se realiza luego de

haber seleccionado el producto por lo cual esta en buenas condiciones para seguir con el proceso.

A continuacién, en la Tabla 15 se observa el analisis de peligros realizado para el pesaje.

También se indica el tipo de peligro en el que se determina y la evaluacion del peligro respectiva,
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se identifica su probabilidad, severidad y peligro significativo, ademas de indicar su respectiva

medida de control para la etapa del proceso especificada.

Tabla 15 Analisis de peligros Pesaje

ETAPA DEL F-:—IlEPL(I)G[};EO PELIGRO EVALUACION DEL PELIGRO MEDIDA DE

PROCESO PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO CONTROL
Contaminacion Implementacion
(F) por de un programa
insercion de de mantenimiento
algun polvo o para que los
aceite en las equipos no
basculas presenten
Contaminacion desprendimientos
(F) por la como polvos o

. practica c aceites que
Pesaje XX incorrecta de B M St puedan

pesaje por incorporarse
parte de los dentro del
trabajadores producto
Contaminacién Capacitacion y
(Q) por restos toma de
de agentes conciencia del
guimicos como personal
desinfectantes manipulador

Nota: Valery Vargas Solano

En el analisis realizado en la Tabla 15, se determina que en el proceso de pesaje se
presentan los siguientes tipos de peligros: Fisico (F) por insercion de algun polvo o aceite en las
bésculas que pueda generar contaminacion cruzada y por practicas incorrectas de pesaje por
parte de los trabajadores y peligro Quimico (Q) por restos de agentes quimicos al momento de
desinfectar las basculas. Sobre la evaluacion del peligro, se indica que mantiene una probabilidad
baja ya que actualmente se controla el uso de las basculas y se mantiene una seccion en la planta

solamente para almacenarlas.

La severidad de que suceda se mantiene en media ya que de igual manera en caso de que
suceda puede generar un impacto negativo por lo que es un peligro significativo ya que por
negligencia puede suceder. Como medida de control, se recomienda una implementacion de un
programa de mantenimiento para que los equipos no presenten desprendimientos como polvos o
aceites que puedan incorporarse dentro del producto, ademéas de manejar un registro del uso de
las basculas para mantener el control de su uso y realizar capacitaciones de su uso y toma de

conciencia del personal manipulador.
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Empaque.

Como cuarto proceso para realizar el analisis de peligros, se detecta el empaque. Las
fuentes principales de peligros son: el personal, procesos y equipos. El personal una vez que ha
iniciado con las etapas del proceso, muchas veces es responsabilidad de los trabajadores; sin
embargo, el proceso tiene una parte importante ya que cada producto mantiene un estandar
distinto y el equipo es brindado por la empacadora, pero, también requiere un debido

mantenimiento para asegurar que los procesos se realizan de forma inocua.

A continuacion, en la Tabla 16 se observa el analisis del proceso de empaque.

Tabla 16 Analisis de peligros Empaque

VOIS EVALUACION DEL PELIGRO
ETAPA DEL PELIGRO S EE MEDIDA DE
PROCESO CONTROL
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO
Contaminacion Capacitacion y
(F) por practica toma de
Empaque X incorrecta por B M Si conciencia del
parte de los personal
trabajadores manipulador

Nota: Valery Vargas Solano

Segun el analisis realizado en la Tabla 16, se detecta que en la etapa del proceso de
empaque se da el tipo de peligro: Fisico (F) y el peligro detectado es por la practica incorrecta
por parte de los trabajadores. Sobre la evaluacion del peligro, se clasifica la probabilidad en baja
ya que depende 100% de los operarios, ademas de que hay un operario que se encarga de
supervisar la calidad en todos los procesos de manera que no pueda presentarse esta
contaminacion, a menos de ser por negligencia o malas practicas de los trabajadores. La
severidad se mantiene en media ya que en caso de que suceda también puede generar reproceso
en la operativa por lo que se determina que es un peligro significativo ya que afecta la
productividad y la inocuidad del proceso. Como medida de control se recomienda capacitacion al

personal y toma de conciencia del personal manipulador.
Embalaje de producto.

Se determina como quinto proceso para realizar el andlisis de peligros el proceso de

embalaje de producto. Las fuentes principales de peligros detectadas en el proceso son: el
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personal, procesos y equipo, esto porque es un proceso que depende totalmente del manejo del
personal de la empacadora, por lo que en esta etapa se requiere mantener la responsabilidad para
preparar el producto para ser llevado a uno de los ultimos procesos. A continuacion, en la Tabla

17 se observa el andlisis realizado para el proceso de embalaje.

Tabla 17 Analisis de peligros Embalaje de producto

TIPO DE -
ETAPA DEL PELIGRO DELIGRO EVALUACION DEL PELIGRO MEDIDA DE
PROCESO CONTROL
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO
Inspeccidn del
Contaminacion material de
. (F) por posible embalaje tanto
Embalaje del X presencia de R A NO al momento de
roducto
P suciedad en el la compra como
material a utilizar al momento de
utilizarlo

Nota: Valery Vargas Solano

El analisis realizado en la Tabla 17, determina que en la etapa del proceso de embalaje de
producto se mantiene el tipo de peligro: Fisico (F) por motivo de que puede ser posible encontrar
suciedad en el material utilizado para el embalaje. Para la evaluacion del peligro, en probabilidad
se califica en remota ya que es algo que nunca ha sucedido y el material a utilizar se mantiene en
un area en especifico, sin embargo, la severidad es alta ya que si llega a suceder afecta todo el
lote embalado. El peligro no se clasifica como significativo por la combinacién entre
probabilidad/severidad, y como medida de control se recomienda realizar una inspeccion del

material de embalaje tanto al momento de la compra como al momento de utilizarlo.
Almacenamiento producto terminado.

Como sexto proceso para el andlisis de peligros se determina el almacenamiento de
producto terminado. Las fuentes principales de peligros detectadas en el proceso son: el personal,
procesos y equipo, de igual manera los trabajadores mantienen parte importante en el proceso ya
que depende de la manipulacion de ellos para que pueda finalizarse el proceso manteniendo la

inocuidad tanto de los productos como en los procesos realizados.

Seguidamente, en la Tabla 18 se observa el analisis de peligros realizado para el proceso
de almacenamiento de producto terminado, asi como el tipo de peligro identificado, su respectiva

evaluacion del peligro y medida de control.
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Tabla 18 Andlisis de peligros Almacenamiento producto terminado

TIPO DE -
EVALUACION DEL PELIGRO
ETAPA DEL PELIGRO PELIGRO MEDIDA DE

PROCESO CONTROL
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO

Contaminacién Implementacion
de un monitoreo
. (B) por .
Almacenamiento oy de tiempos para
condiciones de
producto X R A NO asegurar las
. humedad y o
terminado caracteristicas
temperatura .
inanropiada finales del
prop producto

Nota: Valery Vargas Solano

Segun el analisis realizado en la Tabla 18, se determina que en el proceso de
almacenamiento de producto terminado se detecta el tipo de peligro: Quimico (Q) por
condiciones de humedad y temperatura inapropiada que pueda afectar el estado natural de los
productos. En la evaluacion del peligro se clasifica en probabilidad remota, pues por normativa
de Walmart, la planta para poder operar, debe cumplir con ciertas especificaciones como el
control de la iluminacion para evitar cambios negativos en el producto terminado; en caso de que
suceda, la severidad seria alta ya que estaria afectando la inocuidad de los alimentos, sin
embargo, por la combinacion de probabilidad/severidad no es un peligro significativo. Como
medida de control se recomienda una implementacion de un monitoreo de tiempos para asegurar

las caracteristicas finales del producto y evitar que se mantenga almacenado por muchas horas.
Despacho de producto.

Como séptimo proceso para el analisis de peligros, se determina el proceso de despacho
de producto. Las fuentes principales de peligros detectadas en el proceso son: el personal,
procesos y equipos. El ultimo proceso es en el que se manipula el producto terminado y es
responsabilidad del operario encargado de manipular las tarimas y cargar el camién de forma
adecuada para evitar que el producto sufra cualquier tipo de contaminacion cruzada y pueda ser
enviado al centro de acopio en Coris de Cartago en el menor tiempo posible, segln la necesidad

de producto que mantengan para abastecer la cadena de supermercados.

A continuacién, en la Tabla 19 se observa el analisis de peligros del proceso de despacho
de producto, asi como su tipo de peligro, la evaluacién del peligro que se clasifica en
probabilidad, severidad, y peligro significativo, ademas de su medida de control.



ETAPA DEL
PROCESO

Tabla 19 Analisis de peligros Despacho de producto

TIPO DE

‘ PELIGRO

EVALUACION DEL PELIGRO
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MEDIDA DE

PELIGRO CONTROL
F I Q|B PROBABILIDAD | SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO
Contaminacion
.(F) por practica Capacitacion del
incorrecta por
personal que
parte de los utiliza el
trabajadores
Despacho de o . montacarga
X x | Contaminacion B A Sl
producto (B) por para la correcta
por manipulacion
condiciones de del producto
humedad y P
terminado
temperatura
inapropiada

Nota: Valery Vargas Solano

El analisis realizado en la Tabla 19, determina que en la etapa del proceso de despacho de
producto se pueden presentar los tipos de peligros: Fisico (F) por practicas incorrectas por parte
de los trabajadores y Quimico (Q) por condiciones de humedad y temperatura inapropiada al
momento de cargar el camion por lo que se debe resguardar la inocuidad de los alimentos desde
que inicia el proceso hasta que finaliza. En la evaluacion del peligro, se indica que se mantiene
una probabilidad baja ya que los camiones que transportan el producto todos los dias son
sometidos a una limpieza profunda para evitar la contaminacion. La severidad se clasifica como
alta, pues en caso de que suceda, el impacto seria negativo y es un peligro significativo por lo
que también es de suma responsabilidad entregar el producto. Como medida de control se
recomienda la capacitacion del personal que utiliza el montacarga para la correcta manipulacién

del producto terminado.
Limpieza.

Como octavo y ultimo proceso para el analisis de peligros, se determina el proceso de
limpieza y desinfeccién del area de trabajo. Las fuentes principales de peligros detectadas en el
proceso son: el personal y procesos ya que depende de que el personal mantenga los productos a
utilizar debidamente identificados y que se asegure que al momento de la limpieza no va a caer
algun quimico en los productos que se encuentren en la linea de almacenaje de producto
terminado. A continuacion, en la Tabla 20, se puede observar el analisis de peligros realizado
para el proceso de limpieza que se lleva a cabo de forma diaria en la empacadora cada vez que se

termina de maquilar un producto y limpieza general 3 veces al dia.
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PROCESO

Limpieza

TIPO DE
PELIGRO

F

Q

B

Tabla 20 Andlisis de peligros Limpieza

‘ PELIGRO

Contaminacion
(Q) por restos
de agentes
guimicos en los
pisos

EVALUACION DEL PELIGRO

PROBABILIDAD

SEVERIDAD

SIGNIFICATIVO

NO
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MEDIDA DE
CONTROL

Capacitacion y
toma de
conciencia del
personal
manipulador con
control de
registros para
evitar la
aparicion de

restos de
agentes
guimicos

Nota: Valery Vargas Solano

Segun el andlisis realizado en la Tabla 20, se determina que en la etapa del proceso de
limpieza se puede presentar el tipo de peligro: Quimico (Q) por el peligro de contaminacion por
restos de agentes quimicos en los pisos o bien, en algin producto al momento de realizar la
limpieza. En la evaluacion del riesgo se clasifica la probabilidad en baja, por motivo de que la
empacadora debe cumplir con la normativa brindada por el cliente, la severidad es baja pues este
es un peligro que se mantiene controlado por medio de registros, sin embargo, en caso de ocurrir
también puede ocasionar contaminacion cruzada. Como medida de control, se recomienda la
capacitacion y la toma de conciencia del personal manipulador y llevar registros para evitar la

aparicion de restos de agentes quimicos.
Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Con este andlisis, se busca definir los Puntos Criticos de Control para cada peligro
determinado en cada uno de los procesos que se llevan a cabo en la empacadora. También, es la
etapa de un proceso en el que es necesario garantizar que se opera bajo unos determinados

parametros con el fin de mantener los peligros alimentarios a limites tolerables.
Recepcion de materia prima.

En el momento del ingreso del camidn al andén se abre el portdn para que este ingrese,
sin embargo, todos los costados quedan abiertos por lo que puede ingresar contaminacion por
medio del viento tanto a los productos que vienen en el camidén como a los que estan dentro de la

planta al momento de abrir el portén. Una vez se descarga el camion, el producto es llevado al
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area de materia prima en el que se puede dar contaminacién bioldgica por condiciones de

humedad y temperatura inapropiadas. Ademas de:

Exigir certificados del pais de origen del producto, para garantizar que es inocuo.

Control desde el agricultor por parte del cliente, para garantizar que los productos son

manipulados de forma inocua.

Control del producto durante el transporte hasta la planta.

Seleccién.

Es uno de los procesos fundamentales en la empacadora, ello depende de los

requerimientos diarios que son especificados por medio de programas de empaque, se indica si

los productos deben seleccionarse o solo empacarse. Por lo que en medio del proceso de

seleccion pueden presentarse puntos criticos que afecten la inocuidad del producto.

A continuacion, se justifica por medio de ejemplos:

Producto pudre: cuando se esta seleccionando el producto viene todo mezclado en cajas,
es por esto que debe seleccionarse el producto en bueno, malo o pude, sin embargo,
cuando aparece un producto pudre, se da contaminacion cruzada, ya que como todo se
traslada junto lo pudre o malo ya ha tenido contacto con lo bueno. Si el producto llega
muy pudre, los operarios deben realizar el lavado de manos cada 15 o 30 minutos
dependiendo del producto.

Negligencia del operario: por descuido de dejar las herramientas de trabajo (cuchillos,
tijeras, pafios, lapiceros, hojas, etc..) en las cajas donde se traslada el producto, lo cual

también representa un riesgo de contaminacion.

Pesaje.

El producto se pesa en basculas, por lo que se requiere de una buena manipulacion por

parte de los trabajadores para evitar la contaminacién cruzada por malas practicas, ademas de:

Manejar un correcto programa de mantenimiento de equipos.
Acciones preventivas sobre la desinfeccion de las basculas.

Control de uso.
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Empaque.

Los empaques que se llevan a cabo pueden ser en bolsa o en malla y los Puntos Criticos

de Control que pueden darse en este proceso son:

Malas practicas del operario: que por error el operario en medio del empaque incluya
alguno de los empaques donde viene empacado el producto.

Maquinaria: en caso de que se esté realizando el proceso de empaque y tenga alguna falla
mecanica y a la hora de volver al proceso, queden residuos de grapas o aceite y que
provoque gque se contamine el producto o la malla en la cual se empaca. Contaminacién
cruzada por suciedad dentro de la maquina.

Buenas practicas de higiene: los operarios deben utilizar siempre cofia sin excepcion ya
que no puede aparecer un pelo, ufias, colas, ni ningln objeto de uso personal en el

empaque del producto.

Embalaje del producto.

El producto es embalado en cajas plasticas y cajas carton.

Cajas plasticas: suciedad en las cajas ya que se lavan por medio de una maquina, sin
embargo, si la persona encargada de detectar si la caja ain queda sucia no esta atenta se
van a entregar con la misma suciedad.
Las cajas de carton son mas delicadas ya que si estdn muy golpeadas en los costados, a la
hora de entarimar estripa el producto.

Contaminacidn cruzada por préacticas inadecuadas por parte de los trabajadores.

Almacenamiento de producto terminado malo.

Depende de la cantidad de producto pudre almacenado:

Puede empezar a chorrear hasta donde este almacenado el producto bueno generando
contaminacion cruzada.
Cambio en las propiedades del producto final por falta de control de tiempo en la

fermentacion.

Limpieza.

En caso de que limpien una mesa de manera incorrecta y la planta en general.
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e Debe limpiarse después de terminar cualquier producto, tanto la mesa como las
herramientas.

e Se debe fumigar con cynoff para eliminar cualquier tipo de plagas de forma periddica.

e Contaminacion quimica por restos de agentes quimicos como detergentes.

e Contaminacion cruzada por practicas inadecuadas por parte de los trabajadores.
Diagrama de causa y efecto (Ishikawa).

El Diagrama Ishikawa facilitara la deteccion de la causa raiz del incumplimiento con
respecto a la norma INTE/ISO 22000:2018. Se busca abordar una solucién y poder tratar el
porcentaje negativo obtenido. En cada una de las espinas, se realiza la recopilacion de los
capitulos analizados en la lista de chequeo en los cuales se obtuvo incumplimiento y en cada uno
de los factores causales, se realiza la agrupacion de las causas del porqué no se logra el

cumplimiento total en la evaluacion realizada.

A continuacidn, en la Figura 37 se muestra el Diagrama Ishikawa, como efecto se tiene el
titulo de “Incumplimiento INTE/ISO 22000:2018.

Figura 37 Diagrama Ishikawa Incumplimiento requisitos

Capitulo 3 Liderazgo y Capitulo 5 Control de los
compromiso peligros

No tienen la capacitacion ni el conocimiento
para aplicar los principios HACCP

Falta de interés en la formalidad de sus

contratos, conformismo de la direccicn

Falta de informacidn y seguimiento
de los peligros identificados

No invierten en equipos, son obsoletos,

no realizan copias de seguridad
Incumplimiento

No tienen ninguin sistema para Baja escolaridad para aplicar
» almacenar datos herramientas

Falta de visién para medir el No tienen crecimiento, solo tienen un .
cliente 22000.2018
No le dan el seguimiento porque no tienen Falta de interés en crecer y buscar
un SGIA implementado, solo cumplen reglas nuevas oportunidades

No realizan evaluaciones ni del Desconocimiento técnico de los
desempeno ni del SGIA beneficios del SGIA
Capitulo 6 Evaluacion del Capitulo 7 Certificacion
desempeiio del SGIA del SGIA

Nota: Valery Vargas Solano
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En la Figura 37 se logra observar cada una de las espinas con los factores causales del

efecto presentado, cada uno de los factores representa los capitulos de la norma en los cuales se

obtuvo incumplimiento. A continuacién, se detallara cada una de las causas identificadas:

Capitulo 3 Liderazgo y compromiso, en este capitulo se identificaron las siguientes
causas: conformismo de la direccion, equipos obsoletos y almacenamiento de datos. Se
menciona la palabra conformismo ya que es con respecto al tema de contratos laborales,
el administrador solamente indica que no realizan contratos formales por tema de que no
laboran horas fijas por semana; sin embargo, se considera un tema de conformismo
porque debe brindarse una mayor formalidad al trabajo que se realiza, ademas de que es
parte de los requisitos que presenta la guia practica. Los equipos obsoletos y el tema de
almacenamiento de datos, es por motivo de que solamente mantienen una computadora
en la empresa la cual utilizan solamente para realizar el tramite de facturacion, pues
indican que la computadora solo para eso funciona; de igual manera para el
almacenamiento de datos, al ser un equipo antiguo no permite tener un respaldo de la
informacion ni una copia de seguridad, por ello es importante manejar otro dispositivo
para mantener segura la informacion.

Capitulo 5 control de peligros, en este capitulo se identificaron las siguientes causas:
capacitacion, informacion y escolaridad. El tema de falta de capacitacion es muy
importante ya que la empacadora falla en este apartado por este motivo, no se realizan
capacitaciones con respecto a temas de control de peligros ni deteccion de puntos criticos,
la informacion simplemente se indica pero no hay nada documentado ni especificaciones
al alcance de cada operario; por ello no se lleva el control adecuado al no tener la
escolaridad necesaria para llevar a cabo un diagrama de procesos y realizar un analisis de
peligros, por lo cual estas causas brindan la respuesta necesaria, se requiere de personas
capacitadas en el tema para capacitar y ensefiar para que el equipo de inocuidad de los
alimentos pueda ejercer de una manera correcta.

Capitulo 6 Evaluacion del desempefio del SGIA, en este capitulo se identificaron las
siguientes causas: Vvision, seguimiento y evaluaciones. Se indica la palabra vision por
motivo de que si la direccidn tiene una vision clara de sus objetivos y lo que quiere lograr
con la empresa va a analizar y evaluar constantemente el avance en cada una de las

operaciones. Sin embargo, cuando se cree que ya todo esta terminado y que no hay nada



114

en que mejorar es donde se pierde esa vision. Con el tema de seguimiento y evaluaciones
de igual manera, deben plantearse metas a las cuales se les pueda brindar un seguimiento
para asi evaluar periédicamente y decidir qué acciones posteriores deben tomarse en
general para mantener la inocuidad de los alimentos en cada uno de los procesos.

e Capitulo 7 Certificacion del SGIA, en este capitulo se identificaron las siguientes
causas: crecimiento, interés y conocimiento técnico. Iniciando con crecimiento por
motivo de que la empacadora solamente tiene un cliente el cual es Walmart, sin embargo,
obtener la certificacion puede abrir nuevas puertas para la empresa para poder adquirir
nuevos clientes y no solo asegurando la calidad si no también la inocuidad en todos sus
procesos con una certificacion que respalda su operativa. En tema de interés se considera
que, si una empresa desea una certificacion, se informa con respecto a la misma para
caminar bajo ese enfoque y buscar lograr esa meta. Con respecto a conocimiento técnico,
quiere decir que cuando no se tiene el conocimiento de algo o bien, ni se tiene
informacion de lo que es, de las ventajas que brinda y lo requerimientos, también se
presenta una falencia, por ello se considera que también es un punto importante a
considerar y si se obtuviera el conocimiento técnico, se le daria una mayor importancia a

este tema de certificarse.

Con respecto al capitulo 2 que se enfoca en el disefio de la estructura del SGIA vy al
Capitulo 4 el cual se basa en la implementacion de los prerrequisitos PPR y el sistema de
trazabilidad, no presentan incumplimiento, segun la lista de chequeo realizada anteriormente. El
administrador justifica que mantienen cumplimiento en los apartados evaluados de los capitulos
por cumplimiento de la normativa que deben seguir para mantener activa su operacion como

empacadora de alimentos para Walmart.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El proyecto finaliza con las conclusiones y recomendaciones, las cuales se han podido
recopilar, mediante el analisis de los datos obtenidos en todo el desarrollo del proyecto, donde se
integran los principales hallazgos y logros.

Conclusiones

Se logra describir el Sistema de Gestion de la Inocuidad de Alimentos de la maquila con
apoyo del administrador y el encargado de la planta, los cuales aportan informacion sobre la
normativa la cual trabajan que es estipulada por Walmart para todos los productos y procesos
que se realizan en la empacadora. Mantienen normas de buenas practicas de higiene para el
ingreso a la planta, para mantener la inocuidad de los productos, de almacenamiento de equipo

de limpieza y normas para el uso de desechos.

También, se realiza la medicion del cumplimiento de los requisitos presentados en la guia
practica INTE/ISO 22000:2018 formulada por INTECO, por medio de la aplicacion de una Lista
de Chequeo con los apartados de caracter obligatorio; se obtuvo un total de 99 requisitos, de los
cuales la empacadora obtuvo un cumplimiento de un 70% y un incumplimiento del restante 30%,
por lo cual se evidencia y se registra con estos valores que las no conformidades son tratables.

Ello brinda la existencia de oportunidad de mejora para implementar el Sistema de Gestion.

Se realiz6 el andlisis de peligros de cada uno de los procesos que se realizan en la
empacadora y su respectiva deteccion de puntos criticos la cual permitio identificar el tipo de
peligro que puede presentarse y su debida evaluacion, para un total de ocho procesos.
Seguidamente, se realiz6 el Diagrama de Causa y Efecto, el cual permitié profundizar con el
tema del incumplimiento de la norma INTE/ISO 22000:2018 para analizar la causa raiz del

porcentaje negativo y defender la propuesta de la implementacion.

La empresa no cuenta con mecanismos de control que permitan enfocar el avance para
obtener resultados positivos dentro de esta, por esto es de gran ayuda presentarlos para realizar
las mediciones de los avances y mostrar el nivel de desarrollo de la norma, asimismo, se
concluye que un SGIA certificado puede brindar los suficientes beneficios para que la empresa
pueda crecer no solo en cuanto a cantidad de clientes, sino con respecto a la inocuidad que

aseguran en todos sus procesos.
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Recomendaciones

Se recomienda efectuar la implementacion del sistema de gestion ya que este permitira
que la empacadora tenga una mejora organizativa, una planificacion de procesos seguros y una
adecuada utilizacién de recursos, para ello es fundamental hacer un seguimiento del sistema de
gestién disefiado, para verificarlo, validarlo y mejorarlo, en conformidad con los procedimientos
desarrollados. Las actividades de la empresa deben regirse en la teoria de procesos, con el fin de
realizar mejoramiento continuo de los mismos. Es recomendable iniciar un plan de capacitacion
para todo el personal de la planta basado en Buenas Précticas de Manufactura (BPM), Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Como parte del plan de implementacion del sistema, se recomienda que la empresa pueda
contar con registros y procedimientos, para esto deberan ser actualizados. A lo largo de la
administracion interna, se debe identificar facilmente los peligros nuevos para adaptarse a
posibles cambios, teniendo en cuenta que se debera comunicar los objetivos y cumplimiento del
sistema de gestion de calidad e inocuidad, plantandose objetivos medibles en cada proceso, con

el fin de aumentar la eficiencia y la productividad de estos.

Se recomienda contar con un comité de calidad e inocuidad, no solamente una persona a
cargo si no que sean varios trabajadores los que conformen este equipo, el cual es fundamental
que este sea liderado también por el encargado; ello permitira que dicho comité obtenga
fortalezas y resultados integrales. Es imprescindible que la organizacion establezca una politica
de calidad e inocuidad la cual debe ser difundida a todos los trabajadores, a su vez contar con un
sistema de gestion, permitira verificar el plan HACCP de la empresa, asi se identificaran las no

conformidades ante los procesos.

Para la implementacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, se debe
realizar una revision frecuente de la planeacion organizacional, porque el contexto cambia con el
tiempo, lo que obliga a las empresas a implementar medidas para las variaciones que ocurran en:
los riesgos y oportunidades, las partes interesadas, el direccionamiento organizacional, los

recursos, el alcance del SGIA y las cuestiones internas y externas.
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CAPITULO VI PROPUESTA

En este capitulo se mantienen 3 apartados compuestos por: propuesta, analisis econémico
y plan de implementacion, en los cuales se pretende solucionar las causas por las que la
empacadora obtuvo un 30% de incumplimiento en los prerrequisitos INTE/ISO 22000:2018 y
poder aportar valor a la propuesta del plan de implementacion del SGIA. Ademas de contribuir a
la solucion del problema planteado en el capitulo 1: ; Como proponer el Sistema de Gestion de la
Inocuidad de los Alimentos INTE/ISO 22000:2018 en la Maquila Roeli?

Se desarrollara el plan de implementacion de un sistema de inocuidad de los alimentos
basado en la norma ISO 22000 con base en los resultados alcanzados correspondientes al
diagnostico ejecutado y frente a la importancia de aplicar el programa INTE DN 12:2022
disefiado para el sistema de inocuidad basado en la norma ISO 22000, con fundamento en la
herramienta HACCP, se pone en consideracion la siguiente propuesta, la cual incluye temas

vinculados a la inocuidad alimentaria.

Con la propuesta se busca plantear un disefio del sistema de inocuidad del producto con
el fin de que asegure tanto la inocuidad que exige la norma como la calidad del producto, el cual
deberia ser producido de manera inocua sin ocasionar preocupaciones en la demanda. El alcance
de la presente propuesta es de caracter general dentro de la empresa, pues se enfoca en reducir
los riesgos y optimizar los procesos de produccion basados en criterio de calidad e inocuidad. Al

finalizar, se concluye con el proyecto.
Propuesta

El disefio de la presente propuesta se ajustard a las necesidades evidenciadas con el
respectivo diagndéstico ejecutado. El propdsito del presente es trabajar en los puntos débiles de la
empresa para que la inocuidad sea parte fundamental de la cultura de dicha organizacion.
Ademas, el disefio aportara al beneficio general de la empresa y sembrard la seguridad y

confianza por parte de los colaboradores dentro de la realizacion de sus labores cotidianas.

Las compaiiias, independientemente de su tamafio y complejidad, muy a menudo
necesitan apoyo por medio de capacitaciones para entender como desarrollar, documentar,
implementar y mantener un Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos, especificamente

para utilizar la norma 1SO 22000. Muchas empresas a menudo subestiman la profundidad del
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compromiso requerido para aplicar dicho sistema y la formacién a la que deben sujetarse para

cumplir con todos los requisitos y poder obtener los beneficios esperados.

Precisamente es la razon por la que cualquier empresa que este directa o indirectamente
involucrada en la cadena alimentaria pueda optar por la implementacion de este sistema y
demostrar el compromiso que mantienen por resguardar la inocuidad de los alimentos, con los
que estan en contacto por medio de los procesos que realizan y el puesto que ocupan en medio de
dicha cadena. Seguidamente, en la Figura 38 se presentan las ventajas que aporta y los

principales cambios aplicados en la nueva revision de la norma ISO 22000:2018.

Figura 38 Cambios en la ISO 22000:2018

Adopcion de Nuevo en
la estructura de alto nivel basadoen @5
(Anexo SL) Lammmmahomme le({

riesgo en el operacional (con
Estanuevaestiucluraayudaalas un planteamiento de APPCO) y enel
organizaciones a integrar [a 150 22000 ambito estratégico (riesgos de la
el UEE Y del G e ety

i

S0 2019). gglnde otgonun dades forman parte
Los dos ciclos de PHVA Puntos criticos de control
(Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) Los usuarios obtienen una descripcion
Operan de manera integrada, ¢l clara de las diferencias entre los puntos
primero para abarcar el sistema de cmimscbwnuol(PCO los programas de
‘gestiony el segundo para las operaciones upetadona!es(PPRO)vlos
(descritas en la Clausula 8), abarcando prog'amasde prerequisitos (PPR).
simultineamente los principios APPCC.

Nota: Guia préactica INTE/ISO 22000:2018
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En la Figura 38, se puede observar cada una de las mejoras realizadas en la norma I1SO
22000:2018, las cuales van a facilitar el entendimiento de la misma para una mejor adaptacion de
la mano de la metodologia PHVA. Se adaptaron cuatro principales lineas en las que se centran
los principales cambios de la nueva version, estas son: adaptacion a la estructura de alto nivel de
las NSG, enfoque basado en riesgos, no solo los establecidos en el Sistema HACCP, dos ciclos

de PHVA, uno que cubre el sistema de gestion y otro cubierto por los principios HACCP.

También, es necesario que todos los componentes de la organizacion estén convencidos
de que el desarrollo e implementacion del SGIA tendra beneficios a corto, mediano y largo
plazo, lo cual es fundamental para que el sistema este en constante mejora con el apoyo de todas

las areas en general.
Requerimientos para su implementacion

Para optar por su implementacion, se debe adquirir el conocimiento general para
comprender la estructura y las implicaciones de la norma; se explicara el enfoque de proceso que
incorpora el ciclo PHVA y la metodologia de mejora continua PHVA en cada nivel tanto

organizacional como operacional para que la empacadora pueda implementarla en su operativa.

A continuacion, en la Figura 39 se puede observar el alcance que mantiene un SGIA, lo

que produce que sea un sistema robusto, teniendo al alcance desde la inocuidad hasta la calidad

alimentaria.
Figura 39 Alcance del SGIA
Calidad

y Alimentaria
- Calidad de

—— Producto

Seguridad

‘ —_— Alimentaria
‘ Verificacion
Validacion [
Inocuidad

Nota: Valery Vargas Solano
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Enfoque a procesos

Es vital determinar la secuencia sobre como se desarrollan las diferentes etapas que
intervienen en los procesos de seleccion y empaque en la empacadora, al considerar las
diferentes entradas y salidas que se originan en cada uno de los procesos y que afiaden valor
agregado a la siguiente etapa o cliente. Este enfoque a procesos es esencial en la propuesta del
sistema de gestion, ya que su adopcion le permitira a la empresa desarrollar, implementar y

mejorar la eficacia de su sistema para buscar y aumentar la satisfaccién del cliente.

Para este enfoque, se desarrollara un mapa de procesos, el cual permitira el control
continuo entre los procesos individuales dentro del sistema de la empacadora y se podran

representar sus procesos e interrelaciones.
Mapa de procesos.

Para elaborar el mapa de proceso, se debera partir de la identificacion de los tipos de
procesos que se desarrollan en la empacadora; posteriormente, se clasificaran segun su tipo. Se

tomaran en cuenta las siguientes tres categorias:

e Procesos operativos: sobre los que se apoya la empacadora para su desempefio. Afectan

de modo directo la prestacion del servicio/satisfaccion del cliente.

e Procesos estratégicos: orientan toda la operativa hacia la mejora continua. Gestionan la
relacion de la organizacion con el entorno; y la forma en que se toman decisiones sobre
planificacion.

e Procesos de soporte: son aquellos procesos destinados a brindar apoyo con el fin de
cumplir los objetivos de la empacadora, fundamentales para que los procesos clave

operen de forma correcta en la planta.

Seguidamente, se procede a realizar el Mapa de Procesos propuesto, correspondiente a la
empacadora, tomando en cuenta la identificacion de procesos que se desarrollé en el capitulo
anterior, por medio del cual se va a observar como se interrelacionan todos los procedimientos
efectuados en su operativa y en los cuales se realizara una integracion de la herramienta mas
adelante junto con el ciclo PHVA el cual permite que todos estén en una constante mejora
continua y a su vez con el criterio de los principios HACCP. En la siguiente Figura 40 se

observa el mapa de proceso propuesto para la empacadora.



121

Figura 40 Mapa de Proceso Maquila Roeli
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Nota: Valery Vargas Solano

En la Figura 40, se clasifican los distintos procesos de la empacadora en las categorias
mencionadas anteriormente. Ademas de los procesos habituales, para la implementacion de la
norma se incluye como proceso: la planificacion de la inocuidad, la trazabilidad de los procesos,
el control de peligros y los programas de prerrequisitos. Los procesos operacionales deben
mostrarse secuencialmente de izquierda a derecha, de manera que sea posible recorrer facilmente
los que realiza la maquila para dar su producto final al cliente, desde las entradas hasta las
salidas, en el caso de la empacadora, los productos seleccionados y empacados, son despachados
al cliente.

A continuacién, se desarrollara cada uno de los procesos y las actividades que se

determinan como parte de los mismos. Iniciando con los procesos estratégicos, se identifican:

e Planeacion estratégica, desde que inicia la operativa en la empacadora debe existir una
estrategia detallada para lograr cumplir con los programas diarios estipulados por el
cliente, esto dependiendo de las cantidades y el tipo de producto, se planifican los grupos
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de trabajo y el orden de prioridades para cumplir con el proceso necesario en cada
producto segin su demanda, por lo que un plan de proyecto claro define como, cuando y
quién debe gestionar los riesgos y objetivos. Para mantener este cumplimiento de la
planeacion estratégica, se disefia una plantilla por medio de la cual pueden implementar
un plan de comunicacion efectivo cada dia antes de iniciar la operativa; este permitira
claridad en la informacién y que todos los operarios estén atentos al rol estipulado para
cada uno. A continuacion, en la Tabla 21 se observa la plantilla del plan de comunicacion
propuesto para la empacadora.

<

Maguila

Tabla 21 Plan de comunicacion

PLAN DE COMUNICACION

Qué
(Contenido del
mensaje)

Quién
(Audiencia)

Cémo Cuéando Propietario
(Acciones) (Cronologia) (Fuente)

OO W[(N|F

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 21 se desarrolla la plantilla del plan de comunicacion para que la empacadora
pueda aplicar en su operativa una planeacion estratégica en sus programas diarios. En las
columnas debe indicarse para quién es el comunicado (la audiencia), qué va a comunicarse (el
contenido del mensaje), como se va a comunicar (acciones a realizar), cuando se va a comunicar
(cronologia) y el propietario, quiere decir, la fuente o persona que se hace cargo del plan de
comunicacion. La empacadora trabaja de lunes a sabado, por esta razon se incluyen solamente 6

filas en la plantilla.

e Objetivos, todo proceso se realiza mediante metas y objetivos, los cuales deben ser
medibles de forma diaria para poder controlarlos. Deben ser comunicados a todo el
equipo de trabajo en la planta, para que cada grupo que se conforme pueda seguir las
directrices y cumplir con los objetivos determinados, es por esto que cada dia laboran con
un proposito en especifico para cumplir con la demanda diaria y poder abastecer el
mercado, ademéas de plantearse distintos objetivos para aumentar su productividad en
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temas tanto de inocuidad como de calidad. Por esto se propone manejar una matriz de
indicadores pues actualmente no se lleva el control de los objetivos diarios. En la
siguiente Tabla 22 se muestra la plantilla propuesta para la medicion de objetivos por
medio de indicadores.

Tabla 22 Matriz de indicadores

@ MATRIZ DE INDICADORES

Actividad Nombre del Unidad de Forma de

Feeliz CleE gue evalla indicador medida medirlo

Periodicidad | Responsable

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 22 se observa la matriz de indicadores propuesta para que la empacadora
pueda medir el cumplimiento de sus objetivos de manera diaria. Iniciando con la fecha para
poder comparar la mejora, en la columna de objetivo se ingresa la razon del indicador, luego se
especifica la actividad o proceso que se evalla; se indica el nombre del indicador, si corresponde
a un indicador de cumplimiento, evaluacién, eficacia, eficiencia o gestion, se debe especificar la
unidad de medida y luego la férmula por medio de la cual se realiza la medicion, para finalizar se
indica el periodo del indicador y el responsable es la persona que registra el indicador. A

continuacién, en la Figura 41 se muestran ejemplos de indicadores.
Figura 41 Ejemplo indicadores recurso humano

N°de personas pordreaespecifica en el periodo N

100

% de distribucién por drea - -
N? total de personas vinculadas en el periodo

N" horas ausentismo en el periodo
N total de horas contratadas en el periodo

Yo de ausentismo

N* de accidentes de trabajo en el periodo
k4
N? personasque laboran en el periodo

100

%5 de accidentes de trabajo

Nota: Google
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Gestion de calidad, en la operativa diaria la calidad es algo que debe estar presente y
observarse en todos los procesos, ya que esta gestion se lleva a cabo con el objetivo de
mejorar continuamente dichos procesos que se realizan en medio de la seleccion y el
empaque de los productos y el servicio que se presta desde el inicio hasta el final de la
operativa, pues en medio de los procesos cada trabajador manipula alimentos, por lo cual
en todo momento debe mantenerse el resguardo por parte de los operarios con respecto a
la calidad e inocuidad en sus labores y puestos.

Verificacion, al finalizar un producto se mantiene como proceso estratégico la
verificacién, es muy importante, porque con esto se logra evitar que se presenten
reprocesos y que el producto por incumplimiento sea devuelto por el cliente, por lo cual
constantemente se realiza la verificacion en todo el proceso, desde un muestreo de la
calidad hasta la verificacion del empaque realizado. A continuacién, en la Tabla 23 se
detallara la matriz de verificacion que puede utilizar el encargado de area para llevar el

control del cumplimiento con los estandares solicitados por el cliente.

Tabla 23 Matriz de verificacion

i
. ATR D R A O

Proceso Producto Cumple No cumple Responsable Observaciones

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 23 se incluyen 6 columnas, iniciando con el proceso, el encargado debe

especificar qué proceso estd verificando, la siguiente columna indica el producto, en la

empacadora se recibe gran variedad de productos cada uno con su respectivo estandar por lo que

debe especificarse el tipo de producto, posteriormente indicar si cumple o no cumple con el

estandar requerido para su aceptacion, luego la firma de la persona responsable de realizar la

debida verificacion y por ultimo observaciones generales de la verificacion realizada o datos

importantes del producto.
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Seguidamente, para los procesos operativos como lo son: recepcién de materia prima,
seleccion, pesaje, empaque, embalaje de producto, almacenamiento de producto terminado,
despacho de producto y limpieza, se realiza una ficha de proceso propuesta para la empacadora,
la cual les permitirda mantener en una constante mejora continua todos sus procesos, ya que
implementa el ciclo PHVA. A continuacion, en la Figura 42 se muestra la ficha de proceso
propuesta.

Figura 42 Ficha de procesos

@ MAQUILA ROELI FICHA DE PROCESO SGIA

Proceso: Responsable:
Objetivo:

PLANEAR Alcance:
Proveedor: Cliente:
Entradas: Salidas:

AR Registros vinculados: Metas:
Variables a controlar: Inspecciones/controles:
VERIFICAR Indicadores:

Producto no conforme:

SR Accion preventiva: Accion correctiva:

Nota: Valery Vargas Solano

En la Figura 42 también se realiza la inclusion del programa de prerrequisitos, la
trazabilidad y el control de peligros como parte de los procesos operativos, segun lo indica la
norma 1SO 22000. La ficha de proceso permite identificar y entender el proceso, es lo primordial
que se busca, ya que en la empacadora no se utiliza ningun tipo de documentacion en general por
lo que el aporte de la ficha es amplio ya que brindara informacion detallada de cada proceso. La
utilizacion continua del PHVA puede brindarle a la empacadora una solucion que realmente le
brinde la posibilidad de mantener la competitividad de los servicios que brindan, mejorar la

calidad de sus procesos y lo mas importante, reducir los costos de produccion, ya que, si se
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cumplen con lo propuesto, se evitan reprocesos y devoluciones por parte del cliente.

Seguidamente, se detallara cada una de las secciones segun el ciclo PHVA.

e En la seccion de PLANEAR, es importante completar los apartados de: proceso,
responsable, objetivo, alcance, proveedor y cliente, es lo primordial antes de iniciar con
cada producto, debe especificarse que proceso se va a realizar y a que producto, el o los
responsables del lote a maquilar, el objetivo que deben cumplir y el alcance de lo que van
a realizar, ademas de especificar cual es el proveedor y cual sera el cliente al que se le
entrega el producto, ya sea interno o externo.

e En la seccion de HACER, deben especificarse: entradas, salidas, registros vinculados y
metas. Iniciando con las entradas ya que debe indicarse en qué estado o parte del proceso
ingresa el producto, las salidas es el resultado final esperado, registros vinculados
corresponde a la informacion importante de estandares del producto que deben cumplirse
y por dltimo las metas que deben cumplir con el producto que van a manipular.

e En la seccion de VERIFICAR, se indican los apartados que se presentan en la ficha:
variables a controlar, inspecciones/controles e indicadores. Al realizar cualquier tipo de
proceso, van a existir distintas variables que pueden presentarse, las cuales van a requerir
ser controladas, también deben especificarse las inspecciones o los controles que
implican los productos maquilados y, por Gltimo, indicadores, debe medirse el proceso
realizado porque se necesita conocer la eficiencia de la empacadora para que puedan
tomar las medidas necesarias en caso de que las variables no cumplan los limites
establecidos, se debe verificar que los objetivos establecidos se estan cumpliendo.

e En la seccion de ACTUAR, se observan los apartados: producto no conforme, accion
preventiva y accion correctiva. En esta ultima seccion se deben realizar correcciones e
indicar como prevenir los errores, deben eliminarse las no conformidades detectadas por
lo que en cada proceso debe especificarse si hay un producto no conforme para luego
tomar acciones correctivas que son acciones para eliminar las causas de las no
conformidades detectadas y prevenir que continten ocurriendo y las acciones preventivas
son acciones para eliminar la causa de una posible no conformidad u otra situacion

potencial no deseada, que aun no ocurre o0 no se materializa.

Por ultimo, se procede a explicar los procesos de soporte de la empacadora:
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e Contabilidad: este proceso se encarga de administrar los recursos que se tienen para
asegurar el correcto manejo de los costos e ingresos de la empacadora. Tiene control
también de las cuentas por pagar, cuentas por cobrar, informes financieros, estado de
flujo de caja, estado bancario y un informe presupuestario de forma mensual.

e Mantenimiento: el proceso de mantenimiento se encarga de proporcionar de forma
oportuna y eficiente, los servicios que se requiera en materia de mantenimiento
preventivo y correctivo a las instalaciones, asi como a los equipos, por lo que deben
asegurar que tanto las instalaciones como los equipos necesarios para la operativa,
cumplan con la méxima fiabilidad, disponibilidad y seguridad, empleando un uso
eficiente de los recursos y respecto a la normativa de inocuidad. En la siguiente Tabla 24,

se presenta el control de mantenimiento preventivo propuesto para la empacadora.

Tabla 24 Control de mantenimiento preventivo propuesto

CONTROL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA' Y EQUIPO

Fecha Fecha préximo

e e Actividad realizada Observaciones del equipo Técnico encargado
mantenimiento mantenimiento

Numero Equipo

Nota: Valery Vargas Solano

El control de mantenimiento preventivo observado en la Tabla 24, abarcard todo el

equipo y maquinaria que intervenga en el proceso operativo de la planta.

e Compras: este proceso se encarga en general de todas las compras de la empacadora,
desde lo necesario de material para empacar, malla, aceite para maquinaria, grapas,
etiquetas, colillas, tanque de gas para el montacarga, bolsas de empaque y ligas, asi como
productos de limpieza y quimicos, escobas, palas, desinfectantes sin aroma, jabon sin

aroma, alcohol sin aroma, papel higiénico, toallas de manos y bolsas de basura.
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e Gestion del personal: este proceso consiste en planear, organizar y desarrollar todo lo
relacionado a promover un adecuado desempefio del personal, desde promover un
ambiente de trabajo positivo hasta el deseo de superacion de cada operario. Esta area
también es importante ya que en caso de tener la necesidad de incorporar personal se
realiza el debido reclutamiento y su capacitacion respectiva, al igual que se encarga del
pago de planilla, control de asistencia e incapacidades. A continuacion, en la Tabla 25 se

puede verificar el control propuesto de capacitacion del personal para la empacadora.

Tabla 25 Control propuesto Capacitacién del personal

CONTROL CAPACITACION DEL PERSONAL

Capacitacion:

Fecha: Capacitador:

Tema: Tiempo:

Numero Nombre del personal Firma Evaluacion Observaciones

[EnY

©| o | Nooju |~ W|DN

[EnY
o

[Eny
[EEN

[EnY
N

[Eny
w

[EnY
N

[EnY
()]

Nota: Valery Vargas Solano
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El objetivo principal de la Tabla 25 es estipular las acciones a llevarse a cabo para lograr
la adecuada capacitacion del personal, el cual aplica a todo el personal que participe directa o

indirectamente en el proceso productivo y en la manipulacién de alimentos.
Ciclo PHVA

Para la presente propuesta se determina la metodologia para mejora continua el “Circulo
de Deming (PHVA)” como la mas alineada con la oportunidad planteada para la empacadora,
por lo que se busca la total comprension por parte del administrador y trabajadores para que
puedan ponerlo en practica en su operativa y aparte de optar por la certificacion de la norma
puedan obtener todos los beneficios que brinda un SGIA con el fundamento que aporta este

ciclo.

Es necesario que se detalle como realizar el desarrollo, la documentacion necesaria para
la implementacién y mantenimiento de un SGIA, por lo que seguidamente se va a proceder con
la explicacién de la metodologia. El proceso se debe realizar de manera lineal y la finalizacion de
un ciclo precede el inicio del siguiente. En este ciclo se desarrollara la planificacion y control de

la organizaciéon. Teniendo esto claro, el ciclo PHVA se puede describir como:
Planificar.

Inicialmente se deberd comprender el estado actual y el estado deseado, se podra
identificar el problema u oportunidad de mejora. Para definir la situacion, debera realizarse el
analisis sobre la situacién. Se pueden utilizar herramientas como: hojas de verificacion, lluvia de
ideas, diagrama Ishikawa o diagrama de flujo. Una vez identificadas las causas se planteara la
estrategia 0 secuencia de actividades que permitira mejorar el proceso, abordar la oportunidad o
solucionar el problema, para esto se recomendara especificamente para la empacadora la

herramienta 5W2H ya que brinda la posibilidad de afinar la planificacion.

En la siguiente Figura 43 se presenta la plantilla propuesta para que en la empacadora
puedan desarrollar la planificacion y que puedan transmitir de una manera clara cada proyecto e
iniciativa definiendo todo lo necesario. En la primera columna What (Qué), deberéan indicar lo
que quieren realizar, en la segunda mencionar Why (Por qué), indicar la razén por la cual se
requiere hacer lo enunciado, seguidamente Where (Donde), en que sitio o lugar se realizara,

When (Cuando), en qué momento ejecutaran lo enunciado tanto en inicio como en su fin, Who
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(Quién), corresponde al area, persona o grupo que se encargara de realizarlo, How (Como), de
qué forma se efectuard y que procedimientos deberan aplicarse para conseguir el objetivo, How
much (Cuénto), implicara el costo por cada una de las etapas o actividades a desarrollar, por

altimo se incluye una columna de porcentaje de cumplimiento para poder medir el avance.

Figura 43 Planificacion 5W2H propuesto

PLANIFICACION 5W2H

Fecha de creacién del plan:

Fecha real de finalizacién del plan: Responsable general:

CUANDO
POR QUE CUANTO
INICIO

% DE
CUMPLIMIENTO

¢ 0%

Nota: Valery Vargas Solano
Hacer.

La empacadora en esta etapa deberd implementar lo planificado, el paso hacer es el
momento para poner a prueba los cambios propuestos inicialmente. En este proceso es
recomendable mantener al equipo supervisado y se recomienda realizar una prueba piloto en un

entorno controlado para probar el impacto de la accion.
Verificar.

Se debera determinar en qué medida se cumplié lo planificado. También, analizar los
resultados de la prueba piloto y verificar las partes que no aportan nada al proyecto para poder
realizar ajustes. Se recomienda el uso de lista de chequeo u hojas de verificacion las cuales
ayudaran a determinar si se cumplié 0 no con los objetivos planteados, lo que permitird avanzar

al paso actuar, de lo contrario se direcciona al paso inicial.

En la siguiente Figura 44, se observa la hoja de verificacion propuesta para la

empacadora. En la primera columna se debera indicar el producto y el defecto detectado, en las
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siguientes columnas se realizara la evaluacion de forma semanal para al finalizar el mes llevar el

control y analizar si se avanza a la siguiente etapa o bien, si deberan volver a la planificacion.

Figura 44 Hoja de verificacion propuesta

HOJA DE VERIFICACION

Proceso

Observador

Localizacion

Fecha
Producto/Defectos Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Total Defectos

Total

Nota: Valery Vargas Solano
Actuar.

Se toman decisiones con base en el aprendizaje obtenido. Si hubo fallas, se definen
acciones correctivas y si los resultados fueron positivos, se documenta dicho cambio y se integra
dentro de los procesos operativos. También, representa un final y un comienzo simultdneamente
ya que después de la evaluacion del ciclo se debe comenzar con una nueva planificacion y con

esto se complementa la secuencia de implementacion.
En la siguiente

Figura 45 se observa el registro propuesto para que la empacadora documente las no
conformidades, detalles de la misma, analisis de causa y acciones correctivas, se debera

especificar la fecha de realizacion propuesta y la fecha real de inicio, el responsable de éarea,
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ademas, podran indicar si la accion se mantiene abierta o cerrada y la seccion de seguimiento de

las acciones determinadas.

Figura 45 Registro de no conformidades propuesto

@ REGISTRO DE NO CONFORMIDADES
K ﬁ ACCIONES CORRECTIVAS
DEPARTAMENTO/AREA Ne
FECHA [NoRrmA Y REQuUISITO RESPONSABLE

NO CONFORMIDAD

DETALLE NO CONFORMIDAD

ANALISIS DE CAUSA Y ACCION CORRECTIVA

FECHA DE REALIZACION
PROPUESTA

FECHA DE REALIZACION REAL RESPONSABLE DE AREA

ANALISIS DE CAUSA

ACCION CORRECTIVA(S) (ACCION SOBRE LA CAUSA) ABIERTA/CERRADA

SEGUIMIENTO DE LA ACCION CORRECTIVA|

SEGUIMIENTO ACCION

SEGUIMIENTO EFECTIVIDAD ACCION

Nota: Valery Vargas Solano

La aplicacion de las 4 etapas del ciclo de Deming permite reevaluar los procesos una y
otra vez, de forma ciclica, asegurando asi el progreso continuo de la organizacion, obteniendo la
mejora continua. Es importante mencionar que puede aplicarse en cualquier proceso de la

empacadora. En la siguiente
Figura 46 se puede observar el ciclo.

Figura 46 Ciclo PHVA

Planificar
(Desarrollar)
Actuar Secuencia de Hacer
(Mejorar) implementacion [ESLIMIMTLIET)

Verificar
(Verificar la
eficacia)

Nota: Valery Vargas Solano
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La

Figura 46 muestra el ciclo PHVA y de como esta compuesta la secuencia de
implementacion. El ciclo esta creado para ayudar a detectar las no conformidades y sus causas
principales, mientras se optimiza un proceso en repetidas ocasiones. A medida que se prueban
diferentes soluciones y se implementan con éxito, se obtiene informacion para comprender el
proceso y la metodologia de mejora continua se transforma en algo méas que un enfoque de
solucién de problemas, ya que puede afiadir distintos puntos de vista al reevaluar un proceso por
lo que aporta informacién importante para diferentes procesos.

Ciclo PHVA en dos niveles

El SGIA se debe desarrollar e implementar a través de un enfoque PHVA en dos niveles,
tal y como se plantea en la 1ISO 22000:2018. Los dos ciclos PHVA (Planificar, Hacer, Verificar,
Actuar), funcionan uno dentro del otro, el primero cubre el sistema de gestion y el segundo los

principios basados en el HACCP.

A continuacion, en la Figura 47 se puede observar la integracion del ciclo PHVA en dos

niveles.

Figura 47 Ciclo PHVA en dos niveles

Planificacién y control de la organizacion

[ em___ 7o
Analisis de VJ(I:ST;;On Plan de control Planificacto:
nitsde ) delns B "cepeigror W sen
de control [RLPIaN HACCP/PPRO) I verificacion

Implementacion del PLANIFICAR
Actualizacion de la Actividades de vesificaclén inocuidad de los alimentos
Informacion preliminar y los Control del seguimiento

los PPR y el plan
de control de peligros ontrol de fas no conformidades

del producto y del proceso
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Nota: Guia préactica INTE/ISO 22000:2018

Tal y como se muestra en la Figura 47, se puede observar el nivel organizacional
“Planificacion y control organizacional” y el nivel operativo “Planificacion y controles
operativos”. El primer nivel cubre el marco general del SGIA, incluidos los procesos que afectan
directa o indirectamente la inocuidad de los alimentos; por ejemplo, recursos para ingenieria y
mantenimiento, desarrollo de productos y participacion de la alta direccion. El segundo nivel
cubre los procesos operativos dentro del sistema de inocuidad de los alimentos, por ejemplo,
andlisis de peligros, medidas de control, correccion y accion correctiva. También, la
comunicacion es uno de los factores fundamentales que debe existir entre los dos niveles para

gue cada proceso pueda estar en una mejora continua.

El segundo ciclo se da con la planificacion y control operativo, que es donde se
desarrollan los principios del HACCP y se desarrolla el ciclo PHVA con base en la inocuidad

alimentaria. En la siguiente

Figura 48 se muestra especificamente el ciclo enfocado en la planificacion y control

operativo.

Figura 48 Integracion PHVA “Planificacion y control operativo”

Planificacion y control operativo

Validacion de Plan de control Planificacion
las medidas de de peligros de la
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los documentos
especificando los PPR y el
plan de control de
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Nota: Valery Vargas Solano
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Se procede a explicar el enfoque del PHVA de planificacion y control operativo mostrado

en la

Figura 48, este se integra en la fase HACER del ciclo de planificacion y control de la

organizacion.
Planear.

Dentro de la planta empacadora, los procesos se realizan a través de actividades
especificas, la planeacion y el control operacional bajo un enfoque general de inocuidad de
alimentos. En este punto se deben establecer los Programas de Prerrequisitos (condiciones y
procedimientos basicos de una empresa relacionados con el producto, los cuales garantizan el
cumplimiento con las buenas préacticas para la inocuidad de los alimentos) generales para las
operaciones involucradas bajo la intervencion del sistema de trazabilidad, donde se definen los
objetivos para el SGIA. Los puntos mas relevantes que se tienen en cuenta en el contexto de la

planeacion son:

e Cuéles son las actividades que se van a realizar.

e La cantidad y la disposicién de los recursos necesarios para el desarrollo de las
actividades.

e La identificacion de los responsables bajo una estructura jerarquica, que involucre
funciones y competencias.

e Periodicidad de las actividades dispuestas bajo el cronograma especifico.

e Determinacion de los modelos para evaluar los resultados obtenidos de las operaciones.

En este apartado la empacadora debera aplicar los principios HACCP, este es un sistema
preventivo de control de los alimentos, cuyo objetivo es la seguridad o inocuidad alimentaria. Es
un enfoque documentado y verificable para la identificacion de los peligros, las medidas
preventivas y los puntos criticos de control y para la puesta en practica de un sistema de
monitorizacion o vigilancia. Se desarrolla por linea de productos, a partir de un estudio
pormenorizado de los procesos. El sistema se basa en prevenir lo evitable y controlar lo
inevitable. Es aplicable a cualquier etapa de produccion de alimentos, identifica y minimiza

peligros especificos, tiene el respaldo de los programas de prerrequisitos, implementa medidas
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efectivas de control(prevencion) y mantiene procedimientos de verificacion que garantizan el

funcionamiento de todo el sistema y sus bases. Los objetivos de este programa son:

Implementar en las empresas alimenticias un sistema de calidad de producto basado en la
prevencion.

Mejorar los costos de produccién: reduciendo reprocesos y analisis finales sobre el
producto.

El programa se inicia con un diagnostico de la situacion inicial de la planta, en el cual se
evalla el grado de cumplimiento de los prerrequisitos (asociados a las Buenas Practicas
de Manufactura).

Luego se forma al personal en las herramientas de analisis a utilizar y se trabaja en la

conformacion de un comité técnico.

5 tareas del HACCP.

1. Conformacion del equipo HACCP. Este es un equipo multidisciplinario: HACCP tiene la

responsabilidad de elaborar, implementar, monitorear y verificar que el plan HACCP esté
cumpliendo con el objetivo de reducir al maximo los peligros inherentes a la produccion,
para asegurar la inocuidad del alimento. Deben hacer una representacion de todas las
areas del proceso. Generalmente, se compone de 4 0 5 personas que estén participando
activamente en el proceso e identificar a un coordinador y en caso de ser necesario se
debe buscar asesoria. En la siguiente Tabla 26 se muestra la plantilla propuesta para la

formacion del equipo HACCP.

Tabla 26 Plantilla equipo HACCP

EQUIPO HACCP

Nombre Cargo

Nota: Valery Vargas Solano

2. Describir el producto: se debe indicar una descripcion completa del producto, que incluya

tanto informacion referente a la inocuidad como a sus caracteristicas, por ejemplo,
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composicion, estructura fisica, quimica y tratamientos a los que serd sometido, nombre
comdan, su uso, vida util, condiciones de mantenimiento, tipo de embalaje, trazabilidad,

distribucién y a que publico se dirige.

A continuacion, en la Figura 49 se muestra la plantilla propuesta para describir el perfil

del producto.

Figura 49 Plantilla Perfil HACCP del producto

@ PERFIL HACCP DEL PRODUCTO

Informe general del producto

Descripcion del producto:

Uso intencionado y consumidor/cliente:

Método de almacenaje y distribucion:

Informacién sobre su vida util:

Cadigo de trazabilidad:
Informacioén técnica del producto

Uso:

Condiciones de mantenimiento:

Temperatura:

Tipo de embalaje:

Informacién sobre lainocuidad del producto

Mal uso potencial por consumidor/cliente:

Peligros inherentes al producto/proceso:

Medidas de control correspondientes:

Nombre y firma del encargado:
Fecha: |

Nota: Valery Vargas Solano

3. Determinacion del uso previsto del producto: esto se determina considerando los usos que
se estima que el usuario o consumidor final le dara.

4. Disefiar un Diagrama de Flujo con el equipo: consiste en la realizacién de un diagrama
que abargue todas las etapas de la manipulacion del producto, desde la recepcion de la
materia prima hasta el almacenamiento.

5. Confirmacién in situ del Diagrama de Flujo: la confirmacion del diagrama de flujo
debera estar a cargo de una persona que conozca suficientemente las actividades de

elaboracion. Consiste en un recorrido real por las lineas del proceso con el que se esta
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trabajando, en todas las etapas, es indispensable recorrer la planta, observar las etapas in
situ, las areas y comprobar que el producto descrito tenga las mismas caracteristicas y

etapas indicadas en el diagrama de flujo.

En caso de encontrar alguna deficiencia, se debera corregir el diagrama, debe existir un
apego al diagrama de flujo y adicionar algunas especificaciones que son clasificadas como
criticas en caso de existir como, temperatura ambiente, humedad relativa, segun la normativa del

cliente. Si el diagrama de flujo es verificado se finaliza con esta etapa.
7 principios del HACCP.

1. Realizar un analisis de peligros: se deben indicar cuéles son los peligros que se deben
eliminar o reducir a niveles aceptables para poder mantener procesos resguardando la
inocuidad de los productos. Se debe indicar si la fuente de peligro es por parte del
personal, del proceso, equipo 0 materia prima. También indicar si el peligro es bioldgico,
quimico o fisico, posteriormente se debe determinar la probabilidad, es decir, la
posibilidad de que ocurra y la severidad que quiere decir el impacto del peligro.

2. Determinar los puntos criticos (PCC): se deben determinar los PCC para cada peligro
determinado en el proceso. Cualquier etapa del proceso descrita en el diagrama de flujo,
en donde el peligro puede ser controlado; es decir, la fase en la cual se puede realizar un
control, el cual previene, elimina o reduce a un nivel aceptable un peligro que pueda
afectar la inocuidad de un determinado producto. El equipo HACCP debera determinar
en qué fase se presenta el peligro y si existen medidas de control para el mismo. Para
facilitar la determinacion de un PCC, el Codex Alimentarius establecié una herramienta
llamada “Arbol de decisiones™, la cual conduce el analisis de los peligros a través de 4

preguntas basicas acerca de las fases del proceso.
Pregunta 1. ¢ Existen medidas preventivas de control?

Pregunta 2. ;Ha sido especificamente concebida la fase para eliminar o reducir a un nivel

aceptable la probabilidad de que se produzca un peligro?

Pregunta 3. ¢/Podria producirse una contaminacion con peligros identificados en niveles

superiores a los aceptables? o ¢podrian estos aumentar hasta niveles inaceptables?
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Pregunta 4. ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducird a un nivel aceptable la

probabilidad de que se produzcan en una fase posterior?

En la siguiente Tabla 27, se puede visualizar la plantilla propuesta para anotar las
respuestas a cada una de las preguntas del arbol de decisiones, el cual es aplicado con las 4
preguntas para identificar los PCC. Segun el HACCPP se realiza el analisis proceso a proceso,
por lo cual es necesario elaborar una tabla para cada uno de los procesos determinados en la
empacadora. Se realiza por medio de una tabla ya que presenta una forma mas cémoda y de facil

entendimiento visual.

Tabla 27 Plantilla propuesta para identificar los PCC

Peligro

SiINO Si/INO SiINO

o N.A. o N.A. o N.A. SI/NO

SI/INO

Nota: Valery Vargas Solano

Como se observa en la Tabla 27, en la primera columna se debera indicar en qué etapa
del proceso se presenta el peligro, por lo que se debe especificar la etapa por analizar para asi
responder a las preguntas del arbol en relacion con el resto del proceso. En la segunda columna
se especifica el peligro detectado después de la evaluacion realizada en el principio 1; sin
embargo, se deberan incluir los que han resultado relevantes para el proceso, segun el analisis de
peligros. En las siguientes cuatro columnas se debera contestar cada una de las preguntas para

detectar los PCC.

3. Establecer los limites criticos (LM): se busca especificar y validar limites criticos para
cada PCC, un limite critico es el valor maximo o minimo que debe ser controlado y que
se aplica a un PCC para eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de peligro.
Sirve para identificar si un PCC estd dentro o fuera de control. Pueden establecerse
limites criticos para factores como temperatura, tiempo y dimensiones fisicas del

producto.
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Determinar los procedimientos de monitoreo: se debe establecer un método de
observacion o medicion con relacion a los limites criticos, capaz de detectar una pérdida
de control en el PCC. El personal encargado del monitoreo deberd recibir un
entrenamiento adecuado, de manera que pueda evaluar situaciones, tomar decisiones
rapidas y aplicar acciones correctivas cuando sea necesario ya que la mayoria de los
procedimientos de monitoreo de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se
referiran a procesos continuos, lo cual no permite que haya tiempo suficiente para
ensayos prolongados. EI monitoreo se lleva a cabo en tiempo real y en la linea de
proceso. Se deben formular las preguntas ;qué hay que observar o medir?, ;como
observar o medir?, ¢cuando hay que observar o medir? y ¢;quién va a observar o medir?
Determinar las acciones correctivas: se deben establecer las medidas correctivas
especificas para cada PCC del sistema HACCP. Considerar las preguntas: ¢qué hacer con
el producto contaminado?, ;coémo reestablecer las condiciones de produccion? y ¢cémo
evitar la reincidencia?

Determinar los procedimientos de verificacion: se deben establecer procedimientos de
comprobacion para determinar si el sistema HACCP del establecimiento funciona
correctamente. Se debera implementar un procedimiento de verificacion a través de
ensayos de comprobacion, especificamente a través de la revisién documental de los
procedimientos y registros, asi como también muestreos aleatorios y analisis de
laboratorio. El equipo HACCP determinara la frecuencia del muestreo y las actividades a
realizar, de manera que se pueda confirmar que el plan HACCP de la empresa esta
funcionando adecuadamente. Ademdas de realizar una revision documental de los
peligros, los PCCy los LC.

Definir los procedimientos de registros y documentacion: se deben aplicar practicas de
registro eficaces y precisas que documenten el cumplimiento con los procedimientos del
sistema HACCP. Cada empresa organizara los procedimientos y registros con los cuales
se garantizara la aplicacion de los 7 principios del sistema HACCP en cada proceso, se
adapta a las condiciones de cada planta y el tamafio de la operacidn. Se debe determinar
el tipo de documentos a elaborar y quién serd el responsable de su registro. Entre los
documentos que conforman este archivo se encuentran:

Quienes son los integrantes del equipo HACCP.



e Descripcion del producto.

e Diagrama de flujo.

e Peligros identificados.

e Resumen del Analisis de Peligros.

e PCC.

e Limites criticos.

e Procedimiento de monitoreo.

e Acciones correctivas.

e Procedimientos y cronograma para la verificacion.
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Seguidamente, en la Tabla 28 se puede observar el Plan Maestro HACCP propuesto para

la empacadora, en el cual se plasman las pautas importantes a seguir segun los principios del

sistema.
Tabla 28 Plan maestro HACCP propuesto
A
i‘ D N\ A » . A »
1 2 3 4 5 6 7
Peligro Limites Acciones , .
PCC .. .g . e Monitoreo . Verificacion Registros
Significativo Criticos Correctivas
éQué?
¢Como?
¢Cuando?
¢Quién?

Nota: Valery Vargas Solano
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En esta etapa se garantiza dentro de la planta empacadora la ejecucion y la

implementacion de las actividades planeadas. Dentro de estas actividades desarrolladas, se

presenta el desarrollo de las lineas de servicio especificas para el tratamiento del producto, se

relacionan las actividades de recepcion de producto, manipulacién, limpieza, empaque, embalaje

y almacenamiento del producto terminado. Dentro de estas actividades se crea entonces bajo la

condicién de operacion:

e Control de seguimiento y las respectivas mediciones: la empacadora debe proporcionar la

evidencia fisica de que la metodologia y los equipos o herramientas, respecto al

seguimiento y la medicién que deben ser especificos y relacionarse directamente con el

Programa de Prerrequisitos establecido para dichas lineas de servicio. Los equipos

utilizados como méaquinas de sellado y romanas, las cuales se calibran y se verifican de

acuerdo con intervalos establecidos y de acuerdo con las horas de uso, se ajustan de

acuerdo al estado de descalibracion y se realizan constantemente revisiones preventivas

para evitar el deterioro y el reproceso en caso de un peso erroneo. Seguidamente, en la

Tabla 29 se puede observar la plantilla propuesta para que la empacadora pueda llevar el

control de las calibraciones de equipo.

Tabla 29 Plantilla propuesta Calibracién de equipos e instrumentos

CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS

Fecha Hora

Equipo

Cadigo de
equipo

Desviacion

Observaciones

Responsable

Nota: Valery Vargas Solano

También, se desarrolla una plantilla propuesta para que la empacadora pueda llevar un

respectivo control en la recepcion de la materia prima, se deben indicar las condiciones del
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camion en el cual es transportado el producto, si las puertas vienen con el sello de seguridad,
trazabilidad, temperatura, higiene al igual que se debe verificar el producto enviado
corroborando el peso y la cantidad enviada segin el programa diario. En la Tabla 30 se puede

visualizar.

Tabla 30 Plantilla propuesta Recepcién de materia prima

CONTROL RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fecha de Cantidad

ingreso Hora de ingreso (kg 0 uds) Trazabilidad Observaciones Responsable

Materia prima

Nota: Valery Vargas Solano

Seguidamente, en la Tabla 31 se propone una plantilla para el debido control de limpieza
y desinfeccion de las areas de trabajo y la planta en general. Por normativa actual deben
realizarlo tres veces al dia de manera general y las lineas de trabajo luego de cada producto debe

desinfectarse todo lo utilizado.

Tabla 31 Plantilla propuesta Control de limpieza

CONTROL DE LIMPIEZA

Fecha Hora Area Limpieza Desinfeccion Observaciones Responsable

Nota: Valery Vargas Solano
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Verificar.

En el establecimiento de las actividades de verificacion, la empacadora debe relacionar el
andlisis de los resultados de las actividades. Se relacionaran los métodos especificos de
seguimiento, medicion y evaluacién, dando claridad al espacio y tiempo de la evaluacion y se
conforman tales actividades con la identificacion de las personas responsables en el proceso. Se
verifica tanto la funcionalidad y estado de los equipos, tiempo en el desarrollo de los procesos,
condiciones de las areas de trabajo que cumplan con los requerimientos especificos de la norma
aplicable, control de los espacios determinados para ciertas actividades que no interfieran con la

composicion y la estabilidad del producto tanto en lineas de trabajo y almacenamiento.

La organizacién deberd identificar y caracterizar las actividades que pueden ser
potencialmente peligrosas para la inocuidad de los productos. No obstante, a través de un
cronograma interno, se deben realizar auditorias internas, con el fin de proporcionar la
informacion necesaria para el cumplimiento del SGIA. De esta manera la empacadora dara
cumplimiento al establecimiento de los objetivos y a la libre ejecucion de la politica de inocuidad
alimentaria. En la siguiente Tabla 32 se puede verificar el cronograma interno propuesto, el cual

se desarrollara de forma semanal.

Tabla 32 Cronograma interno propuesto

Cronograma interno

TEMAS e OBSERVACIONES RESPONSABLE

1 2 3 4

Seguimiento X

Medicion X

Evaluacion X

Auditoria interna X

Nota: Valery Vargas Solano
Actuar.

En este apartado, la organizacion debe actualizar y ejecutar la informacion preliminar
previamente recolectada y demas documentos que hagan parte del contexto de la inocuidad

alimentaria, se caracteriza y se pondran en practica los Programas de Prerrequisitos y el plan de
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control de peligros que debe estar enfocado en cada uno de los procesos incluidos dentro de la
planta. Cuando se presenten las no conformidades, la empresa tomard la accion correctiva
especifica y creara un ciclo adecuado para la asimilacion y entendimiento de las consecuencias
que puedan presentarse. La deteccion de las no conformidades permite prevenir la frecuencia de
los sucesos a través de la determinacion de las posibles causas y finalmente se documentan los
resultados obtenidos para el aseguramiento de las acciones correctivas. Como punto importante,
se conserva entonces la informacion documentada necesaria como evidencia de la atencion ante
las no conformidades y se relacionan los resultados obtenidos ante toda accion correctiva. A
continuacion, en la Figura 50 se puede verificar la plantilla propuesta para que la empacadora

pueda llevar un control adecuado de las no conformidades y sus debidas acciones correctivas.

Figura 50 Plantilla propuesta Registro de no conformidades y acciones correctivas

\D REGISTRO DE NO CONFORMIDADES
K f. ACCIONES CORRECTIVAS
DEPARTAMENTO/AREA N°
FECHA NORMA Y REQUISITO RESPONSABLE

NO CONFORMIDAD

DETALLE NO CONFORMIDAD

ANALISIS DE CAUSA Y ACCION CORRECTIVA

FECHA DE REALIZACION - A

PROPUESTA FECHA DE REALIZACION REAL RESPONSABLE DE AREA
ANALISIS DE CAUSA

ACCION CORRECTIVA(S) (ACCION SOBRE LA CAUSA) ABIERTA/CERRADA

SEGUIMIENTO DE LA ACCION CORRECTIVA

SEGUIMIENTO ACCION

SEGUIMIENTO EFECTIVIDAD ACCION

Nota: Valery Vargas Solano
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Analisis Econémico

En esta seccion se analizan, en términos numéricos, los costos de implementacion del
sistema, asi como sus beneficios. De acuerdo con el SGIA propuesto, una parte importante en el
desarrollo de la propuesta es el recurso de un gestor de inocuidad alimentaria, quien sera el
encargado de llevar a cabo la implementacion junto a la empacadora; para esto se realiza la
cotizacion con 3 empresas expertas en la consultoria de Sistemas de Gestion de la Inocuidad

Alimentaria: IC Consultores, Food Partners y Loor Consultores.

Es importante mencionar que no se obtiene respuesta sobre la cotizacion realizada por
parte de las empresas, por lo que en el “Apéndice 2 Perfil de Puesto Gestor de Inocuidad
Alimentaria” se describe el perfil y la formacion académica requerida para el puesto de gestor en
sistemas de gestion e inocuidad alimentaria y las habilidades necesarias para desarrollar la

propuesta planteada.

En la Tabla 33 se detalla el monto a devengar estimando las horas por servicio
profesional segun el cronograma propuesto de tareas a desarrollar por parte del gestor. En el
“Apéndice 3 Costo hora profesional CFIA” se puede observar el costo por hora profesional

segun el Colegio Federado de Ingenieros y Arquitectos (CFIA).

Tabla 33 Estimacioén costos Gestor de Inocuidad Alimentaria

Puesto: Gestor de Inocuidad Alimentaria
Grado académico: Licenciatura en Ingenieria Industrial

Costo por hora Horas Costo mensual 13% IVA Costo total

Enero €32.200,00 16 ¢515.200,00 ¢66.976,00 ¢582.176,00
Febrero ¢32.200,00 16 ¢515.200,00 ¢66.976,00 ¢582.176,00
Marzo ¢32.200,00 24 ¢772.800,00 ¢100.464,00 ¢873.264,00
Abril €32.200,00 16 €515.200,00 ¢66.976,00 ¢582.176,00
Mayo €32.200,00 24 ¢772.800,00 ¢100.464,00 €873.264,00
Junio ¢32.200,00 4 ¢128.800,00 ¢16.744,00 ©145.544,00
Total ¢3.638,600

Nota: Valery Vargas Solano

Ademas, se investigan los precios actuales para la obtencion de la guia practica

INTE/ISO 22000:2018 a asumir por la empacadora y los cursos con respecto a los SGIA que
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mantienen activos todo el afio para aportar la debida capacitacion al personal con respecto a

temas importantes en el proceso de la implementacion.

También, para la realizacion del analisis econdémico, se trabaja con moneda local colones
(€) ya que es con la cual trabaja la empacadora y para el tipo de cambio se realiza la conversion
del monto en dolares ($) de ser requerido, el tipo de cambio que se maneja es el de venta
630,25 con referencia del Banco Central de Costa Rica, del 25 de octubre del 2022. El tipo de
cambio consultado se ubica en el apartado “Apéndice 4 Tipo de cambio de compra y venta,
referencia Banco Central de Costa Rica”.

Para iniciar con el analisis, se contempla que la organizacion adquiera la Guia Practica
INTE/ISO 22000:2018 en la pagina oficial de INTECO; como apoyo para la debida
implementacion de la norma. En la siguiente Tabla 34 se indica la informacion obtenida por
parte de INTECO. La guia préactica consta de 7 capitulos, mostrando de manera detallada las

referencias cruzadas que mantiene con la norma ISO 22000.

Tabla 34 Detalle inversién guia practica INTE/ISO 22000:2018

Fecha de Numero de

% P Inversién
aprobacion PEGINES

DEEE

INTE/DN Guia préctica. INTE/ISO 22000:2018. Sistema de gestion de inocuidad de

12:2022 los alimentos 2022-01-11 97 €59,551.00

Nota: Valery Vargas Solano

Ademas, se verifican los cursos de inocuidad que mantienen disponibles durante todo el
afio, entre los ofertados se mantiene interés en el de los principios HACCP y buenas practicas de
manufactura (BPM) las cuales son parte de los Programas de Prerrequisitos (PPR) elegidos
segun el tipo de negocio. Se procede a realizar la cotizaciéon con INTECO, se detalla la
informacion en los apartados de “Apéndice 6 Curso INTECO BPM — Buenas practicas de
manufactura” con el de BPM y en el “Apéndice 7 Curso INTECO HACCP — Analisis de control
de puntos criticos” que seria el de los principios HACCP; ambos se cotizan bajo la modalidad
virtual, los certificados para esta modalidad se entregan de manera digital. En la siguiente Tabla
35 se puede observar la inversion requerida con respecto a los cursos recomendados para la

empacadora.


https://www.inteco.org/shop/product/inte-dn-12-2022-guia-practica-inte-iso-22000-2018-sistema-de-gestion-de-inocuidad-de-los-alimentos-9791
https://www.inteco.org/shop/product/inte-dn-12-2022-guia-practica-inte-iso-22000-2018-sistema-de-gestion-de-inocuidad-de-los-alimentos-9791
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Tabla 35 Oferta cursos INTECO

Total
inversion

Requisitos Duracion | Modalidad Inversién

BPM - Buenas practicas de manufactura Sin requisitos técnicos 8 horas Virtual ©32,142.75

Se recomienda que los
participantes cuenten con ©64,285.50
HACCP - Andlisis de control de puntos criticos conocimientos acerca de 8 horas Virtual ¢32,142.75
Buenas Practicas de

Manufactura

Nota: Valery Vargas Solano

En el apartado de “Apéndice 8 Presupuesto Cursos INTECO” se puede observar el
presupuesto realizado por parte de INTECO para ambos cursos mostrados en la Tabla 35.
Primero se recomienda iniciar con el curso de BPM y luego cumpliendo con el requisito de
conocimiento en Buenas Précticas de Manufactura, se complementaria con el curso de HACCP.

Seguidamente, para continuar con el analisis, se debe considerar el costo por hora de cada
colaborador, en el que se tiene que invertir en los procesos de induccién y capacitacion del
SGIA, por lo que en la Tabla 36 se incluyen los puestos que mantienen una linea directa con la
gerencia industrial, luego se homologaran con la lista de salarios minimos por ocupacién, con
base en la lista de salarios minimos del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS) para el

afio 2022, mas cargas sociales.

Tabla 36 Puestos homologados segun el MTSS

Puesto en la organizacion Puesto MTSS pz(rerpsl?g:tlo Salar’iﬂc%génimo s:of:lé%%is Salario/hora
Administrador Diplomado de Educacién Superior 1 ¢518.330,07 ¢264.400,17 €2.491,97
Jefe de Planta Técnico de Educacién Superior 1 ¢479.918,65 £244.806,50 €2.307,30
Auxiliar de Planta Técnico Medio en Educacién Diversificada 1 ¢389.421,08 ©198.643,69 ¢1.872,22
Facturador Oficinista (General) * 1 £356.329,60 ¢181.763,73 ¢1.713,12
Operario Planta Peén agricola (labores manuales) 10 €11.009,97 £146.020,83 €1.376,25
Operario Montacargas Montacarguista 1 ©11.972,54 ¢158.787,01 ©1.496.57

Nota: Valery Vargas Solano

La Tabla 36 permite identificar los puestos activos en la organizacion, el puesto
homologado segln el MTSS y la cantidad de colaboradores que ocupan cada puesto, el monto de

salario por hora, las cargas sociales respectivas y el salario por hora de cada colaborador segun el
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puesto que desempefia en la empacadora. En el caso de los salarios especificados de forma
mensual, el calculo se obtuvo al dividir el salario minino segun el MTSS entre 26 dias que son
los laborados por el tipo de negocio de la empacadora y después entre 8 horas que es la jornada

ordinaria.

A continuacién, para establecer el costo por hora de cada colaborador en el proceso de
induccién al Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos y las capacitaciones, se
tomaran en cuenta los puestos y los salarios por hora establecidos en la Tabla 36, asi como la
duracién estimada en horas por cada curso que se impartird. Por Gltimo, se multiplicaran por el
salario por hora y la cantidad de personas en cada uno de los puestos indicados. En la siguiente
Tabla 37, se pueden verificar los costos estimados de capacitacion segun los puestos que se

mantienen en la empacadora.

Tabla 37 Costos capacitacion

Puestos Empacadora ROELI

Horas

. Jefe de Auxiliar Operario de Operario
AR Een Planta de Planta FemuElen Planta Montacargas
SGIA INTE/ISO 22000:2018 2 ©2.491,97 ¢2.307,30 | ¢1.872,22 | @©1.713,12 | €13.762,50 €1.496,57 ©47.287,36
BPM-Buenas practicas de 8 $249197 | @2.307,30 | @1.872,22 | @1.713,12 | @13.762,50 | (149657 | $189.149,44
manufactura U A T T T A B
HACCP-Andlisis de control de
puntos criticos 8 ©2.491,97 ¢2.307,30 | ¢1.872,22 | @©1.713,12 | €13.762,50 ©1.496,57 ©189.149,44

Total ©425.586,24

Nota: Valery Vargas Solano

Los cursos descritos anteriormente en la Tabla 37 seran impartidos por un instructor en
especifico brindado por INTECO, y la introduccion a los Sistemas de Gestion de Inocuidad de

los Alimentos por parte de la consultoria contratada.

Seguidamente, en la Tabla 38 se determina el total de la inversion necesaria para poner en
marcha la propuesta del Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos en la Maquila Roeli.
En este resumen se incluyen todos los costos referentes a las capacitaciones necesarias para los
colaboradores, los cuales deben ser contemplados por la administracion de la empacadora para
hacer posible la implementacion. Se indica la inversion total para llevar a cabo la propuesta para
un total de €549.422,74.
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Tabla 38 Monto total inversion SGIA

Monto total de la inversion

Concepto Monto

Guia practica. INTE/ISO 22000:2018. Sistema de ©59.551.00
gestion de inocuidad de los alimentos e

Curso INTECO BPM - Buenas préacticas de ©32.142.75
manufactura -

Curso INTECO HACCP - Anahgs de control de $32.142,75

puntos criticos
Capacitacion colaboradores €425.586,24
Inversion Total €549.422,74

Nota: Valery Vargas Solano

En la Tabla 39 se indica el costo total de la contratacion del Gestor de Inocuidad

alimentaria para un total de ¢3.638,600.

Tabla 39 Costo total Gestor de Inocuidad

Costo total

Concepto

Gestor Inocuidad Alimentaria 5 meses €3.638,600

Costo total ¢3.638,600

Nota: Valery Vargas Solano

Al desarrollar la implementacion del SGIA en la empacadora, los beneficios que se

pueden presentar son los siguientes:

1. En el punto de vista econémico, implantar el sistema de gestién mejorara el acceso a mas
mercados y de mayor exigencia ya que tendria una norma reconocida que va a resguardar
y asegurar la inocuidad tanto la calidad de sus procesos. Ademas de la seguridad y
confianza que implantaria en los clientes al certificar el control de los peligros por medio
de medidas especificas para prevenir enfermedades alimentarias por medio de la

contaminacién cruzada.
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El SGIA brinda una metodologia clara tanto para sus partes interesadas internas como
para las externas, ya que pueden reaccionar en un menor tiempo posible, en caso de
alguna eventualidad con respecto a un problema de inocuidad, por lo cual van a poder
garantizar la inocuidad de los productos que manipulan como los procesos que realizan
en los cuales se mantiene contacto con los mismos; por ello, el cliente final y
consumidores podran confiar en la operativa llevada a cabo en la empacadora.

Brindara a la empacadora la posibilidad de evitar reclamos y devoluciones que puedan
presentarse por parte del cliente, ello genera que la compafia deba cubrir los costos de
seleccion y empaque nuevamente, por lo cual se demuestra la importancia del sistema de
gestién pues aumenta la eficiencia en la produccién, al tener un mayor control de los
reprocesos para lograr reducir los gastos adicionales a la empresa.

Como una herramienta de gestion de alto nivel, le permitira a la direccion tomar
decisiones para abordar los riesgos y oportunidades de sus procesos con un enfoque de
pensamiento con base en riesgos. Esto le permitird la gestion proactiva de las
desviaciones en los procesos o salidas no conformes.

Crea una cultura de gestion de Inocuidad Alimentaria en todos los niveles de la
organizacion. Esto le permite cerrar brechas por falta de establecimiento de funciones y
responsabilidades, asi como poca claridad en cémo sus roles pueden afectar la calidad o
ausencia de un plan de capacitacion.

Todas las normas ISO tienden hacia la mejora continua. 1ISO 22000 no es la excepcion. El
estandar hace que las organizaciones perfeccionen sus procesos y cada dia garanticen mas
calidad y seguridad en la cadena alimentaria. De este modo se entra en un ciclo de
responsabilidad y crecimiento que dirige a la empresa en la buena direccion.

Las empresas del sector alimentario encuentran en la certificacion 1ISO 22000 una forma
de acceder a mercados en cualquier lugar del mundo. Esto es posible no solo por el
reconocimiento internacional del estandar, sino porque el cumplimiento de los requisitos
de la norma hace que las empresas alcancen la conformidad con regulaciones y
normativas internacionales, por lo cual esto le abre la oportunidad a la empacadora de
poder buscar nuevos clientes no solo en el ambito nacional si no internacional,
asegurando la inocuidad y la calidad en todos los procesos y en todas las areas que

mantienen activas para manipular los productos.
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Plan de implementacion

Para iniciar con la propuesta del SGIA en la empacadora, en esta seccion se realiza el
cronograma propuesto de actividades a seguir, para cumplir con el orden de la implementacion.
Es importante mencionar que, por la temporada entrante en la maquiladora de alimentos, el plan
de implementacion se programara para iniciar en enero 2023 ya que la carga de trabajo en esta
temporada es sumamente alta y requiere enfocarse en la produccién para este fin de afio. Por lo
cual la recomendacion es iniciar 2 de enero del proximo afio. En el cronograma de trabajo se
indican las principales actividades del proyecto a desarrollar y el tiempo asignado para realizarlo,

ademas del debido seguimiento que se aporta controlando el porcentaje de avance de las tareas.

Para el plan de implementacion, se estima que el tiempo sea de cinco meses proyectado
desde el 2 de enero del 2023 al 1 de junio del mismo afio. Las tareas se enfocaran en suplir todas
las especificaciones del SGIA incluidas las recomendaciones por parte del gestor de inocuidad
alimentaria, ademas de incluir el tiempo necesario para los cursos que seran impartidos por
INTECO. El enfoque del cronograma se basara en la planeacion requerida para poner en marcha
la propuesta del SGIA y en que la direccién y los colaboradores obtengan el conocimiento del
mismo por lo que el compromiso de la administracion y del personal son vitales para el logro de
la implementacion y es por este motivo que se requiere total transparencia entre las areas, al
igual que la comunicacién para evitar que se generen reprocesos y cambios de fechas

inesperadas.

El cronograma puede ser ajustado en caso de ser requerido; sin embargo, debe ser
comunicado con antelacién al observar que no se logrard el cumplimiento con alguna tarea en
especifico y al finalizar lo propuesto, se recomienda mostrar las bitacoras con informacion
relevante al proyecto y el informe final del mismo para medir el porcentaje de cumplimiento y
realizar las acciones correctivas y preventivas necesarias para mantener la operativa en una

constante mejora continua.

Este paso es mas complejo, ya que significa cambiar la mentalidad del recurso humano
hacia un cambio basado en normas y procesos controlados, es conocida la resistencia al cambio
que se da de por parte de algunas areas; sin embargo, se debe ser persistente y constante en la
concienciacion para lograr un cambio en donde todos estén trabajando para la misma meta,

lograr la implementacion para alcanzar la certificacion 1SO 22000.
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Ademas, se recomienda realizar reuniones con el equipo de trabajo de forma periddica
para complementar los temas tratados en las capacitaciones y dar el debido seguimiento para
completar el porcentaje de avance en cada tarea e iniciar con un espacio de rendicion de cuentas
con cada tarea asignada y cada cambio aplicado en la planta. Adicional al cronograma propuesto,
se recomienda medir el cumplimiento de la implementacion por lo que se plantean indicadores

de cumplimiento.
Diagrama Gantt

Resulta favorable considerar el diagrama de Gantt para el desarrollo de la propuesta. Es
importante reconocer que este diagrama ayudara al desarrollo y planificacion de este proyecto,

ya que presenta aspectos como:

e Fecha de inicio y culminacién de un proyecto.

e Tareas presentes en el proyecto.

e El responsable de cada labor.

e Tiempo dispuesto de inicio y terminacion de las actividades.
e Aproximacion de cada tarea.

e Jerarquizacion de las labores y su correlacion.

Con este diagrama se podra visualizar con transparencia las actividades que se ejecutaran
en el proceso de produccion y demas, que forman parte de la empacadora. Asimismo, otorga una
vista general simplificada, datos sobre el rendimiento, una mejor gestion del tiempo vy
flexibilidad. Es importante enlistar todo con lo que se cuenta y determinar qué falta por hacer
para cumplir con los requisitos faltantes y con el tiempo estimado. En la siguiente Figura 51 se

puede observar el Diagrama de Gantt propuesto para la implementacion del SGIA.
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Figura 51 Diagrama Gantt Plan de Implementacion SGIA

Certifi

Nota: Valery Vargas Solano
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Indicadores de cumplimiento

Para darle el debido seguimiento a la propuesta, se recomienda realizar evaluaciones de
manera mensual, para verificar el cumplimiento de la implementacion del SGIA segun el
cronograma estipulado. Los indicadores brindaran a la empacadora la posibilidad de actuar
rapidamente para aplicar las debidas acciones correctivas y preventivas en caso de ser necesario.

A continuacion, se muestran los indicadores propuestos.

e Porcentaje de acciones, para medir el margen de cumplimiento de la implementacion:

Acciones implementadas
P x 100

Porcentaje de acciones = .
Total de acciones

e Porcentaje de capacitacion, para medir el avance de capacitacion a nivel de personal:

Funcionarios capacitados
Total de funcionarios capacitados

x 100

Porcentaje de capacitacion =

e Porcentaje de buenas practicas, para medir el cumplimiento de las BPM requeridas en

la empacadora:

Buenas practicas de manufactura
Total buenas practicas de manufactura

x 100

Porcentaje buenas practicas =

Se propone que puedan utilizar la matriz de indicadores mostrada en la Tabla 40, para que

desarrollen un control adecuado sobre los mismos y puedan documentarlos.

Tabla 40 Matriz de indicadores propuesta

@ MATRIZ DE INDICADORES

L Nombre "
. Actividad Unidad de Forma de L
Fecha Objetivo que evaltia indi?:idor medida medirlo Periodicidad | Responsable

Nota: Valery Vargas Solano
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APENDICES

Apéndice 1 Lista de Chequeo, requisitos INTE/ISO 22000:2018
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D 0 O 000:2018 o] dad Obse one
Apartado norma Requisito Cumple |No cumple
Capitulo 2 Disefio de la estructura del SGIA
2.1: Comprendiendo la organizacién y su contexto
Comprenden las cuestiones externas e internas pertinentes para el
propésito de la organizacién y direccién estratégica que puede
41 afectar, ya sea de manera positiva o negativamente, su capacidad X
para lograr los resultados previstos del SGIA.
Mes a mes se realizan las
41 Identifican, revisan y actualizan la informacién relacionada con estas X actualizaciones segun
cuestiones externas e internas. cronograma de Walmart
2.2: Comprendiendo las necesidades y expectativas de las partes interesadas
Identifican las partes interesadas y los requisitos de inocuidad de los
42y742 alimentos aplicables, asi como las necesidades y expectativas. X
Identifican, revisan y actualizan la informacién relacionada con las
42y74.2 partes interesadas y los requisitos. X
2.3: Determinacion del alcance del SGIA
Determinacion del alcance, los limites y la aplicabilidad del SGIA de la
43 organizacion. X
Deciden que mercados/consumidores deberia abordar la
43 organizacion. X
2.4: SGIA (procesos e interacciones)
Determinan los procesos necesarios para lograr las salidas
44 pretendidas. X
4.4 Determinan como los procesos fluyen e interactdan. X
Capitulo 3 Liderazgo y compromiso
3.1: Elaborar una politica de inocuidad de los alimentos, un conjunto de objetivos del
SGIAy la planificacién para lograrlos.
5.1,5.2,6.1, 6.3y 7.3|Identifican los riesgos y oportunidades para su organizacion. X
5.1,5.2,6.1,6.3y 7.3 |Garantizan un liderazgo y un compromiso sélido para el SGIA. X
5.1,5.2,6.1,6.3y 7.3 |Establecen la politica de inocuidad de los alimentos. X
5.1,5.2,6.1,6.3y 7.3 |Definen objetivos medibles para el SGIA. X
Planifican el SGIA para cumplir con este compromiso, incluida la
5.1,52,6.1,6.3y 7.3| gestion de cambios. X
3.2: Definir y comunicar los roles, responsabilidades y autoridades para el personal
que impacta lainocuidad de los alimentos
aquellas personas que tienen impacto en la inocuidad de los
5.3 alimentos. X
Comunican las responsabilidades y autoridades dentro de la
5.3 organizacion. X
Designan a una persona para que se haga cargo del equipo de
53 inocuidad de los alimentos y definen sus responsabilidades y X
autoridades.
Aseguran que cualquier persona que identifique en el SGIA tenga la
5.3 responsabilidad de informarlo a las personas identificadas. X
3.3: Gestionar las habilidades/competencias del personal
Definen las funciones, responsabilidades al personal interno y externo
7.1.2,7.16,7.3 |asignado para desarrollar, implementar, operar, mantener y evaluar el X
SGIA.
Identifican las actividades del personal que tienen unimpacto en la
7.12,7.16,7.3 inocuidad de los alimentos. X
Identifican las competencias requeridas y las
7.1.2,716,7.3 |habilidades/competencias adquiridas de las personas, incluidos los X No mantienen proveedores
proveedores externos. externos
Preparan un plan de formacién para eliminar cualquier deficiencia
712,716,7.3 identificada en las competencias. X
712,716,73 Evallan la eficacia del plan de formacion. X
Mantienen contratos/acuerdos que definen la competencia,
712,716,7.3 responsabilidad y la autoridad de los expertos externos. X
3.4: Proporcionar recursos para el SGIA (mas alla del personal)
Definen la infraestructura y el ambiente de trabajo necesarios para el
713,714y 82 |comecto funcionamiento del SGIA de la organizacion. X
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Asignan y mantienen los recursos materiales y financieros a largo

713,714y82 plazo para garantizar el desarrollo e implementacién del SGIA.
Garantizan (a la direccién) que se cumplen los requisitos de
713,714y 82 linfraestructura Yy recursos.

3.5: Utilizar elementos desarrollados externamente para el SGIA de la organizacion

Identifican los elementos dentro del SGIA que se tienen que establecer
utilizando elementos desarrollados externamente (por ejemplo,

7.15 documentos de orientacion, PPR, andlisis de peligros, plan de control
de peligros)
Seleccionan los elementos desarrollados externamente que se
715 incorporarén al SGIA.
Determinan si los elementos desarrollados externamente son
7.15 aplicables a sus sitios, procesos y productos.
7.15 Adaptan los elementos a sus procesos o informacién documentada.
715 Implementan, mantienen y actualizan los elementos como parte del

SGIA.

3.6: Controle los procesos, productos o servicios proporcionados externamente

711a716y81

Identifican los procesos, productos o servicios proporcionados
externamente.

711a716y81

Definen los métodos de control de los procesos, productos o servicios
proporcionados externamente para que se puedan cumplir los
objetivos y planes.

711a716y81

Registran estos métodos de control.

3.7: Establecer y mantener comunicaciones externas e internas

7.4

Comunican la informacién pertinente a las partes interesadas,
involucradas en la inocuidad de los alimentos.

74

Mantienen y utilizan los registros para las comunicaciones externas e
internas.

74

Garantizan que el equipo encargado de la inocuidad de los alimentos
esté formado oportunamente de las modificaciones que puedan
afectar al SGIA.

3.8: Gestion ladocumentacion del SGIA

75

Identifican e implementan la informacion documentada relevante
requerida para la gestion eficaz del SGIA. (Informacion documentada
requerida por la ISO 22000, que necesita la organizacién y requerida
por la reglamentacion, las autoridades reguladores y clientes)

7.5

Disponen de un sistema para guardar y realizar copias de seguridad
de los datos electrénicos.

Lo manejan todo en papel

3.9: Planificar qué hacer en caso de situaciones de emergenciay posibles incidentes

Definen las acciones a tomar para hacer frente a situaciones de

8.4,8.9.4 emergencia o posibles incidentes que tendrian un impacto en la
inocuidad de los alimentos.
8.4.8.94 Garantizan que existan mecanismos preestablecidos para manejar

eficazmente una situacién de emergencia.

3.10: Desarrollar,

implementar y probar planes para la retirada/recuperacion de
productos

8.95y8.3

Definen los mecanismos para garantizar una eficaz y eficiente
retirada/recuperacion del producto cuando sea necesario por
cuestiones de inocuidad de los alimentos.

Capitulo 4 Laimplementacion de los prerrequisitos: PPR y el sistema de trazabilidad

4.1: Identificar los PPR requeridos por la organizacion

8.2

Mantener una lista que justifique los PPR requeridos por la
organizacion.

4.2: Revisar los PPR vigentes en la organizacién (aplicable a las organizaciones

existentes)

Llevan a cabo un andlisis de brecha para identificar los posibles PPR

8.2 que faltan (disefio de locales, suministro de aire, agua, energia).
Elaboran una lista de tareas o una lista de comprobacion para la

8.2 aplicacion de los PPR que faltan o que no se aplican adecuadamente

8.2 Comunican al personal involucrado los PPR que tienen que aplicarse.

4.3: Implementar los PPR
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Disefian o describen la informacion documentada (procedimientos e

8.2y 8.8.1 instrucciones) para cada uno de los PPR identificados y luego se
comunican al personal involucrado.

8.2y88.1 Implementan y mantienen los PPR.

82y88.1 Revisany actualizan los PPR, segun sea necesario.

82y88.1 Garantizan la comunicacion de los PPR a los niveles adecuados.
Asignan responsabilidades y procedimientos para las correcciones y

8.2y 881 acciones correctivas en caso de incumplimiento.

8.2y88.1 Revisan e identifican brechas en la implementacion.

82y88.1 Establecen mecanismos de verificacion.

4.4: Dar seguimiento a los PPR, cuando sea pertinente

8.24 Identifican los PPR en los que el seguimiento es factible y relevante.
Establecen procedimientos que sean adecuados y suficientes para el
824 seguimiento de los PPR identificados (¢,qué?, ¢,cémo?, ¢;cuando? y

Jquién?)

4.5: Comprobar que los PPR establecidos se aplican eficazmente

Definen los métodos y la frecuencia adecuados para la verificacion de

8.2.4y8.8 los PPR aplicados.

8.24y838 Verifican in situ la implementacion eficaz de los PPR aplicados.
Definen acciones que deberian llevarse a cabo para evitar la

824y88

repeticion en caso de incumplimiento de un PPR.

4.6: Desarrollar métodos o un sistema para la trazabilidad de los productos

8.3

Definen los mecanismos para garantizar la trazabilidad de los lotes de
los productos terminados.

8.3

Verifican la eficacia del sistema de identificacion y trazabilidad del
producto.

Capitulo 5 Control de los peligros: control de los peligros significativos para la
inocuidad de los alimentos por medio de los PPRO y/o los PCC.

5.1: Establecer el equipo de inocuidad de los alimentos

53.1y5.3.2 Crean o restablecen el equipo de inocuidad de los alimentos.
Nombrar a un lider del equipo, con la responsabilidad y la autoridad
5.31y5.32 necesarias.
Se garantizan de que los miembros del equipo de inocuidad de los
5.3.1y5.32 alimentos reciben la formacion adecuada.
Identifican las competencias de los miembros del equipo
5.31y532 (productos/procesos/equipos y peligros).
53.1y532 Mantienen registros.

5.2: Proporcionar lainformacién necesaria para realizar el analisis de peligros

Reunen y organizan todos los datos e informacion pertinentes en la

8.5.1 medida necesaria para realizar un andlisis de peligros completo.
Actualizan toda la informacion y los datos pertinentes necesarios para
851 realizar un andlisis de peligros completo.
5.3: Preparar el diagrama de flujo del proceso
Proporcionan informacién sobre los pasos de procesamiento y una
85.1.5. vision general del flujo del proceso para ayudar a preparar un anlisis
de peligros completo.
8.5.1.5. Crean un diagrama para el producto o categorias de producto.
Garantizan que el equipo de inocuidad de los alimentos verifique el
85.15. diagrama de flujo.
8.5.1.5. Conservan el diagrama como registro del SGIA.
Describen las etapas del proceso utilizando, por ejemplo, las 5M
85.15. (métodos, maquinaria, medio/ambiente, materiales, mano de obra)
Describen los parametros de los procesos que puedan afectar a la
85.1.5. inocuidad de los alimentos y que sirvan como referencia para definir
estrategias de control de peligros.
8.5.1.5. Determinan las medidas de control existentes.

5.4: Identificar los peligros asociados alos alimentos
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Recopilan informacion pertinente sobre todos los peligros que se

852.1y85.22 |esperarazonablemente que ocurran, con el fin de permitir la
evaluacion de estos.

8.52.1y 8522 [Recopilandatos de entrada que permitan identificar los peligros.
Identifican todos los peligros que se espera razonablemente que

8521y8522 |ycyuran.

852.1y8522 Definen el nivel aceptable de estos peligros en el producto terminado.
5.5: Realizar una evaluacién de los peligros
Establecen una lista justificada de peligros para la inocuidad de los

8523 alimentos que necesitan ser controlados por el PPRO y/o los PCC. Se

pueden categorizar como peligros significativos para la inocuidad de
los alimentos.

5.6: Enumerar y seleccionar las medidas de control o combinacién de las medidas de

control

8524

Seleccionan las medidas de control o combinacién de las medidas de
control, de manera que se prevenga o reduzca el peligro significativo
para la inocuidad de los alimentos a niveles aceptables.

5.7: Categorizar, gestionar, dar seguimiento y documentar las medidas de control

Determinan y aplican la metodologia para categorizar las medidas de

8.5.24y854 control para ser gestionadas como PPRO o en PCC.

85.24y854 Documentan el plan de control de peligros (plan HACCP/PPRO)
Determinan y justifican la eleccién de criterios de accién para los

85.24y854 PPROy limites criticos para los PCC.

85.24y854

Establecen procedimientos de seguimiento para los PPRO y los PCC.

5.8: Validar las medidas de control o la combinacién de las medidas de control

Llevan a cabo la validacion antes de la implementacion de las
medidas de control o combinacién de las medidas de control. La

853 validacion debe demostrar que las medidas de control seleccionadas
son capaces de entregar el nivel deseado de control sobre los peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

5.9: Establecer y aplicar las correcciones y las acciones correctivas
8541y 8544 Planifican las correcciones y realizan el anélisis de las acciones
=244y 8.9.4. correctivas, que se tienen que llevar a cabo cuando no se cumplan los

criterios de accién de los PPRO o los limites criticos de los PCC.
Desarrollan y documentan en un borrador claro, la informacion

85.4.1y85.4.4 |documentada (procedimientos) que describa la accion correctiva que
se tiene que tomar cuando hay una desviacion del PPRO o enel PCC.
Forman al personal que tiene a cargo la aplicacién de las correcciones

854.1y8544

y las acciones correctivas.

5.10: Controlar el seguimiento y la medicién (procesos operativos)

Garantizan que la organizacion utiliza métodos y equipos adecuados

8.7 en la medicion para la evaluacion interna de los productos y los
procesos.
T 5.IITRearnzar una vVermcaclion refacionada con 10s PPRY elrpran de contror ae
neliarns
Verifican la implementacion y el cumplimiento de los PPR
838 identificados.
Verifican la eficacia del plan de control de peligros, garantizando que
8.8 los niveles de los peligros significativos para la inocuidad de los
alimentos estan dentro de los valores aceptables.
Verifican si las entradas del anélisis de peligros se mantienen
8.8 actualizados.
5.12: Actualizar la informacion preliminar
86 Actualizan la informacién preliminar utilizada para llevar a cabo el

andlisis de peligros.
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Capitulo 6 Evaluacién del desempefio del SGIA

6.1: Realizar una auditoria interna del funcionamiento de la organizacién y de las
actividades que tienen impacto en lainocuidad de los alimentos

9.2

Revisan que todo el SGIA para garantizar la conformidad y eficacia. La
organizacién debe contar con auditores formados, un plan de auditoria
interna, haber recopilado y analizado los resultados de las auditorias
internas para preparar la revision por la direccion.

Walmart realiza las auditorias 1
vez cada 6 meses

6.2: Evaluar el desempefio general de la organizacion y las decisiones tomadas para

mejorar el SGIA: revisién por la direcciéon

91y93

Llevan a cabo una evaluacion periédica del desempefio y la eficacia
del SGIA para identificar cualquier necesidad de mejora, y
proporcionar evidencia de los resultados de la evaluacion.

91y9.3

Elaboran un resumen para prepararse para la revision por la direccion
para analizar y evaluar.

91y9.3

Deciden qué acciones posteriores deberian tomarse, y las
modificaciones y recursos necesarios para mantener la inocuidad de
los alimentos.

6.3: Mejorar el sistema

10

Garantizan que la Direccién siga mejorando la eficacia del SGIA
mediante: comunicacion eficaz (externa e interna), auditorias internas,
provision de recursos necesarios, andlisis de los resultados de las
actividades de verificacion, la identificacion de la causa raiz de las no
conformidades y la implementacién de las medidas adecuadas y la
actualizacion del SGIA.

Capitulo 7 Certificacién del SGIA segun la norma ISO 22000:2018

La empresa cuenta con la certificacion ISO 22000:2018.
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Keeli

PERFIL DE PUESTO

I. INFORMACION GENERAL DEL PUESTO

Nombre del puesto:

Gestor de Inocuidad Alimentaria.

Formacion académica:

Licenciatura en Ingenieria Industrial o carrera a fin.

Experiencia:

3-5 aios

Ubicacién:

Tejar del Guarco, Cartago.

Il. DESCRIPCION GENER

ICA

Objetivos del puesto:

Supervisar y dirigir eficazmente los procesos del Sistema de Gestién
de Inocuidad de Alimentos, implementando la mejora continua.

Conocimientos:

Sistemas de gestién de calidad e inocuidad.
Auditor interno certificado.

Manejo de personal.

Capacitaciones en ISO 22000 y BPM.
Metodologias de mejora continua.

Habilidades:

Orden.

Liderazgo.

Gestién del tiempo.
Capacidad de organizacién.
Comunicacién efectiva.
Resoluciéon de problemas.
Pensamiento critico.
Productividad.

I1l. DESCRIPCION DEL PUESTO

Principales funciones:

Planifica, organiza, dirige y evalua las actividades de gestion de
inocuidad alimentaria en coordinacién con la administracion.

Disefia e implementa el Sistema de Gestién de Inocuidad de los
Alimentos.

Responsable de auditar a las areas de planta y reportar a la
administracién los resultados de auditorias internas e inspecciones
realizadas.

Dirigir la mejora continua sobre las acciones correctivas, preventivas y
control de producto no conforme.

Disefiar, implementar, monitorear y verificar los principios HACCP en
la los procesos operativos.

Funciones adicionales:

Brindar capacitaciones cuando sea requerido para la formacién y
toma de conciencia de todo el personal involucrado.
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Apéndice 3 Costo hora profesional CFIA

1. Hora profesional:

dt 32 200 La Goceta N® 18% del viernes 01 de ociubre del 2021
' Lo Goceta N* 18% del viernes 01 de ochubre del 2021
33 ’426 la Gaceta N* 133, 13 de jufio de 2022
Montos minimos para los Honorarios de Topografia y Agrimensura
0.1m? a 300 m? qF 9% 700
0.1m? a 300 m? dF 112 700
1 000 rm? @ 20 000 m? df 283 600

2. Salarios minimos (Primer semestre 2022):

¢580.708,20

Segun Decrefo N* 43355-MT55, pubficode en lo Gocedo N° 247, del
13 de diciembre ded 202 1. Rige 01 de enero ded 2023,

¢696.873,72

Segun Decreto N* 43365-MT55, pubficodo en lo Gocedo N° 247, del
21 de diciembre ded 2021, Rige 01 de enero ded 2022,

3. Porcentajes para cobro de honorarios:

Estudios preliminares: 0,50 % 0,75%
Anteprovecto: 1,00 % 1.50%

Planos y&sl.:pneigg:::c:cmnes 4007 4,00%
Inspeccion: 3.00 % 4,50%
Direccidon Técnica / Direccidon de obra: 5,00 % 7.50%
Administracian: 12,00% 18,00%




Apéndice 4 Tipo de cambio de compray venta, referencia Banco Central de Costa Rica

Tipo cambio de compra y de venta del délar de los Estados Unidos de América

Referencia del Banco Central de Costa Rica
En colones costarricenses

TIPO CAMBIO TIPO DE CAMBIO
COMPRA VENTA
26 Set 2022 634,43 640,39
27 Set 2022 637,98 641,96
28 Set 2022 636,31 641,26
29 Set 2022 628,19 636,39
30 Set 2022 624,62 632,72
1 Oct 2022 623,48 631,32
2 Oct 2022 623,48 631,32
3 Oct 2022 623,48 631,32
4 Oct 2022 625,74 631,33
5 Oct 2022 629,11 635,43
6 Oct 2022 633,88 640,25
7 Oct 2022 633,88 642,02
8 Oct 2022 633,47 639,35
9 Oct 2022 633,47 639,35
10 Oct 2022 633,47 639,35
11 Oct 2022 626,41 635,19
12 Oct 2022 625,43 631,85
13 Oct 2022 622,37 628,32
14 Oct 2022 616,64 624,72
15 Oct 2022 612,79 621,03
16 Oct 2022 612,79 621,03
17 Oct 2022 612,79 621,03
18 Oct 2022 614,36 619,93
19 Oct 2022 616,01 623,42
20 Oct 2022 518,89 624,86
21 0ct 2022 622,73 628,28
22 Oct 2022 621,23 629,49
23 Oct 2022 621,23 629,49
24 Oct 2022 621,23 629,49
25 Oct 2022 624,45 630,25

Fuente: Banco Central de Costa Rica
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Apéndice 5 Cotizacion Guia practica INTE/ISO 22000:2018

e gestion 1S0 22000:2018 VIGENTE

1tos. €59,551.00

INTE/DN 12:2022

Objeto y campo de aplicacion

Este manual proporciona una guia genérica para ayudar a todas las organizaciones (incluidas las pequefias y medianas) que reconocen los beneficios potenciales de laimplementacion de un SGIA de acuerdo con la
norma 150 22000:2018. Las organizaciones, independientemente de su tamafo y complejidad, muy 2 menude necesitan apoye y/o aclaracién sobre céme desarrollar, documentar, implementar y mantener un SGIA
utilizando la norma 150 22000. Ademas, las organizaciones a menudo subestiman la profundidad del compromise requerido para mantener dicho sistema y |a formacidn requerida para hacerlo. Este manual describe
el proceso de implementacidn de la norma 150 22000, para las organizaciones que estdn considerando la certificacidn, también proporciona informacidn sobre el proceso de certificacién. Cada paso clave se explica
«con més detalle en los capitulos cormespondientes de este manual.

Informacian general

Cédigo del comité CTNOZSC

Nombre del comité Inocuidad de los alimentos
Sector Alimentos y agricultura
Ics 03.100.70, 67.020
Correspondencias 150 22000:2018
Organismos 150

Edicién 1

Fecha de aprobacién 2022-01-11

Nimero de piginas a7

Estado Vigente
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Apéndice 6 Curso INTECO BPM - Buenas practicas de manufactura

INTECO &

Contenidos del Curso:
BPM - Buenas practicas de manutactura
CGF-003

Infroduccidn:

En el curso de Buenas practicas de manufactura (BPM), se contemplan los procesos y procedimientos
seguros, para lo adecuada manipulacion de alimentos con el objetivo de obtener productos seguros
para el consuma humanao.

Dirigido a:

Responsables de produccion, de comercializacion, logistica, ventas, marketing. control de calidad.
responsables del disefio de politicas alimentarias, responsables de proyectos de investigocién
relacionados con lo gestion de la calidad y bioseguridad.

Objefives del curso:

Objefive general:

+ Brindar conocimiento de los principios esenciales de las Buenas Pracficas de Manufactura de
los alimentos para consumo humano, aplicables a lo large de foda la cadena alimentaria;
desde lao elaboracion de alimentos, material de empaque. enfre ofros; hasta el consumidor
final.

Objetivos especificos:

+ Dara conocer las formas ideales de camo trabajar de forma inocua con los alimentos,
garantizando la calidad del producto y del servicio.

Contenido:

. Introduccién a la Inccvidad alimentaria.
Il.  Organismos Internacionales gue velan por la Inocuidad alimentaria.
. Infroduccién a las Buenas Practicas de Manufactura,
I¥. Compromiso de la direccion con la inocuidad de los alimentos,
V. Establecimiento = disefio de las instalaciones y equipo.
VI. Disposicion de residuos.
Wil Servicios: aire, agua, luminacion.
VIIl. Eguipo.
IX. Mantenimiento. impieza y desinfeccion y control de plogas en el establecimiento.
X. Higiene personal.
Xl. Conirol de los operaciones.
X Informacion sobre los productos y sensibilizacion del consumidor.
Xl.  Transporte.
XIV. Caopacitaciony competencia.
XV. Informacion documenteda.
Cadigo: RS-FO-20
Versidn: 01
Pagina: 1de 1

INTECO' ¥

Metodologia: Tedrico-Practico. Expasicidn y talleres practicos.
Medalidad de aplicacién: Presencial, Virlual u Onling*

Duracién: 8 horas.

Requisites: Sin requisitos técnicos.

Tipe de cerificade: Se entregara cerlificado de participacion con el respaldo INTECO * con
numero de trozobilidad Onico.

*Laos certificados para la modalidad online, virtual se entregan de manera digital.

“*Plataforma indicada por INTECO.
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Apéndice 7 Curso INTECO HACCP — Anadlisis de control de puntos criticos

INTECO @

Contenidos del Curso:
HACCP - Andlisis de control de puntos criticos
CGF-004
Infroduccién:

Conocera los principios esenciales del Sistema de Andlisis de Peligros v Puntos Criticos de Control para
ser utiizados en la cadena alimentaria con el fin de asegurar la inccuidad de los alimentos.

Dirigide a:

Responsables de produccion, de comercializacion, logistica, ventas, marketing, confrol de calidad,
resporsables del disefio de politicas alimentarias, responsobles de proyectos de investigodores
relocionados con lo gestion de la calidad v bioseguridad.

Objetivos del curso:

Objetive General:

+ Brndar a los porficipantes los conocimientos esenciales para comprender y aplicar los
conceptos fundomentales y la metodologia del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos

de Control.
Objetivos especificos:
» Handlisis de peligros significafivos y deferminacion de los puntos criticos de condrol.
» Las pautas para el disefio de un sistema apropiado v sus efapas especificas.
» Los aspectos esenciales y detalles de la implementacion practica.
+ Los requermientos para el mantenimiento y mejora del sistema.
Contenido:

I.  Disefiar un sistema HACCF:
» Conformacion del equipo de trabajo.
» Descripcion del producto.
» Identificacion del uso previsto del producto.
+ Haborocion de un diograma de fiujo.
» Verificacion in situ del diagrama de flujo.
» Realizocion de un andiisis de peligros.
« Determinacion de los PCC
+ Establecimiento de los LC
« FEsfablecimiento de un sistema de seguimiento.
= Establecimiento de occiones comectivas.
+ Establecimiento de procedimientos de verificacion.

Cédigo: RS-FO-20
WVersidn: 01
Pagina: 1 de 1

INTECO @

« FEstablecimiento de regisiros

. c la én, toma de fenciay tencia profesi I

m.  c @l seguimiento y medicién del sistema HACCP.

Metodologia: Tedrico-Practico. Exposicion y talleres practicos.
Meodalidad de aplicacién: Presencial, Virlual u Online*

Duracion: 8 horas.

Requisitos: 3e recomienda gque los parficipantes cuenten con conocimienfos acerca de Buenas
Practicas de Manufactura.

Tipo de cerificado: Se entregora certificodo de porficipocion con el respaldo INTECO 0'. con
numero de trazabilidad Unico.

*Los certificados para la modalidad online y virtual, se entregan de manera digital.

*Plataforma indicada por INTECO



Apéndice 8 Presupuesto Cursos INTECO

INTECO &

Presupuesto INTE-SO8681
Cliente: Valery Vargas

Facturara: ValeryVargas
9 Costa Rica

Su contacto: Caleb Sanchez

& csancher@inteco.org

Fecha de presupuestoc 25/10v2022 08:18:44

Plazo de pago:

Fecha de caducidad: 24/11/2022

Ofertadefo

ASOCIACION INSTITUTO DE NORMAS TECNICAS DE
COSTARICA

Cédula: 3002087432
Correo: facturas@inteco.org
Teléfono: 22834522

Costa Rica, 1 San José . Montes de Oca. San Pedro
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INTECO ‘ ASOCIACION INSTITUTO DE MORMAS TECHICAS DE

COSTARICA

Cédula: 3002087432

Correo: facturasi@inteco.org

Teléfono: 22834522

Costa Rica, 1 5an José . Montes de Oca . 5an Pedro

1. Acerca de INTECO

El Irstituto de Mormas Téonicas de Costa Rica [INTECO] es una asociacion privada, sin fines de lucro. con personenia juridica y patrimonic prapia.
Creada en 1987_en el afio 1995 fue reconocida, por decreto sjecutivo. coma = Ente Madianal de Mormalizacien

Ese reconocimisnto se consalida con la emision de Ley ded Sistema Macional para la Calidad, M® B279, publicada =l 21 de mayo del 2002, INTECO es
reconocido coma & Ente Macional de Mormalizacidn por cinco afos, reconocimiento gue 5= pueds martener 5i la Ascciacdn cumple a satisfaccion con =l
encargoe gue |e hace la Ley.

HNuestra Mision

"Desarrollar |a normalizacion del pais con el Soporte de lof serviciod de evaluacion de la conformidad y prodectos relacionados &
nivel nacional & internacional, con un eguipo hurmano competente, con credibilidad & indapendancia®.

Huestra Vision

"Ser al anta que I‘r'lEij.! constantemanta la calidad de vida de |la sociedad costamicense mediante la normalizacin Y oS S
practics en la vida cotidiana®.
2. Desoripcidn del cursa:

2.1 Nombre del curso:
HACCP - Andlisis de contral de puntos critices

BPM - Buenas priclicas de manufactura

22 Fecha y duracicn del curso:
B haras.
23 Modalidad:

La metodalogia utilizada en nuestros cursos estd basada en téonicas de formacion de adultos. tratando las materias de una forma tedrica/practica y
participativa

24 Tipode Certificada:
Se entrega certificado digital de aprovechamiento.
25 Requisitos para recibir el cursa:

Para todo cwrso de auditores/verificadores es conocer la norma respectiva, esto es indispensable v obligatorio Fs responsabilidad del Cliente
asegurar el cumplimento de estos reguisitas, INTECO se libera de implicaciones del incumplimienta.

Los participantes deben contar con conexitn estable a internet v accesibilidad a las berramientas virtuales (200, TEAMS, MOODLE, etc.)

24  Aspectos Organizativos:

La actividad se realizard a través de la herramienta virtual. INTECO proveerd = material didictico de manera digital gue sirve de apoyo a las
explicaciones de [os instructores.

27 Instructor (a):

Mus=stro persongl 3 cargo de |3 ingtruccidn estd formado profesionalments y se someten 2 un precess de calificacion comeo instrsctor(al, cuya
experiencia docente y en el tema de normalizacicn técnica ha sido comprobada. En caso de requerir un jpstrector especificg o bisn realizar un cambio
de instructor distinto al asignada, favor corsiderar que podinian haber costos adicionales a los aqui ofertados.

Tel 22834522 Efacturas@intecoorg Repistroc 1 Wersign: 1
Esta facbura Mo estd afecta a |a retencidn del 2% de renta institucional, seginla ley de Asociaciones #218




lNTEco G ASOCIACION INSTITUTO DE NORMAS TECHICAS DE
COSTARICA

Cédula: 3002087432
Correo: facturas@inteco.org
Teléfono: 22834522

CostaRica, 1 5an José | Montes de Oca, San Pedro

3. Condiciones de Pago

Hotas:
De conformidad con =l Reglamento del Titulo | de la Ley N® 2435 del 3 de didembre de 2018, denominado “Ley del impuesto sobre & valor
agregado” al monto aqui ofertado se e aplicard el VA correspondiente.

El monto aqui ofertado ests libre de cualguier retencicn e impoesto: nacionales.

IMTEC D e35 exento de la retencidn del 2% correspondiente al impuesto de renta.

En caso de que el curso sea fuera del Gran Area Metropolitana (GAM) wio fuera de Costa Bica © con instructar internacicnal, |3 empresa
contratante se hace cargo de los gastos de transporte ded instructor durante bas dias del curso.

En caso de contratar los servicics favor enviarncs debidaments completado el BS-FO-17 W) Datos para la Confirmacion de Servico de

.
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INTEC°| ‘ ASQOCIACION INSTITUTO DE HORMAS TECHICAS DE

COSTARICA

Cédula: 3002087432

Correo: facturasi@inteco.org

Teléfono: 22834522
CostaRica, 1 5an José . Montes de Oca. 5an Pedro

4, Condiciones de generales y de paga:

4.1 “alidez dela oferta La presente propuesta tiene vigencia por 30 dias habiles.

42 Facluradidne S= emitird una factura por el monte indicade en el punte X, una vez realizadas las actividades d= la formacidn El monto agui
ofertads =5t libre de cualquier retencion e impueste nacicnal.

43 Gastos detraslada: Los gastos por traslado, alojamiento y sustento ded instructor hasta el lugar de realizacion de, y durante, la actrvidad estard a
carge del Cliente cuando s2a fuera d=l Gran firea Metropolitana §GAM) vo fuera de Costa Rica. Sofo splica pare owrso presencial

44  Gastos de alimentacidne Los gastos por el sustento del instructor durante los tiempes de receses durants |a actividad estardn a carge
ded Cliente, 5in excepcisn, Soloaplica para curse presencial.

45 Disponibilidad de parquec: E| Cliente deberd asegurar un espacio de parques para el instructer para los dias de la actividad, De lo contrario
deberd comunicario anticipadamente a la Direccidn de Formacion. Solo opfica pora curso presencial.

44 Condicionss de pago: 30 dizs después de la fechade emisicn de La factura, si tiene orden de compra, de lo contrario deberd ser previo al inicio del
oursa.

4.7 Formade pago Mediantes transferencias bancarias a nombre de &sociacion Instituto de Mormas Téonicas de Costa Rica.

48 Certificados: Los certificados se emitiran pogterior 3 Gnalizada la actividad y una vez confirmada la lista de los nomibres de los asistentes por
parte del Cliente a la persona a cargo de la Direccitn de Formacion

Los certificados se enviarin digitalmente al Cliente una vez cancelada ba factura respectiva.

Ex importante tomar en cuenta gue una vez confirmada |a ista de los nombres de L lista de asistencia por parts del Cliente, las re emisiones
posteriores 3 esto tendrdn un costo adicional de 325 por cada reimpresidn, sinexcepcicn.

49 Confidencialidad: INTECO se compromete 3 no hacer uso pablioo la informacidan privativa del diente a la gue s haya acoedido en la prestacion
ded se=rvicio de formacicn

410 Aceptacion de propuesta: INTECO toma come vilida la ac=ptacion de la propuesta cuando es recibido mediante correo slectranico el visto
bueno de esta oferta y debidaments completado el B5-FO- 04 Datos pg onfir macitn de Servicio de macitaciin adunto a esta proguest
ya que indica los t&rminos de referencia tanto en lo técnico, logistica v econdmico, a mode de contrata,

Tel: 22834522 BAfacturas@intecoworg Registroz 1 Versicn: 1
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INTECO I . ASOCIACION INSTITUTO DE NORMAS TECNICAS DE

COSTARICA

Cédula: 3002087432

Correo: facturas@inteco.org

Teléfono: 22834522

CostaRica, 1 San José . Montes de Oca. San Pedro

5. Cancelacion del curso:

Si por causas apenas a INTECO s« produjera la cancelacion o el retraso de los cursos respecto a las fechas planificadas y acordadas can el dientese
facturar3 ai chiente los siguientes honorarios #n concepto de penafizacion:

a) Sila comumicacion de la cancelacion o el retraso se produjeran con una antelacion mayor de 30 dias naturales con respecto a la fecha planthcada y
acordada con el diente se facturara el 100% de los gastos de viaje incurridos por INTECO.

bl S la comunicacion de la cancelacion o of retraso se produgera entre 14 y 30 dias naturaies de antelacion a ia fecha plandficada y acordada con
el cliente, s& facturara o 100% de los gastos de viaje incurridos por parte de INTECO mds un 50% def importe ded cursa/s 3 realizar,

c) Sila comunicacion de la cancelacion se produjera con menos de 15 dias naturales de antelacion a s fecha planificada y acordada con el dliente =
facturara el 100% de los gastos de viaje incurridos por parte de INTECO mas el 100% del importe del curso/s 3 realizar

d) Encasa de que ocurra un evento de fuerza mayor, como sismos, cierre de carreteras, estaciones, aeropuertos, pandemias, entre otros, el curso

podra ser reprogramado. INTECO podra anadir los costos econémicos en la factura final por los gastos incurridos a raiz de |2 reprogramacion, esto
podra ser de forma parcial o total segun corresponda

PRODUCTOS CANTIDAD IMPUESTOS PRECIO POR UNIDAD PRECIO TOTAL
HACCP - Anilisis de control de puntos criticos 1.00 Servicos Profesionales | Tarifa reducida 2% 5000 $5100
BPM - Buenas pricticas de manufactura 1.00 Servicios Profesionales | Tarifa reducida 2% 5000 £51.00
Subtotal: § 100.00

Impuestos: $ 200

Total:$ 102.00

Tel: 22834522 Afacturas@inteco.org Registroc 1 Version: 1
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