Skitera Nachal de Educaciie Superier Teenokigica
<
(\ (\ (\ (\ l_f/. \00
e L Ky
SCCRTTARLA DT c )
EOAACACON a
- FUDLCA M

Direcciin Geseral de Educaciéo Ssperior Tecacligics

INSTITUTO TECNOLOGICO DE
TUXTLA GUTIERREZ

ING. INDUSTRIAL

“EVALUACION E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (HACCP) EN EMBOTELLADORA VALLE DE
OAXACA, S.ADE C.V”

Proyecto de Residencia Profesional desarrollado por:

ADRIANA YESENIA GONZALEZ ROBLES

Asesor Interno.
ING. Atanacio Hernandez Chan
Asesor Externo.

ING. Maria Magdalena Gordillo Carrillo

Tuxtla Gutiérrez, Chiapas a 11 de enero del 2011


http://revalidaciones.uat.edu.mx/logoSEP1.gif
http://www.google.com.mx/imgres?imgurl=http://im.wk.io/images/p/aaec/resultados-examen-ceneval-instituto-tecnologico-de-tuxtla-gutierrez-chiapashoy-com.x-png&imgrefurl=http://www.wikio.es/article/61864512&usg=__Tkxp18fqDpQSg9H9i-VyzJXBssI=&h=270&w=277&sz=22&hl=es&start=1&zoom=1&itbs=1&tbnid=J1x140M58yfjoM:&tbnh=111&tbnw=114&prev=/images?q=instituto+tecnologico+de+tuxtla+gutierrez&hl=es&gbv=2&tbs=isch:1
http://www.google.com.mx/imgres?imgurl=http://www.itvillahermosa.edu.mx/instituto/logotipos/dgest.gif&imgrefurl=http://www.itvillahermosa.edu.mx/instituto/logotipos.php&usg=__5kgVRAgwqgC3wsOczsHragjLlT8=&h=435&w=960&sz=32&hl=es&start=1&zoom=1&itbs=1&tbnid=iVerBNHHA3vx7M:&tbnh=67&tbnw=148&prev=/images?q=escudo+de+direccion+general+de+educacion+superior+tecnologica&hl=es&gbv=2&tbs=isch:1

INDICE

Introduccion

Capitulo 1 caracterizacion del proyecto

y dimensionamiento del problema........

L.l ANtECEAENTES. ... e 2
1.2 Identificacion del problema.............coooiiiiii 5
1.3 Objetivos del proyecto........c.oviiiiii 6

1.3.1 Objetivo General...........ccoiiiiii 6

1.3.2 Objetivo €SpecCifiCo........oiiniiii i 6
1.4 JUSHIFICACION. ... 7
LS LIMItaCIONES. ... oo 7
1.6 Impacto social, econdmico y ambiental.................coooiiiii 9

Capitulo 2 Aspectos generales de la empresa.

2.1DesCripCion de la eMPreSa........oviueiiiii e 11

2.1.1 Localizacidbndelaplanta.............ccooiiiiiiiiii e 11
2.2 Servicios que ofrece actualmente la empresa..........c.ovoviiiiiiiiiinennnnn. 11
2.3Productos de innovacidon en GEUSA. ... 12
2.4 Organizacion actual de la gerencia de manufactura.............................. 13
P25 VA 11 o T o 14
2 B MISION. ... 14
2.7V AlOMES. .. 14
2.8DESCIIPCION UE PrOCESOS. .. v ettt ettt et ene e 15

Capitulo 3 Fundamento teorico.

3.1 Definicion del sistema HACCP.........oiiiiii e 20
3.2 Prerrequisitos para la implementacién del sistema HACCP.................. 28
3.3 NOMMA ISO ... s 29
3.3 LISO 9000, .. ettt 29
3.3.21SO 14000, ... et 29
3.4 Marco CoONCEPLUAL. ......o.iiei 30

Capitulo 4 Metodologia para la evaluacion e implementacion del sistema
HACCP

4.1 Diagnostico del eStudio. .........o.oiieiiiiii 33
4.2 Evaluacion general a la empresa..........ooovieiiiiiiii i 34
4.2.1 DOCUMENTACION. ... e 34

4.2.2 Método de investigacion..........ooviiiii i 34



S GE US A EMBOTELLADORA VALLE DE OAXACA, S.A DE C.V

WWW. geusa.com.mx

4.2.3 INStrUMENTACION. . ... 34
4.3 Determinacion de las areas que intervienen en las operaciones.............. 35
4.3.1 Método de investigacion............coiiiii i, 35
4.3.2 InStrumentacioN. ... ..o.oiiii e 35
4.4 Elaboracion de material para efectuar la capacitacion........................... 35
4.4.1 Método de iNvestigacion...........ccouiuiiiiiiii e 35
4.42 INStrUMENtacCioN. ... ... 36
4.5 Material para distribuir informacion..................ooooii i 36
4.5.1 Método de iNvestigacion...........couiuiiiiiiii i 36
4.5.2 INStrumentacioN. ... ..o 36
4.6 Documentacion necesaria para registrar datos sobre prerrequisitos...... 36
4.6.1 Método de investigacion............ccooiiiiiiii 37
4.6.2 INStrumentacioN. ... ... 37
4.7 Analisis de 10S prerrequISIitoS. ... ..oov i 37
4.7.1 Método de investigacion...........couiuiiiiiiiii i 37
4.7.2 Fuente de informacion.............cooi i 37

Capitulo 5 Estudios realizados

5.1 Evaluacioén general de los conocimientos del HACCP........................... 39
5.2 Determinacién de las areas y problemas que intervienen en las
(0] 0= = T3 o] g 1= 42
5.3 Analisis con diagrama de Ishikawa. ..o 49
5.4 Elaboracion de materiales para efectuar................cooooiiiiii . 51
la capacitacion de los prerrequisitos
5.5 Elaboraciéon de material para distribuir Informacion.............................. 55
5.6 Documentacion necesaria para registrar datos sobre los prerrequisitos....56
5.6.1 control de plagas.........ccooiniiiiii i 57
5.6.1.2 Programa de control de control de Plagas........................ 58
5.6.1.3 Enfermedades que transmiten algunos ........................... 62
Tipos de plagas
5.6.2 Programa de control d vidrio y plastico quebradizo........................ 65
5.6.2.1 Procedimiento para el control de plastico........................ 72
Y vidrio quebradizo.
5.6.2.2 Procedimiento para vidrio roto.............c.coooiiiiiiiiiiiiannn. 74
5.6.2.3 Procedimiento de limpiezade area...............c.coceievennnn.. 75

Capitulo 6 Conclusiones y recomendaciones.

(ST I OTe] g (o3 [T (0 == F 79

-3- I



6.2 recomendaciones Y ProPUESEAS. ....o.viiiiiiie e

6.2.1 Recomendaciones para la mejora del control.............................
De plagas

6.2.2 Documento propuesta para el control de plagas.........................

Referencias BibliografiCas.........ccoiiiiiiii i
o 1 1T PP

INDICE DE TABLAS

Figura 2.1 Jerarquizacion de manufactura planta Chiapas......... 13

Figura 5.1 Aspectos evaluados que no cumplen con prerrequisitos.......... 41
Figura 5.2.1 Agua acumulada en tapas de tanques............... 42

Figura 2.2.2 Desorden, bata de laboratorio en tuberia.................... 44
Figura 5.2.3 Alcantarilla destapada......... 45

Figura 5.2.4 Atraccion de plagas por residuos de fructuosa......... 46

Figura 5.2.5 Tarimas de madera......... 47

Figura 5.3.1 Diagrama de Ishikawa......... 49

Figura 5.4.1Ejemplo de bebida contaminada.......... 51

Figura 5.4.2Conceptos basicos del HACCP.......... 52

Figura 5.4.3Diferencias entre calidad e inocuidad.......... 52

Figura 5.4.5Peligros que contempla el HACCP.......... 53

Figura 5.4.6Buenas practicas de manufactura y control de fluidos........... 54
Figura 5.5.1Compromiso.............. 55

Tabla 5.6.1.2Productos quimicos de fumigacion............. 60

Tabla 5.6.1.3Documentacion de control de plagas................ 64

Tabla 5.6.2.1Control de vidrio y plastico quebradizo/materias primas.......... 68
Tabla 5.6.2.21Control de vidrio y plastico quebradizo/C. de Calidad............. 69
Tabla 5.6.2.31Control de vidrio y plastico quebradizo/T. de Agua............... 70
Tabla 5.6.2.41Control de vidrio y plastico quebradizo/Santorini................. 71



= GEUS A EMBOTELLADORA VALLE DE OAXACA, S.A DE C.V

WWW. geusa.com.mx

INTRODUCCION.

Garantizar la inocuidad de los alimentos es una tarea considerable en la cual el
mayor beneficiado es el consumidor. Los clientes necesitan la seguridad de la
bebida que consume para evitar enfermedades patdégenas, es necesario que el
producto se encuentre libre de microorganismos, residuos peligrosos que causen
asfixia, alergias y en el peor de los casos la muerte.

Por tal motivo en este trabajo se encontrara descrito de forma explicita todos los
procedimientos necesarios para poder mantener un ambiente laboral seguro, tanto
para los colaboradores como para el propio producto.

En el capitulo numero uno encontraremos la caracterizacién del proyecto, el cual
explica el tipo de investigacion que se realiza, cuales fueron los motivos o
problemas que hicieron real esta investigacion, en que se justifica y los objetivos
en los cuales se basara el siguiente proyecto.

La Planta Embotelladora Valle de Oaxaca, S.A de C.V (EVOSA) es una empresa
dedicada al embotellado y distribucion de bebidas carbonatadas y no
carbonatadas, el presente proyecto se realizara dentro de las instalaciones de
EVOSA. En el capitulo numero dos se hace una descripcion de la empresa,
ademas de la estructura organizacional y una descripcidbn breve sobre los
procesos que realiza dicha Planta.

El capitulo tres se describe con debido detalle todos los términos y marco teorico
utilizados, para que toda persona que se interese en este proyecto le sea de
mucha ayuda informarse de este capitulo de vital importancia.

Para la adecuada evaluacion e implementacion del sistema HACCP es necesario
seleccionar herramientas, métodos que serviran para el desarrollo de dicho
proyecto, por eso mismo se describe en capitulo cuatro.

Posteriormente se desarrollara todos los procedimientos que se utilizaron para la
realizacion satisfactoria del proyecto, ademas de demostrar por medio tablas,
registro de inventarios los resultados obtenidos, de igual manera es relevante
destacar las fuentes de informaciébn que se necesitaron para realizar dicho
proyecto.




CAPITULO 1

CARACTERIZACION DEL PROYECTO Y
DIMENSIONAMIENTO DEL
PROBLEMA
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1.- CARACTERIZACION DEL PROYECTO Y
DIMENSIONAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 ANTECEDENTES.

La gran necesidad de controlar la calidad de los alimentos es algo que fue
evidente desde hace muchos afos. La relacion entre la ingestion de alimentos y la
aparicion de diferentes tipos de enfermedades fue evidente desde la antigiiedad,
la alteracion, deterioro, adulteracion o contaminacion, son circunstancias
conocidas desde hace mucho tiempo.

El hombre hace muchos afios que sabe que necesita ser protegido contra
los alimentos que pueden poner en peligro su salud o su vida. Esto ha inducido a
los gobiernos desde hace mas de 100 afios, de manera individual o colectiva, a
realizar un amplio control y a implantar adecuadas medidas de inspeccién y
correccion.

La demanda cada vez mayor de productos de calidad por parte del
consumidor, la creciente variedad de productos a si como la diversidad de
mercados estan conduciendo a una mayor complejidad en lo que se refiere al
namero y tipos de factores que afectan a la calidad, los cuales hay que tener en
cuenta. El gusto tradicional del consumidor esta desplazandose hacia productos
mas frescos, mas suaves y mas altamente perecederos, lo que quiere una
atencién mas cuidadosa en cuanto a su preparacion y almacenamiento se refiere.
Los consumidores estan cada vez mas informado de los posibles peligros que
pueden acarrear los alimentos a consecuencia de negligencias y errores, por esto
se vuelven, individual y colectivamente, mas exigentes en cuanto a la calidad de
los diferentes productos.

Los responsables de las industrias de alimentos tienen poderosas razones
comerciales para hacer todo lo posible por mantener o mejorar los productos que
llegan al consumidor. El control de calidad de los alimentos es una actividad
industrial que persigue el mantenimiento de la calidad a niveles adecuados a las
exigencias del consumidor, a la vez de una mejora de la rentabilidad de la

fabricacion. Para conseguir estos objetivos hay que realizar controles sobre la
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materia prima, sobre las diferentes etapas de fabricacion y sobre el producto
terminado.

No se puede esperar que el consumidor ordinario sea capaz de dar una
opinion completamente adecuada sobre los atributos que afectan la salud y a la
salubridad del producto. En estas circunstancias, los gobiernos u otros organismos
oficiales tiene que intervenir y obrar en nombre de los consumidores redactando
regulaciones o normas para salvaguardar los intereses de los consumidores.

Por eso se establece el sistema de Andlisis de Riesgos, cuya expresion
viene del Ingles: Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP). Es una técnica
que trata de extender el principio de las Buenas Préacticas de Manufacturay la
fabricacién con cero defectos.

Esta técnica lo desarrollo Pillsbury Corporation en colaboracion con la Nasa
y los Laboratorios Natick, en 1971, por orden del gobierno de los Estados Unidos.

Pillsbury Corporation, comprob6 que no habia ningun estudio detallado de
como se comportaria los alimentos, y especialmente las particulas en gravedad
cero. Para solucionarlo desarrollo alimentos de tamafio pequefio recubiertos de un
material comestible con el fin de evitar que el producto se desmenuzara y
produjera una contaminacion de la atmosfera.

La parte mas dificil del programa consistia en garantizar al cien por ciento
que los alimentos utilizados en el programa espacial estuvieran libres de
microorganismos patdgenos que pudieran ocasionar una enfermedad a los
astronautas y el consiguiente fracaso de la mision. Pillsbury Corporation
descubrié que los métodos de control de calidad utilizados normalmente no daban
la suficiente garantia de salubridad (inocuidad). Ademas la calidad del producto
gue era necesario inspeccionar para garantizar dicha salubridad seria demasiado
grande para realizar una produccion con normalidad. Como consecuencia de esta
investigacion para el programa espacial, la Pillsbury Co. Empezé a cuestionarse
seriamente el valor de los métodos de control de calidad estandares que se
usaban para los productos tradicionales.

La conclusién a la que llego la empresa, tras extensas evaluaciones, es que

el éxito requeria tener el control sobre el proceso, materias primas, medio
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ambiente y formar al personal en los sistemas de produccion. Pillsbury Co, pensoé
que este sistema sera de caracter preventivo, el cual permitiria la fabricacion de
productos alimenticios con una alto grado de garantia de inocuidad; ademas, si el
sistema estaba desarrollado correctamente, solo haria falta pequefios requisitos
de verificacion.

En el afio 1989, la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), considero que
el sistema HACCP consistia uno de los mejores medios para garantizar la
seguridad de los productos alimentarios, y que el concepto HACCP debe ser
introducido en las reglamentaciones nacionales e internacionales.

El sistema ofrece un planteamiento racional para el control de los riesgos en
los alimentos, al centrar el interés sobre aquellos factores que influyen
directamente en la inocuidad y calidad del alimento, elimina empleo inutil de
recursos en consideraciones superfluas.

La filosofia del sistema HACCP no es nueva, puesto que el énfasis que
pone en la prevencién de riesgos, ha sido el objetivo fundamental de la Higiene de
alimentos. La diferencia estd en que HACCP se presenta estructurado con las
diferentes fases bien definidas, lo que facilita su aplicacién a cualquier tramo o
proceso de la cadena alimentaria desde la produccion hasta el consumo.

La mayoria de los alimentos estan formados por material biolégico muy
complejo y la fijacién de su calidad es normalmente una tarea dificil. La ultima
palabra a la hora de exigir calidad en un producto alimenticio, la tiene el
consumidor. No obstante a lo largo de todo el proceso, una serie de jueces
intermedios exigira un control de esta calidad.

Tradicionalmente el control de calidad de la produccion se limitaba al control
del producto terminado. En la mayoria de los casos ocurre que una vez que un
producto alimenticio se ha sometido a un proceso de fabricacién, poco puede
hacerse para variar su calidad. Casi siempre, el producto que no cumpla los
estandares de calidad tendra como destino los “desechos” o como menos se le
degradara en su nivel de calidad pasando a un grado inferior. Por ello en el punto

de inspeccion y no de control, ya no podemos actuar cuando hay diferencias entre




las caracteristicas de calidad real y los estandares, salvo que llamemos actuar al
rechazo o de forma muy excepcional al repaso, cuando este es posible.
Actualmente el control de calidad, se subdivide en tres apartados:

a) Control de materias primas

b) Control de proceso

C) Inspeccién del producto terminado.

Por tal motivo es necesario el control de los procesos a lo largo de la
elaboracion del producto, y para ello, la Planta Embotelladora Valle de Oaxaca se
ve a la necesidad de cumplir con todos los requisitos que requiere la
implementacion del sistema HACCP, para poder garantizar a los consumidores la

calidad e inocuidad de las bebidas que ofrecen.

1.2 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

GEUSA y PepsiCo son empresas que se comprometen a desarrollar,
fabricar y distribuir productos seguros y sanos, que cumplan o superen los
requisitos del cliente y del consumidor, conforme a todas las normas vigentes.

El éxito del negocio contribuye sobre todo a la confianza que los
consumidores depositan en los productos, esta confianza se fortalece atreves del
disefio, fabricacién y distribucion de productos de alta calidad y totalmente
seguros, que puedan alcanzar los altos niveles de satisfaccion de parte del cliente.

Existe la necesidad de dar continuidad con los prerrequisitos y elaborar
material de apoyo para facilitar la comprension del tema, ya que la industria
embotelladora, es relativamente nueva en Chiapas y por consecuencia se
encuentra en proceso de crecimiento.

La finalidad de este proyecto es garantizar la inocuidad de los alimentos y la
minimizacién de los defectos en todas las areas de procesamiento del refresco,
por medio de informacion y capacitacion a los trabajadores que tiene trato directo
con el producto en proceso de elaboracion.

Es muy importante tomar en cuenta que para la implementacién del sistema
HACCP debe haber bases solidas que sostenga el peso de este sistema como

son los prerrequisitos. EVOSA posee conocimientos generales del HACCP, pero
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es necesario que no Unicamente el conocimiento sea para los altos directivos, si
no habilitar a los trabajadores de planta que son los que tienen contacto directo
con la elaboracion del producto, para un mejor manejo y procesamientos de la
bebida.

Para todo esto es necesario contar con el adecuado material para impartir
la capacitacion al personal de piso referente a los prerrequisitos de higiene,
cuidado y control de los materiales para una buena fabricacion de productos

inocuos.

1.3 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.3.1 Objetivo General

Elaborar una herramienta adecuada que permita alcanzar el conocimiento
de los aspectos generales y especificos en el cual se basa el sistema HACCP
enfocados principalmente a todos los colaboradores de las &reas de Manufactura

y Logistica, asegurando la reduccion de riesgos en todas las fases del proceso.

1.3.2 Objetivos especificos

o Evaluacion general de los conocimientos previos a la capacitacion
del sistema HACCP.

o Determinar las areas que intervienen en las operaciones para la
elaboracién y manejo del producto y que son criticas para la inocuidad de los

alimentos

o Elaborar materiales para efectuar la capacitacion en los
prerrequisitos: Fluidos Corporales, Control de Quimicos, Control de Plagas,

Vidrio y Plastico Quebradizo y Buenas Practicas de Manufactura.




o Elaboracion de Material para distribuir informacion sobre los

prerrequisitos a todos los trabajadores de la planta.

o Realizar la documentacion necesaria para registrar datos sobre los

prerrequisitos.

o Analizar los prerrequisitos y determinar mejoras necesarias para una

mejor implementacion

o Capacitar a los trabajadores de la importancia del este sistema.

1.4 JUSTIFICACION

Con la implementacion de este sistema se busca beneficiar a los clientes,
generandoles confianza en el producto que consumen. Ademas de ayudar a la
Planta Embotelladora Valle de Oaxaca a alcanzar un mejor control sobre los
procesos, asegurando sus bebidas, disminuyendo los defectos que dafian la
economia de la empresa, asi también afirmar la alta calidad y confianza de
inocuidad.

Este proyecto es elaborado con el fin de Evaluar todos y cada uno de los
aspectos involucrados para el cumplimiento satisfactorio del Sistema HACCP vy los

5 Prerrequisitos.
1.5 LIMITACIONES

El presente proyecto es aplicable a todas las areas desarrolladas en los
diferentes manejos y procesos los cuales actuan directa o indirectamente sobre la
inocuidad de los productos elaborados en la Planta Embotelladora Valle de
Oaxaca, S.A de C.V localizada en Carretera Tuxtla Gutiérrez- Angostura Km 9 N°
800 Col. Cupia Municipio de Chiapa de Corzo, Chiapas.

El alcance del Sistema de Inocuidad Alimentaria o Sistema HACCP abarca

desde los proveedores de materiales e insumos claves, almacenes de materiales y
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empaques, areas de proceso, capacitacion del personal de planta, los almacenes
de producto terminado.

La informacion necesaria para la implementacion del Sistema HACCP se
recolecta directamente de la planta en la que se ha mencionado, facilitando asi los
conocimientos, sobre almacenamiento, proceso y distribucion del producto que se
fabrica.

El acceso a documentos no confidenciales se nos ha otorgado el premiso
de leerlos como son manuales de proceso, tipo de proceso, diagramas de flujo de
proceso, organigrama de la empresa con la condicion de la no reproduccion
completa o parcialmente.

El permiso de registrar imagenes se otorga Unicamente con la autorizacion
de los jefes de cada area, ademas de autorizar que tipo de imagenes es
conveniente sacar de la planta o incluir en proyecto.

La resistencia al cambio, por parte de los trabajadores de planta es un
problema a enfrentar de este proyecto, debido a la cotidianidad del trabajo es
necesario implementar estrategias que ayuden al mejor control de los procesos,
para minimizar y controlar los peligros a los que se encuentra el producto y por lo
tanto el trabajador dentro de la planta Embotelladora.

El estudio se realizara en el ciclo escolar Agosto- Diciembre/ 2010. La
continuidad del mismo dependera de la  disponibilidad requerida por el
departamento de Superintendencia de Aseguramiento de Calidad.

1.6 IMPACTO SOCIAL, ECONOMICO Y AMBIENTAL.

El proyecto a realizar tiene demasiados beneficios el primero se encuentra
en la sociedad que es el factor clave de la implementacion de HACCP. Los
cambios que resultaran en la elaboracion de los alimentos son para beneficiar la
salud del mismo, evitar la propagacion de enfermedades y garantizar a las

personas que el producto que consumen son 100% inocuos y de alta calidad.




El cambio econdmico representativo de este proyecto, favorecera la
economia de la planta, ya que al implementar el sistema se minimizara los
desperdicios que genera a lo largo de proceso de produccion.

Concientizar a los empleados que trabajan en la Planta Embotelladora Valle
de Oaxaca, es una de las tareas mas importante del sistema HACCP, ya que en
si, todo el trabajo lo hace el empleado, solo se necesita capacitarlo en las tareas
bésicas del sistema como son BPM'S, C de Plagas, Higiene Personal, etc.

Si el empleado utiliza esas mismas técnicas en su propia casa, conocera
los beneficios que trae consigo el ordenamiento de los materiales que utiliza, asi
mismo colocar los desperdicios en los lugares correspondientes, para evitar el
acumulamiento de la basura en las calles y la proliferacién de enfermedades.

De esta manera el sistema HACCP no solo beneficia la empresa en donde
se implementa, si ho que ayuda al Medio Ambiente para su vida fructifera, sana y

libre de contaminantes en futuro.
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CAPITULO 2

ASPECTOS GENERALES DE LA
EMPRESA




2.- ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA
2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

GEUSA es una sociedad andénima bursatil de capital variable, que opera
como controladora, cuyas subsidiarias, directas e indirectas, producen,
embotellan, distribuyen y venden bebidas carbonatadas, no carbonatadas y agua
purificada.

2.1.1 LOCALIZACION DE LA PLANTA.

Embotelladora Valle de Oaxaca, S.A de C.V, esta ubicada en el municipio
de Chiapa de Corzo, Chiapas en Carretera Tuxtla Gutiérrez- Angostura Km 9 N°
800 Col. Rivera de Cupia

C.P 29169 Tel. (961)618 7660 WWW. geusa.com.mx
La gran familia GEUSA esté formada por méas de 15,000 colaboradores, los

cuales trabajan con pasion dentro de un marco de valores, con objetivos claros y
con excelencia funcional con la finalidad de brindar el mejor servicio a nuestros
clientes.

En GEUSA reconoce que la Gente es el factor clave para alcanzar el éxito
en la vision, y para lograrlo se han establecido iniciativas de formacion que
generen diferencias respecto a la competencia, con un enfoque integral,

profesional, personal y familiar.

2.2 SERVICIOS QUE OFRECE ACTUALMETE LA EMPRESA

Hoy en dia, GEUSA es la segunda empresa embotelladora, de las marcas
de Pepsico, mas grande de México, en relacién a volumen de ventas anuales,
atendiendo en su area geografica, a una poblacion de aproximadamente 38
millones de habitantes.

GEUSA opera en las regiones Centro y Centro Oeste de México y gran
parte del Sureste del territorio nacional, con presencia en los estados de Jalisco,
Michoacan, Guanajuato, Colima, Nayarit, Puebla, Tlaxcala, Veracruz, Chiapas,

Oaxaca, Tabasco y Aguascalientes.
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Cuenta con 18 lineas activas de produccion, (soplado y llenado) con
capacidad conjunta para producir, bebidas embotelladas y Agua Purificada, hasta
340.7 millones de cajas de 8 onzas y 14 lineas de produccién destinadas
exclusivamente a la produccion de Garrafén Santorini y Junghanns, con una
capacidad de 144.0 millones de unidades anuales

Los productos se distribuyen en aproximadamente 300,000 puntos de
venta, en lo concerniente a la division de Refrescos y Agua Purificada, ademas de
aproximadamente 1, 800,000 de hogares por lo que respecta a la division de
Garrafén Santorini y Junghanns.

2.3 PRODUCTOS DE INNOVACION EN GEUSA

A partir de 1998, la Compaiiia incursioné en el mercado de produccion,
distribucidon y comercializacién de agua purificada, con su Marca Propia “Santorini”
en presentacién de garrafén de 20 Litros, lo cual ha representado un éxito en la
estrategia de expansion de la Compafiia. Este segmento de negocio inicid en
dicho afio en la Ciudad de Morelia, Michoacan, en donde como una prueba piloto
se lanzaron 15 rutas de distribucién directa al hogar.

La respuesta del publico consumidor fue excelente, lo que impulsé a la
Compafiia a tomar la decision de lanzar esta presentacion en practicamente toda
el area geografica en donde GEUSA tiene presencia, y aun mas, le permitio
incursionar en nuevos territorios.

GEUSA ha impulsado el crecimiento de las marcas Santorini y Junghanns
mediante inversiones que han permitido generar mayor volumen de venta y
utilidades. La marca Junghanns continda siendo comercializada sélo en algunos
territorios de la Zona Sur, en tanto la marca Santorini incursiona en los nuevos
territorios.

La sinergia con el segmento de Refrescos ha sido fundamental para el
crecimiento de ambos negocios, por lo que Garrafén Santorini y Garrafén
Junghanns representan ya una importante y adicional fuente de generacién de

utilidades y flujo de efectivo para la Compafia.
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Es una compafia con una intensa y continua participacion en la Asociacion
Civil llamada ECOLOGIA Y COMPROMISO EMPRESARIAL, A.C. (ECOCE),
asociacion promovida por todos los industriales que manejan PET con el fin de dar

un enfoque de promocion, fomento y difusion para la prevencion y el control de la

contaminacion del agua, aire y suelo, asi como la proteccion al medio ambiente

con el fin de preservar y restaurar el equilibrio ecolégico. Asi también, somos

reconocidos por Pepsico International como uno de los grupos en México que

promueve la disminucion de la utilizacion de Energéticos.

2.4 ORGANIZACION

PLANTA CHIAPAS
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Figura 2.1 Jerarquizacion de manufactura planta Chiapas

2.5 VISION

“Ser la Comparnia de bebidas lider en atencién a sus clientes”.
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2.6 MISION

“Ser un grupo productor y comercializador de bebidas que busca con pasion
satisfacer las necesidades del comercio y los consumidores, con un sistema de
distribucion y portafolio de marcas lideres, para lograr un crecimiento rentable y

sostenido, mediante la gestidon socialmente responsable de un equipo ganador”

2.7VALORES
o Enfoque al cliente. Es el animo voluntario que nos impulsa a

conocer y resolver las necesidades, los deseos y problemas de clientes
internos y externos, aun aquellas no expresadas, buscando siempre ofrecer la
mejor opcion.

o Respeto por el Individuo. Reconocemos que todas las personas son

libres e inteligentes, por ello respetamos su condicién, sus ideas y creencias,
ofreciéndoles siempre un trato y condiciones laborales dignas. Mantener
siempre una actitud positiva ante nuevas ideas y aceptar que las ideas de los
demas pueden ser mejores que las nuestras.

o Comunicacion y Trabajo en Equipo. Implica colaborar y cooperar

con los demas, de formar parte de un grupo y trabajar juntos. Obtenemos
mejores resultados multiplicando las fuerzas y cualidades de cada integrante,
anticipando los intereses del grupo y de la empresa a los individuales, a través
de compartir responsabilidades, compromisos conjuntos y una comunicacion
abierta, transparente y frontal. Esforzarse por superar los logros pasados,
vencer obstaculos, buscar siempre la mejora continua. Pensar que hay una mejor

manera de hacer las cosas. Atreverse a buscarla dentro y fuera, haciendo de esta

busqueda un esfuerzo constante a través de mas con menos.

o Integridad y Disciplina. ES nuestro compromiso actuar con la verdad,

por ello cuidamos los intereses de quienes nos rodean como si fueran
nuestros; decimos la verdad, solamente la verdad y toda la verdad.
Reconocemos nuestros errores y aceptamos la retroalimentacion para crecer.
Ser puntual, organizado, estructurado, sistematico y seguir siempre las

directrices y politicas de la empresa. Buscar la planeacién, priorizar, vigilar y
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hacer que las cosas se den en armonia, apegado a las reglas con innovacion y
constancia.

. Reciclaje de Pet. GEUSA es solidario con las autoridades federales,

estatales y municipales en el cuidado del medio ambiente de nuestro pais, para
entregar a las futuras generaciones un México limpio.

Embotelladora de Occidente pone en marcha en 1999 su planta de
tratamiento de aguas residuales, la cual trata toda el agua de desecho y es
enviada al drenaje municipal dentro de las normas que nos marca el SIAPA y
la CNA.

2.8 DESCRIPCION DEL PROCESO

Procesos de elaboracion de bebidas carbonatadas de franquicias
PEPSICO en Embotelladora Valle de Oaxaca, S.A. de C.V. Planta Chiapas.

Tratamiento de agua

El agua que llega a planta proviene del sistema SMAPA y pasa a los
tanques de agua purificada, en donde inicia la potabilizacion:

o Almacenamiento en cisterna agua cruda.

El agua, es enviada y almacenada en la cisterna de agua cruda y mediante
un dosificador, se adiciona la cantidad suficiente de Hipoclorito de Sodio para
tener Cloro libre residual, con el fin de evitar el desarrollo de microorganismos. De
agui, por medio de las bombas que se encuentran en la fosa, es enviada a los
filtros de Lecho Profundo y enseguida a los purificadores de carbon.

e Floculacion en linea y Sedimentador.

El agua cruda pasa a través de filtros de lecho profundo, que con la accion
de un floculante que se inyecta previo en la tuberia a la entrada de las columnas
de filtracion continuamente por medio de un dosificador, se logra flocular y filtrar
las particulas, solidos suspendidos, material coloidal, microorganismos vy

sustancias con microorganismos embebidos (bacterias, protozoarios, etc.).

e Purificacion del agua.
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Después de haber sido floculada — filtrada, el agua entra a los purificadores
de carbdn, los cuales se encargan de eliminar cualquier olor y sabor de agua

ademas del hipoclorito de sodio.

Purificadora de agua para la produccién de agua embotellada y refrescos
carbonatados.

Por medio de bombas el agua es enviada a los tratamientos de agua. Cada

tratamiento cuenta con lo que se describe a continuacion:

) Columnas Cationicas.

) Torre Descarbonatadora.

o Columnas Anidnicas.

) Osmosis Inversa.

o Tanque o Cisterna de Almacenamiento.

. Tanque De Agua.
Del tanque de agua purificada, parte del agua para elaborar refrescos pasa
al contra flujo de gas carbdnico y otra a la sala de jarabes.

Sala de jarabes.

El agua purificada es utilizada, para la preparacion de jarabe simple (mezcla
de agua y azucar), para ello se adiciona el agua y el azUcar en un tanque
disolutor.

Después de carbonatada, el agua pasa al sistema proporcionar de agua y
jarabe terminado, donde se mezcla en forma constante de acuerdo a una relacion,
posteriormente pasa a la linea donde se encargan de procesar el producto para
terminar el proceso de elaboracion y continuar con el almacenamiento del

producto terminado

Llenadora.

Cuando la botella ya esta formada, esta sigue en el transportador hasta

llegar a la etiguetadora donde se inspecciona que la botella haya sido
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perfectamente bien soplada, subsecuentemente pasa a la llenadora en si. La
bebida, es enviada a presion a la parte de llenado o llenadora donde se controla
su admisién por un sistema controlador de nivel. El llenado se realiza por medio de
un juego de valvulas colocadas en la periferia del tazén de la maquina llenadora y
las cuales actian en base a un sistema de contrapresion y gravedad,
controlandose la altura de llenado por unos orificios de venteo debidamente
ajustados en los tubos de alivio de cada valvula.

Mediante amoniaco, en una camara de enfriamiento se enfria el agua
carbonatada (refresco) para que en el momento de llenar cada botella el producto

se enfriara para que haya reaccion del gas carbonico y el liquido del refresco.

Taponadora.

Es la parte donde se le coloca la taparrosca a las botellas, esta cuenta con
un cintillo de seguridad que garantiza que la botella no ha sido violada, es de

manera mecanizada.

Inspecciones de Nivel

Después de ser cerrada la botella, se inspecciona por un inspector, donde
se realiza una seleccion de aquella que no reuna el contenido de producto, el

cual es separado y su contenido se derrama a tambos.

Empacadora

Empacado con plastico termo-encogible la ayuda de la maquina

empacadora.

Paletizadora.

Los empaques formados son envueltos por un plastico auto adherible para

aumentar su resistencia en la tarima.
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Almacén Expendicion

Las tarimas son recogidas por los montacargas, quienes las colocan en la
zona de almacén de expendicion correspondiente, donde queda en espera para
cargar los camiones que llevaran el producto a depdsitos, para ser finalmente

distribuido en el mercado.




CAPITULO 3
FUNDAMENTO TEORICO
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3.- FUNDAMENTO O MARCO TEORICO.

3.1 DEFINICION DEL SISTEMA HACCP.

HACCP es un sistema de seguridad preventivo que garantiza la produccion de
alimentos inocuos este método es el mas poderoso para rechazar y eliminar posibles
amenazas con respecto a alimentos, donde se genera la capacidad de aplicacion de
controles basados en la ciencia actual con forme al bienestar de la salud del
consumidor.

Este sistema presenta analisis de los procesos que se implementan para la
elaboracion de dicho producto, desde:

. Materia Prima

. Proceso

. Producto Terminado
HACCP.

Hazard (Peligro)
Analisis (Analisis)
Critical (Critico)

Control (Control)

OO > I

Point (Puntos).

Cuando hablamos de seguridad y/o higiene, es importante recordar que los
alimentos entregados a los consumidores no deben mostrar un nivel inaceptable
de riesgo ni provocar dafio alguno.

Para garantizar esta seguridad y ausencia de riesgos, se habla, desde hace
unos quince afnos, de los principios HACCP.

En espaiiol.

Andlisis de Riesgos y Control de los Puntos Criticos.




3.1.1 PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP
El sistema HACCP considera 7 principios:

1. Identificar los posibles peligros asociados con la produccion de

alimentos en todas las fases y describir las medidas preventivas para su control.

2. Identificar los Puntos de Control Criticos (PPC) en el proceso.
3. Establecer los limites criticos de cada uno de los PCC.
4. Establecer un sistema de vigilancia para asegurar el control de los

PPC mediante ensayos u observaciones programadas y a partir, de los resultados
del monitoreo establecer los procedimientos para ajustar el proceso y mantener el
control.

5. Establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando

la vigilancia o el monitoreo indiquen que un determinado PPC no esta bajo control.

6. Establecer un sistema eficaz de registro que permita documentar el
plan HACCP.

7. Establecer el sistema para realizar la verificacion del plan HACCP.
Principio 1

El proposito fundamental de este principio es identificar y registrar aquellos
riesgos con una elevada probabilidad de manifestarse dentro de la cadena
productiva y cuya falta de control, pueda ocasionar un dafio severo al consumir el
alimento.

Un riesgo o peligro es la probabilidad de que se desarrolle cualquier
propiedad biol6gica, quimica o fisica inaceptable para la salud del consumidor que
influya en la seguridad o en la alteracion del alimento.

Los peligros de clasifican de la siguiente manera:

o Quimicos.

Pesticidas, residuos de antibiético, aditivos, detergentes, quimicos utilizados,
etc.

o Fisicos

Astillas, guantes, fragmentos de metal, fragmentos de insectos, tornillos,

pedazos de plasticos, cabello, ufias, etc.
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o Bioldgicos

Bacterias patdgenas, parasitos, virus
Principio 2

Son cualquier etapa u operacion en el proceso que puede ser controlada y
cuyo control es esencial para prevenir, eliminar o reducir hasta niveles aceptables
el(los) peligro(s) identificado(s).

Aquellos peligros con una elevada probabilidad de manifestarse dentro de la
cadena productiva deben ser analizados para identificar los PCC.

Las etapas dentro del proceso que pueden ser consideradas como
PCC son:

. Tratamiento de agua
. Sala de jarabes
. Procedimientos especificos en Sanitizacion

1
2
3
4. Control en la formulacién de productos
5. Prevencion de contaminacion cruzada
6

. Algunos aspectos relacionados con la higiene de empleados e instalaciones,
etc.

Principio 3

Un Limite Critico es el valor minimo y/o maximo que debe presentar un
pardmetro ya sea fisico, quimico o microbiolégico en un PCC, para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se manifieste un peligro

sanitario dentro del alimento, como son:

. Temperaturas,

o Tiempos

o Dimensiones fisicas,

o Humedad relativa,

o Porcentaje de humedad en el alimento,
. Brix.




. PH,

o Acidez

. Contenido de cloro

. Viscosidad

o Concentracion de aditivos,

. E incluso algunos criterios sensoriales como aroma y apariencia.

Todos estos siempre y cuando se sustenten en bases cientificas. Tanto los
Limites Criticos como las variables consideradas para garantizar la calidad
sanitaria del producto, deben derivar de fuentes confiables como Normas Oficiales
(NOM, NMX), reglamentos, literatura, datos experimentales.

Principio 4
Se entiende por monitoreo a la secuencia planeada de observaciones y
determinaciones que permiten mantener un control sobre los PCC, ademas de
generar una serie de registros de gran ayuda para las verificaciones del sistema
HACCP.
Existen tres propositos fundamentales para establecer un procedimiento de
monitoreo:
l. Es un elemento esencial en el proceso de administracion para la
seguridad sanitaria de un alimento, dado que marca la trayectoria del proceso
Il. Permite detectar una pérdida de control si ocurre alguna desviacién
de un PCC, y por lo tanto debe tomarse una medida correctiva.
Il. Proveer de documentacion escrita que facilita el proceso de
verificacion.
Requisitos que debe cumplir el equipo utilizado en el monitoreo de los
puntos criticos control.
a) Ser adecuado para los criterios de control fijado y suficientemente
sensible. No es de utilidad un termdmetro si lo que precisamos es un termégrafo;
no nos sirve una balanza con sensibilidad de kilogramos si lo que precisamos

medir son gramos.
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b) Estar correctamente calibrado. Es evidente que soOlo nos es util un
aparato de medicibn si mide correctamente. ES necesario someterlos
peribdicamente a una calibracion.

c) Ser facil de usar e interpretar. Aunque hay que tomar en cuenta que el
personal encargado de utilizar los equipos de medida serd entrenado
especificamente en su uso e interpretacion, conviene que mientras mas simple
sea la interpretacion de los resultados arrojados por los equipos, menor

probabilidad de error puede presentarse.

Principio 5

Si bien el sistema HACCP tiene la intencién de actuar de manera
preventiva, no siempre las situaciones ideales prevalecen, ocurriendo
desviaciones de los procedimientos establecidos.

El objetivo fundamental de las acciones correctivas, es evitar que alimentos
de baja calidad sanitaria, debido a una desviacion en los limites criticos, lleguen a
las manos del consumidor.

Para esto es necesario establecer un Plan de Medidas Correctivas que
tiene como propésitos:

a) Determinar y corregir las causas de un producto no satisfactorio
(violacion de los limites  criticos)

b) Determinar el destino del producto no satisfactorio

C) Mantener un registro de las acciones correctivas tomadas

Cada PCC dentro del Plan HACCP debe contar con al menos una medida
correctiva. Es importante que dentro del Plan HACCP quede perfectamente
definido y establecido:

1. La accion que se debe tomar en caso de que ocurra alguna
desviacion,

2. Quién es la persona responsable de implementar dicha accién

3. Mantener registros de las acciones tomadas.
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4, Aquellas personas que tengan un concepto claro del producto,
proceso y del Plan HACCP, pueden ser asignados para llevar a cabo las acciones

correctivas.

Principio 6
Este principio requiere de la elaboracion y mantenimiento por escrito del

Plan HACCP para un producto especifico. La documentacion del Sistema HACCP

debe incluir:

l. Un compendio del Analisis de Peligros incluyendo toda la
documentacion que soporte los peligros identificados y las medidas de control
determinadas.

Il. El Plan HACCP Listado de los individuos que forman parte del
equipo HACCP y sus responsabilidades.

Il. Descripcidon del alimento, distribucion, uso y tipo de consumidor al
que va dirigido.

V. Diagrama de flujo validado por el equipo HACCP.

Esquema del Plan HACCP, esta informacién debe incluirse preferentemente

en una matriz o tabla de control del HACCP, que incluye:

o Operaciones dentro del proceso que son consideradas PCC
. Peligros potenciales en cada PCC

. Medidas preventivas

. Limites Criticos

o Sistema de Monitoreo

o Programa y procedimientos de verificacion

o Acciones Correctivas

o Persona Responsable

Principio 7
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Fase |. Validacion del plan al concluirse el Plan es esencial que previo a su
implementacion se efectué una evaluacién que asegure que se encuentra técnica
y cientificamente documentado en cada una de sus partes. Asimismo, es
importante determinar que se hayan identificado todos los PCC que impactan
sobre el alimento y verificar que los limites criticos para cada PCC son los
adecuados. Esto puede ser relativamente complejo y llegar a requerir un intenso
trabajo de expertos de diversas disciplinas. La validacion de los limites criticos es
necesaria para poder garantizar un control sobre los peligros potenciales que se
hayan identificado.

Fase Il. Esta verificacion consiste en una revision de los PCC, limites
criticos, procedimientos de monitoreo, procedimientos de registro, y acciones
correctivas, con el propésito de asegurarse de que el Plan HACCP se esta
llevando acorde a lo inicialmente propuesto. Un sistema HACCP requiere en
realidad de pocos analisis de producto terminado, dado que se ha venido
realizando de manera preventiva, de tal manera que en lugar de canalizar
recursos en analisis convencionales de producto terminado, es preferible realizar
revisiones frecuentes del Plan HACCP, verificar que el Plan se esta siguiendo
correctamente, revisar los registros de PCC, verificar que se estan tomando las
decisiones adecuadas respecto de producto que sufrié alguna desviacion.

Fase lll. Consiste en una revalidacion periodica, independientemente de las
auditorias o procedimientos de verificacion que se llevan a cabo para asegurar la
validez del plan HACCP. Estas revalidaciones pueden ser realizadas por el equipo
HACCP, de manera regular (se sugiere anualmente), o cuando se identifique una
falla inexplicable, cambios significativos de ingredientes, proceso, materiales de
empaque, sistemas de distribucion, o la identificacion de nuevos peligros que
ameriten modificaciones del Plan HACCP. Esta revalidacién incluye una revision
de la documentacién que ha sido generada y una verificacion del diagrama de flujo
y de los PCC.

Fase IV. La ultima fase y no por eso menos Uutil corresponde a la
verificacion por parte de las agencias regulatorias quienes se aseguran de que el

sistema funciona adecuadamente.
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Cuando leemos los principios del CODEX Alimentarius, sobre los principios
generales, la reglamentacion, nos encontramos con una extensa lista de diferentes
recomendaciones sobre las buenas préacticas de higiene. Estas se refieren a las
cinco M.

X/
°

El Medio o los locales

X/
°

La Material, incluidos los residuos y acondicionamientos
X8 La Materia como el agua, los embalajes y los alimentos

X La Mano de obra en lo que respecta a su salud, su indumentaria y su
formacién

X2 El Método no ha sido olvidado ya que también se toman en cuenta
las modalidades de uso de las demas M

Estas buenas practicas y recomendaciones constituyen lo que ahora
llamamos prerrequisitos a la puesta en marcha de un plan HACCP.
Prerrequisitos + plan HACCP = Sistema HACCP.

El plan HACCP, en la norma ISO 22000, se refiere exclusivamente al
control de los puntos criticos o CCP.

En el sisma HACCP es un plan que se encarga especificamente de
controlar los procesos, donde existan riesgos de contaminacion, se identifican los
peligros para cada proceso, se analizan que tipo de peligro son, y posteriormente
se marcan limites, para poder controlarlos y documentarlos.

El sistema HACCP no previene ningun tipo de accidente o peligros que
pueda tener el producto, Unicamente los controla. Por eso, antes de la
implementacion del HACCP es necesario poseer bases solidas que faciliten la
identificacion y sobre todo conocimiento de los procedimientos necesarios, a los
empleados, estos requerimientos, reglas o procedimientos se les llama
prerrequisitos, como su nombre lo dice son los requisitos antes de. Y se basan en
capacitar a todos los que laboran en la planta para dar a conocer los pasos que

deben de seguir para evitar accidentes, tanto personales como en producto.

3.2 PRERREQUISITOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA HACCP.
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Los prerrequisitos es la base solida del sistema HACCP, antes de empezar
la implementacion de dicho sistema, se debe formular e implementar los
prerrequisitos, donde se especificas las recomendaciones necesarias de higiene y
control del producto, los conceptos posteriormente mencionados se extrajeron de
la paginas de internet(ver referencias bibliograficas).

PRP = programa de prerrequisitos: "condiciones y actividades basicas,
necesarias para mantener durante toda la cadena alimentaria, un entorno
higiénico apropiado para la produccion, manipulacion y puesta a disposicion de
productos acabados seguros y alimentos seguros para el consumo humano”.

Un programa de prerrequisitos consiste simplemente en todo lo que se
debe hacer para garantizar que el entorno de los alimentos no comporte ningin
riesgo en el momento de su entrega a los consumidores.

PRP Operacional = programa de prerrequisitos operacionales: se trata de

una "condicion y una actividad basica, necesarias para mantener un entorno
higiénico apropiado, identificado por el analisis de riesgos como esencial para
controlar la probabilidad de introduccién de riesgos relacionados con la seguridad
de los alimentos y/o la contaminacién o proliferacién de riesgos relacionados con
la seguridad de los alimentos en los productos o el entorno de transformacién.”

Por ejemplo, la limpieza de un material puede considerarse como un PRPO. Una
limpieza y desinfeccion deficiente puede tener graves consecuencias sobre el
producto, por lo que es obligatorio dominar estos procesos.

CCP_= punto critico de control: "etapa en la que una medicion de control
(una vigilancia en el codex) puede aplicarse y es esencial para prevenir o eliminar
un riesgo relacionado con la seguridad de los alimentos o bien reducirlo a un nivel
aceptable."

Un CCP se referira, sobre todo, al interior de un alimento, y la lectura de
una medicion de temperatura, de una concentracion de desinfectante, de la
aceptacion o no aceptacion de un alimento por un detector de metales, dara la
condicion inmediata (buena o mala) del alimento.

La diferenciacion con los CCP seguramente se prestard a numerosas

discusiones filosoficas. Lo que es importante recordar es que el conocimiento

-33- |



inmediato de la condicion del producto, tras la medicion, corresponde a un CCP.
En cambio, un conocimiento diferido en el tiempo de la condicion del producto, tras
la medicion, corresponde a un PRPO.

3.3 NORMA ISO (INTERNATIONAL STANDARDS ORGANIZATION)

La ISO es el organismo internacional de normalizacion con sede en
Ginebra. Agrupa alrededor de 146 paises, a través de un organismo de

normalizacion por pais.
3.3.11S0O 9000 O DE CALIDAD

Son normas internacionales, genéricas e independientes, que se usan para
desarrollar sistemas de gestion de calidad y procesos de mejoramiento de la
misma en todos los niveles de la empresa: calidad de la organizacién, calidad de
los procesos, calidad de los proveedores, etc.

Definen qué elementos deben contener los sistemas de la calidad, sin

imponer la uniformidad de los mismos.

3.3.21S0-14000 PARA EL CUIDADO DEL MEDIO AMBIENTE

Son normas que incluyen: manejo de sistemas (14010, 14012) y evaluacion
de performance (14031), asi como de todos los aspectos relacionados con el
producto como valoracion del ciclo de vida (14041, 14044), etiquetado
(14020,14024) y productos standards (14060), entre otras.

3.4MARCO CONCEPTUAL.

Los conceptos que a continuacion se presentan fueron tomados del libro

titulado Principios de Higiene Alimentaria del autor NORMAN G. Marriott

Andlisis de riesgos.
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Es el proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros
y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes para
la inocuidad de los alimentos y, en consecuencia, se deberan tratar en el
plan HACCP.

Comprobacion.

Es la aplicacion d e3metodos, procedimientos, ensayos Yy otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para determinar el cumplimento del
Plan HACCP.

Control.

Es la condicion en la que se observan procedimientos correctos y se
cumplen con los criterios.

Controlar.

Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento con los criterios establecidos en el sistema HACCP.

Desviacion.

Es cuando no se consigue cumplir con el limite critico.

Diagrama de Flujo.

Es una representacion sistematica de la secuencia de etapas u operaciones
utilizada en la produccion o fabricacién de un determinado producto.

Fase.

Un punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria,
incluida las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo
final.

Inocuo.

Aquello que no hace o causa dafio a la salud.

Limite Critico.

Un criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable.
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Medida Correctiva.

Es toda medida que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia
en los PCC indican un control deficiente.

Medida de Control.
Toda medida y actividad que puede realizarse para evitar o eliminar un

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

Peligro.

Es un agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicién en que esté se halla, que pueda causar un efecto adverso para la
salud.

Plan de HACCP.

Es un documento preparado de conformidad con los principios del sistema
de HACCP para asegurar el control de los peligros que resultan
significativos para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable.

Sanidad.

Conjunto de actividades para preservar la salud publica
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4.- METODOLOGIA PARA LA EVALUACION E
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

4.1 DIAGNOSTICO DEL ESTUDIO

El presente proyecto de investigacion corresponde a un estudio de tipo
exploratorio descriptivo de enfoque cuantitativo- cualitativo. A continuacion, se
definen algunos conceptos que justifican el tipo de investigacion realizado de
acuerdo con los objetivos planteados.

Exploratorio.

Los estudios exploratorios se efectian normalmente, cuando el objetivo es
examinar, explorar o analizar un tema o problema de investigacion que se ha
abarcado muy poco, existen muchas dudas y no se conoce a profundidad su
funcionamiento

Descriptivo.

Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las
caracteristicas y perfiles importantes de personas, grupos, comunidades o
cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis. Desde el punto de vista
cientifico, describir es recolectar datos. Esto es un estudio descriptivo, se
selecciona una serie de cuestiones y se mide o recolecta informacion sobre cada
una de ellas, para asi describir lo que se investiga.

Cuantitativo.

La investigacién cuantitativa engloba la recopilacién de gran volumen de
datos estadisticos descriptivos y la utilizacion de técnicas de muestreo, modelos
matematicos avanzados. El andlisis cuantitativo es cada vez mas utilizado como
medio de investigacion de las posibles relaciones causales.

Cualitativos.

En el caso del estudio cualitativo se basa es expresar los resultados por
cualidades como son color, estados de animo, etc., y no por cantidades. Por lo
general, utilizamos el término modalidad cuando nos referimos a caracteres de

tipo cualitativo
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4.2 EVALUACION GENERAL A LA EMPRESA
4.2.1 DOCUMENTACION

El proceso de documentacién de realizo directamente de la planta, por
medio de las observaciones y evidencia Ademas de la aplicacion del CHECK LIST
para medir el grado de aceptacion en los trabajadores y por aparte de la empresa

conforme a sus instalaciones.

4.2.2 METODO DE INVESTIGACION

Tipo descriptivo. Con la aplicacion del CHECK LIST se evalud las
instalaciones de la misma, personal y otros aspectos importantes del sistema
HACCP.

Fuente de informacion.

Primaria. Informacion obtenida directamente de la empresa y observaciones.

4.2.3 INSTRUMENTACION

El listado se elaboro tomando en cuenta los conocimientos generales
minimos que debe contar la planta, para poder implementar con éxito el sistema.
La misma constata de 4 apartados en las cuales se dividen en dos que son:

Sistema HACCP y Prerrequisitos.

4.3 DETERMINACION DE LAS AREAS QUE INTERVIENEN EN LAS
OPERACIONES, Y QUE SON CRITICAS PARA LA INOCUIDAD DE
LOS ALIMENTOS

4.3.1 METODO DE INVESTIGACION
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Para la realizacion de esta etapa se considero el procedimiento
metodoldgico del Sistema HACCP el cual incluye 7 principios, en donde se
utilizaron los primeros 3 para determinar las fases criticas para la inocuidad.

1. Identificar los posibles peligros asociados con la produccién de
alimentos en todas las fases y describir las medidas preventivas para su control.

2. Identificar los Puntos de Control Criticos (PPC) en el proceso.

3. Establecer los limites criticos.

4.3.2 INSTRUMENTACION

La observacibn es una buena herramienta, para poder identificar
problemas que ocurren dentro de la industria, por esta razén, el recorrido se
realizo por varios dias, identificando los problemas, evaluando y registrando

imagenes por medio de fotografias que ayudan a comprobar todo lo documentado.

4.4 ELABORACION DE MATERIALES PARA EFECTUAR LA
CAPACITACION EN LOS PRERREQUISITOS

Para poder realizar el material de apoyo a la capacitaciéon de formulo el

siguiente procedimiento.

4.4.1 METODO DE INVESTIGACION

Para la elaboracion de materiales de capacitacion hubo la necesidad de
minimizar informacion, explicando de una forma clara y precisa todos los
requerimientos necesarios para capacitar a los trabajadores de planta, por la
misma razon se tomo en cuenta los cuestionarios que se aplicaron para conocer el

nivel de conocimiento antes de la capacitacion.

4.4.2 INSTRUMENTACION
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El material se elabora en documento Microsoft Office Power Point, el cual
es requerido por la empresa para capacitar.

Recomendaciones para elaborar material de capacitacion.

. Diapositivas claras y precisas
o Representacion de ejemplos
o Diapositivas con representacion en imagenes.

4.5 MATERIAL PARA DISTRIBUIR INFORMACION
4.5.1 METODO DE INVESTIGACION

Posteriormente de los recorridos, andlisis de los datos se procede a la
elaboracion de materiales para distribucion el cual debe representar todos los
conocimientos que necesitan los colaboradores para poder entender términos
importantes y la finalidad del sistema HACCP.

4.5.2 INSTRUMENTACION

Es muy importante que todo material informativo se dé a conocer de forma
clara y representativa. Se tomaron todos estos aspectos para crear pequefios
tripticos de bolsillo, facil de entender y de forma didactica, comprometiendo a los
empleados a leer pequefios parrafos, los cuales se simplifican con imagenes

creativas, con la seguridad de compresiéon del 90 al 100%.

4.6 DOCUMENTACION NECESARIA PARA REGISTRAR DATOS
SOBRE LOS PRERREQUISITOS

4.6.1 METODO DE INVESTIGACION

Existen registro de todos los prerrequisitos, con excepciéon de datos reales
del prerrequisito “Plasticos y Vidrios Quebradizo”. Se levanta el inventario de dicho
prerrequisito el cual se en encuentran en areas importantes para el proceso de
elaboracion de la bebida. Ademas de registrar, se elaboran tablas para llevar el

control del inventario y las observaciones de las mismas.
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4.6.2 INSTRUMENTACION

Se registro todo los materiales de vidrios y plasticos quebradizos entablas

elaboradas en el programa Microsoft Office Excel.

4.7 ANALISIS DE LOS PRERREQUISITOS
4.7.1 METODO DE INVESTIGACION

Con base a los resultados obtenidos, al analisis de los manuales del
sistema HACCP vy los prerrequisitos se establecen las recomendaciones
respectivas.

4.7.2 FUENTE DE INFORMACION

Resultados del CHECK LIST y documentacion elaborada en planta.
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5.- PROPUESTA DE MEJORA

5.1 EVALUACION GENERAL DE LOS CONOCIMIENTOS DEL
HACCP

La empresa Embotelladora Valle de Oaxaca cuenta con las siguientes

areas de proceso.

. Tratamiento de Agua
o Materias primas
o Sala de jarabes
o Linea.
o Soplado

o Etiquetado
o Llenadora
o Empacado

o Paletizadora

o Almacén de productos terminados
o Tratamiento de aguas residuales.
o Santorini

Para la elaboracion del CHECK LIST, se tomaron en cuenta, los manuales

ya elaborados sobre los 5 prerrequisitos como son:

v Control de Vidrio y Plastico Quebradizo.

v Control de Quimicos.

v Control de Plagas

v BP'M.

v Control de Fluidos Corporales.

Se tomaron en cuenta los requerimientos que debe cumplir

primordialmente la industria para poder implementar los prerrequisitos vy

posteriormente continuar con el sistema HACCP.
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Como se ha mencionado, EVOSA es una industria particular que esta en
etapa de crecimiento, la cual tiene en proceso la implementacion de varios
proyectos en los cuales se incluye el sistema de inocuidad o sistema HACCP, a
pesar que EVOSA tiene poco tiempo en el estado de Chiapas ha dado vueltas de
360 ° ya que existe el compromiso de mejorar continuamente. Para la empresa
Embotelladora, contar con diferentes normas, las cuales rijan la calidad del
producto es sumamente importante, por esto mismo se evaluo diferentes aspectos
que deberian cumplir al 100%.

En la tabla 5.1 Muestra que existe le necesidad de impedir la entrada a
cualquier tipo de animales o plagas que puedan causar dafio a lugar, a si como
hacer recorridos, para registrar anomalias en paredes 0 pisos.

La planta se encuentra localizada en un lugar donde encontramos crianza
de cerdos, borregos, gallinas, etc. Es importante prevenir que los parasitos que se
genera al tener este tipo de animales, no se introduzca dentro de la planta, para
ello, la Empresa cuenta con un sistema de fumigacion y de inspeccion diaria.

Otro punto de mejora, es el cuidado de las alcantarillas, que son una fuente
de infeccién e infestacion de plagas como los roedores, hay que contar con tapas,
mallas o algun tipo de recubrimiento que impida el pasa de la alcantarilla a la
industria.

Los materiales de madera son utensilios peligrosos, ya que puede albergar
a miles de bacterias, microbios u hongos.

Debido a que la madera absorbe humedad, es un peligro constante. Existe
dentro de la planta materiales de madera como son las tarimas que se encuentran
en almacén de producto terminado. Es necesaria la eliminacion de estos

materiales y cambiarlas por plastico, por ejemplo.

El uniforme es proporcionado por la industria, y es importante darle
seguimiento mediante recorridos a que el personal diariamente se presente a

laborar con el uniforme limpio.

Tabla 5.1 Aspectos evaluados que no cumplen con los requerimientos.
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Aspectos Evaluados No cumple | Observaciones

Las aberturas deben X No debe existir ningun tipo de aberturas
impedir la entrada de gue pueda facilitar la entrada a algun
animales domeésticos, tipo de roedores como: puertas
insectos, roedores vy abiertas, orificios en paredes, entradas.
moscas Principales

Evitar el uso de maderas X Existen materiales de madera, que se
y productos que puedan debe desechar como, las tarimas en
corroer producto terminado

La ropa de calle debe X El uniforme es proporcionado por la
depositarse en un lugar Planta, Pero no existe un control en
separado del area de uniformes limpios

manipulacion

Se deben controlar los X Existen registros de visitantes, pero no
distintos elementos que existe el registro articulos que ingresan,
ingresan a la linea para tanto para trabajadores como para
gque no sean fuente de visitantes

contaminacion.

Se deben evitar las X Existen demoras por falta de material o
demoras durante las herramientas

distintas etapas, ya que el

producto semielaborado

puede contaminarse

durante estos periodos

Se deben acondicionar X Debe mantener un control sobre todos

las vias de transito interno
y perimetrales para que
éstas no constituyan foco
de contaminacion con los
vehiculos que ingresan

los vehiculo que pueden entrar
conforme a la verificacién del mismo

5.2 DETERMINACION DE LAS AREAS Y PROBLEMAS QUE
INTERVIENEN EN LAS OPERACIONES

Actualmente se conoce los procesos generales de los cuales cuenta la

industria Embotelladora.
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Para poder llevar a cabo la identificacion de los posibles peligros, se realizo
recorridos minuciosos, para poder observar y detectar anomalias que
aparentemente son de forma normal pero que son pequefias o grandes errores
que el HACCP se encarga de corregir y posteriormente prevenir la nueva
aparicién del mismo. EI HACCP es un sistema donde engloba todos los procesos
para la elaboracion del producto. A continuacion se presenta las evidencias de los

recorridos y la explicacion de cada figura. .

Tratamiento de agua (PTAP)

-Agua estancada.

Figura 5.2.1 Agua acumulada en tapas de tanques

Los peligros fisicos, son todos los materiales que podemos encontrar dentro
de la empresa, como son tapas, instrumentos de laboratorio, ropa, calzado, uias,
cabello y cualquier tipo de insectos que puedan incorporar en el producto. Para
lograr buenos resultados es necesario detectar problemas reales que presenta el
area. La figura 5.2.1 demuestra la desidia en la que pueden caer los
colaboradores, por falta de conocimiento, capacitacion, experiencia o espiritu de
cada uno de ellos.

El tanque se encuentra en area de tratamiento de agua, es un area donde

empieza el proceso de elaboracién del refresco, como se menciona en la
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descripcion de la empresa el agua llega directamente del SMAPA y es procesada
para eliminar, bacterias y sélidos que pueda traer el agua.

Esta area es estrictamente cuidada por un encargo, este mismo determina
la seguridad para cada trabajador y la higiene de cada uno de ellos.

Es importante cuidar la pureza del agua dentro de los tanques, lavarlos y
desinfectarlos, pero tambien hay que tomar en cuenta que después de lavar, no
debe quedar acumulada agua sucia o limpia en el piso, grietas, ni sobre objetos
como tapas, la negligencia podria provocar problemas para el control de plagas,
ya que el agua estancada por muchos dias, puede provocar el crecimiento de

larvas de sancudos.
-Desorden

El desorden es uno de las actividades que desempefia el trabajador
frecuentemente. Proporcionar lugares adecuados para el orden de los materiales,
es importante, pero tambien existe la necesidad de orientar, capacitar y dirigir a las
personas para hacerles entender de la calidad de mantener el orden.

En la figura 5.2.2 Se observa una bata en una de las tuberias de vapor en el
purificador de tratamiento de agua, aparentemente son cosas sencillas que

podrian evitarse con Unicamente platicar y orientar al empleado, pero no es asi.

La costumbre que se traen desde la casa se refleja en el comportamiento
de cada trabajador, es necesario, trabajar, capacitar, sobre los problemas que

estas actividades de desorden traen consigo.
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Figura 5.2.2 Desorden, bata de laboratorio en tuberia

Tratamiento de Aguas Residuales

El agua residual que se genera en toda la Empresa es procesada, mediante
dosificadores que quitan el exceso de microorganismos y residuos que puedan
afectar al medio ambiente.

Esta area de proceso no esta directamente ligada con la produccion de
refrescos.

Por eso mismo existe en ella descuidos minimos que pueden provocar
problemas enormes, una de estas son las alcantarillas. Como bien sabemos en
estas alcantarillas existe el riesgo que habiten animales peligrosos como los
roedores y las cucarachas, ademas de insectos como los moscos.

Existen medidas correctivas para la eliminacion de estos tipos de animales
qgue habitan dentro de las coladeras y el seguimiento es diariamente, pero lo que
hay que dar continuidad es a la informacion de los peligros que inconscientemente

se enfrentan los colaboradores, al tener descuidos como muestra la figura 5.2.3.
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Figura 5.2.3 Alcantarilla destapada, peligros de roedores

Dar a conocer de los problemas que puede ocasionar estas negligencias,
no es suficiente. La capacitacion es una herramienta que ayuda a interactuar y a

entender por ocurren estos problemas.

Sala de Jarabes

El area de jarabes, es uno de los procesos radicales durante todo el
trayecto del embotellado del refresco. Si no se cuidad la higiene de la misma, se
podria provocar que la bebida valla con algun tipo de contaminantes.

Para poder identificar un problema en esta area, se vio a la necesidad de
transcurrir varios dias, hasta que se observo que no precisamente los problemas
pueden ocasionarse dentro de las instalaciones o en el area de trabajo. Si no que
hay que tener precauciones es los materiales que son desechos como la fructuosa
como ejemplo.

En la figura 5.2.4. Muestra de forma general que las materias sobrantes,
pueden ser un foco rojo para el control de plagas. Ya que las purgas de la tuberia
que se lleva a cabo al momento de realizar la descarga de este edulcorante,
ocasiona que exista sobrante sobre piso y material empleado para esta actividad,

siendo este un alimento tanto para abejas y hormigas.
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Figura 5.2.4 Atraccion de plagas por residuos de fructuosa.

Los insectos son animales que buscan residuos de comida, o endulzantes,
el caso de las abejas es esta. Las abejas son de cierta forma inofensivas si no se
les ataca, el problema aqui es la eliminacién de cualquier tipo de plagas y estas
son una plaga que no debe existir dentro de la Planta.

La aparicion de las abejas es responsabilidad de las personas, ya que si no
existe el habito de limpieza en utensilios o lugares, la probabilidad que estos
animales existan es totalmente positiva.

En todo caso la prevencion y cuidados son factores importantes para evitar
gue esta plaga invada el lugar de trabajo, se debe evitar tirar residuos endulzantes
en pisos o dejar equipos manchados con este tipo de sustancias, para ello es
necesario inculcar al personal encargado de esta zona, las buenas practicas de

limpieza.

Almacén de Producto Terminado

El proceso del producto no termina en las areas de embotellado y
empacado del producto, este sistema abarca el almacén y manejo del producto
gue vya finalizo todo el proceso de elaboracion.

El almacén del producto que tiene la finalidad de satisfacer el cliente, no
solo se mide en la cantidad y calidad del liquido en este caso, si no en todo lo que
es el refresco, como imagen y calidad del mismo.

El CHECK LIST que se realizo con anterioridad marca en uno de sus
lineamientos la preferencia de no encontrar en la planta herramientas o articulos
de madera, desafortunadamente, la madera la encontramos en el almacén del
producto terminado. La madera puede albergar polillas, microorganismos y hongos
gue con la frecuente humedad se va regenerando constantemente.

La figura 5.2.5 se muestra que en las tarimas de madera existe el
crecimiento de hongos el cual existe un riesgo fuertemente enorme de contaminar

el exterior, la presentacion del producto.
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Figura 5.2.5 Tarimas de madera.

Algunos hongos son parasitos, alimentandose de plantas, animales o
incluso de otras especies de hongos. Algunas de estas especies producen graves

enfermedades en animales de granja, cultivos y bosques.

La mayoria de los hongos obtienen el alimento de la materia organica
muerta. Junto con las bacterias, los hongos son los principales degradadores del
planeta y son capaces de descomponer la celulosa y la lignina, presentes en las
paredes celulares de las células vegetales. Pero, ademas de realizar labor de
reciclaje, los hongos pueden causar la destruccion de alimentos y de productos de
madera.
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5.3 ANALISIS CON DIAGRAMA DE ISHIKAWA

El diagramas causa-efecto (0 diagramas de espina de pescado o diagramas
de Ishikawa) muestran la relacion entre un problema de importancia clave y las
posibles causas que lo originan.

Primero se determinan las categorias de causas y luego causas especificas
en los niveles en que sea necesario.

En la siguiente figura 5.3.1 Se consideran cuatro categorias de causas:
capacitacion, materiales, métodos y personas.

Dinamismo

AN

Actualizarse

Poco presupuesto Complejidad

Frecuencia

__Equipo de Higiene. Paciencia
st -
Cambios Entrenamiento
Atencion al trabajo
Adaptacion Habilidad Espiritu /
/ .. Experiencia \ \C tracid
Aplicacién / AR acion oncentracion
/Salarlo
[ Trabajo Rotacion de Personal

Aceptacion

\ Ambiente

Figura 5.3.1 Diagrama de Ishikawa.




Dentro de cada categoria se identifican distintas subcategorias.

En el caso de materiales, en esta se distingue una cuestion de: Equipo de
higiene

Dentro de cada una de estas subcategorias se identifican posibles causas
concretas. Por ejemplo, en la rama de Equipo de higiene se consideran el poco
presupuesto para invertir en los mismos y la negligencia que puede tener la
industria al no adquirir estos materiales o equipos importantes para realizar
actividades higiénicas.

Como podemos darnos cuenta que el efecto son las actividades

inadecuadas como son:

o Desorden.
Higiene inadecuada.
o Materiales inapropiados.

(@)

Pero todos estos efectos tienen las causas que las originan como se
representa en la figura 5.3.1. Las personas son las causas mas significativas ya
que tienen muchas categorias como la rotacion de personal, habilidad y el espiritu.

Se debe analizar cada uno de estos apartados para detectar mejoras y asi

tener un compromiso con la empresa.
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5.4 ELABORACION DE MATERIALES PARA EFECTUAR LA
CAPACITACION DE LOS PRERREQUISITOS

La elaboracion de los materiales implico una seleccién de documentos e
informacion que facilitara a los empleados a la comprension. La figura 5.4.1
muestra un ejemplo de bebida contaminada, en el cual se especifica qué tipo de

residuos son los que provocan el problema de la contaminacion.

Los productos de —kitter-Cola estaban contaminados de:

BEBIDAS CONTAMINADAS

* Exceso de diéxido de carbono en las botellas

1En Junio de 1999 los paises de Bélgica, Holanda y *Residuos de raticidas en los palets para transportar las

. ) botellas de kitter-Cola fabricadas.
Luxemburgo retiraron del mercado los productos kitter-Cola otelas fe fuflerofa Tabricadas

por estar contaminados .

Figura 5.4.1 Ejemplo de bebida contaminada.

Es muy importante que el empleado de piso entienda claramente los errores
gue podrian cometerse dentro del area de proceso, y no Unicamente por higiene
de cada uno de ellos, sino tambien por el mal registro o la falta de control de
procesos. Ahora si se controla todos los procesos no existiria errores fatales como
sacar al mercado producto contaminado corriendo el riesgo que los consumidores
se enferme o en el peor de los casos le provoque la muerte.

Otro aspecto importante que se debe de informar al trabajador son las
definiciones o la explicacion del sistema HACCP, debe ser de una forma clara y
representativa. La figura 5.4.2 explica el contenido general del sistema como:

o ¢Cual es el origen?
o ¢Qué es?
o ¢De qué se encarga el HACCP?




La solucion a la que |]ego Pi"sbury fue Prevenir en todos sus procesos.

ORIGEN DEL SISTEMA HACCP

UMateria Prima

Pillsbury Corporation en colaboracion con la Nasa y los Laboratorios Natick, en 1971

Jaboraban alimentos para los

Debian garantizar la salud de los astronautas. Para evitar enfermedades por algin

tipo de infeccion contraida por los alimentos.

OProceso

UProducto Terminado J

Se origino el sistema HACCP. t

Figura 5.4.2 Conceptos basicos del HACCP

El empleado confunde muchas veces definiciones que van de la mano un
ejemplo de esto es calidad e inocuidad. Podria decirse que la palabra inocuidad no
se encuentra en el lenguaje de los trabajadores, no se entiende la definicion de
esta palabra para ello se laboro en la figura 5.4.3 atractivas figuras donde se
explica cual es la diferencia entre calidad e inocuidad que a continuacion se

presenta.

Diferencia entre Calidad e Inocuidad

Calidad Inocuidad

e ——

Medidas,
volumen, Residuos de Material
sabor, Extraio que contamina

cantidad,

precio, etc.

Caracteristic
_odel

f Producto.

la Bebida.

Confianza de un producto
1002 sano.

f

Figura 5.4.3 Diferencias entre calidad e inocuidad

Se sabe que la calidad es un conjunto de propiedades inherentes en un

producto, en el cual permite juzgar su valor y por otra parte la inocuidad es la
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certeza que un producto es 100% sano. Por eso mismo la con funcion, debe
romperse al explicar la diferencias mas impactantes que hay entre estas dos
palabras de alcance maximo para que un producto satisfaga las exigencias del
cliente.

El sistema HACCP busca localizar los peligros mas relevantes, dentro de

cada proceso. Estos se dividen en 3 peligros que encontramos en la planta como

son:
o Peligros fisicos.
o Peligros quimicos.
o Peligros biologicos

Como se muestra en la figura. 5.4.5, los peligros fisicos que se encuentra
en la planta. Es inevitable encontrar residuos de cabello, polvo, bacterias en el
zapato, manos, etc. Pero si se emplea las practicas de higiene adecuadas, se

puede manejar y controlar todos estos tipos de peligros.

*QUIMICOS BI0LOGICOS.

Son todo los Productos Quimicos que encontramos en la planta para limpiar,
medir niveles aceptables del producto, o para exterminar plagas. Podrian a
provocar en los consumidores intoxicaciones. (]

df
&
Encontrados principalmente en:

*Detergentes, *Bacterias
*Desinfectantes Wirus sHumanos
*Insecticidas. N HONO  wAnimales
*Productos Quimicos Pardsitos
*Pintura,

Figura 5.4.5 Peligros que contempla el HACCP

Es significativo entender las recomendaciones necesarias para poder

corregir y mas que nada prevenir este tipo de peligros. Si el expositor crea un
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lenguaje entendible, los empleados comprenderan mas facilmente el resultado que
debe tener la capacitacion del sistema HACCP.

Se crearon dibujos con mensajes impactantes y retentivos donde explica la
forma de prevenir todo tipo de peligros para el alimento. A continuacion se
presenta en la figura 5.4.6 los dibujos creados de forma animada, como ejemplo a

seguir en un ambito de higiene.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CONTROLDE FLIDOS CORPORALES

SALIVA.: Dentro de nuestra SUDOR y Caspa. En b cabeza

bD\'é guardamas IﬂUChS& Ian:bien encontramos PDYL\S v

- cando nariz v . N s
Cubre- bocas, Abarcando nariz y Bacterias que al estornudar se f[ caspa que necesitamos cubrir

boca expulan. \ S

MOCO. Es necesario que el cubre

Cofa - cubri orees y abello

compleo

SUDOR. l sudor es boca abarque la nariz,
Guantes de hule. Desinfectados o Unitme [mew. Enbun cxpu[sa{‘n por los poros por ] .
atado s e ncesrio bk \ ) { SUDOR. El sudor provoca que las

A \ IJ&CIER&IS s fE;‘eruZCan
‘ . ficlmente por eso es neceari s
Orina. Ir al bafio para b
evacuar.

desechables

Botas o Zapatos Cemrados

Heces. Ir al bafio para
evacuar.

33

Figura 5.4.6 Buenas practicas de manufactura y control de fluidos corporales.

La finalidad de crear imagenes que ejemplifiquen la forma en cémo deben
actuar los empleados, facilita la comprensién para ellos. Sin embargo en muchas
ocasiones, las actividades de forma eventual se olvidan con gran facilidad. El
objetivo de la capacitaciébn es hacer entender a las personas participantes la
importancia que tiene la implementacién de un sistema, y la ayuda enorme que
pueden brindar si siguen cada requisito al pie de la letra.

Tambien se pens6 en como retener esa informacién, a la conclusién que se
llego fue, proporcionar una especie de tripticos informativos, pero mas eficiente,
que cada uno pudiera transportar facilmente. Por esto mismo se realizo tripticos

de bolsillos con la informacién més relevante en cada uno de los prerrequisitos.
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5.5 ELABORACION DE MATERIAL PARA DISTRIBUIR
INFORMACION

EVOSA es una empresa inteligente, con gente capaz de lograr sus
objetivos, cada dia se imparten nuevas metas para beneficio de la industria, una
de ellas es el mejoramiento continuo de cada una de sus normas. Dar continuidad
a lo que ya estaba marcado, fue el trabajo que se desarrollo y elabora para el
cumplimiento de las expectativas de la misma.

Para dejar concretado el material de capacitacion del personal, se
elaboraron tripticos necesarios para la retencion de informacion.

Basicamente es el resumen de las diapositivas presentadas con
anterioridad, que serviran para terminar cualquier duda existente en el trabajador.
Se crea en estos folletos informativos, el compromiso de seguir paso a paso con lo
gue indica cada triptico. Por ejemplo, en cada uno de estos, hasta el final se
realiza un acto de compromiso con el empleado como se muestra en la figura
5.5.1.

Sistema HACCP.

Nombre de | Empleado:

Puesto que Desempeiia:

Me comprometo a cumplir con todos los
requerimientos necesarios para la
Implementaciéon del Sistema HACCP en la
Planta Embotelladora Valle de Oaxaca, S.A de
cV

Firma

Figura 5.5.1 Compromiso




5.6 DOCUMENTACION NECESARIA PARA REGISTRAR DATOS
SOBRE LOS PRERREQUISITOS.

En la siguiente actividad se observo y verifico documentos ya realizados
sobre los prerrequisitos, de los cuales se le afiadié algunos apartados que son de
importancia.

Los prerrequisitos que se tomaron en cuenta para realizar documentacion
fueron dos, control de plagas y control de vidrio y plastico quebradizo.

En el primer prerrequisitos se mencionan los elementos significativos para
el control de plagas como son los materiales o sustancias quimicas empleadas
para la eliminacion de cualquier tipo de animales o plagas que se puedan
reproducir en la empresa.

Tambien se propone un tipo de documento para el control de las
fumigaciones.

El segundo prerrequisito es el control de Vidrio y Plastico Quebradizo en el
cual se trabajo por medio de inventarios realizados en cada una de las areas que
afecta en la elaboracion de la bebida. Ademéas de analizar los materiales
relevantes de vidrios se realizo documentacion requerida para el manejo de estos
materiales. Tambien se confecciono tablas para llevar registros de los materiales

peligros de vidrio o plastico.

5.6.1. CONTROL DE PLAGAS

La erradicacién de roedores e insectos de los centros productivos debe
realizarse siguiendo un programa, eficaz y continuo, establecido por el personal
competente en la materia. En el caso de que se suscriba un contrato para la
eliminaciéon de plagas con una compafia externa, se debe asegurar que los
venenos involucrados, el tipo de tratamiento en relacion con las costumbres de
las plagas y los riesgos de contaminacién del producto, sean adecuados para los
productos procesados.

El uso de insecticidas y raticidas debe garantizar la eliminacion de insectos
y roedores de la planta y se utilizara de forma que no puedan transmitir sustancias

contaminantes a los productos que se utilizan para la elaboracion del refresco.
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Dichos productos deberan cumplir los requisitos establecidos por la legislacion
vigente y estar autorizados, ademas de guardarse en zonas separadas de los
productos alimenticios y materias primas, convenientemente rotulados.

El plan de control de plagas incluye un programa de vigilancia para detectar
la presencia de plagas y del cual dependeran las acciones de control y
erradicacion, y un programa de tratamiento/control encaminado a eliminar las
plagas detectadas. En el programa de vigilancia se debera recoger el tipo de plaga
a vigilar, los métodos que van a utilizarse para este fin, donde se va a vigilar y con
qué frecuencia, asi como el responsable y la descripcidén de las posibles medidas
correctoras. En el caso del programa de control se determinara qué plaga hay que
eliminar, qué productos seran utilizados, donde y cuando, asi como el nombre de
la persona responsable.

Documentos y registros:

* Registros del programa de tratamiento.
* Ficha técnica de los productos utilizados.

* Registro de incidencias y medidas correctoras.

La planta Embotelladora Valle de Oaxaca, para hacer efectivo el programa
de control de plagas en la planta y exteriores, mantiene los programas de higiene
dentro de las areas de procesamiento, que impiden la presencia de fuentes para la
reproduccion de plagas. Ademas, contrato los servicios de una empresa particular
para el Manejo Integrados de Plagas, para realizar el control preventivo y

correctivo del ataque de insectos, roedores, etc.

5.6.1.2 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

El programa fue disefiado especificamente para satisfacer las necesidades
de la Planta Embotelladora Valle de Oaxaca. El sistema permite a los técnicos a
crear y disefiar una estrategia que impida el ingreso de plagas, manteniendo las
mismas fuera del perimetro.

El manejo integral de plagas o sistema de control de plagas:
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En este sistema se presenta los elementos basicos del diagnostico de
plagas, la importancia de las consideraciones sobre la filosofia del area y la
identificacion del agente causa. El técnico contratado por la empresa del Manejo

Integrado de Plagas, realiza las siguientes actividades.

1. Inspeccion Ambiental. El técnico realiza una inspeccion ambiental
detallada del area a tratar. Desde grietas en paredes interiores, hasta
perimetros exteriores. El técnico de MIP, investiga y documenta la situacion a
diaria en la que se encuentra la empresa.

Dentro de las instalaciones de procesamiento, el mayor problema

identificado es:

. Roedores
. Cucarachas
o Hormigas

o Avispas y abejas.

2. Analisis de las instalaciones: se realiza un analisis de las
instalaciones, almacén de materias primas. Jarabes, tratamiento de agua.
PTAR, calidad, linea Carbonatados y Santorini, diariamente.

3. Identificacion de plagas. Diferentes plagas requieren diferentes tipos
de tratamientos. Se identifica el tipo de plaga presente y se proporciona la
solucion tanto a corto como a largo plazo.

En las areas inspeccionadas se identifico a los siguientes tipos de plagas:

Interior de planta:

-Roedores

-Sancudos

Exterior de planta.
-Roedores

-Insectos voladores
-Cucarachas.

-Sancudos
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Se realizan aplicaciones preventivas para el control de plagas, a través de
la rotacion de productos para la aplicacion.

Para mejores resultados se dara a conocer y se capacitara a los
trabajadores para saber qué hacer en casos de plagas dentro del area de trabajo,
es necesario prevenir todo este tipo de problemas por eso mismo se realizaron
tripticos donde informa a todos los colaboradores de piso, los requerimientos
necesarios para poder disminuir o eliminar cualquier tipo de insectos o plagas que
amenacen la inocuidad de los alimentos.

Los productos que se utilizan dentro de la Planta se muestran en la tabla
5.6.1.2

Tabla 5.6.1.2 Productos quimicos de fumigacion.

Nombre comercial ' Tipo de producto

Demenan CS Insecticida suspension
Microemcapsulada

Pybuthrin 33 bayer Piretricinas naturales

Ramik mini- bars agri star Difacionoma anticoagulantes/
bloques

Rodilon bloque bayer Difetialona Roedenticida

anticoagulante

Weather blok xt Rodenticida bloque parafinado

Los cambios a las aplicaciones de productos utilizados dentro y fuera de la
planta de procesamiento, se hacen a través de diferentes formas de aplicacion
que incluye:

o Aspersion: el producto puede ser en polvo diluido en agua u otro

liquido o directamente liquido y es aplicado a través de bombas de mochila en

las zonas afectadas.

o Nebulizacion o produccion de niebla: proceso por el cual se obtiene

la produccion de gotas pequefiisimas con uso de calor. Este método se aplica
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para plagas o insectos que vuelan. Sin embargo, este método tambien es
efectivo para otros insectos expuestos al producto que se encuentran en
paredes y superficies. Estos cambios ocurren como respuestas a acciones
correctivas en caso de identificacion de otro tipo de plaga en la empresa o

rotacion de productos para el control de plagas existentes.

o Consultas de saneamiento: préacticas eficientes de limpieza ayudan a
eliminar los nichos de agua y alimentos de las plagas. Se proporciona
concientizacién a empleados y se forma un vinculo con ellos para ayudar a la
empresa a mejorar y corregir las condiciones que atraen a las plagas. Tambien
se realizan inspecciones de sanidad a cada visita

o Estrategias de saneamiento. El técnico de MIP hace las
recomendaciones de la combinacion mas efectiva de tratamientos necesarios
para minimizar el ingreso de plagas. Las técnicas MIP o sistema integral de
control de plagas incluye todas las soluciones posibles.

o Monitoreo y mantenimiento constante: el técnico de manera
constante monitorea las instalaciones para registrar y actuar a cualquier
cambio. La empresa fumigadora, trabaja de forma cercana a la empresa por
medio de reportes escritos y de forma verbal, dirigidos al responsable interno
de la Empresa para asegurarse que se conozca exactamente que se hizo y

gue cambios son necesarios.



- GE USA EMBOTELLADORA VALLE DE OAXACA,S.ADEC.V

WWW. geusa.com.mx

5.6.1.3 ENFERMEDADES QUE TRANSMITEN ALGUNOS TIPOS DE PLAGAS.

Roedores.

.

Existen diferentes tipos de roedores, pero en general se albergan dentro de
edificios, bodegas, almacenes de alimentos, basureros, predios y sitios donde haya
desperdicios. Ellos son por instinto alertas a trampas y carnadas. Los roedores se
clasifican como omnivoros, pero demuestran mas interés a granos basicos, frutas,
nueces y vegetales. Estos animales transmiten graves enfermedades tanto a otros
animales como a seres humanos ya sea por orina, heces fecales o por medio de otros
insectos o0 parasitos como las pulgas y garrapatas y a su vez por alimentos
contaminados.

Moscas

Las moscas ponen huevos en cualquier lugar himedo vy tibio con alimentos
para sus larvas. Las hembras pueden poner entre 3500 a 4000 huevos durante su
ciclo de vida. Estas tardan de 12 a 24 horas en salir.las moscas son asociadas con

mas de 100 organismos patoldgicos y otras enfermedades como ser:

. Tifoidea
° Diarrea infantil
° Colera.

Cucarachas

Estos insectos ademas de ser repugnantes para los seres humanos son

portadores de graves enfermedades como ser:

° Salmonella
° Tuberculosis
. Disenteria




. Plaga Bubonica

o Gastroenteritis

o Tifoidea, etc.

Son ellos también responsables de fomentar la bronquitis, rinitis, dermatitis
y en algunos casos severos ataques de asma a causa de sus excrementos.
Existen diferentes tipos de cucarachas la alemana (jate), oriental, y la americana.

En la tabla 5.6.1.3 se propone el documento, donde se ordenan y registran
los procesos de fumigacion, ademas de las frecuencias de cada una y sobre todo
los responsables de cada area. Es muy importante llevar el registro para poder

identificar problemas y asi encontrar un solucién en un tiempo adecuado.
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Tabla 5.6.1.3 Documentacion de control de plagas.

Fecha: / /
Nombre de la Empresa: Hora inicio:

Encargado: Hora terminacion :

Personal Responsable: Cargo que Ocupa:

1.-

2.-
Bomba para Aspersion Gel
Pistola Dosificadora Insecticida
Guantes Rodenticidas
Jeringa
Otros.

Recomendaciones:

Seguimiento:

Proximo Control: Fecha / / Hora:




5.6.2 PROGRAMA DE CONTROL DE VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZO

La contaminacion con materiales extraiios como fragmentos de vidrio es
una de las mayores preocupaciones de la industria. Las caracteristicas fisicas de
este material, su claridad, impiden su rapida identificacion en las lineas de
produccién, por lo que un producto contaminado puede significar pérdidas
monetarias y humanas.

El uso de vidrio en el proceso de produccion de alimentos debe minimizarse
en lo posible debido a que representa un peligro fisico en caso de quiebre, por lo
que se deben tomar medidas para evitar la contaminacién de los productos.

En la Embotelladora Valle de Oaxaca, el Programa de Control de Vidrio y
Plastico Quebradizo, se realizara a través de la evaluacion de los lugares dentro
del area de proceso donde la presencia del vidrio y plastico quebradizo puede
causar dafio a la salud del consumidor.

En este programa, existe la necesidad de dar continuidad y mejorar el
control del Vidrio y Plastico Quebradizo, como una herramienta para evitar
accidentes que podrian poner en riesgo la seguridad de la bebida e incluso la
seguridad del mismo trabajador. Ademas, las instituciones que regulan la
proteccion de la salud del consumidor exigen a las compafias procesadoras de

alimentos el establecimiento y evaluacién de estos controles.

Meta

Mejorar el Programa de Control de Vidrio y Plastico Quebradizo en la
Embotelladora Valle de Oaxaca, para identificar, reducir el uso de estos materiales
en el procesamiento y prevenir el peligro de contaminacion de los productos con
vidrios o plasticos que puedan quebrarse y dafar la salud del consumidor o del

empleado.

Politica de Control de Vidrio / Plastico Quebradizo.

La politica de Control de Vidrio y Plastico Quebradizo en la Planta consiste
en la eliminacion del peligro a la salud del consumidor que puede ocasionar la

introduccién de fragmentos de este material a los productos.
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Se consideran dentro de este programa las medidas preventivas para la
reduccion del peligro de contaminacion y las medidas correctivas en caso de

ocurrencia.

Fuente de Contaminacion

Embotelladora Valle de Oaxaca  opera como controladora, cuyas
subsidiarias, directas e indirectas, embotellan, distribuyen y venden bebidas
carbonatadas, no carbonatadas y agua purificada (Santorini).

La identificacion de las fuentes de contaminacion se realizé a través del
Inventario de Vidrio y Plastico Quebradizo en las areas importantes para la

elaboracion del Embotellado y distribucion las cuales son:

o Materias Primas.

o Sala de Jarabe.

o C. de Calidad.

o Tratamiento de Agua.
. PTAR.

o Santorini.

o Sopladora.

o Etiquetadora.

o Embotelladora.

o Paletizadora.

o Almacén de producto terminado.

En cada area de produccion las fuentes probables de contaminacién lo

constituyen:

Puertas

Ventanas

Lamparas

Micas protectoras en la maquinaria.




. Materiales de laboratorio.

o Reloj

o Simbologias

o Pizarrones

o Recipientes de plasticos
o Mirillas

. Lamparas UV.

o Articulos personales

Para cada una de estas fuentes identificadas, se establece las medidas de
prevencion de peligro a tomar. En caso de encontrarse con vidrio quebrado a partir
de las diferentes fuentes, se debe seguir el procedimiento establecido para el
control de vidrio y plastico quebrado.

En las tablas siguientes que continuacién se presenta es el inventario de
Plasticos y Vidrios Quebradizo de las cuales no se permitieron presentar cifras,
por lo tanto Unicamente se presentas algunas de las areas del proceso de

embotellado.
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Tabla 5.6.2.2 CONTROL DE VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZO: CONTROL DE CALIDAD
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Tabla 5.6.2.3 CONTROL DE VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZO: TRATAMIENTO DE AGUA.
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Tabla 5.6.2.4 CONTROL DE VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZO: SANTORINI.
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5.6.'2.1 PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE VIDRIO Y
PLASTICO/QUEBRADIZO

Estos procedimientos serdn efectivos en cada una de las areas de
procesamiento y despacho de los productos. El encargado de cada éarea, es la
responsable del cumplimiento de los procedimientos para evitar la contaminacion de

productos.

Medidas Preventivas
lluminacion

o La iluminacion artificial, lamparas o bombillas no deben estar expuesta
directamente a las lineas de procesamiento de alimentos.

o Las lamparas y bombillas del area de proceso deben contar siempre
con una proteccién de difusores de plastico irrompible para evitar que fragmentos de

vidrio quebrado puedan entrar en contacto con alimentos, equipo y empaques.

o La sustitucion de lamparas y bombillas en mal estado, se realizara en

horas fuera del trabajo en las areas de procesamiento.
o Reportar todos las ldamparas que hagan falta

o Llenar los formatos en caso que quiebre de alguna lampara, con toda la
claridad posible

Ventanas

o En las areas de procesamiento donde el alimento esté expuesto, las
ventanas deben ser preferiblemente de material no astillable.

o Las ventanas de vidrio dentro de la planta deben tener una pelicula
protectora que evite la pérdida de particulas en caso de rotura.

o Tener una distancia minima de 1.5 m de ventana a equipo.

o Observar que estas funcionen adecuadamente (abrir y cerrar
perfectamente.)

o No dejar abiertas las ventanas cuando no sea necesario.
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. No colgar objetos personales o herramientas.

o Reportar cualquier anomalia.
Puertas
o Las puertas de acceso a las areas de procesamiento deben tener una

pelicula protectora que evite la pérdida de fragmentos de vidrio en caso de rotura.

o Reportar cualquier anomalia que presente.
o Cerrar perfectamente al entrar o salir.
Termdmetros

Los termometros que contienen varillas de vidrio deben tener una

proteccion que evite contaminacion en caso de quiebre o rotura.

Articulos personales.
o Los colaboradores deben ser capacitados, para el cuidado de los

articulos personales como.

] Lentes.
" Celulares
" Puentes de dientes
" Reloj
. Anillos
. Pulseras, etc.
o Dejar los articulos personales en los lugares designados para el

trabajador, donde se resguardan, hasta la llegada del propietario.

o Los articulos que por necesidad tengan que usar dentro de la
elaboracion de la bebida, deben ser registrados en el inventario de Plasticos/Vidrio

Quebradizo

Materiales de laboratorio.

o Los materiales de laboratorio deben ser utilizados para la finalidad

requerida
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o Después de ser utilizados los materiales de laboratorio deben ser
colocados en los lugares correspondientes.

o Manejar estos materiales con las medidas de seguridad requerida para
evitar accidentes de rotura por mal manejo.

Mirillas.

o Estan disefiadas para poder observar el contenido del producto dentro
de un recipiente o Equipos.

o No introducir Materiales que puedan dafar el vidrio protector.

o En caso de poder abrirlos se deben cerrar con los cuidados necesarios

para evitar dafiarlo.

5.6.2.2 PROCEDIMIENTO PARA VIDRIO ROTO

En las areas de procesamiento, se encontrd las siguientes estructuras de

vidrio:
o Lamparas
. Puertas
. Ventanas
o Protecciones en equipos.
. Materiales de laboratorio
. Mirillas

En caso de quiebre o rotura de vidrio en las salas, el Supervisor de area debe
reportar la pérdida Al Jefe encargado a través del registro de Control de Vidrio y
Plastico

Quebradizo.
El registro de control de vidrio y plastico quebrado incluye:
1. Quién es el responsable de la accion

2. Acciéon inmediata tomada

3. Procedimiento de limpieza de equipo y area

77 |



4. Evaluacion de la causa de quiebre y la disposicion del vidrio quebrado y el
producto afectado.

5.- Fin del material.

Responsable de la accién

El responsable de la accion es la persona encargada de tomar accién en caso
de que exista rotura de vidrio/plastico en cada area. En EVOSA, el Supervisor de cada
area es el responsable de tomar accién en caso de vidrio/plastico quebrado.

La persona responsable de la accién debe informar al encargado de llevar el
control de Vidrio/Plastico Quebradizo, sobre las condiciones de la situacién. Este sera
responsable de la inspeccion del area contaminada y de aprobar el inicio de la

operacién después del incidente de vidrio quebrado.

Accion inmediata tomada

Cuando ocurra quebradura de vidrio /plastico en la planta, la persona

responsable de la accién debe conocer:

. La fuente de vidrio
. Producto contaminado
o Dafios fisicos o personales

Esta informacion debe ser proporcionada para determinar la accién a seguir.
El producto sospechoso de contaminacion debe ser retirado de la linea de
produccion donde ocurrio la rotura y debe seguir el proceso de eliminacién establecido

por la politica de Control de Vidrio y Plastico Quebradizo.

5.6.2.3 PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE AREA DE PRODUCCION

Consiste en la limpieza y eliminacion del vidrio / plastico y fragmentos dentro

del area contaminada.

1. Detener la produccion dentro del area contaminada (si es necesario).Cuando

se identifique dentro del area de produccion la contaminacién por vidrio / plastico
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quebrado, el Supervisor de area es el responsable de informar a sus compafieros de
trabajo, cual es la zona de contaminacion y detener las actividades de produccién que
tiene lugar en esa zona. Se debe colocar una cinta roja, para delimitar la zona

contaminada.

2. Para realizar la limpieza y eliminacion de vidrio quebrado el encargado de
las

Medidas de accidn debe contar con el siguiente equipo:

o Escobas

o Recogedor de basura

. Guantes de latex

o Papel toalla

o Contenedor de residuos
o Bolsas para descartar

Este equipo se encuentra en cada area de proceso, delimitado por un espacio

sefialado de productos de limpieza o en las bodegas de articulos de limpieza.

3. Retirar los restos de lamparas, focos, puertas, ventanas o articulos
personales, del area contaminada y depositarlos en un contenedor exclusivo para este

uso.

4. Los restos de vidrio quebrado en el area, deben ser retirados a través de
una escoba y recogedor de basura. Nunca se debe utilizar la manguera a presion para
eliminar los fragmentos que se encuentren en la superficie de equipos y areas
contaminadas.

Los fragmentos de vidrio y plastico quebrado no deben ser tocados
directamente con la mano de la persona encargada de la limpieza del area. La
persona encargada debe utilizar guantes de latex para prevenir contaminacion de

otras areas o dafio personal.

5.- Retirar el recipiente contenedor del area afectada, colocar todos los restos

de vidrio y plastico quebrado en una bolsa para separar, marcar la bolsa como
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“Vidrio / Plastico Quebrado” y depositarlo en el area de recoleccion y reciclaje de
basura en el contenedor de envases de latas, plastico y vidrio.

6.-La bebida expuesta al vidrio quebrado debe ser eliminada. Estos deben ser
colocados en un contenedor para separar y se debe rotular como “Producto
Contaminado con Vidrio / Plastico Quebrado” y colocarlo en el lugar donde indique el
encargado del area.

7.-La persona responsable del control de vidrio, debe llenar el registro de
control de vidrio / plastico quebrado y especificar el tipo, cantidad y lote del producto

contaminado y la disposicion del producto.

Evaluacién de las causas de vidrio /plastico quebrado.

En las hojas de registro de vidrio quebrado, se debe especificar las causas que
ocasionaron el vidrio quebrado. Ademas, se debe aclarar que se hizo con el vidrio
quebrado y con el producto afectado. El responsable de llenar estos registros es el
Supervisor o Jefe de cada area. Este debe entregar los registros completos al
encargado de los registros de Vidrio/Plastico Quebradizo para el cumplimiento del
sistema HACCP. Este debe ser archivado y debe estar disponible para su revision
cuando sea requerido.

Estos registros deben ser evaluados por el Grupo HACCP para analizar y

determinar medidas preventivas y correctivas en caso de futuras ocurrencias.

Capacitacion al personal

Todos los empleados de la planta, deben conocer el proceso de control de
vidrio y plastico quebradizo establecido. Para ello, se debe mantener capacitacion
continua y permitir a los empleados la participacion en caso de actualizaciones al

sistema de control.
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6. - CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUCIONES

1. La higiene es uno de los aspectos mas interesantes para analizar, ya
gue este funciona perfectamente bien de forma preventiva, es necesario
ensefiar con el ejemplo para una buena comprension.

2. Existen diversos factores que afecta la inocuidad del alimento como
son actividades antihigiénicas o desorden, provocados por los propios
empleados, es necesario, detectar, analizar y resolver problemas existentes
dentro de la planta.

3. La necesidad de implementar los prerrequisitos es primordial ya que
este es la base del sistema HACCP.

4. La capacitacion de los trabajadores de planta se debe actualizar
constantemente, llevando como ejemplo los problemas reales que ocurren
frecuentemente, explicando y dando soluciones.

5. Es necesario capacitar a los empleados en la importancia de llevar
registros veridicos, para asi poder detectar errores y formular estrategias de
prevencion.

6. Las limitantes en comin para la implementacion de sistemas e
inocuidad en la Planta Embotelladora son la falta de capacitacion y disposicion
del personal.

7. El mejoramiento continuo como elemento indispensable dentro del
sistema de HACCP, respalda la oportunidad de mejorar, por lo tanto, se
espera que las oportunidades de mejora gue se proporciona en este proyecto,

se tomen en cuenta.

6.2 RECOMENDACIONES Y PROPUESTAS

1. Desarrollar un estudio de investigacién sobre las actividades para
mejorar en los procesos principales en la elaboracion de la bebida.
2. Realizar las capacitaciones necesarias, tomando en cuenta los

archivos entregados al encargado de aseguramiento de la calidad.
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3. Realizar evaluacion antes de cada capacitacion y después para
comparar lo aprendido.

4. Realizar un estudio que determine las causas de las limitaciones que
tienen los empleados para alcanzar el nivel para una excelente
implementacion, en el tiempo establecido en el programa de los prerrequisitos
de un sistema de inocuidad alimentaria.

5. Considerar los aspectos establecidos en los Prerrequisitos para una
mejora continua

6. Retirar de las instalaciones materiales que estén elaborados con
madera, como las tarimas.

7. Los materiales informativos para los trabajadores deben estar
elaborados de forma clara y coherente, representado en imagenes o
diagramas.

8. Es necesario aplicar seminarios de actividades, para representar
problemas reales que ocurren en la empresa.

9. Actualizar constantemente el sistema HACCP para detectar otros

problemas o resultados de la misma.

6.2.1 RECOMENDACIONES PARA LA MEJORA EN CONTROL DE PLAGAS

Roedores.
o Mantener todos los depdésitos de basura, a 12 pulg. del suelo(en una

plataforma)

o No almacenar basura en cajas de carton

o Mantener suficiente depdsitos de basura

o Lavar depositos de basura periédicamente

o Nunca dejar depdésitos de basura abiertos durante la noche o durante
el dia.

o Sellar aperturas en cielo falso, puertas y en paredes.

o Tapar drenajes de agua con mallas metélicas, para evitar el paso de
roedores.
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Hormigas.

o No dejar alimentos afuera durante la noche.

o Limpiar de forma constante las superficies de cocina, comedor y
utensilios.

o Llevar registro de saneamiento del comedor.

o Revisar plantas antes de ingresarlas dentro del perimetro de la
planta.

o No dejar trapos 0 manteles sucios sobre ninguna superficie.

o Cortar ramas de arboles que estén en contacto con la planta, casa u
edificio.

o Limpiar areas verdes constantemente.

Cucarachas

Estas son algunas cosas que pueden poner en practica para reducir la

infestacion de cucarachas.

. Eliminar y limpiar lugares que tengan desperdicios de alimentos
o Revisar de forma periddica cargamentos, contenedores y camiones.
. Remover objetos que sean propicios para albergar cucarachas, tales

como cajas y periodicos.

. Mejorar los problemas de humedad

. Sellar con mallas metdlicas tuberias y desagues.

. Colocar botes de basura en lugares secos; botar y limpiar de forma
regular

. Concientizar a los trabajadores a no guardar alimentos en oficinas o

en lugares de trabajo.

o Mantener cualquier tipo de alimento en utensilios sellados
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ANEXO 1.- Listado de requerimientos necesarios que debe cumplir la industria para el buen manejo de alimentos o bebidas.

NOTA: En la casilla que corresponde, colocar una (x) si cumple o no cumple. Anotar en la casilla de observaciones, si existe anomalias o aclaraciones.

INSTALACIONES

CUMPLE

NO CUMPLE

OBSERVACIONES.

La ubicacidon del estableciemiento NO debe estar en zonas que se inunden, que contengan
olores,humo,polvo, gases. Luz y radiacion que pueda afectar la calidad del producto

X

Las vias de transito interno deben tener una superficie pavimentada para permitir la circulacion de
camiones, transportes internos y estacionamiento

Los esdificios e instalaciones y estructuras deben ser solidas y sanitariamente adecuadas

El material de contruccion no debe tranasmitir sustancias indeseables

X | X | X

Las aberturas deben impedir la entrada de animales domesticos, insectos, roedores y moscas

se encuentra en proceso de mejoras.

Se debe impedir contaminantes como polvo, humo o vapor.

El espacio debe ser amplio para las operaciones

El agua utilizada debe ser potable, ser provista a presion adecuada y a temperatura necesaria

Existencia de desague adecuado

algunas alcantarillas destapadas

Los equipos y utencilios para la manipulacion de alimentos deben ser de un material que no transmita
sustancias toxicas, olores ni sabores

Las superficies de trabajo no beben tener hoyos, ni grietas.

XX | X|X[X]|X

Evitar el uso de maderas y productos que puedan coroer

se utiliza tarimas de madera en el area de producto terminado

PERSONA

Toda persona debe llevar ropa protectoras, calzado adecuado ,cubre boca y cofia.

Todo el uniforme debe ser lavable o descartables.

No debe trabajarse con anillos, colgantes, reloj y pulceras durante la manipulacion de materias primas
o alimentos.

El personal no debe ser un foco de contaminacidn durante la elaboracion.

El personal debe realizar sus tareas de acuerdo con las instrucciones recibidas.

X|X|X | X|X

La ropa de calle debe depositarse en un lugar separado del drea de manipulacién

Se les proporciona uniforme

Los empleados deben lavar sus manos ante cada cambio de actividad, sobre todo al salir y volver a
entrar al area de manipulacion

Se debe usar la vestimenta de trabajo adecuada.

El personal que esta en contacto con materias primas o semielaboradas no debe tratar con el producto
final al menos que se tomen las medidas higienicas

Se deben tomar medida similares para evitar que los visitantes se conviertan en un foco de
contaminacién: vestimenta adecuada, no comer durante la visita, etc.

X |[X [X |X
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ANEXO 2.-Listado de requerimientos necesarios que debe cumplir la industria para el buen manejo de alimentos o bebidas.

NOTA: En la casilla que corresponde, colocar una (x) si cumple o no cumple. Anotar en la casilla de observaciones, si existe anomalias o aclaraciones.

PRODUCTO CUMPLE NO CUMPLE OBSERVACIONES.

Se deben evitar en todo momento los dafios a los productos (elaborados, semielaborados, terminados)
que pueden ser perjudiciales para la salud. X

Se deben controlar los distintos elementos que ingresan a la linea para que no sean fuente de No existe control de todo lo que ingresa como por ejemplo: lapiceros,
contaminacion. X celulares, etc

Se debe prevenir la contaminacion cruzada durante la elaboracidn, evitando el contacto o cruce de
materiales en diferentes estados de proceso X

Se debe capacitar al personal sobre las tareas a realizar, supervisarlo, y brindarle la ayuda necesaria
para corregir las fallas X

Se deben evitar las demoras durante las distintas etapas, ya que el producto semielaborado puede Existe tiempo perdido por fallas en equipos durante la produccion de
contaminarse durante estos periodos X la bebida

LIMPIEZA

se debe contar con el control de Timpiesa de Tos camiones que transportan materia prima y producto
terminado

Se deben separar fisicamente las operaciones que puedan dar lugar a contaminacion cruzada.

Los vestuarios y bafos deben estar separados de las lineas de elaboracion y deben mantenerse
siempre limpios.

No se deben usar materiales que dificulten la limpieza, por ejemplo la madera.

Se deben redondear los rincones, y evitar las pilas de productos que dificulten la limpieza.

Se debe facilitar la limpieza mediante paredes impermeables y lavables (azulejadas)

Se debe controlar que las paredes no tengan grietas, sean lisas y estén pintadas con material claro no
absorbente que permita detectar la suciedad

X [ X | X [X | X | X

x

Se deben mantener limpias las vias de acceso para evitar el ingreso de suciedad al establecimiento.

Se debe tener un lugar adecuado para guardar todo los elementos necesarios para la limpieza y
desinfeccion y evitar que los mismos se mezclen con los elementos usados en la produccion X

Para lograr que los operarios se laven las manos hay que tener instalaciones para dicho fin en los
lugares de elaboracion, con elementos adecuados para el lavado, desinfeccion y secado X

Se deben Timpiar Tos utensilios y Tas instalaciones cada vez que sea necesario y al terminar Ia jornada de
trabajo. Es importante enjuagar con agua potable al finalizar las tareas de limpieza para no dejar restos
de detergentes u otros agentes que puedan contaminar al alimento X
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ANEXO 3.- Listado de requerimientos necesarios que debe cumplir la industria para el buen manejo de alimentos o bebidas.

NOTA: En la casilla que corresponde, colocar una (x) si cumple o no cumple. Anotar en la casilla de observaciones, si existe anomalias o aclaraciones.

CONTAMINACION POR AMTERIALES EN CONTACTOS CON LA BEBIDA

Los recipientes que puedan ser reutilizados deben ser limpiados y desinfectados. No se deben volver a
usar aquellos que contuvieron sustancias toxicas

Se debe intentar que todos los equipos y utensilios que entran en contacto con alimentos no
transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores a los alimentos.

Se deben evitar superficies absorventes que puedan contribuir a la contaminacion del producto

No se deben usar los envases para fines para los que no fueron disefiados, p.ej. guardar productos de
limpieza en envases vacios del producto final

Se deben inspeccionar los envases antes de usarlos.

Se debe realizar el envasado en condiciones que no permitan la contaminacion del alimento.

X [ X [X | X |X | X

MARCO ADECUADO DE PRODUCCION

Se deben evitar las dreas inadecuadas de obtencién de materia prima.

x

Se deben acondicionar las vias de transito interno y perimetrales para que éstas no constituyan foco de
contaminacion

Existe limpieza en exteriores, pero no un control de mismo

Las instalaciones deben facilitar las operaciones de limpieza y deben permitir sectorizar la produccidn
para separar las operaciones que pueden causar contaminacion cruzada

Se debe contar con medidas como la proteccion en las ventanas o presion interna positiva para evitar
el ingreso de insectos y contaminantes al establecimiento

La disposicidn interna de los equipos y la iluminacidn deben facilitar la inspeccién de la higiene del
establecimiento

Los pisos deben ser de material resistente, no deben presentar grietas, deben ser faciles de limpiar. Se
debe contar con desnivel en los pisos para facilitar el escurrido de efluentes.

Se debe contar con desnivel en los pisos para facilitar el escurrido de efluentes. Las paredes deben
estar revestidas de material no absorverte y al igual que los pisos deben ser faciles de limpiar.

Los techos deben ser provistos de algun dispositivo para evitar la caida de condensados a la linera de
elaboracion

La iluminacion no debe alterar los colores, debe facilitar la inspeccion, y debe contar con algun tipo de
proteccion para evitar la caida de vidrio al producto en caso de estallido o accidente

Debe contarse con la ventilacion adecuada.

Las instalaciones deben ser cuidadas correctamente para evitar su rapido deterioro.

Se debe contar con un programa eficaz de control de plagas. Los productos usados para eliminarlas no
deben entrar en contacto con el producto
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