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RESUMEN

La empacadora Procesos y Empacados de Veracruz S.A de C.V. es el establecimiento TIF
numero 672 y se dedica al deshuese y empaqgue de ganado bovino.

Dicho establecimiento tiene una necesidad en el area de Aseguramiento de Calidad, es
necesario validar los programas prerrequisito del sistema, los cuales son: Programa maestro
de limpieza (POES), Procedimiento de Control de Plagas, Procedimiento de Control de
Temperaturas de Procesos y el Procedimiento de Quejas de Clientes. La empresa desea
ampliar el mercado con clientes en el extranjero y para poder exportar es necesario contar
con una serie de requisitos que se necesitan para poder realizarlo, el plan HACCP facilita el
proceso de exportacion, actualmente la empresa cuenta con la implementacion de los
programas prerrequisito y se busca realizar la validacion, esto se llevara a cabo mediante
una previa verificacion del sistema para, de esta manera identificar las desviaciones que se
presenten e identificar las acciones correctivas que se tomaran para poder corregir esta

problematica.

Para llevar a cabo la validacion de los programas se realizo una verificacion del sistema de
inocuidad y calidad para identificar las areas de oportunidad y de esta manera poder realizar

la validacion de los prerrequisitos del HACCP.

Con los resultados de la verificacion se obtuvo como resultado que, el sistema de calidad
implementado en la empresa es efectivo porque se tiene control e implementacion de
temperaturas, BPM's, se llevan a cabo inspecciones de materia prima, producto en proceso
y producto terminado, higiene en las estructuras y equipos, poes, trazabilidad y cuenta con
certificados de fumigacidn, sin embargo existen areas de oportunidad debido a la falta de
capacitacion al personal operativo en cuanto a temas de inocuidad, HACCP, BPM's y
también es necesario que se lleven a cabo todos los registros aplicables como por ejemplo;
los registros de temperaturas, los poes, las buenas practicas del area en proceso y del area

de mantenimiento, los registros de liberacion y de verificacion del producto.

Esto es muy importante porgue con los resultados se puede evaluar el porcentaje de
cumplimiento de esta verificacion y saber en qué desviacion tiene mayor impacto e

identificar las acciones correctivas que llevaran a cabo.



ABSTRACT
The company “Procesos y Empacados de Veracruz S.A de C.V.” Is the TIF establishment

number 672 and is dedicated to the boning and packing of bovine cattle.

This establishment has a need in the area of Quality Assurance, it is necessary to validate
the prerequisite programs of the system, which are: Master Cleaner Program (POES), Pest
Control Procedure, Process Temperature Control Procedure and Procedure of Customer
Complaints. The company wants to expand the market with customers abroad and in order
to export it is necessary to have a series of requirements that are needed to be able to do it,
the HACCP plan facilitates the export process, currently the company has the
implementation of prerequisite programs and seeks to carry out validation, this will be
carried out by a previous verification of the system to, in this way identify the deviations
that are presented and identify the corrective actions that will be taken to be able to correct
this problem.

In order to carry out the validation of the programs a verification of the safety and quality
system was carried out to identify the areas of opportunity and thus to be able to carry out

the validation of the HACCP prerequisites.

With the results of the verification was obtained as a result that the quality system
implemented in the company is effective because it has control and implementation of
temperatures, BPM's, are carried out inspections of raw material, product in process and
finished product , Hygiene in structures and equipment, poes, traceability and has
fumigation certificates, however, there are areas of opportunity due to the lack of training
of operational personnel on safety, HACCP and GMP issues, and it is also necessary to
carry out all applicable records, for example; Temperature records, poes, good practices in

the area in process and maintenance area, product release and verification records.

This is very important because the results can evaluate the percentage of compliance with
this verification and know which deviation has the greatest impact and identify the

corrective actions that will be carried out.



1. INTRODUCCION

Un Establecimiento Tipo Inspeccion Federal (TIF) es una instalacion de sacrificio de
animales de abasto, frigorificos e industrializadores de productos y subproductos carnicos,
que es objeto de una inspeccidn sanitaria permanente, en la que se verifica que las
instalaciones y los procesos cumplan con las regulaciones que sefiala la SAGARPA para

que los alimentos sean inocuos.

El sistema TIF minimiza el riesgo de que los productos y subproductos carnicos puedan
representar una fuente de zoonosis o diseminadores de enfermedades a otros animales,
disminuyendo la afectacion a la salud publica, la salud animal, la economia y el abasto
nacional. Esta certificacion trae consigo una serie de beneficios a la industria carnica,
permitiendo la movilizacion dentro del pais de una manera mas facil. Del mismo modo,
abre la posibilidad del comercio internacional, ya que los establecimientos TIF son los

unicos elegibles para exportar.

El comercio internacional de productos alimenticios en todas las esferas de la sociedad va
en aumento, proporcionando importantes beneficios sociales y econdmicos. Para ello
facilita también la propagacién de enfermedades en el mundo. Los habitos de consumo de
alimentos también han sufrido cambios importantes en muchos paises durante las ultimas
décadas y, en consecuencia, se han perfeccionado nuevas técnicas de produccion,
preparacion y distribucion de alimentos. Por consiguiente es imprescindible un control
eficaz de la higiene a fin de evitar las consecuencias perjudiciales que derivan de las
enfermedades y los dafios provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos,

tanto para la salud como para la economia.

El sistema HACCP es un procedimiento que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de
los alimentos ayudando a evitar que peligros microbiologicos o de cualquier otro tipo
pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que configura un proposito muy especifico
que tiene que ver con la salud de la poblacion. La versatilidad del sistema al permitir
aplicar sus principios a diversas condiciones que pueden ir desde un proceso industrial

hasta uno artesanal, marca otra de las diferencias con los diferentes sistemas de calidad.



La empacadora Procesos y Empacados de Veracruz S.A de C.V. es TIF numero 672y se
dedica al deshuese y empaque de ganado bovino, recientemente fue aprobada la
certificacion HACCP vy el proyecto a futuro es exportar al extranjero. Por este motivo es
importante realizar la validacion de los prerrequisitos con los que cuenta actualmente la

planta.



1.2 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Perfil de la Empresa

Procesos y Empacados de Veracruz S.A. de C.V. es una empresa mexicana. Se encuentra
ubicado en el Estado de Veracruz. Su objetivo es el corte, deshuese y empaque al alto vacio
de canales y cortes primarios de res y cerdo.

Misién

Empresa dedicada a la maquila de carne de bovino y porcino, dirigida a consumo nacional,
cuenta con procesos de higiene y sanidad necesarios para asegurar la inocuidad de los
productos, asi como el servicio correcto y puntual a nuestros clientes; verificado a través de
nuestro sistema de calidad e inocuidad.

Vision

Ser una empresa lider que distribuya productos carnicos con garantia de alta calidad a
mercados nacionales e internacionales, de forma constante, de tal manera que nuestros
productos puedan ser apreciados en diversas partes del mundo proporcionando asi, las
exclusividades de sabor y calidad con las que cuentan nuestros productos terminados.

Valores

1. Compromiso: Me comprometo con la empresa en los servicios y objetivos que

establece.

2. Puntualidad: Aseguro el cumplimiento de horarios establecidos por la empresa.

3. Comunidad: Contribuyo a la sociedad y demostrar la responsabilidad social

corporativa, no generando problemas en la empresa

4. Entusiasmo: Genero iniciativa y mantengo efectividad en mis actividades para

conservar en mejora continua los resultados.

5. Integridad: Actu6 con honestidad y el honor, sin comprometer la verdad.



Sentido de Pertenencia: Cuido la empresa, los proceso, respeto las reglas y las

indicaciones de la empresa y los clientes.

Seguridad: Prevengo accidentes para asegurar mi salud y seguridad y la de mis

compafieros. Me capacitan en principios de seguridad para evitar accidentes.



1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y JUSTIFICACION

La Empresa Procesos y Empacados Veracruz S.A de C.V. tiene una necesidad en el area de
Aseguramiento de Calidad, se cuenta con la estructura de algunos prerrequisitos pero se
desea validar estos programas para su correcta implementacion en campo y con ello poder

asegurar certificaciones futuras.

El Plan HACCP tiene una serie de requerimientos para poder realizar la certificacién; como
primer indicador pide la legislacién aplicable del pais involucrado y de los paises a los que
se desea exportar; seguido de la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM’s); la ejecucion de otros programas prerrequisito; procedimientos operativos y
estandares de sanitizacion; y por Gltimo la capacitacion del personal para la correcta
implementacién de estos sistemas de calidad y de esta manera poder certificarse en
HACCP.

La necesidad detectada se encuentra inmersa en el tercer requerimiento que es; la
“implementacion de otros programas prerrequisito”, en este caso la empresa cuenta con la
estructura de los prerrequisitos pero no han sido validados para su correcta implementacion
en las areas de proceso. El objetivo principal es validar y llevar a cabo la correcta

implementacién de los Programas Prerrequisito.

Esto es un objetivo importante para la empresa porque es una organizacion dedicada al
sacrificio y empaque de carne de bovino y porcino, y la implementacion de este estandar
de calidad tiene un gran impacto para la empresa porque le permite brindar mayor
seguridad y confianza al cliente al adquirir un producto, el cual su industrializacién esta
regida por un sistema de calidad que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de los
alimentos, disminuyendo el numero de peligros microbioldgicos o de cualquier tipo que

pongan en peligro la salud del consumidor.

Esto tiene un gran impacto para la sociedad y la economia de la empresa, porque facilita el
comercio internacional y se evita la propagacion de enfermedades y dafios a causa de los

alimentos.



14 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General
Validar la implementacion de los Programas Prerrequisitos en el area de produccion, para

asegurar futuras certificaciones.

1.4.2 Objetivos Especificos

Evaluar la estructura de los Programa Prerrequisito implementados mediante la
legislacion vigente.

Ejecutar un mapeo de inocuidad en el area de produccion para verificar mediante
analisis estadisticos que los parametros establecidos se cumplan.

Evaluar el sequimiento de desviaciones, mediante el plan de acciones correctivas.



2. MARCO TEORICO

Validacion:
Accidn de probar y documentar que cualquier proceso, procedimiento o méetodo, conduce

efectiva y consistentemente a los resultados esperados.

Buenas practicas de manufactura:
Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su

aptitud, y para evitar su adulteracion.

Sistema HACCP:
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control desarrollado en areas de
proceso de alimentos para eliminar, controlar o reducir los peligros de carécter, fisico,

quimico o bioldgico presentes.

Inocuidad:
Valor otorgado a un alimento, por la facultad de no ocasionar dafio 6 enfermedad a la salud

de quien lo consume.

Procedimientos prerrequisitos:
(PPR) Son procedimientos base para el desarrollo y disminucién de peligros fisicos,
quimicos, biolégicos y amenazas de la calidad del producto.

Punto critico de control (PCC): Un punto, paso o procedimiento en un proceso
alimentario en la que puede aplicarse un control y, por lo tanto, un peligro para la seguridad

de los alimentos que se puede prevenir, eliminar, o reducir a niveles aceptables.

La empresa Procesos y Empacados de Veracruz S.A de C.V. tiene como uno de sus

objetivos principales, obtener la aprobacion de la auditoria para exportar producto. Para ello



se requiere llevar a cabo la implementacion y validacion del sistema de inocuidad y calidad,
para esto es necesario establecer las acciones que se deben tomar en cuenta para lograr la
validacion vy verificacion del Sistema HACCP, con la finalidad de contar siempre con la

metodologia necesaria que garanticen la inocuidad y calidad de nuestros productos.

El establecimiento debera llevar a cabo actividades encaminadas a determinar que el plan
HACCP de Inocuidad y el de Calidad estdn funcionando segun lo previsto, para dar
cumplimiento a nuestro objetivo deberemos probar de forma repetida la adecuacion y
cumplimiento de los limites criticos establecidos en los Puntos Criticos de Control y Puntos
Criticos de Calidad de tal manera que se asegure gque el producto se encuentra dentro de
control; la vigilancia continua del monitoreo, el mantenimiento de registros y las acciones

correctivas establecidas después de una desviacion.

10



3 METODOLOGIA

Legislacion

Verificar que los PPR que solicita la legislacion vigente sea con la que cuenta la empresa.

Revision de los PPR

Revisar la estructura de los PPR y verificar que cumplan con los requerimientos
establecidos.

Revisidn de las capacitaciones al personal

Revisar la existencia de registros o evidencias de capacitaciones realizadas al personal.

Medicion de las observaciones

Revisar formatos existentes de monitoreos reales.

Acciones Correctivas

En caso de desviaciones, verificar que acciones correctivas se establecieron, de que
manera se realizo el seguimiento de esta desviacion y determinar si fue corregida y
como se corriguio.

Verificacion
Realizar verificion visual en campo o mapeo de inocuidad para determinar si lo
establecido en los PPR se cumple. no conformidada

Documentacion

Documentar todo lo realizado anteriormente

Figura 1. Planeacion de actividades.

11



3.1 Validacion
Los programas prerrequisito alcanzables que se validaran son los siguientes;

» Programa maestro de limpieza (POES)
* Procedimiento de Control de Plagas
» Procedimiento de Control de Temperaturas de Procesos

» Procedimiento de Quejas de Clientes

3.2 Legislaciéon
Como primer paso se corrobora que los PPR con los que cuenta la empresa sean los que

solicita la legislacion vigente.

Se realizara la revisién documental de los prerrequisitos y procedimientos que establece el

sistema HACCP, se evaluara si cuenta con los registros aplicables.

Los programas cumplen con la legislacién vigente porque se actualizaron debido a la

auditoria de la certificacion HACCP que se llevo a cabo recientemente.

3.3 Revision de los Programas Prerrequisitos
Se efectuara una revision de la estructura de cada uno de los Programas Prerrequisito para
corroborar que estos cumplan con las especificaciones de al menos; el nombre, la ubicacion
del area a la que aplica, fecha de dltima actualizacion, formato del documento y el
desarrollo de la metodologia donde explique cada paso a llevar a cabo, de manera que no

generen dudas al momento de implementarlos.

Los programas cuentan con esta informacion y estd redactado de manera que su
comprension sea efectiva y que no resulte compleja al momento de leer lo que se plasma en

los documentos, que no surjan dudas y que este facilite su implementacion.

12



3.4 Capacitacion
Se revisara que existan evidencias de que se hayan difundido los temas de conocimiento
general para el personal involucrado directamente con la inocuidad, estos son por ejemplo;
Buenas Practicas de Manufactura, Practicas de higiene del personal, Procedimiento de
lavado de manos y Tipos de peligros que existen y de que se hayan realizado capacitaciones
al personal para cada uno de los procedimientos. Una forma de corroborar la realizacion de
esto es con listas de asistencia y evaluaciones realizadas al personal, con aplicacion de

examenes por ejemplo.

Si se realizaron las capacitaciones y se aplicaron los examenes, sin embargo no se
impartieron todas las capacitaciones y no se difundié con todo el personal. Para corregir
esta desviacién se realizaran nuevamente las capacitaciones a todo el personal y se
aplicaran examenes de basicos para evaluar el desempefio del personal y el interés que
muestran por aprender sobre la importancia de la inocuidad y calidad y los diferentes temas

que se impartiran durante las capacitaciones.

3.5 Medicidn de las observaciones
Verificar que los formatos cumplan con las especificaciones solicitadas por la legislacién
vigente como por ejemplo; identificacién de la compafiia, nombre, ubicacion del area a la
que aplica, titulo del formato, numero de formato, fecha de ultima revision, fecha y hora de
la observacién e identificar el comportamiento de los monitoreos reales, realizados con

anterioridad.

Los registros actuales cumplen con todo lo mencionado anteriormente pero se busca
enriquecer los formatos agregandole una calificacién porcentual de cumplimiento a cada
registro y de esta manera poder evaluar el cumplimiento y las desviaciones que se presenten

de manera més efectiva y sencilla.

13



3.6 Acciones correctivas
Analizar qué plan se llevé a cabo para las acciones correctivas realizadas en caso de
desviacion, si este plan se llevé a cabo correctamente, si alcanzo a reducir el indice de

riesgo, si no funciono y que se necesita hacer en ese caso.

Si este plan tiene una fecha de vencimiento o seguimiento, de qué manera se efectuara el
seguimiento y si este es a corto o largo plazo e identificar al responsable o grupo de

responsables involucrados.

Las acciones correctivas llevadas a cabo en los registros contienen fecha de solventacion, la
razén por la que la desviacion se presento, quienes fueron los involucrados y se busca que

existan menos acciones correctivas y aumentar las acciones preventivas.

3.7 Verificacion
Se realizara un mapeo de inocuidad 0 monitoreo de manera visual, periodicamente para
registrar los datos y evaluar su comportamiento con ayuda de andlisis estadisticos como por
ejemplo; gréaficos de control.

Se revisara que los formatos sean completos, legibles, en formato, de sencilla interpretacion

y CONCIsos.

Y en caso de presentarse desviaciones ejecutar una accion correctiva, establecer como se
ejecutara, en cuanto tiempo y el seguimiento de dicha desviacion y corroborar si fue

efectiva la accion correctiva implementada.

Se llevé a cabo la verificacion del sistema de inocuidad y calidad en todas las areas de
proceso para que, de esta manera sea posible identificar los cambios, comportamientos de
cada parametro y la causa raiz de cada una de las desviaciones.

14



En el diagrama de flujo que se presenta a continuacion (figura 2) se observan las
caracteristicas o parametros a evaluar que influyen directamente al sistema de inocuidad y
calidad de cada etapa de proceso, esto con el fin de llegar a una conclusién sobre lo que

afecta el cumplimiento de cada uno de los puntos antes mencionados.

3.7.1 Recepcion de canales
En la etapa de recepcion de canales se evalla la temperatura de la unidad y de la materia

prima (canales) esta no debe superar los 4°C que es la temperatura éptima para evitar el

desarrollo de microorganismos patogenos.

La inspeccidn de materia prima también es importante porque si la canal presenta materia

extrafia se debe trimear y sanitizar para reducir el riesgo de contaminacion.

La sanitizacidon del andén de recepcion de canales, las BPM's y la sanitizacion de las
canales antes de resguardar en las camaras canaleras son practicas que afectan a la calidad e

inocuidad del producto si no se realizan de manera correcta.

3.7.2 Camaras canaleras
Antes del resguardo de las canales en las camaras canaleras se debera evaluar la
temperatura de la cdmara (4°C), la limpieza y sanitizacion de las estructuras de la camara y
se deberan realizar monitoreos de temperatura en las canales en caso de que en la recepcion
se reciban a mas de 4°C, se debe monitorear para asegurar que la temperatura se estabilice
y en un rango de tiempo esta sea de al menos 4°C.

3.7.3 Inspeccidn de canales (previo a deshuese)
En esta etapa se monitorea la temperatura de la sala, esta no debe ser mayor 10°C, la
presencia de materia extrafia, y en caso de presentase se debera trimear y sanitizar la parte
afectada, se deberan sanitizar las canales antes de ser pesadas anotada y realizar el
deshuese de las canales, es importante verificar la presencia de material de riesgo especifico
(MRE) este puede ser la presencia de medula, materia fecal y contenido ruminal.
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3.7.4 Deshuese
En la sala de deshuese se evalla que se lleve a cabo el cumplimiento de las BPM's, que los
equipos estén en condiciones de operacion, la temperatura de la sala debe de ser de maximo
10°C y la de producto en proceso de maximo 4°C, la inspeccion de producto y la ausencia
de materia extrafia en las piezas de la linea. Es importante verificar que se lleven a cabo de
manera correcta los procedimientos de producto caido al piso, que se esterilicen los
utensilios de corte caidos al piso y que no ocurra contaminacion cruzada.

3.7.5 Empaque
Se debe verificar que se cumpla con higiene del material de empaque y del area de trabajo,
la temperatura de la sala debera ser maximo 10°C, los criterios de vacio en producto
terminado, trazabilidad, etiqueta, presencia de materia extrafia en producto terminado y el
tiempo de retencion de tarimas en esta area.

3.7.6 Resguardo en camara
En el resguardo en cdmara se verifica que orden de las tarimas (acomodo), estiba, etiqueta,
temperatura de camaras (producto terminado congelado -18°C y producto terminado fresco
4°C) y primeras entradas y primeras salidas (PEPS).

3.7.7 Liberacién de embarque
Durante la liberacion de embarque se debe monitorear la temperatura de la camara, del
producto y del transporte (max. 4°C), la etiqueta, materia extrafia, coloracion y vacio del
producto final, se debe realizar la liberacion del transporte, las tarimas a embarcar y revisar
que el transporte cuente con certificados de fumigacion.
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Camaras canaleras

Inspeccion de canales (previo
a deshuese)

Deshuese

Empaque

Resguardo en camara

[ Liberacion de embarque |

\

1. Temperatura: M.P. y unidad (transporte)
2. Supervision de materia extraiia
3. Sanitizacién
4. BPM’S (vestimenta, equipo,
contaminacion cruzada, P.P caido al piso)
5. POES (sanitizacién del anden)
6. Condiciones de equipo (anden max. 10°,
piston neumatico, bomba de vacio).
L
1. Temperatura de la cimara max.. 4°
2. Supervision de presencia de Materia
Extrafia
3. POES (limpieza y sanitizacién de la
camara)
4. verificar temperatura de la canal cada
hora (se debe estabilizar a 4°)

1. Temperatura max.. 10°
2. materia extrafa
3. BMP’S (sanitizacion de la canal)
4. MRE

5. Trazabilidad

1. Inspeccion de producto
2. Temperatura max. 10°
3. Materia extraiia
4. Condiciones de equipos
5. BPM’S (vestimenta, herramientas, P.P.
caido al piso, contaminacién cruzada).

1. Inspeccion del material de empaque
2. Higiene (4rea y material de empaque)
3. Trazabilidad
4. Inspeccion de producto empacado
5. temperatura max. 10°
6. Materia extraia
7. Criterios de vacio
8. Condiciones de equipo
9. Etiquetado (pruebas selectivas)
10. Estiba
11. Tiempo de retencion de tarima.

1. Acomodo
2. Estiba
3. Etiqueta
4, Temperatura (fresco max. 4°,
congelados max. -18°)
5.PEPS

N

1. Temperatura (producto, transporte y camara)
2. Vacio
3. Materia extraiia
4. Coloracién de producto
5. Revision de etiqueta
6. Higiene del transporte
7. Condiciones estructurales del transporte
8.BPM’S
9. Certificados de fumigacion
10. Estiba de tarimas

Figura 2. Diagrama de flujo de la ruta de Calidad-Inocuidad que se llevara a cabo en todo
el proceso para realizar la verificacion del sistema
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4. RESULTADOS

Se realizd la verificacion del sistema y se obtuvieron los siguientes resultados (tabla 1), se
observa que el porcentaje de cumplimiento tiene un ascenso, esto debido a que se han dado
capacitaciones al personal y se va cimentando en el personal operativo la idea de que las
BPM's de la mano con la inocuidad son un punto clave para que la empresa tenga un menor
porcentaje de quejas y un porcentaje mas amplio de oportunidad de exportar al extranjero y
de esta manera aumentar el niumero de clientes satisfechos y por consiguiente aumentar la
productividad. Se llevd a cabo un formato de verificacién (tabla 2) que se disefi6 de
acuerdo a las areas y a las condiciones a evaluar que son clave para la evaluacion del

sistema de inocuidad y calidad en cada una de estas areas.

Los resultados de la verificacion reflejan que a medida de que pasa el tiempo es posible
solventar &reas de oportunidad y mejorar de esta manera el sistema de calidad, esto debido
a que se llevan a cabo capacitaciones para el personal operativo (que tiene contacto directo
con el producto), la supervision de calidad en la linea de proceso ha aumentado. También
se identificaron areas de oportunidad en el proceso que realiza el personal de sanidad y fue
posible solventar las desviaciones de mayor importancia y alcanzables para poder
solventar de inmediato, con esta verificacion se logr6é identificar que una de las
desviaciones de mayor importancia es el personal que tiene contacto directo con el
producto, porque las malas practicas de parte de ellos influye directamente con el

aseguramiento de calidad y de la inocuidad.

Si el personal no cumple con la vestimenta adecuada, con el procedimiento de lavado de
botas y manos antes de ingresar al area de proceso, el procedimiento de lavado de
herramientas y utensilios de corte, el procedimiento de producto caido al piso, estas
practicas disminuyen el riesgo de que el producto presente proliferacion de
microorganismos patdgenos y de que este contaminado por peligros fisicos y quimicos y si
no se llevan a cabo de manera correcta esto afecta a la inocuidad del producto final y por

consiguiente a la vida de anaquel de mismo.

La temperatura es otro parametro de gran importancia porque a temperaturas bajas el riesgo

de que exista presencia de microorganismos patdgenos es menor y de esta manera se
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asegura la inocuidad del producto. Y es necesario controlar este factor desde la recepcion

de las canales como materia prima, en camaras canaleras, en el proceso de deshuese, valor

agregado, empaque, cdmaras de producto terminado y finalmente en la liberacién de

embarques.

La supervision del producto en la liberacion de embarques también tiene gran impacto

porque en esta parte del proceso se verifica coloracion del producto, trazabilidad y la

presencia 0 ausencia de vacio. Estos factores a evaluar como los anteriores mencionados

también influyen en el aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto porque la

ausencia de vacio en el producto disminuye la vida de anaquel, la coloracién del producto

indica la presencia de microorganismos patdgenos y la trazabilidad es un factor clave para

el seguimiento o solventacion de quejas de clientes.

Tabla 1. Porcentajes de cumplimiento de los resultados de la verificacion del sistema de

inocuidad y calidad.

ETAPA DE PROCESO A

PORCENTAJE DE

PORCENTAJE DE

EVALUAR CUMPLIMIENTO (30 | CUMPLIMIENTO (20 al
de enero a 04 de febrero 25/marzo/2017)
2017)
INSUMOS E INGREDIENTES 9.42% 7.76%
INICIO DE PROCESO 6.93% 8.32%
RECEPCION DE CANALES 9.07% 10.54%
CAMARAS CANALERAS 9.70% 11.11%
INSPECCION DE CANALES 9.25% 10.18%
(PREVIO A DESHUESE)
DESHIUESE 8.14% 10.18%
EMPAQUE 10.61% 11.11%
RESGUARDO EN CAMARAS 11.11% 11.11%
LIBERACION DE 10.77% 10.77%
EMBARQUES
PORCENTAJE TOTAL: | PORCENTAJE TOTAL.:
84.99% 91.08%
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Tabla 2. Registro de Verificacion del sistema de Inocuidad y Calidad realizado en la linea.

“INSUMOS E INGREDIENTES”

Fecha: 04/02/2017

CONDICIONES A EVALUAR CONFORMIDAD OBSERVACIONES
SI/NO
1. Condiciones estructuras de higiene S 4. Las formulaciones no estan
2. Documentos de calidad (certificado Sl estandarizadas.
de calidad, carta garantia, ficha
técnica e hoja de seguridad)
3. PEPS de insumos e ingredientes Sl
4. Formulacion S| (40%)
Porcentaje % por atributo de
fraccionario: | IC: 25%
2.77% Porcentaje total:
Porcentaje 100%
total: 11.11%
“INICIO DE PROCESO”

Fecha: 30/01/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

SI/NO
1. Inspeccion del personal (higiene SI (50%) 1. Esta actividad se realiza de manera
del personal en aduana) aleatoria y se debe llevar a cabo todos
2. Inspeccion de POES de utensilios NO los dias.
3.Soluciones jabonosas y sanitizantes Sl 2. El registro de poes de utensilios no
preparados correctamente se realiza.
4. Temperaturas Sl

Porcentaje % por atributo de
fraccionario: IC: 25%

2.77% Porcentaje total:
Porcentaje 100%

total: 11.11%
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VERIFICACION EN “RECEPCION DE CANALES”

Fecha: 30/01/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

SI/NO

1. Temperatura (materia prima Yy Sl 2. Se realiz6 la inspeccion de las
unidad). canales sin embargo se observa que
2. Materia extrafia (ausente). S| (50%) presentan un elevado contenido de
3. Sanitizacion SI materia extrafia, grasa y pelo.

4, BPM’S  (vestimenta, equipo, SI (40%) 4. Se observa falta de organizacion
contaminacion cruzada, P.P caido al en la descarga de canales y por
piso) consiguiente aumentan las malas
5. POES (sanitizacion del andén) Sl practicas, principalmente la
6. Condiciones de equipo (anden max. Sl contaminacion  cruzada y el

10°, pistdon neumatico, bomba de vacio).

porcentaje de producto caido al piso
aumenta.

Porcentaje % por atributo de
fraccionario: IC: 16.66%

1.85% Porcentaje total:
Porcentaje total: | 100%

11.11%

VERIFICACION EN “CAMARAS CANALERAS”

Fecha: 31/01/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

SI/NO
1. Temperatura de la camara max. 4° Sl
2. Materia extrafa (ausente). SI (50%)
3. POES (limpieza y sanitizacion de la Sl
camara)
4. verificar temperatura de la canal (se Sl

debe estabilizar a 4°)

Porcentaje % por atributo de
fraccionario: IC: 25%

2.77% Porcentaje total:
Porcentaje total: | 100%

11.11%
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VERIFICACION EN “INSPECCION DE CANALES (PREVIO A DESHUESE)”

Fecha: 02/02/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

SI/NO

1. Temperatura de sala de deshuese max. Sl 3. Se realizo la inspeccion de las
10°C canales sin embargo se observa
2. Temperatura de la canal max. 4 °C Sl que presentan un elevado
3. Materia extrafa Sl contenido de materia extrafa,
4. BMP’S (sanitizacion de la canal) NO grasa y pelo. Se trimea y
5. MRE S| sanitiza el area afectada.

6. Trazabilidad S| 4. El operador no realiza esta

actividad de manera correcta.

Porcentaje % por atributo de
fraccionario: 1.85% | IC: 16.66%
Porcentaje total: Porcentaje total:
11.11% 100%

“VERIFICACION EN “DESHUESE”
Fecha: 02/02/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

SI/NO
1. Inspeccidn de producto SI 3. No se realiza esta actividad.
2. Temperatura de sala de deshuese max. Sl 6. El personal no realiza de
10°C manera correcta el
3. Temperatura de la canal méax. 4 °C NO procedimiento de producto
4. Materia extrafa Sl caido al piso.
5. Condiciones de equipos SI
6. BPM’S (vestimenta, herramientas, P.P. SI (40%)

caido al piso, contaminacion cruzada).

Porcentaje % por atributo de
fraccionario: 1.85% | IC: 16.66%
Porcentaje total: Porcentaje total:
11.11% 100%
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VERIFICACION EN “EMPAQUE” Fecha:
02/02/2017
CONDICIONES A EVALUAR CONFORMIDAD OBSERVACIONES
SI/NO
1. Inspeccion del material de empaque Sl 11. EIl tiempo de retencion de
2. Higiene (area y material de empaque) Sl tarimas es por mayor al
3. Trazabilidad Sl tiempo Optimo 0 necesario y
4. Inspeccion de producto empacado Sl esto ocasiona amontonamiento
5. temperatura max. 10° Sl 0 desorden en la sala de
6. Materia extrana Sl proceso.
7. Criterios de vacio Sl
8. Condiciones de equipo Sl
9. Etiquetado (pruebas selectivas) Sl
10. Estiba Sl
11. Tiempo de retencién de tarima. SI (50%)
Porcentaje fraccionario: | % por atributo
1.01% de IC: 9.09%
Porcentaje total: 11.11% | Porcentaje total:
100%

VERIFICACION EN “RESGUARDO EN CAMARA”

Fecha: 03/02/2017

CONDICIONES A EVALUAR CONFORMIDAD OBSERVACIONES
SI/NO
1. Acomodo Sl
2. Estiba Sl
3. Etiqueta Sl
4. Temperatura (fresco max. 4°, congelado Sl
max. -18°)
5.PEPS Sl
Porcentaje fraccionario: | % por atributo de
2.22% IC: 20%
Porcentaje total: 11.11% | Porcentaje total:
100%
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VERIFICACION EN “LIBERACION DE EMBARQUE

Fecha: 01/02/2017

CONDICIONES A EVALUAR

CONFORMIDAD

OBSERVACIONES

8. Le falta capacitacion al
personal operativo en general,
acerca de BPM's vy la
importancia de llevarlas a cabo en
un proceso productivo.

Porcentaje integrado de cumplimiento: 91.08% ;IO
2. Vacio Sl
3. Materia extrafa Sl
4. Coloracién de producto Sl
5. Revision de etiqueta Sl
6. Higiene del transporte Sl
7. Condiciones estructurales del transporte Sl
8. BPM’S Sl (70%)
9. Certificados de fumigacion Sl
10. Estiba de tarimas Sl
Porcentaje % por atributo de

fraccionario: 1.11% | IC: 10%

Porcentaje total: | Porcentaje

11.11% 100%
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Un factor clave dentro de la validacion del sistema es la temperatura, porque es un
pardmetro que se debe monitorear y evaluar ya que es uno de los factores de gran impacto o
relevancia, que influyen directamente en la vida de anaquel del producto por la facilidad de
reproduccion bacteriana a altas temperaturas y por consiguiente a bajas temperaturas
disminuye el crecimiento microbiano, por ello la importancia de controlar este factor, y la

inocuidad del producto porque se inhibe el desarrollo de microorganismos patégenos.

Un método practico y de facil comprension de la interpretar de los resultados de los
monitoreos, es mediante gréficas, esto con el fin de evaluar el comportamiento de las

temperaturas durante los meses de enero, febrero y marzo.

Para ello se tomd la base de datos de los registros de temperaturas de la cAmara de producto

terminado fresco, cdAmara de producto terminado congelado y camaras canaleras.

En la figura 3 se observa que durante el mes de febrero hubo una temperatura que alcanzo
el limite marginal que es de 2.5°C, esto debido a un deshielo ocasionado por la
programacion deficiente de los difusores en la camara, sin embargo no alcanza el limite
critico que es de 4°C y estd dentro del rango de temperaturas recomendables. Durante el
mes de marzo se observa un ascenso en la temperatura que en meses anteriores se mantuvo
en un rango de entre -3°C a -2°C y se eleva a un rango de -1°C a 2°C, debido a una
programacion del equipo realizada por el personal de mantenimiento para implementar un

sistema de ahorro de energia.
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En la figura 4, durante el mes de febrero y marzo se observa que hubo temperaturas por
arriba del limite critico, esto debido a que en la camara de congelados se presentan mas
areas de oportunidad ocasionada por la frecuencia mayor de deshielos presentados en la
camara de congelados. Cuando esto sucede se le reporta la problematica al departamento

de mantenimiento para que resuelva el problema.
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Figura 4. Temperatura de la camara de producto terminado congelado durante los meses de
enero, febrero y marzo.
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En la figura 5 se observa una desviacion durante el mes de febrero debido a una falla
técnica del equipo, la accidn correctiva que se tomé para esa problematica fue reportar la

desviacion al area de mantenimiento para que lo solventara inmediatamente.
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Figura 5. Temperatura de las camaras canaleras durante los meses de enero, febrero y
marzo.
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En la figura 6 se muestran los resultados del cumplimiento de la concentracion de cloro,

esto se realiz6 anualmente y los resultados obtenidos son del afio 2016, el comportamiento

de la concentracion de cloro es muy variable porque al inicio se presenta un

comportamiento bueno, sin embargo en el transcurso del tiempo este baja el porcentaje de

cumplimiento, y vuelve a subir en el tltimo mes, esto puede estar ocasionado por la falta de

monitoreo al proceso del agua o por las caracteristicas propias del agua que afecten o tenga

consecuencias a la concentracion de cloro que estd presente. Por esta razon se desean

establecer porcentajes de cumplimiento a los registros existentes, para poder realizar 1os

indicadores e identificar faltantes y la causa raiz de las desviaciones que se presenten,

evaluar qué acciones correctivas se tomaron en cuenta en cada desviacion, si es efectiva y

cada cuanto tiempo pasa para que una desviacion se solvente.

100.00%
99.00%
98.00%
97.00%
96.00%
95.00%
94.00%
93.00%
92.00%
91.00%
90.00%
89.00%
88.00%
87.00%
86.00%

Figura 6. Cumplimiento de concentracion de cloro en el agua de proceso.
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5. CONCLUSION

El sistema de calidad implementado en la empresa es efectivo porque se tiene control e
implementacion de temperaturas, BPM's, se llevan a cabo inspecciones de materia prima,
producto en proceso y producto terminado, higiene en las estructuras y equipos, poes,
trazabilidad y cuenta con certificados de fumigacion, sin embargo existen areas de
oportunidad debido a la falta de capacitacion al personal operativo en cuanto a temas de
inocuidad, HACCP, BPM's y también es necesario que se lleven a cabo los registros de

“lavado de utensilios de corte, “limpieza profunda”, “vidrio y plastico rigido quebradizo” y

el registro de articulos sueltos, ya que estos registros no se implementan por el momento.

Se sugiere enriquecer los registros de las areas de calidad y mantenimiento agregandoles
valores porcentuales de cumplimiento para poder evaluar mediante graficas los resultados
de los registros que se implementan, de esta manera sera mas efectiva la evaluacion de la
validacién del sistema que por el momento se lleva a cabo con el registro “verificacion del
sistema de inocuidad y calidad” (tabla 1), es importante que estos los implemente el area de
calidad porque son formatos de los cuales es necesario tener historico para la proxima
auditoria de exportacion que se llevara a cabo el proximo mes (mayo), debido a que la
empresa obtuvo la certificacion HACCP recientemente, y se desea empezar a exportar a la

brevedad.

Al realizar la verificacion de sistema de inocuidad y calidad se identificd la necesidad de
contratar personal en el area de calidad con el puesto de supervisor para que lleve a cabo la
verificacion de los registros que no se llevan a cabo actualmente y para organizar de
manera efectiva todas las actividades que no se abarcan por falta de recurso humano, esto
debido a que solo existe un supervisor de calidad que se encarga de monitorear todas las
areas de proceso. El area de oportunidad surge debido a que existen actividades que es
necesario realizarlas llevarlas a cabo al mismo tiempo. Por ejemplo; cuando es dia de
descarga de canales es necesario que el supervisor de calidad esté presente en la descarga,
supervisando al personal y realizando monitoreo de temperaturas y de inspeccion, y por
este motivo no es posible realizar los monitoreos en el &rea de deshuese, de igual manera

sucede cuando hay actividad en la liberacion de embarques, regularmente es necesario
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atender estas areas y se descuida el area de deshuese, por este motivo la necesidad de

considerar la contratacion de una persona para el puesto de supervision.

Para justificar que se necesita personal en calidad se realiz6 un plan de trabajo, con las
actividades que lleva a cabo la persona que esta a cargo actualmente del puesto de

supervisor de aseguramiento de calidad.

Con los resultados de las temperaturas de proceso mediante las graficas de control, y la
verificacion del sistema, se observa gque existe una mejora continua porque debido al paso
del tiempo los resultados tienden a tener mejoras, existe el control de temperaturas e
historicos de certificados de control de plagas y la disminucion de malas practicas hace
posible tener un producto de mejor calidad e inocuidad y por lo tanto disminuyo el
porcentaje de quejas de clientes, por esta razdn fue posible evidenciar su efectividad y por

lo tanto la validacion de los mismos.

La falta de un laboratorio de igual manera es un area de oportunidad porque hace mas
complicado y costoso realizar los analisis microbioldgicos y por esta razén no es posible
realizar andlisis del producto para evaluar la presencia de patdgenos, o realizar vida de
anaquel sin que se tenga que esperar un periodo de tiempo (1 mes), por este motivo no fue

posible realizar la validacion de los poes.
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7. ANEXOS
Evidencia del registro de verificacién\ del sistema de inocuidad y calidad que se llevé a
cabo en la empresa.

Figura 7. Registro de verificacion del sistema
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Tabla 3. Plan de trabajo del supervisor de aseguramiento de calidad

PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Activida Descripcion de la actividad Area Registros | Responsa
d aplicables ble
1. El personal de calidad llega una hora antes de iniciar el proceso para | Aduana
Liberacio | liberar el area, deberd verificar que se encuentre libre de materia | sanitaria
n del &rea | orgénica, agentes fisicos y sin encharcamientos, que la temperatura
sea de 10°C y verificar la concentracion de cloro del agua potable.
El inspector de calidad debera verificar fisicamente la higiene de las | Recepcion
estructuras del area tales como; pisos, paredes, puertas, plataformas | de canales
de inspeccion, rieleria, carruchas y plasticos protectores de luminarias
en mesas de inspeccion. Debera verificar que se cuente con una
bomba de sanitizante para las canales.
El inspector ingresara, observando la puerta de pasillo frio y el marco, | Cémaras
en los cuales buscara la presencia de residuos de materia organica y/o | canaleras

solucion jabonosa desde arriba hasta abajo.

La cdmara debe encontrarse sin neblina ocasionada por el vapor de
agua, y escurrida.

Se observaran las paredes medias-bajas, y al mismo tiempo el piso
antes de pasar con las botas sobre él, en las partes mencionadas, no
debe existir presencian de particulas de grasa macroscopicamente
grandes (mayores a 3cm de radio), gotas de sangre mayores a (1cm de
radio), O residuos de metal que pudiesen llegar a desprenderse de la
rieleria en caso de presentar condensacion se debe esponjear con el
mof, para minimizar el riesgo. Antes de ser ocupada se debe mandar a
prender los equipos de frio, para secar y reducir la temperatura, que
como limite maximo debe tener 4°C, antes de ser ocupada.
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Hora | Activi | Descripcion de la actividad Area | Registros Respon

rios dad aplicables sable
En el area de corte y deshuese en la cual revisara fisicamente la higiene de las | Deshue | 1. Liberacion
estructuras que se encuentran en ella, tales como; pisos, paredes, mesas de acero se de limpieza y
inoxidable, bandas de transporte, tablas nylamid, rodillos de bandas, tanques de sanitizacion

decomiso, carritos de acero inoxidable, taras de plastico, plasticos protectores de
luminarias en mesas de inspeccion y cepilleria de proceso.

preoperativa
de equipos en
area de
empacadora

En la parte de empaque se revisara la higiene del bajante de cajas, estructura de | Empaq
contencion de cajas (armado de producto), via de rodillos para flujo de cajas, ue
basculas de acero inoxidable, paredes, pisos, carritos de acero inoxidable.

En el almacén de producto terminado se deben revisar los ultimos 2 monitoreos | Almacé
de temperatura, plasmados en los registros que corresponden a cada una de las | nde
camaras de conservacion de productos, esto con la finalidad de saber el | product

comportamiento de la temperatura de las cdmaras que se llevaron a cabo durante 0
la noche a si mismo verificar las temperaturas de cada cadmara con el respectivo | termina
termémetro. Dentro de la camara de producto terminado fresco, RAFAGA, do

camara de conservacion de congelado y pasillo de congelados, se inspeccionaran
paredes bajas, pisos en dichas superficies deben estar ausentes de residuos fisicos
tales como (astillas de madera, hule playo, corrugado de cajas, residuos de metal
como clavos de las tarimas, tornillos de las guardas metélicas y cualquier agente
residual que no forme parte de la estructura fisica de las camaras y/o de las
tarimas de producto terminado. Se debe verificar que los difusores se encuentren
en funcionamiento y que la temperatura este dentro del limite critico 6 permitido
indicado en los registros correspondientes.
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Actividad Descripcion de la actividad Area Registros Responsable
aplicables
El inspector de calidad debera verificar la Area de
higiene de las estructuras de esta &rea: pisos, embarques

paredes, puertas, techos, mesa, protector de
luminaria de mesa de inspeccion, bebederos y
lava manos. Deberd asegurarse que haya
soluciones jabonosas para el lavado de botas y
que no exista presencia de residuos fisicos tales
como (astillas de madera, hule playo, corrugado
de cajas, residuos de metal como clavos de las
tarimas, tornillos de las guardas metélicas y
cualquier agente residual que no forme parte de
la estructura fisica de las camaras y/o de las
tarimas de producto terminado.

El inspector de calidad debera verificar que la
unidad tenga la suficiente capacidad de
enfriamiento, para el uso que se necesite, esto se
demostrara indicando en su propio display la
temperatura con la cual se necesite transportar el
producto, sea fresco (0°C) 6 congelado (-18°C).
Revisara visualmente las paredes, techo y piso
de la unidad, los cuales deben encontrarse libres
de materiales de riesgo contaminante, como lo
seria materia organica, metales como clavos,
tornillos, alambres, etc. Plasticos u olores ajenos
a la estructura de la caja interna

Embarques de
producto
terminado
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios Actividad Descripcion de la actividad Area Registros Responsa
aplicables ble
2.Funciones | Realiza la inspeccion de paredes, pisos, estructuras de
en aduana | acero inoxidable, jaboneras, puertas y techos. Se
sanitaria realizara una verificacion de la concentracion de cloro
libre, en el agua potable procedente de las llaves de los
lavamanos. Supervisa y verifica que se lleven a cabo
los procedimientos de la aduana, que son lavado de
botas y manos, se realiza una inspeccion visual de la
ausencia de barba y ufias largas. Y una inspeccion del
correcto lavado de cascos, mandiles y utensilios de
corte.
3.Recepcion | Deberd verificar que se cuente con las condiciones 1. Recepcién e
de canales | para la operacion como; que se cuente con una bomba inspeccion de
de sanitizante para las canales, que la bascula aérea y canales
que el piston este en condiciones Optimas para su 2. Inspeccion de
funcionamiento, durante la actividad se monitorea la canales
temperatura del centro térmico de las canales.
4. Camaras | El inspector de calidad debera verificar que la 1. Control de
canaleras temperatura de las camaras canaleras sea de 4°C y que temperatura en

el centro térmico de las canales resguardadas sea de
maximo 4°C.

Debera verificar que no haya presencia de
condensacion y en caso de que se presente se debera
esponjear para minimizar el riesgo.

camaras
canaleras PC.
2. Registro de
condensados
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Actividad Descripcion de la actividad Area Registros Responsa
aplicables ble
5. Area de | Debera verificar que el personal porte la vestimenta 1. Control de
Deshuese | adecuada antes, durante y al final del proceso que es; temperatura de

ropa blanca, cofia o escafaldra, cubre bocas, guantes y
casco, deberd verificar la temperatura de todos los
esterilizadores antes de ser utilizados y durante el
proceso, la temperatura que deben tener los
esterilizadores es de 72°C como minimo, que la
temperatura de la sala sea de maximo 10°C, se debe
monitorear la temperatura del centro térmico de la
canal y la temperatura durante el tiempo de corte y
deshuese y este debe ser de maximo 4°C. El inspector
de calidad supervisara en la linea de proceso, el
cumplimiento del procedimiento de producto caido al
piso, utensilios de corte que por accidente caigan al
piso 6 toquen superficies de no contacto directo.

sala de deshuese
PC.

2. Control de
temperatura de
producto.

3. limpiezay
sanitizacion
poes operativo
(equipo y
personal)
deshuese.

4. Control de
cloracién de
empacadora

5. Registro de
utensilios de
corte del area de
empacadora
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Actividad Descripcion de la actividad Area Registros responsable
aplicables
Se inspeccionara el cumplimiento del codigo de 6.Registro de
colores. condensados

Se inspeccionara que el producto que se encuentre en
la linea de proceso no presente acumulamientos, de ser
asi se debe dar aviso al supervisor de produccion para
que resguarde dicho producto 6 reduzca la velocidad
de proceso.

Se supervisaran visualmente los techos, difusores y
rieleria, a fin de evitar exceso de condensacion, para
evitar que el producto corra riesgo de ser contaminado
por condensacion.

El producto que tenga la necesidad de re-empacarse, se
hard de inmediato, ya que el mantenerlo tiempo
innecesario en el area de proceso, acorta la vida de
anaquel del mismo.

Se supervisara la limpieza en seco de los equipos que
no pueden recibir liquidos 6 humedas en exceso como
los tableros de béasculas.
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Actividad Descripcion de la actividad Area Registros responsable
aplicables

4. El inspector de calidad revisara una caja de producto 1. Inspeccidn

Empaque | terminado con una frecuencia de cada 2 horas, y verificacion
revisando lo siguiente: de vacio
Se revisara el vacio que ejerza la bolsa termo- 2. Pruebas
adherible al producto no forme burbujas de aire selectivas de
mayores a .5cm de radio en toda la periferia del etiquetado
producto, de ser asi se re-empacara la pieza y se empacadora
revisara por duplicado. 3. Registro de
Se revisara que el nombre impreso en la etiqueta condensados

corresponda con el nombre real del producto, la fecha
de proceso debe corresponder con la fecha de
inspeccion, la fecha de caducidad debe corresponder
al producto (fresco 30 dias) y (congelado 90 dias),
también debe traer numeracion de folio, lote y
numero consecutivo. EI nombre de cliente y empresa
se encuentran en la parte superior de la misma y la
temperatura de manejo debe ser para fresco maximo
4°C, y congelado -18°C.
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PLAN DE TRABAJO DE SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Horarios | Actividad Descripcion de la actividad Area Registros responsable
aplicables
5. Almacen | El inspector de calidad revisara que la cAmara de 1. Control de
de producto | frescos y de congelados esten dentro de los limites temperatura
terminado permisibles en este caso a maximo 4°C y -18°C de almacén
respectivamente. de
refrigeracion
de producto
terminado
PCC 1B
2. Registro de
temperatura
de cdmara de
congelados
PC
6. Area de | El inspector de calidad debera verificar que las 1.
embarques | cajas de las tarimas del embarque sean Temperaturas
inspeccionadas y que las bolsas de producto no de salida de
presenten ausencia de vacio y que el nombre de la producto de
etiqueta coincida con lo que esta en la caja. empacadora

La temperatura del producto sera verificada con
un muestreo de las cajas, la cual debe cumplir con
la temperatura igual a 4°C si se trata de producto
fresco, y -18°C si es producto congelado.
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