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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo realizar un diagndéstico, determinar los problemas
principales y plantear una propuesta de mejora para la empresa Pro Yin, dedicada a la
comercializacién de recursos hidrobioldgicos refrigerados y congelados. Para ello, se aplicd
la lista de verificacion de higiene en planta, basada en los Principios Generales de Higiene
del Codex Alimentarius, en la cual se obtuvo 68 puntos de cumplimiento, que corresponde
a condiciones “deficientes” de higiene. Asi mismo, se aplicé la encuesta de estimacion de
costos de calidad, obteniéndose un porcentaje del costo total de calidad respecto a las ventas
brutas de 10,19%, que ubica a la empresa en un rango de costo de calidad “moderado-alto”;
es decir, tiene una gestion de la calidad orientada mas a la evaluacion que a la prevencion.
Para identificar y seleccionar los principales problemas, se utilizaron herramientas de calidad
como la tormenta de ideas y la matriz de seleccion de problemas, y a partir de ello, se
establecio la propuesta de mejora. De acuerdo a los resultados obtenidos, la principal
deficiencia de la empresa es no contar con procedimientos escritos, registros, programas de
capacitacion, mantenimiento y calibracion. Por ese motivo, la propuesta consiste en elaborar
un Manual de Buenas Practicas de Manufactura y un Programa de Higiene en base a la
normativa nacional sobre inocuidad en alimentos, en este caso el Decreto Supremo N° 040-
2001-PE, que aprueba la norma sanitaria para las actividades pesqueras y acuicolas,
aplicables a las etapas de extraccion o recoleccion, transporte, procesamiento y
comercializacién de recursos hidrobiolédgicos. Finalmente, se realizé una comparacion entre
la situacion actual de la empresa y la que se alcanzaria luego del desarrollo de la propuesta

de mejora.

Palabras claves: buenas practicas de manufactura, programa de higiene, comercializacion

de recursos hidrobioldgicos



l. INTRODUCCION

La demanda de Lima Metropolitana y Callao de recursos hidrobiologicos frescos y
congelados es abastecida por el comercio mayorista y minorista. En setiembre del 2015, la
comercializacién en estado fresco en los mercados mayoristas pesqueros alcanzé un total de
11 569 TM, el mismo que es superior en 1 321 TM (12,9 por ciento) respecto al mismo mes
del 2014; del total comercializado en estos mercados, el 52,4 por ciento se expendieron en
el mercado de Ventanillay el 47,6 por ciento en Villa Maria del Triunfo (PRODUCE, 2015).
Sus compradores son esencialmente mercados de abasto, intermediarios que abastecen a
restaurantes de su ambito de influencia, asi como compradores minoristas (amas de casa,

ambulantes, entre otros) (Carpio y Vila, 2010).

Las empresas intermediarias de abastecimiento de recursos hidrobiologico tienen como
principales clientes a restaurantes, cebicherias, chifas, sushi-bars, casas de juego y ocio,
hoteles, entre otros. El sector restaurantes y hoteles se encuentra en constante crecimiento,
debido a la expansidn de locales, la amplia gama de alternativas de consumo en nuestro pais,
mejores infraestructuras, y la incidencia muy favorable del turismo interno y externo. Es por
ello, que la inocuidad e higiene en la comercializacion de estos productos debe ser
desarrollada bajo estandares de calidad més exigentes y cumpliendo con la normatividad
nacional, pues en su éxito esta la seguridad alimentaria de los consumidores y el prestigio
de la gastronomia nacional. En dicho sentido, la empresa Pro Yin, comercializadora de
recursos hidrobiol6gicos, no cumple con los principios generales de higiene en su totalidad.
Esta situacion se ve reflejada en la falta de manuales, programas, procedimientos, registros

y demas documentos necesarios para la correcta realizacion de sus procesos.

Pro Yin ha logrado destacarse frente a sus competidores gracias a sus principales valores,
que son: la calidad y la puntualidad en sus entregas. Sin embargo, la empresa necesita mas

orden 'y mejor organizacion, fortalecer sus capacidades y desarrollar habilidades enfocadas



a la calidad de sus productos y del servicio que ofrecen, a través de instrumentos como son
el Manual de Buenas Practicas de Manufactura y el Programa de Higiene, debido a que no
estd siguiendo los lineamientos que la normativa nacional exige respecto a la inocuidad

alimentaria.

Por lo anteriormente expuesto, se plante6 como objetivo realizar un diagndstico de la gestién
de la inocuidad de la empresa Pro Yin. Para lo cual se utilizaron herramientas de calidad y
se elabor6o un Manual de Buenas Practicas de Manufactura y un Programa de Higiene en
base a la normativa nacional sobre inocuidad en alimentos. Adicionalmente, se realiz6 una
estimacion de los costos de calidad en la empresa y posterior a ello, se comparé la situacién

actual de la empresa y la que se alcanzaria luego del desarrollo de las mejoras propuestas.



Il.  REVISION DE LITERATURA

2.1. GENERALIDADES SOBRE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS

2.1.1. Definiciones sobre higiene de los alimentos

Contaminacién: introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el
medio ambiente alimentario. (FAO/OMS, 2009)

Contaminacién cruzada: transferencia de microorganismos o agentes patdgenos de
alimentos crudos a alimentos listos para el consumo, lo que provoca su insalubridad.
(OMS, 2007)

Desinfeccion: reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio ambiente,
por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la
inocuidad o la aptitud del alimento. (FAO/OMS, 2009)

Higiene de los alimentos: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.
(FAO/OMS, 2009)

Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causardn dafio al
consumidor cuando se preparan y/o consuman de acuerdo con el uso que se destinan.
(FAO/OMS, 2009)

Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias
no deseables. (FAO/OMS, 2009)

Manipulador de alimentos: toda persona que manipule directamente alimentos envasados
0 no envasados, equipo Yy utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que entren
en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los requerimientos
de higiene de los alimentos. (FAO/OMS, 2009)



2.1.2. Importancia de implementar los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos

Segun FAO/OMS (2009) los Principios Generales de Higiene de los Alimentos establecen
una base sélida para asegurar la higiene de los alimentos y deberian aplicarse junto con cada
codigo especifico de practicas de higiene, cuando sea apropiado, y con las directrices sobre
criterios microbiologicos. Se reconoce internacionalmente que los controles descritos son
fundamentales para asegurar que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo. Los
Principios Generales se recomiendan a los gobiernos, a la industria (incluidos los
productores individuales primarios, los fabricantes, los elaboradores, los operadores de

servicios alimentarios y los revendedores) asi como a los consumidores.

La disponibilidad de alimentos inocuos mejora la salud de la poblacion ademas de ser un
derecho humano basico. Los alimentos inocuos contribuyen a la salud y a la productividad
y brindan una plataforma efectiva para que exista progreso y haya un alivio de la pobreza.
Las personas estan cada vez mas preocupadas por los riesgos para la salud que plantean los
patdgenos microbianos y las sustancias quimicas potencialmente peligrosas en los alimentos.
Hasta un tercio de las poblaciones de los paises desarrollados se ven afectadas por las
enfermedades transmitidas por los alimentos cada afio, y es probable que el problema esté
aun mas diseminado en los paises en desarrollo. Los pobres son los mas susceptibles a la
enfermedad. Las enfermedades diarreicas transmitidas por los alimentos y el agua, por
ejemplo, son las principales causas de enfermedad y muerte en los paises menos
desarrollados. La diarrea es el sintoma més comun de enfermedad transmitida por los
alimentos, pero otras consecuencias serias incluyen insuficiencia renal y hepatica, trastornos
cerebrales y neuroldgicos, y muerte. Las complicaciones debilitantes a largo plazo de la

enfermedad transmitida por los alimentos incluyen artritis reactiva y parélisis (OMS, 2002).

Las enfermedades transmitidas por los alimentos no s6lo afectan de manera significativa la
salud y el bienestar de las poblaciones sino que también tienen consecuencias econémicas
para los individuos, las familias, las comunidades, los negocios, y los paises. Estas
enfermedades imponen una carga sustancial en los sistemas de salud y reducen notablemente
la productividad econdmica. Los individuos pobres tienden a vivir dia a dia, y la pérdida de
ingresos que causa la enfermedad transmitida por los alimentos prolonga el ciclo de pobreza
(OMS, 2002). 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
4



provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos, para la salud y la economia
(FAO/OMS, 2009).

La centralizacion de la produccion de los alimentos y el aumento colectivo requieren la
elaboracion, manipulacién, conservacion y transporte de cantidades, cada dia mas
importantes, de materias primas y productos envasados y el desplazamiento continuo y
masivo de personas. Esto hace que los riesgos de trastornos de origen alimentario hayan
aumentado considerablemente, incluso en los paises desarrollados. De esta situacion se
deriva la importancia de que las industrias deben mantenerse limpias por los medios mas
apropiados y, asimismo, las dependencias deben someterse a desinfeccion, desinsectacion y
desratizacién con la periodicidad necesaria. Asi, la industria alimentaria requiere la
implementacion de un sistema adecuado de limpieza y desinfeccion en conjunto, mediante
un programa de higiene en todas sus instalaciones, especialmente en sus fabricas, donde los
niveles de contaminacidén ambiental y de superficies deben estar reducidos al minimo posible
para garantizar las mejores condiciones sanitarias de los alimentos elaborados y cumplir con

la normativa vigente (Puig-Duran, 1999).

2.1.3. Prevencion de enfermedades transmitidas por los alimentos

Para paliar el problema de las enfermedades transmitidas por los alimentos es necesaria la
participacion continua de todos los sectores involucrados, esto es, las autoridades
gubernamentales, los propietarios industriales, los operarios dedicados a estas actividades y
los consumidores. La adopcidn de medidas practicas en los propios negocios relativas a las
innovaciones técnicas de los procesos, en los modelos de organizacion productiva, en la
gestion administrativa, en la inversion para el mejoramiento de la infraestructura de trabajo,
entre otras acciones, sin duda ayudaran positivamente a mejorar la operatividad de la
empresa. Las autoridades de salud y otras instituciones afines deberian promover las
campafias de capacitacion y promocion publicitaria en el sentido de adoptar medidas
practicas para lograr la inocuidad de los alimentos que se preparan o procesan, ya sea a nivel

de la familia en el hogar o a nivel comercial (Kopper et al. 2009).

Kopper et al. (2009) describe los principales factores criticos a ser considerados y las
medidas recomendadas que deben ponerse en préactica a fin de lograr la inocuidad en los

alimentos de cualquier origen que se preparan o procesan para el consumo humano.



a. Materias primas e ingredientes: deben indicar su procedencia y se debe poder
verificar que son aptos para el consumo. Los suministradores de estos productos deben ser
reconocidos y estar registrados ante las instancias legales de modo que se ajusten a las

normas vigentes y cumplan con la calidad higiénica y sanitaria correspondiente.

b. Temperatura: como regla general las materias primas alimenticias como las carnes
de todo tipo, frutas, vegetales, productos lacteos crudos o procesados deben de mantenerse
a temperaturas de refrigeracién maxima de 4° C. Con ello se evita o se reduce la accion de
las bacterias patdgenas y de descomposicion propias posiblemente presentes en los
alimentos. Es importante tomar en cuenta que aun cuando bacterias patégenas no estén
presentes, se debe tratar el alimento como si realmente lo estuvieran. De esta manera se esta

dando un mayor margen de seguridad y evitar el riesgo de que se multipliquen.

C. Salud y buenos habitos de las personas que elaboran los alimentos: la
verificacion periddica de la salud del personal que elabora los alimentos debe ser una medida
de control obligatoria por las autoridades nacionales de salud en mutuo acuerdo con las
empresas alimentarias. Los buenos habitos higiénicos de los operarios: uso de uniformes,
delantales, gorros, guantes, manos limpias, cabello cubierto, uso de cubre bocas, trabajo sin
joyas como anillos, relojes o collares; la higiene personal cotidiana, lavarse las manos con
jabon desinfectante y secarselas cada vez que se usan los sanitarios durante la jornada de

trabajo deben ser una préctica obligatoria y de rigor que cada operario debe cumplir.

d. Limpieza e higiene de utensilios, equipos y espacios de trabajo: los utensilios que
estan en contacto directo con los alimentos, equipos de trabajo y los espacios fisicos de
trabajo deben estar limpios y desinfectados, porque si no se limpian e higienizan

cuidadosamente se pueden convertir en reservorios de bacterias y hongos.

e. Manejo adecuado de los desperdicios: las empresas donde se preparan alimentos
generan diariamente desperdicios que pueden volverse fuentes de contaminacion y criaderos
de animales indeseables que ponen en riesgo la inocuidad de los alimentos. En este sentido,
se deben recoger estos desechos y colocarlos en contenedores o recipientes revestidos de

bolsas plasticas para facilitar el traslado a los depdsitos finales de la basura.



f. Uso de agua potable: el agua necesaria para la preparacion de los alimentos debe
ser potable, libre de bacterias y parasitos patdgenos y cualquier otra sustancia nociva a la
salud humana. En los paises en vias de desarrollo en muchos casos no se dispone de agua de
buena calidad; ante esta situacion es indispensable que las autoridades de gobierno aporten

la infraestructura y tecnologia necesaria a fin de surtir de agua potable a la poblacion.

g. Verificacion de medidas e instrumentos: en los lugares en que se preparan
alimentos frecuentemente se requiere medir con precision las cantidades de sustancias que
se van a mezclar ya sea para formular, procesar o limpiar. Dichas actividades deben de
hacerse con responsabilidad y mucho cuidado porque se pueden cometer errores en las
determinaciones de las sustancias a utilizar y en consecuencia se puede poner en riesgo la
inocuidad de los alimentos producidos. Por otra parte, es obligatorio verificar que los
instrumentos utilizados para medir y controlar los procesos alimentarios, funcionen

correctamente.

h. Distribucion, limpieza, iluminacion y ventilacion de los espacios: la distribucion
adecuada de las distintas secciones ayuda a ejecutar el trabajo de forma organizada, funcional
y eficiente. Los lugares para guardar materias primas, ingredientes, utensilios y equipos,
vestidores con accesorios de trabajo deben estar bien identificados; ello ayuda a crear una
rutina de trabajo ordenada, repercutiendo positivamente en la inocuidad alimentaria. Las
salas de proceso, cuartos de almacenamiento, vestidores, sanitarios y otras instalaciones
deben estar siempre limpios y bien disefiados de modo que se facilite la limpieza. Para un
buen trabajo de los operarios debe haber buena iluminacion que ayuda a una mejor
visualizacion y poder ver claramente las lineas de procesamiento. Por otra parte, es
importante mantener una ventilacion apropiada de modo que se evite la acumulacion de aire

viciado o polvo.

i Factores varios para lograr la inocuidad de los alimentos: la capacitacion, la
concienciacién y la motivacion al personal de trabajo de una empresa de alimentos son
elementos importantes. Los operarios que disponen de agudeza sensorial y que son capaces
de detectar anomalias en el olor, color, sabor y textura de los alimentos deben participar en
decisiones como el rechazo o aceptacion en los procesos de compra de materias primas en
base a la frescura y otros atributos propios de los productos de buena calidad. La capacidad
sensorial de las personas que reciben productos como el pescado o mariscos, carne de aves,
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res o puerco, leche, verduras son importantes en el momento de tomar decisiones; lo mismo
ocurre en situaciones que pongan en duda posibles fallas en los procesos donde se debe elegir

si el alimento es 0 no apto para el consumo.

De la inocuidad y la calidad de los alimentos que consume la poblacién depende, en gran
medida, su salud. Los propietarios, los encargados de los negocios y el personal involucrado
en la produccidn, el procesamiento, la preparacion, la venta y el consumo de alimentos deben
ser conscientes y conocer los riesgos que conlleva el consumo de alimentos de calidad e
inocuidad dudosas. Por esta razon, estan obligados a adoptar y aplicar las reglas basicas para
lograr la inocuidad de los alimentos, reconociendo ademas el impacto socioeconémico de la
inocuidad alimentaria no sélo frente a su poblacion, sino también por la imagen de prestigio
que se proyecta al exterior, tan importante en el mundo globalizado y moderno actual
(Kopper et al. 2009).

2.1.4. Contaminacion en los alimentos

La naturaleza de los contaminantes es muy diversa, por lo que en el amplio concepto de la
contaminacion debe incluirse todo lo que en cualquier sentido pueda afectar al medio o
causar un efecto dafino, atn en el sentido estético. Otro aspecto que debe tomarse en cuenta

es que la inclusion de los contaminantes es accidental, no intencional (Remes, 1997).

Los efectos perjudiciales de los contaminantes pueden afectar al medio, al producto o al
ambiente en si mismo. Es el caso de la descomposicion o alteracidn de los alimentos, o bien
pueden afectar a quienes hacen uso del medio, del producto o estan en contacto con el
ambiente contaminado, y este es el caso de la transmision de enfermedades o intoxicaciones
(Remes, 1997).

En la Tabla 1 se muestran los tipos y grupos de agentes contaminantes que afectan a los
alimentos, los mismos que se detallan segun el tipo de contaminacion (bioldgica, quimicay

fisica).



Tabla 1: Tipos de contaminacion y agentes contaminantes

Tipo de
contaminacion

Grupo de agentes
contaminantes

Agentes Contaminantes Especificos

Biologica

Microorganismos

Saprofitos
Patdgenos
Toxindgenos

Plagas

Insectos
Roedores
Pajaros

Desechos organicos

Vapores del cuerpo

Grasa de la piel

Secreciones y expectoraciones
Fragmentos de insectos

Materia organica en descomposicion

Vegetales

Hongos venenosos
Algas toxicas, plancton toxico

Quimica

Metales pesados

Plomo, Cadmio, Arsénico, etc.

Residuos de plaguicidas

Insecticidas, rodenticidas, herbicidas.

Residuos de antibibticos

Penicilina, acido penicilinico.

Productos quimicos diversos

Residuos de detergentes y limpiadores
Desechos industriales
Venenos

Productos de autodegradacion

Enranciamiento  (&cidos  grasos
oxidados)

Oxidaciones (sust. oxidadas en
general)

Desnaturalizacion

Accidn enzimatica (sust. fermentadas)

Fisica

Particulas

Polvos

Cosméticos

Cenizas, fibras e hilos
Materia desecada inerte

Radiaciones

Solares, ionizantes, caldricas

FUENTE: Remes (1997)

2.1.5. Limpiezay desinfeccion

Las empresas dedicadas a la elaboracion de productos alimenticios tienen el deber de sacar

al mercado alimentos inocuos. Como es légico el consumidor espera disponer sobre todo, de

alimentos exentos de gérmenes patdgenos y toxinas, que responde en su composicion a los

principios exigibles habitualmente en el comercio y con una capacitad de conservacién

especifica de cada articulo; limpieza y desinfeccidén son inexcusables para alcanzar tal

objetivo, no pudiendo ser sustituidas por ninguna otra (Wildbrett, 2000).



a. Limpieza

Puig-Duran (1999) define la limpieza como la accién limpiadora ejercida por un detergente
constituido por uno o varios componentes de accion tensoactiva. Es una desinfeccion parcial
por arrastre de microorganismos, eliminacion de la suciedad y materia organica. Si bien las
operaciones de limpieza son complementarias a las de desinfeccion, éstas pueden realizarse

conjuntamente, consecutivamente o bien independientemente.

Segun Wildbrett (2000), se entiende por limpieza en términos generales a la separacion mas
completa posible como minimo de dos sustancias unidas entre si fisicamente de forma floja.
Esta separacion debe ser permanente. Tras separar las dos sustancias, la otra se dice que
queda limpia. Los objetivos de la limpieza de las superficies que contacten con alimentos
pueden resumirse como Sigue:

e  Cumplir con exigencias esteticas.

e Restablecer el normal funcionamiento de las instalaciones y utensilios tras su actividad.
e Prolongar la vida util de instalaciones y utensilios

e Asegurar la calidad éptima de los alimentos frente a influencias quimicas

b. Desinfeccion

Puig-Duran (1999) define la desinfeccion como la destruccion de microorganismos,
mediante procedimientos o agentes fisicos o quimicos satisfactorios, aplicados en superficies
limpias de forma que se reduzca el nimero de organismos a un nivel tal, que no da lugar a

contaminacion peligrosa en los alimentos que contacten con las superficies desinfectadas.

Segun Hayes (1993), la desinfeccion comprende los procesos implicados en la destruccion
de la mayoria de los microorganismos de la superficie del equipo, pero no necesariamente
de las esporas bacterianas. Aunque presentan algunos microorganismos viables no afectan a

la calidad microbiol6gica de los alimentos que contactan con las partes infectadas.

2.1.6. Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa de Higiene
El Ministerio de Salud en el Decreto Supremo N°040-2001-PE, define a las Buenas Practicas
de Manufactura como un conjunto de practicas de higiene adecuadas, cuya observancia

asegura la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas.
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Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) contienen requisitos y directrices para la
fabricacion de productos de alimentos y medicamentos en un ambiente higiénico. La
Administracion de Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos (FDA, por sus siglas
en inglés) ha desarrollado BPM para todos los alimentos, y hace cumplir dichos lineamientos
para todos los alimentos, excepto los productos de carne, aves de corral y huevos (Keener,
2007).

Segln Keener (2007), en las Buenas Practicas de Manufactura se tienen en cuenta los
siguientes aspectos:

e Mantenimiento general de las instalaciones fisicas

e Limpiezay desinfeccion de equipos y utensilios

e Adecuado almacenamiento y manipulacion de material limpio y utensilios

e Control de plagas

e Uso y almacenamiento de productos de limpieza, desinfectantes y plaguicidas

e Capacitacion del personal

e Disefio de planta

e Aseguramiento de la calidad

Por otro lado, los Procedimientos Operativos Normalizados de Higiene, son los
procedimientos por escrito necesarios para garantizar las condiciones de higiene en la planta
de alimentos. Ellos incluyen pasos por escrito de la limpieza y desinfeccion para prevenir la
adulteracion del producto. Son necesarios en todas las plantas de procesamiento, por los que
las BPM pueden ayudar a guiar la planta cuando estos procedimientos se estan desarrollando.
Son especificos de cada planta en particular, pero pueden ser similares a las plantas de la
misma o una industria similar. Todos los Procedimientos Operativos Normalizados de
Higiene deben documentarse adecuadamente y ser validados. Tanto los procedimientos
preoperacionales (antes de que comience el procesamiento diario) y operacionales (durante
el proceso) estan incluidos para evitar que el producto directo se contamine o sea adulterado.
Por lo tanto, la decisidn acerca de la frecuencia para la limpieza y desinfeccion de las lineas
de procesamiento estan incluidas en los Procedimientos Operativos Normalizados de

Higiene de la planta y en la documentacion de apoyo (Keener, 2007).
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En el Decreto Supremo N°040-2001-PE, del Ministerio de Salud, incluye a los
Procedimientos Operativos Normalizados de Higiene en el capitulo Ill: Requerimientos
Operativos, subcapitulo Il: Programa de Higiene y Saneamiento. Los define como los
procedimientos, metodologias y controles aplicados para mantener en condiciones
sanitarias, la estructura fisica, materiales, equipos, materias primas, abastecimiento de agua,
superficies de trabajo, habitos del personal operativo, facilidades sanitarias, asi como el

control de plagas y animales domésticos.

La normativa nacional vigente, a través del Decreto Supremo N°004-2014-SA, del
Ministerio de Salud, establece en el articulo 58-B que los Principios Generales de Higiene
del Codex Alimentarius comprenden el Programa de Buenas Practicas de Manipulacion o
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS).
La micro y pequefia empresa (MYPE) debe contar obligatoriamente con la certificacion de
Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius (PGH), esta expresa la verificacion
de la correcta aplicacion de dichos principios, la cual es otorgada por la Autoridad de Salud
de nivel nacional o la que ésta delegue. La certificacion se otorga por establecimiento de
fabricacién de alimentos y bebidas, tiene una vigencia de dos afios contados a partir de la
fecha de su otorgamiento; e indica que es responsabilidad de la empresa mantener las
condiciones sanitarias en las cuales se otorgd la certificacion, durante el periodo de vigencia
de la misma; asi como contar con la certificacion vigente permanentemente durante el

ejercicio de su produccion.

2.2. GENERALIDADES SOBRE COMERCIALIZACION

Ugarte (2003), citado por Castellanos (2012), plantea que la comercializacion es el conjunto
de las acciones encaminadas a comercializar productos, bienes o servicios. Segun este autor,
comercializar se traduce en el acto de planear y organizar un conjunto de actividades
necesarias que permitan poner en el lugar indicado y el momento preciso una mercancia o
servicio logrando que los clientes, que conforman el mercado, lo conozcan y lo consuman.
En este sentido, Kotler (1995) plantea que el proceso de comercializacion incluye cuatro
aspectos fundamentales: ¢cuando?, ;dénde?, ;a quién? y ;como?. En el primero, el autor se
refiere al momento preciso de llevarlo a efecto; en el segundo aspecto, a la estrategia
geografica; el tercero, a la definicion del publico objetivo y, finalmente, se hace una

referencia a la estrategia a seguir para la introduccién del producto en el mercado.
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En el Peru, el comercio pertenece a las actividades terciarias, que son actividades que no
producen bienes materiales, sino que se dedican a la compra y posterior venta de mercancias
con el fin de satisfacer las necesidades de la poblacion. Segun la Clasificacion Industrial
Internacional Uniforme (CIIU) ubica a las unidades econdmicas que se dedican a las
actividades comerciales en la seccion G en tres grupos de actividad: Venta y reparacion de
vehiculos, comercio al por mayor y comercio al por menor (INEI, 2013). EI comercio al por
menor agrupa 535 mil 447 unidades que representan el 73,1 por ciento, frente a un 20,3 por
ciento de venta al por mayor y un 6,6 por ciento de venta y reparacion de vehiculos
automotores y motocicletas. En el afio 2012, el directorio registra 732 mil 396 unidades
empresariales clasificadas en este sector de las cuales el 96,0 por ciento son micro empresa
el 3,5 por ciento son pequefia empresay el 0,5 por ciento son mediana y gran empresa (INEI,
2013).

2.2.1. Intermediarios en la comercializacion de alimentos

La migracion rural hacia las ciudades y el crecimiento de los centros urbanos hacen que una
mayor proporcion de los gastos en alimentos del consumidor urbano, se destine a los
servicios de comercializacién, tales como transporte, almacenamiento, procesamiento,
empaque y seleccién de productos. También, al aumentar los ingresos, mas servicios de
comercializacién son demandados. Es asi que al tener lugar el desarrollo econdémico, la
proporcion de los gastos del consumidor dedicada a servicios de comercializacion, tiende a
aumentar y el sistema de comercializacion, como coordinador de las actividades de

produccion y consumo, se vuelve mas importante (Harrison, 1976).

Segun Cruz (2010) un canal de distribucion es un conjunto de intermediarios que hacen
posible que los bienes lleguen desde el productor al consumidor. En el canal de distribucion
se realizan funciones de transmision de la propiedad, de transformacién espacial y temporal
y de informacion y comunicacion. Asi, en productos de alimentacion frescos el productor
ofrece por lo general pequefias cantidades de un nimero reducido de productos. El minorista
tiene que ofertar una amplia variedad de productos de muy diferentes origenes que permitan
al consumidor final elegir su cesta de la compra. El consumidor final demanda una cesta de
la compra, de pocos productos y en cantidades reducidas, que se ajuste a su perfil como

consumidor y que es elegida entre un conjunto de productos ofertados por el minorista.
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Desde un enfoque econdmico se justifica la existencia de los intermediarios por la
realizacion mas eficiente de las siguientes tareas:

a. Reduccion del nimero de contactos comerciales (costes de transaccidn): en unos
mercados definidos por un nimero muy amplio de productores y mas ain de consumidores
finales, es necesario que aparezcan unos distribuidores intermedios que reduzcan de forma
significativa el nimero de contactos necesarios para obtener el surtido de productos

deseados.

b. Acceso a economias de tamafio: algunas de las funciones desempefiadas en el canal
de distribucion exigen un determinado volumen para acceder a las economias derivadas del

tamaiio.

c. Acceso a economias de aglomeracion (atraccion de clientes): a partir de un cierto
tamafio existe un mayor poder de atraccion sobre los compradores que estaran dispuestos a
desplazarse a mayor distancia sabiendo que van a encontrar una amplia y variada oferta que

satisfaga sus necesidades.

d. Proximidad a los compradores: las zonas de consumo, por lo general
aglomeraciones urbanas, no coinciden con los lugares de produccion, por lo que es necesario
situar puntos de venta proximos a los lugares de consumo. Esta labor de aproximacion y de
garantia del suministro exige un conjunto de intermediarios especializados en transporte y
almacenamiento de los productos, que ademas tengan una amplia capilaridad para que los

consumidores encuentren un punto de venta proximo a su domicilio.

2.2.2. Comercializacion de productos hidrobioldgicos

El proceso de comercializacion de productos pesqueros como cualquier sistema de
comercializacién de alimentos requiere de la participacion de intermediarios, desde la
extraccion del producto hasta su distribucion y compra por el consumidor o usuario final.
Tal gestion involucra la existencia de la infraestructura adecuada en cada fase de los canales
de distribucién, que permita que los productos pesqueros lleguen al consumidor en
condiciones de calidad y salubridad aceptable (Galecio, 1987).

Segun la informacion brindada por la Gerencia General de la empresa Pro Yin, en base a su
experiencia, en el caso de las empresas dedicadas a la comercializacion de recursos
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hidrobioldgicos, los principales aspectos son: analizar al detalle las operaciones en sus
actividades, conocer las especies que se van a comercializar, los costos en que se incurre y
los precios de venta. Este Gltimo punto, es importante pues se busca tener una postura
competitiva frente a otras empresas del rubro. Una de las actividades claves en este proceso
es la negociacion con los proveedores, ya que la comercializacién de recursos
hidrobioldgicos y el precio de éstos, depende, entre otros factores, de la disponibilidad de
los recursos, la demanda de los mismos de acuerdo a la preferencia de los clientes. Por estos
motivos, el nivel de compra del distribuidor va a permitir negociar mejor y escoger una mejor
calidad del recurso. Los recursos hidrobioldgicos mas comercializados por la empresa en el
periodo 2011-2013, fueron la charella (Cynoscion phoxocephalus), langostino (Litopenaeus

vannamei) y atan (Thunnus albacares).

La comercializacion de pescados refrigerados y congelados es realizada especialmente por
medianas y grandes empresas, que basicamente pueden ser productores (que se dedican a
abastecer el mercado local y principalmente a la exportacién) y los importadores. La venta
interna de productos hidrobioldgicos refrigerados, durante el periodo de enero a setiembre
de 2015, ascendio a 354,55 mil TM y en congelados, a 63,98 mil TM. Lo cual corresponde
a una variacion de 7,3 por ciento y 2,9 por ciento respectivamente, para el mismo periodo de
2014 (PRODUCE, 2015). El consumo de productos pesqueros refrigerados y congelados en
Lima Metropolitana ascendié a 20 mil TM en 2008, reportando un consumo per capita de
2,6 kilos anuales, y medido en equivalente peso vivo, el consumo de recursos pesqueros

congelados asciende a 33 mil TM (Carpio y Vila, 2010).

Los principales clientes de las empresas comercializadoras de productos hidrobiologicos
son: restaurantes, cebicherias, sushi-bars, chifas, casas de juego y ocio. Segun INEI (2015),
durante enero de 2015, el sector alojamiento y restaurantes crecié en 4,04 por ciento,
explicado por la mayor actividad de restaurantes en 4,21 por ciento, respecto al 2014. La
mayor actividad del subsector restaurantes se sustentd en el crecimiento de los negocios de
restaurantes, actividades de servicio de bebidas, otras actividades de servicio de comidas y
suministro de comidas por encargo. Los restaurantes registraron un ascenso de 3,74 por
ciento, entre ellos se evidencia la evolucién favorable de restaurantes turisticos, chifas,
comidas rapidas, cebicherias. EI suministro de comidas por encargo creci6 35,29 por ciento
por servicio de preparacion y distribucion de alimentos para eventos, sustentado en nuevos
contratos y paquetes de servicio integral para bodas, aniversarios, cocteles y otros agasajos.
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Alrededor del 38 por ciento del total de los gastos de un restaurante se destina en la compra
de insumos para elaborar las comidas. En este caso, el gasto en insumos se incrementa
considerablemente por el mayor precio de los pescados y mariscos. Los establecimientos de
comida méas grandes, usualmente compran los productos pesqueros a intermediarios
especializados, generalmente productos de alta calidad, tamafio estandar y en volimenes
importantes, siendo los intermediarios los que se encargan de abastecer la presentacion
requerida: filetes, enteros, cortados en trozos, slices, etc. Generalmente, la compra de
recursos es diaria y la modalidad de pago es variada, pudiendo ser semanal, cada 10 dias,
tres dias e inclusive diaria, de acuerdo a la cantidad de kilos solicitada (Carpio y Vila, 2010).

Segun la Revista Suplemento de Proveedores EP (2012) las empresas proveedoras se
preocupan por brindar productos de calidad. Aunque este es un punto a favor, ya no es
suficiente. Por ello, existe cierta preferencia por aquellas empresas que estan dispuestas a
brindar una atencion rapida y adecuada en caso de emergencia. En adicidn, sus clientes
exigen, que cumplan sus expectativas pase lo que pase, que las condiciones de pago y lineas
de crédito sean flexibles, ya que los contratos no son de por vida y se cuenta con una amplia
carta de proveedores. De la misma manera, los certificados de calidad y buenas practicas son
primordiales, les da seguridad y confianza, ademas de ayudar a mantener los altos estandares

de hoteles cinco estrellas.

Segun la informacidn brindada por la Gerencia General de la empresa Pro Yin, indica que la
gran mayoria de clientes toman mas en cuenta los precios de venta ofrecidos por las empresas
comercializadoras de productos hidrobiolégicos dado por un buen manejo en todas sus
operaciones, como es el caso de tener un espacio acondicionado para las operaciones,
movilidades acondicionadas para productos perecibles, personal idoneo de reparto, precio

de costo para la obtencion de una materia prima de 6ptima calidad, entre otros.

2.3. CONSIDERACIONES PARA LA MANIPULACION DE PRODUCTOS
HIDROBIOLOGICOS FRESCOS

2.3.1. Regulacion del tiempo y la temperatura
La temperatura es el factor individual mas importante que influye en la rapidez del deterioro
de pescado y mariscos en la multiplicacién de microorganismos. En el caso de las especies

proclives a la produccion de escombrotoxinas, la regulacion del tiempo y la temperatura
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puede ser el método més eficaz para garantizar la inocuidad de los alimentos (FAO/OMS,
2012).

Todas las especies de peces, si se enfrian debidamente, se mantienen frescas durante mas
tiempo que las que no se someten a ningun método de conservacion. Los productos que
lleguen al mercado en buenas condiciones de conservacién alcanzaran generalmente precios
mas altos, tanto en el comercio mayorista como minorista, y generaran, en consecuencia, un

mayor rendimiento economico de la actividad pesquera (Shawyer y Medina, 2005).

La utilizacion de hielo puede tener efectos beneficiosos en una amplia gama de actividades
pesqueras, tanto en pequefia como en gran escala, y para casi todas las especies. El hielo
aumenta la calidad y, por consiguiente, el valor de practicamente todas las especies de peces.
Esto fomenta el uso sostenible de estos recursos renovables, porque permite al sector
pesquero conservar el pescado durante mas tiempo y reducir asi las pérdidas posteriores a la

captura (Shawyer y Medina, 2005).

Tabla 2: Las cuatro fases del deterioro del pescado

Fase |
(Cambios El pez recién pescado estd muy fresco y su sabor es dulce, marino y
autoliticos, delicado. El deterioro es escaso, con una ligera disminucion del aroma

ocasionados
principalmente
por enzimas)

y sabor caracteristicos. En algunas especies tropicales este periodo
puede durar dos 0 mas dias tras la captura.

Fase 11
(Cambios
autoliticos,
ocasionados
principalmente
por enzimas)

Se produce una reduccion significativa del sabor y olor naturales del
pescado. La carne adquiere un sabor neutro, pero no desagradable, y
la textura aln es agradable.

Fase 111
(Cambios
bacterioldgicos,
ocasionados
principalmente
por bacterias)

El pescado comienza a mostrar signos de deterioro. Hay presencia de
sabores desagradables fuertes y olores rancios y desagradables. Se
observan cambios significativos de la textura; la carne se vuelve blanda
y acuosa, o bien correosa y seca.

Fase IV
(Cambios
bacterioldgicos,
ocasionados
principalmente
por bacterias)

El pescado esta estropeado y putrefacto, y es incomestible.

FUENTE: Shawyer y Medina (2005)
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La finalidad del enfriamiento es prolongar el tiempo de conservacién del pescado,
reduciendo la actividad de enzimas y bacterias, asi como los procesos quimicos y fisicos que
pueden afectar a la calidad. El pescado fresco es un alimento extremadamente perecedero y
se deteriora con gran rapidez a las temperaturas normales. La reduccion de la temperatura
de almacenamiento del pescado disminuye su tasa de deterioro. Durante el enfriamiento, la

temperatura se reduce hasta la de fusion del hielo: 0 °C (Shawyer y Medina, 2005).

De acuerdo a Shawyer y Medina (2005), el enfriamiento del pescado puede ralentizar el
proceso de deterioro, pero no lo puede detener. Se trata, por consiguiente, de una carrera
contra el tiempo y el pescado deberd ser transportado lo méas rapidamente posible. El
deterioro de todas las especies de pescado sigue un proceso similar, en cuatro fases, segln

se describe en la Tabla 2.

2.3.2. Manipulacion

Una practica deficiente de manipulacion puede causar dafios al pescado, mariscos y otros
invertebrados acuéticos frescos que aceleren su descomposicion y aumentar las pérdidas
innecesarias después de la captura o recoleccion. Para reducir los dafios durante la
manipulacion: el pescado y los mariscos se manipulardn y acarrearan con cuidado,
especialmente durante su traslado y clasificacién, con el fin de evitar dafios fisicos tales
como perforaciones, mutilaciones, etc. No se debe pisar el pescado ni subirse encima de él.
Cuando se utilicen cajas para almacenar el pescado, no se debera llenarlas ni apilarlas
excesivamente. Siempre que sea posible, se utilizard hielo picado que permita reducir al
minimo los dafios al pescado y obtener la maxima capacidad de enfriamiento (FAO/OMS,
2012).

2.4. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Estas herramientas son aplicables por igual tanto a procesos como a los orientados a los
servicios, alguna de estas herramientas son muy simples en cuanto a sus usos, para
proporcionar datos de valor incalculable para la toma de decisiones relacionadas con la
calidad, como resultado de su uso, las herramientas proporcionan una base para los procesos

de mejora de la calidad (James, 1997).
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Entre las principales herramientas no numeéricas se tiene:

2.4.1. Tormenta de ldeas: es una técnica general que puede utilizarse como soporte de
muchas herramientas de gestion y que persigue la generacion de ideas por parte de un grupo
de personas reunidas a tal efecto. Se pretende potenciar la creatividad de tosas las personas
que participan para que expresen sin temor y de una forma espontanea todas las ideas que
les vayan sugiriendo, sin censura ni critica. Posteriormente, entre todas las ideas que se hayan

recopilado, se analizan y se seleccionan las mas interesantes o viables (Cuatrecasas, 1999).

2.4.2. Diagrama de flujo: es la representacion grafica de las distintas etapas de un proceso,
en orden secuencial. Puede mostrar una secuencia de acciones, materiales o servicios,
entradas o salidas del proceso, decisiones a tomar y personas implicadas. Puede describirse

cualquier proceso de fabricacion o de gestion, administrativo o de servicios (Vilar, 1997).

2.4.3. Matriz de Seleccion de Problemas: segin Ozaki y Asaka (1992), consiste en la
reunion de un grupo de personas que sugieren y desarrollan nuevas ideas basadas en
comentarios de todos, de las que pueden resultar mejores propuestas. Asimismo, mencionan
que la matriz de seleccion de problemas se utiliza para evaluar y definir las fortalezas de la
seleccion existente entre un conjunto de opciones y criterios. Se utiliza para seleccionar una
opcion de un listado procedente generalmente de una tormenta de ideas después de su fase

de multivotacion.

2.5. COSTOS DE CALIDAD

Todas las organizaciones utilizan controles financieros los cuales implican una comparacion
de costos reales con los presupuestados, junto con un analisis asociado sobre las diferencias

0 variaciones entre las cifras reales y las presupuestadas (Montgomery, 1991).

Segun Montgomery (1991), existen varias razones por las que el costo de la calidad deberia
considerarse de manera explicita. Entre ellas se encuentran:

e El incremento del costo de la calidad debido a la mayor complejidad del producto.

e Los cambios en los productos manufacturados asociados con los avances tecnologicos.

e Una mayor conciencia de los costos del ciclo de vida incluyendo mantenimiento, mano

de obra, partes de repuesto y el costo de las fallas de campo.
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e La necesidad de que los ingenieros de la calidad y demas comuniquen el costo de la

calidad en el lenguaje de alta direccidn, es decir dinero.

Para Campanella (1992) los costos de la calidad son la suma de los costos de prevencion,
evaluacion y de fallos. Representan la diferencia entre el costo real de un producto o servicio
y el menor costo que tendria si no hubiese posibilidad de dar un servicio inferior, fallas de

productos o defectos en su fabricacion.

Summers (2006) define a los costos de la calidad como todos aquellos en que incurre una
compafiia para garantizar que la calidad del producto o servicio sea perfecta. Los costos de
la calidad constituyen la parte de costos operativos resultantes de generar un producto o
servicio que no cumple las normas de desempefio. Ademas, se consideran costos de la
calidad a todos aquellos en que se incurren al tratar de evitar la falta de calidad. A partir de
los costos de la calidad, los gerentes son capaces de determinar la utilidad de invertir en un
proceso, modificar el procedimiento de operacién estandar, o revisar el disefio de un

producto o servicio, dichos costos se pueden clasificar en:

2.5.1. Costos de prevencion: son aquellos en que incurre la compafiia cuando realiza
actividades disefiadas para evitar la mala calidad en sus productos o servicios. Los costos de
prevencion suelen considerarse costos de primera instancia, disefiados para garantizar que la
creacion del producto o servicio toma en cuenta los requerimientos del cliente. Algunos
ejemplos de tal tipo de costo son los de revision de disefio, instruccion y capacitacion,
seleccion de proveedores y analisis de la capacidad, asi como proyectos de mejora de
procesos. Las actividades de prevencion deben revisarse para determinar si realmente
conducen a la mejora de una manera efectiva desde el punto de vista de la rentabilidad
(Campanella, 1992).

Los esfuerzos de prevencién pretenden determinar la fuente de los problemas y eliminarla
para evitar su ocurrencia. Evitar la falta de calidad contribuye a que las compafiias dejen de
incurrir en el costo de volver a desarrollar todo el proceso. Si las cosas se hacen
correctamente la primera vez, el esfuerzo no tendra que volver a repetirse. La inversion
inicial que se realiza en la mejora de los procesos queda mas compensada por los ahorros

resultantes en materia de costos (Summers, 2006).
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2.5.2. Costos de evaluacion: son los que se relacionan con la medicion, la valoracion o la
auditoria de productos o servicios, con el propoésito de garantizar su conformidad con
especificaciones o requerimientos. Los costos de evaluacion son aquellos en que se incurre
al evaluar el producto (durante su fabricacion) o el servicio (durante la prestacion del mismo)
para determinar si —en el estado en que se encuentre, acabado o no- es capaz de satisfacer
los requerimientos establecidos por el cliente. Las actividades de evaluacion son
indispensables en los entornos donde se han encontrado problemas con un producto, un
servicio o un proceso. Los costos de evaluacion pueden estar asociados con la inspeccion de
materia prima, la valoracion del trabajo en proceso (actividades en proceso, en el caso de
industrias de servicios), o las revisiones del producto terminado. Algunos ejemplos de costos
de evaluacion incluyen: la inspeccion de materiales durante su recepcion, el andlisis del
trabajo en proceso, la prueba o inspeccién final, la revision de materiales y la calibracion del
equipo de medicion o prueba. Cuando la calidad del producto o servicio alcanza altos niveles,

los costos de evaluacion pueden reducirse (Campanella, 1992).

2.5.3. Costos por defectos: ocurren cuando un producto o servicio terminados incumplen
los requerimientos del cliente. Hay dos clases de estos costos: internos y externos. Los costos
internos por defectos son aquellos que se relacionan con las no conformidades de los
productos o los defectos de los servicios, y que se detectan antes de que el producto se envie
o el servicio se brinde al cliente. Los costos internos por defectos pueden tomar la forma de
desperdicio, refabricacidn, reelaboracion, reinspeccién o pruebas repetitivas. Los costos de
externos por defectos son los que se presentan cuando un producto o servicio no conformes
llegan hasta el consumidor. Los costos externos por defectos incluyen aquellos asociados
con las devoluciones y quejas del cliente, las reclamaciones de garantia, la resolicitud de
productos, o las demandas por responsabilidad legal ocasionadas por un producto. En vista
de gue los costos externos por defectos son los que tienen un impacto mas grande sobre la
situacion financiera de la corporacién, es indispensable desaparecerlos por completo;

ademas, como son muy visibles, reciben una enorme atencion (Summers, 2006).
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2.5.4. Costos intangibles: la manera en que el consumidor percibe la compafiia y el
desempefio de la misma tendra un impacto definitivo sobre su rentabilidad a largo plazo. Los
costos intangibles -costos ocultos relacionados con proporcionar productos o servicios no
conformes al cliente- tienen que ver con la imagen de la compafiia. En virtud de la dificultad
que entrafa identificar y cuantificar los costos intangibles en que se incurre por falta de
calidad, muchas veces se les omite al determinar los costos de la calidad. Sin embargo, estos
costos nunca deben ignorarse ni despreciarse. Los costos intangibles de la calidad pueden
ser tres o cuatro veces mas onerosos que los tangibles. Incluso la mera enumeracion de los
mismos, aunque sea imposible cuantificarlos con claridad, resulta importante; por lo menos

los encargados de la toma de decisiones estaran al tanto de su existencia (Summers, 2006).

Respecto a los costos totales de calidad Gonzélez (1998), citado por Flores y Pérez (2006),
sefiala que existen estudios donde se comprueba que los costos de calidad pueden representar
entre un 10% y un 20% del monto bruto de ventas, con los programas de calidad total se
reduciria el impacto a un 3 0 5%. Algunas cifras mencionan que el precio del incumplimiento
promedio en una empresa manufacturera es del 25% de las ventas, en el sector de servicios,
es del 35% de los costos de operacion (Guerrero, 2002 y Garza et al. 1995; citados por Flores
y Pérez, 2006). Asi mismo, Dale y Plunkett (1992) citados por Flores y Pérez (2006), indican
que varios estudios, autores y empresas sefialan que los costos de calidad representan
alrededor del 5 al 25% sobre las ventas anuales, estos costos varian segun el tipo de industria,
circunstancias en que se encuentre el negocio o servicio, la vision que tenga la organizacion
acerca de los costos relativos a la calidad, su grado de avance en calidad total, asi como las
experiencias en mejoramiento de proceso. Mientras que Menichino (1992), citado por Flores
y Pérez (2006), indica que los costos de calidad pueden constituir del 35% al 50% de los

gastos operativos en una organizacion de servicio.
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I1l. MATERIALES Y METODOS

El trabajo se realizd en las instalaciones de la empresa Pro Yin dedicada a la
comercializacion de recursos hidrobioldgicos refrigerados y congelados. Sus instalaciones

estan ubicadas en calle Universo W, lote 7, urbanizacion La Campifia, Chorrillos - Lima.

3.1. MATERIALES
Para la realizacion del presente trabajo se utilizaron los siguientes materiales:
3.1.1. Normatividad

Se consultaron dispositivos legales vigentes para la Republica del Perd y normativa
internacional, en lo referente a inocuidad alimentaria y recursos hidrobioldgicos. A

continuacion, se listan dichos documentos de referencia.

e Norma sanitaria para las actividades pesqueras y acuicolas (DS N° 040-2001-PE).
e Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius (CAC/RCP
1-1969. Cuarta edicion. 2009)

3.1.2. Documentos

Para recabar la informacion para obtener un diagndéstico de la situacién de la empresa, se

utilizaron los siguientes documentos:

e Lista de verificacion de requisitos de higiene en planta, basada en los Principios
Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius (CAC/RCP 1-19609.
Cuarta edicion. 2009)

e Cuestionario de estimacion de costos de calidad del Instituto Mexicano de Control de
Calidad (IMECCA).
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Se utilizaron las siguientes herramientas de calidad para identificar los principales problemas
de la empresa:
e Tormenta de ideas

e Matriz de seleccion de problemas

3.2. METODOLOGIA

La metodologia del presente trabajo se detalla en la Figura 1.

Presentacion del ejecutor del trabajo

Visita de reconocimiento

Recopilacion de informacion

higiene en planta

E ' 1 Aplicacionde ! : o :
| Visitasalas | ! Lista de L éAplltgacmr_l dg !
! instalaciones dela | 1 Verificacionde i | e‘:ﬁ;ggfgrl,odee |
! ! 1 requisitosde ! : !
! empresa o X !} Costo de la calidad

Diagnostico de la empresa

Identificacion de aspectos deficitarios

Propuesta de mejora

Figura 1. Secuencia de actividades para el desarrollo del trabajo

FUENTE: elaboracion propia
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3.2.1. Presentacion del ejecutor del trabajo

El primer contacto con la empresa Pro Yin se realizo a través de una reunion con los socios
de la empresa. Se presentd formalmente al ejecutor del trabajo, se definio el alcance del
trabajo, se intercambi6 informacién adicional sobre la organizacion, mercado y empresas

competidoras.

3.2.2. Visita de reconocimiento

Se pactd una visita a la empresa, con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad con la finalidad
de recolectar informacion sobre los procesos de la empresa, servicios, métodos de trabajo,
documentacion interna y los principales problemas o deficiencias que enfrenta. Asi como
conocer las condiciones de infraestructura, sanitarias, de personal, de proceso, de empaque,
de transporte y del control de la calidad. Se programaron las siguientes visitas a las

instalaciones de la empresa para la recopilacion de informacién.

3.2.3. Recopilacion de la informacion
a. Visitas a las instalaciones de la empresa

El objetivo de realizar las visitas a las instalaciones de la empresa, que incluyen el area
administrativa y de procesamiento, fue realizar un acompafiamiento directo al proceso
productivo asi como otros aspectos relacionados con éstos. Al tratarse de una empresa que
comercializa productos hidrobiolégicos, también fue necesario visitar el Terminal Pesquero
de Villa Maria del Triunfo de donde se abastecen de recursos y se inicia el proceso de la
comercializacion. De la misma manera, se acompafié durante la distribucion de los productos

a los clientes, pues es donde se culmina el servicio ofrecido por la empresa.

Las encuestas que se aplicaron fueron la lista de verificacion de requisitos de higiene en
plantay el cuestionario de estimacion de costos de calidad. Una vez obtenida la informacion,
se analizaron los resultados de las encuestas aplicadas, asi como los datos, evidencias e
informacion obtenida durante de las reuniones y visitas. Esto sirvidé para desarrollar el
diagrama de flujo del proceso productivo de la empresa y para realizar el diagnostico de la

misma.
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b. Aplicacion de la Lista de Verificacion de Requisitos de Higiene en Planta

Se aplico el cuestionario en base a los Principios Generales de Higiene del Codex

Alimentarius, que consta de siete secciones, las cuales se listan en la Tabla 3.

Tabla 3: Contenido de la Lista de Verificacion de Requisitos de Higiene en Planta

Secciones Aspectos
e Emplazamiento
Proyectoy e .
g e Edificios y salas
Construccion de las e Equibo
Instalaciones quipo
e Servicios
e Control de los riesgos alimentarios
e Aspectos fundamentales de los sistemas de control de la
higiene
e Requisitos relativos a las materias primas
Control de a P
: e Envasado
Operaciones
e Agua
e Direccion y supervision

Documentacion y registros
Procedimientos para retirar alimentos

Instalaciones:
Mantenimiento,
Limpiezay
Desinfeccion
Instalaciones:

e Mantenimiento y limpieza
e Sistemas de lucha contra las plagas
e Tratamiento de los desechos

Estado de salud, enfermedades y lesiones

Higiene del e Aseo y comportamiento del personal
Personal e Visitantes
Transporte e Requisitos, utilizacion y mantenimiento
Informacion sobre e Identificacion de los lotes
los productos y -
e e Informacion sobre los productos
sensibilizacion )
de los e Etiquetado
e Informacion a los consumidores

consumidores

e Conocimiento y responsabilidades

e Programas de capacitacion

e Instruccion y supervision

e Capacitacion para la actualizacion de los conocimientos
FUENTE: FAO/OMS (2009)

Capacitacién

Para interpretar los resultados obtenidos, se utilizd una escala de calificacion referencial
(Tabla 4), para evaluar cada pregunta. En la calificacién no se tomé en cuenta aquellos

requisitos que no aplicaron para la empresa.
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Tabla 4: Calificacion por pregunta de la lista de verificacion de requisitos de higiene

en planta
Puntuacion Observacion Significado
0 No existe Muy malas condiciones de higiene
0,25 Existe algo Condiciones de higiene malas
0,50 Minimo aceptable | Condiciones de higiene regulares
0,75 Bueno Condiciones de higiene buenas
1,00 Excelente Cumple absolutamente con todo lo que se le pide

FUENTE: Chavez, M.; Guzman, L.; Farromeque, J. y Méndez, L. (2000)

Luego de aplicar la escala de puntacién a cada pregunta, se obtuvieron los puntajes para cada

aspecto. Se utilizo la siguiente formula para normalizar los puntajes obtenidos:

Puntuacién normalizada = Puntuacion obtenida x 10

N° de preguntas
FUENTE: Cuneo y Hurtado de Mendoza (2009)

En funcidn a los resultados obtenidos se calificd cada aspecto segun la valoracion sefialada
en la Tabla 5. Si la valoracion obtenida de algun aspecto coincidia con el limite inferior de

los rangos establecidos se les asigno la clasificacion inmediata inferior.

Tabla 5: Criterio de clasificacion de aspectos segun el puntaje obtenido en la lista de

verificacion de requisitos de higiene en planta

Puntaje Clasificacion
<9-10] Muy bueno
<7-9] Bueno
<5-7] Regular
[0-5] Deficiente

FUENTE: Gonzalez, E.; Koga, R.; Olano, S.; Tennyson, J. (1997)

El puntaje total se obtuvo sumando los puntajes obtenidos de cada aspecto. Se tomd como
referencia la clasificacion de las condiciones de la planta del trabajo realizado por Clneo y
Hurtado de Mendoza (2009) para elaborar la Tabla 6, donde se indican los criterios para
clasificar en qué condiciones se encuentra la planta, de acuerdo a la lista de verificacion

que se utilizé en el presente trabajo.
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C.

Tabla 6: Criterio de clasificacion de la planta segun el puntaje total obtenido de la

lista de verificacion de requisitos de higiene en planta

Puntaje Clasificacion Significado
<152-177] Muy bueno Cumple con todos o Ig mayoria de los aspectos
aplicables
<117 -152] Bueno Condiciones buenas de higiene
<72-117] Regular Cumplimiento minimo de los requisitos de
higiene
[0-72] Deficiente No cumple con los requisitos de higiene

FUENTE: elaboracion propia

Aplicacién del Cuestionario para la Estimacion de Costo Total de la Calidad

El objetivo de aplicar el cuestionario de estimacion de costos de calidad a la empresa Pro

Yin fue estimar el nivel de costo total de la calidad respecto a los ingresos por ventas brutas.

Segun el Instituto Mexicano de Control de Calidad (1994), la encuesta describe los aspectos

mas importantes de la gestion de la calidad en relacion a los siguientes factores:

Los productos: 17 aspectos
Las politicas: 10 aspectos
Los procedimientos: 16 aspectos

Los costos: 12 aspectos

Cada uno de estos aspectos puede tener una puntuacion entre 1y 6, y fueron evaluados a

partir de la descripcion que se detalla en la Tabla 7.

Tabla 7: Clasificacion del puntaje empleado en el Cuestionario para la Estimacién de

Costo Total de la Calidad

Puntos Descripcion
1 Muy de acuerdo
De acuerdo
Algo de acuerdo
Algo en desacuerdo
En desacuerdo
Muy en desacuerdo

OO IWIN

FUENTE: IMECCA (1994)
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Se sumo la puntuacion de cada uno de estos. El puntaje dptimo para cada aspecto equivale
al nimero de enunciados contenidos en éste. Se utilizo la siguiente formula para normalizar

la puntuacion de cada aspecto:

Valor normalizado = Puntaje obtenido x 10

N° de enunciados
FUENTE: Marquina y Ramirez (2013)

Se utilizo la Tabla 8 para registrar los valores normalizados y porcentaje de participacion,

los cuales sirvieron para evaluar cada aspecto de los Costos Totales de la Calidad.

Tabla 8. Formato para estimar el Costo Total de la Calidad

Aspecto Puntaje N° Valor Porcentaje de
evaluado obtenido Preguntas Normalizado participacion

Producto

Politica

Procedimiento

Costos

Total

Fuente: IMECCA (1994)

Los puntajes sin normalizar que se alcanzaron en cada uno de los aspectos evaluados seran
sumados para obtener un puntaje total, con el cual se determin0, segun la Tabla 9, la
categoria en la que se encuentra la empresa y el indicador de costos de la calidad (Ic). Los

estilos de gestion se describen en la Tabla 10.

Tabla 9: Categoria e indicador de costo de la calidad de acuerdo al puntaje obtenido

de la estimacion del costo total de la calidad

Rango Categoria Indicador de costos de calidad
55-110 Bajo 2.0-5.0
111 -165 Moderado 5.1-10.0
166 — 220 Moderado — Alto 10.1-15.0
221 - 275 Alto 15.1-20.0
276 — 330 Muy alto 20.1 -25.0

FUENTE: IMECCA (1994)
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Tabla 10: Descripcion del estilo de gestion segun el puntaje total obtenido

Puntaje total Descripcion del estilo de gestion
Su empresa esta extremadamente orientada a la prevencion. Si
55-110 sus respuestas estan ponderadas entre 2 y 3; un programa

formal del costo de calidad sera recomendable.

Su costo de calidad es probablemente moderado, si su subtotal
en relacion al producto es bajo, y su subtotal en relacion al costo
es alto; su empresa esta orientada a la evaluacion, si su subtotal
en relacion al producto es alto y los demas subtotales son bajos,
su empresa estd orientada mas a la prevencion que a la
evaluacion. También es recomendable un programa de
evaluacién de costos de la calidad y asi poder identificar
oportunidades de ahorro.

Su empresa esta orientada a la evaluacion, si la mayoria de sus
166 — 220 respuestas estan entre 3 y 4, probablemente gastan mas en
evaluacion y fallos, que en prevencion de la calidad.

Su empresa esta orientada al fallo, siempre que sus respuestas

estén entre 4 y 5; probablemente ustedes gastan poco o nada en

111 - 165

22l=215 prevencion. Probablemente gastan demasiado en fallos y en
cifras moderadas en evaluacion.
Su empresa estd extremadamente orientada al fallo. Tiene que
276 — 330 redefinir su gestion de calidad y use un programa de costos de

la calidad.
FUENTE: IMECCA (1994)

Finalmente, para estimar el Costo Total de la Calidad (CTC), aplicando la siguiente formula:

CTC= IcxVB
100

Donde:

CTC: Costo total de la calidad

VB: Ventas brutas

Ic: Indicador de costos de calidad (porcentaje del costo total de la calidad expresado en

funcién de las ventas brutas)
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3.2.4. Diagnostico de la empresa

Para el diagnostico de la empresa, se proceso y analizo toda la informacion recolectada en
las encuestas y listas de verificacion aplicadas, interrelacionando los resultados obtenidos

individualmente y elaborando un diagnostico general.

3.2.5. Identificacion de aspectos deficitarios

Para determinar el principal problema de la empresa se realiz la identificacion de los
aspectos deficitarios para ello se trabajo en conjunto con los miembros de la empresa y se
desarrollaron herramientas de calidad.

a. Tormenta de ideas

e Etapa de generacion
En esta etapa se establecio un tiempo limite de cinco minutos, en los cuales cada uno de los
miembros participé proponiendo sus ideas sobre los problemas de la empresa.

e [Etapa de aclaracion
Cada participante describid y justifico los problemas propuestos, discutieron sobre las ideas
en comun y en las que diferian, de esta manera se eliminaron las duplicaciones para llegar a
un consenso sobre aquellos aspectos que parecian redundantes.

e Etapa de multivotacion
De las ideas resultantes de la etapa de aclaracion, cada participante le asignd un valor
numérico del uno al cinco (segun la Tabla 11) y se registraron en la Tabla 12. De esta
manera, se escogieron las ideas con mayor puntaje para utilizarlas en la Matriz de seleccion

de problemas.

Tabla 11: Escala de valores para los criterios de evaluacion

Valor Interpretacion
1 Sin importancia
2 Poca importancia
3 Medianamente importante
4 Importante
5 Muy importante

FUENTE: Marquina y Ramirez (2013)
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Tabla 12: Formato de la matriz de la fase de multivotacion

Problemas detectados Socio 1 | Socio 2 | Socio 3 | Operario | Ejecutor | Total

FUENTE: elaboracion propia

b. Matriz de seleccién de problemas

En primer lugar, se establecieron los criterios de evaluacion, como se describe en la Tabla
13.

Tabla 13: Criterios evaluacion

Criterio Descripcion
Inversion Se refiere a la cantidad de dinero necesaria para la solucion
estimada de un problema determinado.
Tiempo Se refiere al tiempo necesario para la solucion de un problema
estimado determinado.
E:gf)cr:glna?r?tle ol Se refiere ala aceptac_if)n por parte del personal a las nuevas
) acciones para la solucion del problema.
cambio
Satisfaccion del Se refiere a la medicion de la satisfaccion del cliente
cliente consecuente a la solucion del problema.
E:ﬁg? dsgglr ¢ la Se refiere a _Ia rr!e:jora de Ia_calidad de los servicios prestado
. por la organizacion al solucionar el problema.
servicio
Apoyo de la alta Se refiere a la identificacion y compromiso que muestra la
direccion al alta direccion con toda la organizacion para la solucion de
cambio problemas.

FUENTE: Marquina y Ramirez (2013)

Una vez establecidos los criterios, se trabajé con miembros de la empresa, los cuales
otorgaron una valoracion (de acuerdo a la Tabla 11), con el fin de obtener el factor de
ponderacion para cada uno de estos, como se observa en la Tabla 14. El factor de
ponderacion se obtuvo de la division entre el promedio obtenido del criterio entre el menor

promedio obtenido.
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Tabla 14: Factor de ponderacion para cada criterio

Criterios Socio 1 | Socio 2 | Socio 3 | Operario | Ejecutor | Total | Prom. ST de
Ponderacion

Inversion 5 5 5 4 5 24 | 48 11
estimada
Tiempo 5 4 5 4 5 23 | 46 11
estimado
Reaccion del
personal ante 5 4 4 5 4 22 4.4 1
el cambio
Satisfaccion 5 5 5 5 4 24 | 48 11
del cliente
Efecto sobre
la calidad del 5 5 5 4 5 24 4.8 1.1
servicio
Apoyo de la
alta direccion 4 5 5 5 5 24 4.8 1.1
al cambio

FUENTE: elaboracion propia

En la Tabla 15 se describen los niveles que se determinaron para cada criterio, los cuales

fueron definidos por el equipo de trabajo de acuerdo a la realidad de la empresa.

Tabla 15: Niveles de los criterios de evaluacion

CRITERIOS NIVEL PUNTAJE
¢ Alta: mayor a s/. 10 000 1
Inversién estimada e Media: entre s/. 10 000 y s/.1 000 2
eBaja: menor a s/.1 000 3
e L_argo: mayor a seis meses 1
Tiempo estimado e Medio: entre seis meses y un mes 2
e Corto: menor a un mes 3
Reaccion del personal > POSIUV(_)'. € .adecu"’? 3
ante el cambio e Neutro: indiferencia 2
o Negativo: se resiste 1
e Positivo: mejora 3
Satisfaccion del cliente e Neutro: se mantiene 2
o Negativo: baja 1
Efecto sobre la calidad * P05|t|v?. mejora 3
del servicio e Neutro: se mantiene 2
e Negativo: baja 1
¢ Alta: mayor al 60% 3
g‘i?gg; gr? ‘,Ij s;tr?lbi . e Media: entre 30% y 60% 2
e Baja: menor al 30% 1

FUENTE: elaboracién propia
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Se desarroll6 la matriz de seleccion de problemas para determinar los aspectos deficitarios
mas importantes. La matriz de seleccion fue desarrollada en el formato mostrado en la Tabla
16. Para lo cual, los problemas que obtuvieron mayor puntuacién durante la fase de tormenta
de ideas fueron anotados y cada participante votd dando un puntaje respectivo a cada nivel,

segun lo indicado en la Tabla 15.

Posteriormente, se realizd la suma de los resultados parciales de cada criterio, los cuales se
obtuvieron multiplicando la cantidad de votos por el puntaje del nivel respectivo y por el
factor de ponderacion del criterio. La suma de los resultados parciales de cada criterio, es el
resultado total de cada problema. De esta manera, el problema con el resultado mas alto, se

selecciond como problema principal.

Tabla 16: Formato para Matriz de Seleccion

PROBLEMAS
Factor 1 2 3 4 5
de CRITERIO NIVEL
Ponderacion

» Alto | . L

1.1 Inv_ersmn Medio
estimada - — _— —

Bajo

) Largo L L L]

1.1 Tlgmpo Medio
estimado I I I

Corto
Reacci6n del | Positivo - L

1 personal ante | Neutro
el cambio Negativo ] ]
) B Positivo | L

11 Satlschuon Neutro
del cliente [— — —

Negativo

Efecto sobre | Positivo | L

11 la calidad del | Neutro
servicio Negativo | ] ]
Apoyo de la Alto - -

1.1 alta direccién | Medio
al cambio Bajo ] L

FUENTE: Marquina y Ramirez (2013)
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3.2.6. Propuesta de mejora

De acuerdo al diagnoéstico de la empresa y la identificacion del problema principal, se
elabor6 un Manual de Buenas Practicas de Manufactura y un Programa de Higiene para la
empresa Pro Yin, en base a la Norma sanitaria para las actividades pesqueras y acuicolas
DS N° 040-2001-PE y a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos (FAO/OMS,
2009). Esta documentacion y el cumplimiento de la misma, permite que la empresa mejore
la inocuidad y calidad del servicio y productos que ofrecen.

Luego de la elaboracion y puesta en marcha del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
y un Programa de Higiene se procedio a calificar nuevamente la lista de verificacion de
requisitos de higiene en planta y el cuestionario de estimacion de costos de calidad, a fin de

comparar los resultados del antes y después de la mejora.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa Pro Yin inicié sus actividades en el afio 2002 como un negocio dedicado a la
comercializacién de cerdo en estado fresco y congelado. En el afio 2006 pasaron a
comercializar recursos hidrobiolédgicos en estado refrigerado y congelado, las operaciones
eran realizadas en el Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo (TPVMT), debido a su
ubicacion y porque ofrece mayor variedad de recursos hidrobioldgicos. Los productos eran
distribuidos directamente desde el TPVMT hacia el local del cliente. Posteriormente, ante la
necesidad de crecer, ofrecer un mejor servicio y desarrollar nuevos productos, en el afio 2013
deciden alquilar un local en el distrito de Chorrillos donde se preparan los pedidos para su
distribucidn a los clientes y en el que han acondicionado una sala de procesamiento, donde

ocasionalmente elaboran langostinos congelados.

Actualmente, la empresa comercializa recursos hidrobiologicos en estado refrigerado y
congelado a las principales cadenas de restaurantes, casas de juego y ocio de Lima
Metropolitana. Cuentan con una amplia cartera de alrededor veinticinco clientes, entre los
cuales estan Mr. Sushi, Astrid & Gaston, Sushi Ito, La Bodega de la Trattoria, Ibuki, entre

otros. Diariamente, realizan reparto a ocho clientes en promedio.

4.1.1. Organizacion

La empresa Pro Yin estd conformada por tres socios, los cuales se encargan de administrar
el negocio y se turnan la jornada diaria de trabajo. Ademas, cuentan con una secretaria, un

chofer y un operario.
De las reuniones con los socios de la empresa, se evidencio su interés por la realizacion del

trabajo y su compromiso a brindar el acceso a la informacion e instalaciones de la empresa,

asi como permitir el acompafiamiento durante las jornadas de trabajo.
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de Calidad
Conductor
Operarios

Figura 2: Organigrama de la empresa Pro Yin
FUENTE: elaboracion propia
4.1.2. Instalaciones

En la Figura 3 se indica, mediante una flecha, la ubicacion de las instalaciones de la empresa

Pro Yin, situada en Calle Universo W, lote 7, urbanizacion La Campifia, Chorrillos - Lima.

igura 3. UbiaC|o d la
FUENTE: Google Maps

empresa Pro Yin

De las visitas a las instalaciones de la empresa se obtuvo informacion y observo el local de
una planta, el cual cuenta con un area de 80 m? aproximadamente, con paredes y pisos de

concreto y techo ligero (calamina).
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Se divide en seis ambientes:
e Oficina administrativa
e Almacén de productos y accesorios de limpieza
e Servicios higiénicos
e Area de recepcion del producto
e Area de lavado de cajas
e Sala de procesamiento el cual cuenta con piso pulido con media luna en contacto con
la pared, dos cAmaras controladas de refrigeracion y congelacion, selladoras, mesas

de acero inoxidable, lavaderos, balanzas, utensilios, etc.

4.1.3. Descripcion de las operaciones

Se realiz6 el acompafiamiento a la jornada diaria de comercializacion en la empresa Pro Yin,
de la informacién recolectada y observada durante el proceso se pudo realizar un diagrama

de flujo presentado en la Figura 5 y descrito a continuacion:

a. Recepcion de pedidos

El cliente se contacta via telefonica o por correo electrénico con la empresa, generalmente
con una anticipacion de un dia a mas, y comunica cual el recurso que desea adquirir y la
cantidad. Pro Yin le informa sobre la disponibilidad del recurso, precio, hora, forma de pago
y de entrega.

La jornada de trabajo se inicia a las 02:30 horas aproximadamente, cuando uno de los socios
y el operario se dirigen al Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo a realizar la compra

de los recursos hidrobiolégicos.

b. Seleccidn de recursos hidrobioldgicos

De acuerdo al pedido del cliente, se recorre el Terminal en bdsqueda de los recursos
solicitados. Se hace la comparacion entre los vendedores que ofrecen el mismo producto y
se selecciona los que poseen mejores caracteristicas, teniendo como criterios: calidad,
disponibilidad de cantidad y calibres solicitados por el cliente, experiencia previa con el

vendedor y precio.
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¢. Compra de recursos hidrobiologicos

Una vez seleccionados los productos se realiza la compra. Conforme se va comprando, los
productos ya adquiridos se separan segun el requerimiento de los clientes, se cubren con
plasticos transparentes y se colocan en jabas de plastico y se apilan con cuidado de no dafiar

el producto. Asimismo, se compra hielo molido.

Respecto a las compras, la Figura 4 muestra las principales especies comercializadas, las
cantidades compradas y el rango de precios durante el afio 2013, dicha informacién fue

brindada por la Gerencia General de la empresa Pro Yin.

Congrio 19.9-23.9
Filete de Tilapia 14.0 - 14.9
¢ Fortuno 184-231
_cfs' = Viuda 17.6-23.3
= % Chita 24.5-32.0
S E Robalo 23.5-30.6
£ S Pulpo 11.5-16.1
© & Concha de abanico 7.5 - 16.3
2 E Calamar 48-8.4
2= Atan 10.8 -17.5
W Langostino 21.8-27.6
Charella 19.9-243
Precic 0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000
m'(’;(;le”gj‘x Cantidad (kg)

Figura 4: Principales especies comercializadas por la empresa Pro Yin en el afio 2013

FUENTE: elaboracion propia

d. Transporte de recursos hidrobioldgicos

Los productos adquiridos se transportan al local de la empresa. Pro Yin cuenta con dos
vehiculos para el transporte de los productos, cuyas cajas contenedoras estan construidas con
paredes aislantes, incluidas las puertas, el suelo y el techo, que limita el intercambio de calor

entre el interior y el exterior, evitando que el deterioro de la calidad del producto se acelere.

39



e. Desinfeccion de recursos hidrobiologicos

Los productos en jabas llegan al area de recepcion del local y son conducidos a la sala de
procesamiento, donde se procede al lavado con agua potable, para eliminar posibles residuos
presentes (sangre, escamas, Visceras). Posteriormente, se desinfecta el producto
sumergiéndolo por cinco segundos en una solucion de agua con hipoclorito de sodio, a una
concentracion cercana a 10mg/l, a fin de disminuir la carga bacteriana que adquieren desde

su extraccion.

f. Envasado y encajonado del producto

Luego que el producto es desinfectado, se deja escurrir y se coloca en bolsas de polietileno
transparentes para evitar la contaminacion cruzada durante la distribucién de los productos.
Las bolsas transparentes permiten una facil identificacion al momento de la entrega, tanto
por laempresa como por el cliente. Dependiendo del tamafio del producto, se pueden colocar
una o varias unidades en una bolsa, de tal manera que el producto no se maltrate. Los
productos son colocados en cajas de plastico de 40 litros, donde previamente se ha colocado

hielo molido para mantener la cadena de frio.

g. Estibado del producto

Las cajas son estibadas dentro del vehiculo. Son acomodadas por el operador en el orden
que se realizara el reparto, de tal manera que las cajas que corresponden a los primeros

clientes estan mas proximos a la puerta.

h. Distribucion del producto

El reparto de la mercaderia se realiza de manera diaria a partir de las 08:00 horas
aproximadamente. Dependiendo de la hora pactada con los clientes, se programa y realiza la
entrega. Se debe tener en cuenta que la duracién desde la compra hasta la distribucién no
debe prolongarse a mas de cuatro horas, de exceder este tiempo puede atrasar la
programacion de entregas de los productos al cliente y en consecuencia, deteriorar la calidad

del producto.
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i. Venta

En el restaurante, hotel o casa de juego y ocio, se realiza la venta cuando se entrega el
producto al responsable del almacén el cual recepciona el producto evaluando la
presentacion y manipuleo del operario al momento de la entrega. Asimismo, verifica el
cumplimiento del tiempo de entrega, cantidad del producto, especie requerida, precio,
calidad del producto, entre otros aspectos. En sefial de conformidad del pedido, se firma 'y

sella la guia de remision donde indica la cantidad entregada y monto por pagar.

j. Limpieza de areas y utensilios

Una vez culminado el reparto del producto, se retorna al local y se procede a hacer la
limpieza de los utensilios y reas utilizadas durante el proceso. Se inicia en el area de lavado
de cajas, donde utilizan manguera, detergente, hipoclorito de sodio y escobillas para lavar y
desinfectar los utensilios utilizados en la distribucion. La concentracion de hipoclorito de
sodio para la desinfeccidn es de 100mg/l en agua potable. Cuando se finaliza la operacion y
estan secos, se colocan en el almacén. Posteriormente, se realiza la limpieza externa e interna

de los vehiculos y del &rea de recepcidn del producto y la sala de procesamiento.

k. Arqueo de caja

Al finalizar la limpieza, se realiza un analisis de las transacciones del efectivo, el ingreso
que es el capital inicial y el gasto por las compras, parqueos, combustible, entre otros. Con
el objeto de comprobar si se ha contabilizado todo el efectivo recibido y el saldo que se

obtiene corresponde con el dinero en efectivo que se encuentra fisicamente en caja.

1. Facturacion

De acuerdo a las guias de remision emitidas en el dia, se realizan las facturas. Estas son
entregadas al cliente con la frecuencia que las solicite (semanal, quincenal, mensual), previo

acuerdo con la empresa.

m. Cobranza

La cobranza y pago por el servicio y producto es al crédito. La frecuencia, forma de pago y

penalidades son establecidas entre el cliente y la empresa.
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Figura 5: Diagrama de flujo del proceso de comercializacion de productos
hidrobioldgicos en la empresa Pro Yin
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FUENTE: elaboracidn propia
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4.2. RESULTADOS DE LA APLICACION DE ENCUESTAS
4.2.1. Aplicacion de la Lista de Verificacion de Requisitos de Higiene en Planta

Los resultados obtenidos de la aplicacion de la Lista de Verificacion de Higiene en Planta se
presentan en el Anexo 1, a cada pregunta se le otorgé un puntaje de acuerdo al grado de
cumplimiento, como se indicaen la Tabla4. Enla Tabla 17, se indican los puntajes obtenidos
y normalizados por cada uno de los aspectos evaluados, asi como, la clasificacién

correspondiente, tomando en cuenta lo indicado en la Tabla 5.

En la Figura 6, se grafico el puntaje y clasificacion obtenidos por cada aspecto evaluado en
la lista de verificacion. Los aspectos de Requisitos relacionados a las materias primas y el
de Direccion y Supervision, ambos de la seccion de Control de Operaciones, obtuvieron un
puntaje de diez, lo cual los clasific6 como condiciones “muy buenas”, ya que tienen especial
cuidado en la calidad de la materia prima, pues de esta depende el producto final. Asi mismo,
al ser una empresa dirigida y supervisada directamente por los duefios, se evidencio un alto
grado de compromiso con su organizacion. Los aspectos de Envasado y Agua, también de
la seccion de Control de Operaciones con un puntaje de ocho, se clasificaron dentro de
condiciones “buenas”. Por otro lado, las secciones de Emplazamiento, Equipo, Servicios,
Control de los riesgos alimentarios, Aspectos fundamentales de los sistemas de control de
la higiene y Transporte, se clasificaron dentro de condiciones “regulares”. Los 17 aspectos
restantes, se ubicaron dentro de la clasificacion de condiciones “deficientes”. De ellos, los
que obtuvieron puntaje cero fueron: Documentacion y registros, Procedimientos para
retirar alimentos, Estado de salud, enfermedades y lesiones, Identificacién de los lotes,
Informacion sobre los productos, Etiquetado, Informacion a los consumidores y Programas
de capacitacion. Cabe indicar, a manera de comparacion, los resultados obtenidos por Cuneo
y Hurtado de Mendoza (2009) en una empresa de extraccion, produccién y comercializacién
de productos hidrobiol6gicos, en la cual se evidencio los niveles de cumplimiento mas bajos
se dieron en los capitulos relacionados a Equipo y de Personal, obteniendo valores similares
al presente trabajo para los capitulos de relacionados con Higiene y Control de plagas y

Registros en general.
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Tabla 17: Puntaje y clasificacion de los aspectos de higiene en la empresa

P.O. | P.N. | Clasificacion
1 Proyecto y Construccién de las Instalaciones
1.1 Emplazamiento - Esta_bIeC|m|ento 3 6 REGULAR
- Equipo
1.2 Edificiosy - Proyecto y disposicion
salas _ Estructuras internas y
mobiliario 7 5 |DEFICIENTE
Instalaciones temporales o
- moviles y distribuidores
automaticos
1.3 Equipo - Consideraciones generales
Equipo de control y vigilancia
" de los alimentos 5 6 |REGULAR
_ Recipientes para los desechos y
las sustancias no comestibles
1.4 Servicios - Abastecimiento de agua
Desaguie y eliminacién de
" desechos
- Limpieza
Servicios de higiene y aseo
~ para el personal 26 7 |REGULAR
- Control de temperatura
- Calidad del aire y ventilacion
- lluminacién
- Almacenamiento
2 Control de Operaciones
2.1 Control de los riesgos alimentarios 1 6 REGULAR
2.2 Aspectos Control de tiempo y de la
fundamentales = temperatura
de los sistemas - Fases de procesos especificos
de control de la  Especificaciones
higiene - migrobiolégicas y de otra ! 7 |REGULAR
indole
Contaminacién microbioldgica,
" fisica y quimica
2.3 Requisitos relativos a las materias primas 2 10 | MUY BUENO
2.4 Envasado 1 8 BUENO
2.5 Agua - En contacto con los alimentos
- Como ingrediente 2 8 BUENO
- Como hielo y vapor
2.6 Direccion y supervision 1 10 | MUY BUENO
2.7 Documentacion y registros 0 0 |DEFICIENTE
2.8 Procedimientos para retirar alimentos 0 0 DEFICIENTE




Tabla 17: continuacién

|P.O. | P.N. | Clasificacion
3 Instalaciones: Mantenimiento, Limpieza y Desinfeccion
3.1 Mantenimiento - Limpieza en general
limpieza Program Limpiez
yHump : Dg’s?niecfi’gf piezay 3 1 |DEFICIENTE
- Programas de Mantenimiento
3.2 Sistemas de - Medidas para impedir el acceso
lucha contra las - Anidamiento e infestacion
plagas - Vigilancia y deteccion 2 1 |DEFICIENTE
- Erradicacion
3.3 Tratamiento de los desechos 1 5 DEFICIENTE
4 Instalaciones: Higiene del Personal
4.1 Estado de salud, enfermedades y lesiones 0 0 DEFICIENTE
4.2 Aseo y comportamiento del personal 4 6 REGULAR
4.3 Visitantes 0 3 DEFICIENTE
5 Transporte
Requisitos, utilizacién y mantenimiento | 4 | 7 | REGULAR
6 Informacion sobre los productos y sensibilizacion
6.1 Identificacion de los lotes 0 0 DEFICIENTE
6.2 Informacion sobre los productos 0 0 DEFICIENTE
6.3 Etiquetado 0 0 DEFICIENTE
6.4 Informacion a los consumidores 0 0 DEFICIENTE
7 Capacitacion
7.1 Conocimiento y responsabilidades 1 5 DEFICIENTE
7.2 Programas de capacitacion 0 0 DEFICIENTE
7.3 Instruccion y supervision 1 3 DEFICIENTE
7.4 Ccsr?:é:ilrtsgﬁposara la actualizacion de los 0 1 DEEICIENTE
Total 68 104

P.O.: Puntaje obtenido

P.N.: Puntaje normalizado

FUENTE: elaboracion propia
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Figura 6: Puntaje y clasificacion de los aspectos de higiene

FUENTE: elaboracion propia

El puntaje total obtenido de la lista de verificacion fue de 68 puntos, que corresponde segln
la clasificacion de la Tabla 6, a condiciones de planta “deficientes”, es decir, no cumple con
los requisitos de higiene. En dicho sentido, al tratarse de un resultado general fue necesario
analizarlo seccidn por seccion para identificar los aspectos mas deficientes, a continuacion

se describe lo verificado en la empresa Pro Yin.

a. Proyectoy construccion de las instalaciones

e Emplazamiento
Las instalaciones de la empresa Pro Yin se encuentran ubicadas en una zona industrial, sin
embargo, colinda con viviendas. En los alrededores de la edificacion, es decir fuera de las
viviendas contiguas, se pudo observar monticulos de basura, lo que significa una fuente de
contaminacion y posible refugio de plagas. Respecto a las vias de acceso, las pistas y veredas
se encuentran pavimentadas. Sin embargo, el espacio entre ellas no esta pavimentado y es
donde se deposita gran cantidad de tierra y desperdicios, lo cual provoca levantamiento de

polvo y, en algunas areas, cuando llueve se forma lodo y empoza el agua.
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e Edificios y salas

El interior de la edificacion cuenta con pisos lisos, de material resistente, no deslizable. El
area de procesamiento, como lo requiere el Ministerio de Salud (2001), posee las uniones de
los pisos y las paredes redondeadas y estancas a la filtracion de agua. Respecto al drenaje, al
ser una zona humeda, esta area cuenta con algunos sumideros que permiten un adecuado
escurrido, también presentan desniveles lo cual origina que se empoce el agua.

Las paredes son de superficie lisa, de color claro. Sin embargo, no son impermeables ni
resistentes al lavado frecuente, pues se evidencian zonas deterioradas por la humedad. Por
otro lado, el techo del area de procesamiento estd construido con materiales resistentes
(concreto), de facil limpieza, de color claro, las uniones con las paredes evitan la
acumulacion de polvo y plagas. No obstante, el techo del resto de la oficina administrativa
y almacén es de material ligero (calamina), lo que no asegura su proteccion ante lluvias u
otras inclemencias del clima a pesar de no haberse presentado algin inconveniente
relacionado. Del mismo modo, las uniones con las paredes no son redondeadas y estan
protegidas con espuma aislante expansiva de poliuretano que evita el ingreso de plagas y
polvo. Sin embargo, al no estar recubiertas podrian ser fuente de contaminacion en caso se
desprendan particulas. Por otro lado, se observo que el area de recepcion del producto y
lavado de cajas no tiene techo, esta expuesto y no protege estas areas del ingreso de plagas

y polvo.

Las ventanas son de vidrio y se disponen en pares, una sellada y otra corrediza. No cuentan
con mallas protectoras, ni estan hechas de material irrompible. La puerta del area de
procesamiento es de superficie lisa, no absorbente, cierra adecuadamente evitando el paso
de polvo y plagas. Hacia el interior de esta area, cuenta con cortinas de ldminas traslucidas
de PVC, lo que evita la pérdida de frio e ingreso de insectos. En contraste de esto, las puertas
de ingreso al edificio, servicios higiénicos y almacén no cumplen con estos requisitos.

Las instalaciones no se han disefiado para seguir la secuencia del proceso desde la llegada
de la materia prima hasta el producto terminado, tampoco se evidenciaron diagramas de
flujo. Dentro de la sala de procesamiento, las zonas estan identificadas pero la separacion no

es fisica.

e Equipo
Los equipos, utensilios y materiales que se utilizan estan disefiados y construidos con

materiales no corrosibles, lisos, inocuos, no absorbentes e instalados de tal manera que
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faciliten su limpieza y desinfeccion. En la sala de procesamiento, se observé que los tableros
de las mesas son de acero inoxidable, no presentan pendiente para drenaje. Sin embargo, las
patas de la mesa presentan zonas oxidadas. Los recipientes de basura no estan identificados,

se limpian y desinfectan con una frecuencia apropiada.

e Servicios
Respecto al abastecimiento de agua, pertenece a la red publica y es potable, no se tiene
evidencia que sea analizada por las autoridades municipales ni por la empresa. No hay
conexiones cruzadas entre redes de agua potable y no potable. El hielo que utilizan es
comprado en el Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo, no cuentan con evidencias
de que sea hecho con agua potable y se encuentre protegido contra la contaminacion. No se
cuentan con registros sobre la calidad sanitaria: microbiologica y fisico-quimica del

suministro del agua y hielo ni sobre de la potabilidad del agua y hielo.

Las lineas de drenaje y conduccion de aguas negras se encuentran conectadas con las lineas
de desagiie. No existe un espacio fisico para el almacenamiento de desechos, ya que son

retirados diariamente.

Segun el Ministerio de Salud (1998), los servicios de higiene y aseo para el personal (de uno
a nueve personas) deben incluir un inodoro, dos lavamanos, una ducha y un urinario, de
material de loza. Se evidencio que los servicios de higiene cuentan con un inodoro, un
lavamanos, un urinario de loza, suministro de agua potable y recipiente para desperdicios.
La ducha no esta recubierta con dicho material y no cuentan con suministro de agua caliente.
Respecto al lavamanos, existen dos: uno al ingreso de la sala de procesamiento y otro en los
servicios de higiene. Ambos cuentan con recordatorio sobre el correcto lavado de manos,
estan provisto de jabon liquido y papel toalla, no son de accionamiento automatico. De
acuerdo al Ministerio de Salud (2001), el ingreso del personal a la sala de procesamiento
debe realizarse a través de salas de desinfeccion, que cuenten con pediluvios u otras barreras
que reduzcan la contaminacion microbiana, lo cual no se evidencia en la empresa. Los
servicios higiénicos no se abren hacia la sala de procesamiento, dicho ambiente hace de la
vez de vestidor. Tienen una seccion sin techo, lo cual permite la ventilacion. Sin embargo,

no esta protegido ante el ingreso de plagas y polvo.
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La iluminacion se instald de forma empirica, es apropiada para las actividades que se realizan
y no afecta el color del producto. Asimismo, cuenta con aire acondicionado en el area de
produccion y ventanas que permiten la ventilacion natural para evitar que se acumulen malos

olores.

Respecto al almacenamiento, se evidencia un unico almacén donde se guardan los productos
de limpieza y empaques, estan colocados en un andamio, y dispuestos en distintos niveles,
para evitar el contacto entre ellos. No se etiquetan correctamente para que sean
diferenciados. Dicho almacén esta en un area distinta a donde se encuentran la materia prima
y producto final.

Cuando se requiere almacenar los productos congelados se colocan en camaras de
congelacion. Sin embargo, no se controla que la temperatura esté bajo -18°C ni que estén
correctamente identificados ni separados de otros productos.

b. Control de operaciones

El proceso no cuenta con un sistema HACCP que asegure la inocuidad del producto, sin
embargo, cada actividad del proceso es supervisada directamente, poniendo énfasis en

mantener la cadena de frio.

No se realiza un monitoreo sobre la temperatura, solo se aseguran de mantener la cadena de
frio. Segun el Ministerio de Salud (2001), el almacenamiento temporal de pescado en estado
fresco, debe efectuarse, entre otros, en recipientes con hielo a fin de asegurar su
conservaciéon. Se han identificado los procesos que contribuyen a la inocuidad de los
alimentos, tales como la manipulacion al momento del transporte, la limpieza y desinfeccion
del producto y utensilios que entran en contacto con el producto. Asi mismo, se pone un
cuidado especial en la seleccion de la materia prima a adquirir. Sin embargo, no siguen
especificaciones microbioldgicas para asegurar que la materia prima, producto o los equipos
y utensilios, se encuentren dentro de los limites permisibles. Tampoco cuentan con
mecanismos para detectar posible contaminacion fisica ni para hacer frente ante el retiro de

productos ya distribuidos.

Se evidencia el compromiso de los directores y supervisores de la empresa, ya que poseen

los conocimientos suficientes sobre la importancia de los principios de higiene de los
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alimentos. Sin embargo, las medidas que toma la empresa respecto al control y mejora de
las condiciones de higiene no se pueden evidenciar, pues no poseen manuales,
procedimientos escritos donde se establezcan los lineamientos a realizar para cada actividad.

Asi mismo, no se mantienen registros sobre las actividades que se realizan.

c. Instalaciones: mantenimiento, limpieza y desinfeccion

Se evidencia in situ que las instalaciones, equipos y utensilios se mantienen limpias, sin
embargo, la empresa no cuenta con programas, procedimientos ni registros de limpieza y
saneamiento, y control de plagas. En adicion, tampoco cuenta con programas ni
procedimientos escritos para la calibracién y mantenimiento de los equipos. No se realiza un

mantenimiento preventivo ni calibracion de los equipos.

d. Instalaciones: higiene personal

El personal lava sus manos correctamente antes, durante y después de manipular la materia
prima y producto. Cuentan con mameluco, cofias, zapato y guantes apropiados para el
trabajo que desempeia, las cuales se mantienen limpios.

Las actividades como comer, fumar, mascar goma, escupir, se encuentran prohibidas en las
areas de manejo de alimentos. Asi como, el ingreso con otros objetos que puedan caer dentro
de los alimentos o contaminados de alguna manera. Sin embargo, no hay avisos recordatorios
ni control de ello. No cuentan con un area donde dejen su ropa y cosas personales. No se

controla el acceso de visitas a las instalaciones de la empresa.

No se han dispuesto politicas sobre la vigilancia y comunicacion sobre la salud del personal.
No se mantienen registros de control de enfermedades. Solo cuando el personal notifica que
tiene alguna herida abierta o0 enfermedad que pueda poner en riesgo los alimentos, se les da

permiso para no asistir.

e. Transporte

Los vehiculos utilizados para el transporte de la materia prima y producto no cuentan con
sistema de refrigeracion; sin embargo, las paredes internas estan hechas de material
isotérmico lo que evita la transferencia de calor. Son limpiados y desinfectados antes y

después de la jornada, son inspeccionados para asegurar que se encuentre libre de
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contaminacion y aptos para la distribucion. Los productos se cargan y descargan de tal
manera que no se dafie el producto. El area de recepcion del producto se encuentra separada
del area de procesamiento, para evitar la contaminacion cruzada. No cuentan con programas

de control de limpieza de los vehiculos.

f. Informacidn sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores

Los ingredientes, insumos y productos no se encuentran debidamente marcados e
identificados de tal manera que se pueda conocer su productor y lote. Los productos no
cuentan con la informacion suficiente para que el cliente pueda manipular, exponer,
almacenar, preparar y utilizar el producto de manera inocua y correcta. No existen
mecanismos de retroalimentacion o donde se informe a los consumidores sobre la
importancia de conocer toda la informacion de los productos y las instrucciones a seguir para

Su uso.

g. Capacitacion

La empresa no cuenta con un programa de capacitaciones para el personal. Se ofrece una
induccidn al personal antes de que inicie a trabajar en la empresa, el cual es reforzado durante
el quehacer diario. Sin embargo, pero no corresponde al entrenamiento apropiado en higiene

personal y manejo higiénico de alimentos.

No se tiene un personal designado especificamente para el mantenimiento, no cuentan con
programa de saneamiento, ni se ofrece entrenamiento adicional en la medida de lo necesario
para mantener actualizado al personal en los aspectos relacionados con los equipos y

tecnologias.

4.2.2. Aplicacion del Cuestionario para la Estimacion de Costo Total de la Calidad

En el Anexo 2 se muestran los resultados de la aplicacion de la encuesta para estimar el costo
total de calidad de la empresa Pro Yin.
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Tabla 18: Resultados de la aplicacidn del cuestionario de estimacion de costos de

calidad

Aspecto Puntgje N° Preguntas Valqr Porc_er_1taje_ ,de

evaluado obtenido Normalizado | participacion
Producto 41 17 24,12 21%
Politica 18 10 18,00 15%
Procedimientos 73 16 45,63 39%
Costos 35 12 29,17 25%
Total 167 55 116,91 100%

FUENTE: elaboracidn propia

La Tabla 18 presenta los puntajes obtenidos, los valores normalizados y porcentaje de
participacion en cada uno de los aspectos evaluados (producto, politica, procedimientos y
costos). Cabe resaltar que para la evaluacion de cada aspecto, las preguntas fueron
calificadas de acuerdo a la Tabla 7, el menor cumplimiento corresponde a una calificacion
de seis puntos y el mayor cumplimiento, a una calificacion de un punto. Es decir, el puntaje

ideal a alcanzar es el menor posible.

El puntaje total obtenido fue de 167, que corresponde a la categoria de costos de calidad
moderado-alto, segun la Tabla 9. Asimismo, el indicador de costos de calidad (Ic) resulto
10,19%, el cual se determing interpolando el valor del puntaje total obtenido (167) con los
valores indicados en la Tabla 9. Con estos resultados se podria asumir que la gestion de la
calidad empresa se encuentra orientada mas a la evaluacion, tiene mayores gastos en fallos
y no se previene ni identifica las oportunidades de ahorro. A modo de comparacion, se
revisaron trabajos similares donde el indicador de costos de calidad obtenido en el Mercado
Mayorista Pesquero Felmo S.R.L. fue de 13,36% (Baldedn et al. 2007). En el trabajo de
Marquina y Ramirez (2013), donde se estimaron los costos de calidad para una empresa
dedicada a brindar servicios de procesamiento de productos carnicos e hidrobioldgicos,
servicios de congelamiento y servicios de almacenamiento, obtuvo un indicador de costos
de calidad de 10,59%. A pesar de tratarse de negocios mas grandes en volimenes de
procesamiento y complejidad en su organizacion y funciones, sus costos de calidad también
estdn orientados méas a la evaluacion, pues segun los resultados no contaban con
procedimientos, normas, planes, programas que les permitan realizar sus actividades de
forma ordenada, asi controlar y mejorar la calidad de la operaciones en dicha empresa. Por

otro lado, en el estudio realizado por Flores y Pérez (2006) sobre los costos de calidad en las
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pequefias y medianas empresas en el estado de Colima - México, se obtuvo que éstos
representaban el 8,87% de las ventas anuales, de los cuales casi el 50% correspondian a

costos de prevencion.

Para reflejar el indice de costos de calidad en un resultado monetario, se estimd el costo de
calidad de la empresa a partir de las ventas brutas del afio 2013 que fueron S/. 1 468 151,50
soles y el indicador de costos de calidad (10,19%). De acuerdo al resultado obtenido, el
costo por no gestionar la calidad fue de S/. 149 615,51 soles. Al tratarse de una empresa con
falta de control en los procesos, falta de un plan de higiene, falta de entrenamiento adecuado
al personal y carencia de documentacion, se podria asumir que no incurre en costos de
prevencion ni de evaluacion, por el contrario, deberia orientarse a la reduccion de costos por

fallos.

En la Figura 7 se muestra el porcentaje de participacion obtenidos a partir de los valores
normalizados por aspecto, de esta manera se pudo hacer una comparacion entre cada aspecto,
resaltando que el aspecto con menores costos de calidad fue el relacionado con las politicas
(15%) y el de mayores costos, fue el relacionado con los procedimientos (39%).

Producto
21%

Politica
15%

= Producto = Politica Procedimientos = Costos

Figura 7: Resultados por aspecto de los costos de calidad
FUENTE: elaboracion propia
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Las principales observaciones encontradas en cada aspecto se describen a continuacion:
a. En relacion al producto

El porcentaje de participacion de los costos de calidad en relacion al producto fue de 21%.
Al ser productos con periodos cortos de vida til, se esmeran para que la calidad del producto
y servicio sea alta, por ello evalGan y exigen a sus proveedores para que les brinden materia
prima de calidad. Por parte de la empresa, mantienen la cadena de frio, manipulan al
producto adecuadamente a fin que no se deteriore, cumplen con el pedido del cliente y con

los tiempos de entrega pactados.

No todas las empresas que comercializan recursos hidrobioldgicos al estado refrigerado y
congelado cuentan con un local donde acondicionan el producto para una mejor presentacion
y para el desarrollo de nuevos productos, lo que es visto por los clientes como una ventaja
competitiva. Sin embargo, cuando los clientes tienen alguna observacion respecto al pedido,

tienen otros proveedores de los que pueden abastecerse.

b. En relacion a las politicas

El porcentaje de participacion de los costos de calidad en relacion a las politicas fue de 15%.
Fue el que representa menores costos de calidad respecto a los otros aspectos, esto se podria
deber a que la empresa cuenta con una politica de calidad aprobada y que el personal conoce.
Asimismo, el ser una pequefia empresa permite que haya una continua retroalimentacion
entre jefes y operarios tanto para temas técnicos referidos al producto, como para mejorar la
calidad del servicio.

¢. En relacion a los procedimientos

Con relacion a los procedimientos, obtuvo un porcentaje de participacion de 39%, que lo
ubicé como el aspecto que genera mayores costos de calidad. Esto podria deberse a que la
empresa no cuenta con procedimientos ni instructivos documentados, no realizan ciertas
actividades de prevencidn como la seleccidn y evaluacion a los proveedores, no cuentan con
programas de calibracion ni mantenimiento. A pesar de ello, los jefes a cargo del proceso
tienen experiencia y formacion relacionada a la calidad de alimentos, el cual difunden al
resto del personal. En caso de presentarse algun incidente, estan preparados para tomar una

solucion rapida.
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d. En relacién a los costos

En este aspecto se obtuvo un 25%, comparado con los otros aspectos es el segundo que
genera mayores costos de calidad a la empresa. Esto se podria deber a que la empresa no
lleva un control de los productos o materiales que pueden ser reprocesados, ya que algunos
de estos los consideran como desechos. En algunos casos, tienen conocimiento de la cantidad
de desechos que generan pero no de cuanto se gasta por ello. Lo mismo sucede con lo gastado
en transporte por retrasos al pedido del cliente. No se llevan registros de costos de prevencion
ni de evaluacion, lo cual impide que conozcan los costos totales de calidad. Los desechos y
reproceso que se realicen y seguros de responsabilidad civil no han forzados a aumentar los

precios de venta y no se ven afectados por los costos de garantia.

4.3. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Para el diagndstico de la empresa, se tuvo en cuenta la informacion recolectada y los
resultados obtenidos de la aplicacion de las encuestas en la empresa Pro Yin, se determind
que la empresa tiene un cumplimiento minimo de los requisitos de higiene, los aspectos
evaluados mas deficientes son los relacionados con los registros, programas, mantenimiento
y calibracion. Asi mismo, la gestién de la empresa estaria orientada méas a la evaluacion,
pues tiene mayores gastos en fallos y no se previene ni identifica las oportunidades de ahorro.
El aspecto relacionado con los procedimientos fue el de menor cumplimiento, debido a que
no cuentan con procedimientos documentados, no realizan ciertas actividades de prevencion,

no cuentan con programas de calibracién ni mantenimiento.

4.4, IDENTIFICACION DE ASPECTOS DEFICITARIOS
Para identificar los aspectos deficitarios de la empresa se utilizaron herramientas de calidad,

tomando en cuenta los resultados obtenidos de la aplicacién de encuestas.

4.4.1. Tormenta de ideas

Esta herramienta de calidad se desarrolld en conjunto con los socios y personal de la
empresa.

a. Etapa de generacion

Cada participante intervino en esta etapa proponiendo los problemas que encuentran en la

empresa. De esta manera, se elaboré un listado el cual se muestra en la Tabla 19.
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b. Etapa de aclaracion

Se aclard y discutid cada una de las ideas expuestas por los participantes, a fin de agrupar en
una sola idea aquellas que eran similares. Como resultado se obtuvo el listado mostrado en
la Tabla 20.

Tabla 19: Etapa de generacion de ideas

IDEAS GENERADAS

Insuficiente comunicacion entre socios (a cargo del proceso)

Insuficiente retroalimentacion con los clientes

No se realiza la trazabilidad del producto

Falta de compromiso y dedicacion a la empresa

Falta de tiempo y disponibilidad de los socios para atender asuntos de la empresa

Falta de nuevas rutas

Retrasos en los pedidos

Las funciones y organigrama no estan claramente definidos

O OINO|OTIBARIW|IN |-

Falta de sistema de refrigeracion en los vehiculos

(BN
o

Falta de incentivos a operarios

[5XY
[E=Y

Los operarios no cuentan con todos los beneficios laborales

-
N

No se han establecido medidas correctivas ante imprevistos

-
w

No se evalla la calidad de la materia prima y productos de los proveedores.

H
o

Falta de comunicacion con los proveedores

=
ol

No se realiza mantenimiento preventivo a los equipos

=
(o]

No se utiliza el analisis estadistico para los procesos

[
-~

Las ventanas no cuentan con proteccién ante rupturas

[EY
(o0]

No cuentan con vestuario ni &rea destinada al personal

[EY
©

Los servicios higiénicos no estan protegidos contra el ingreso de plagas

No evidencian que el agua y hielo que se utilizan cumplan con los pardmetros oficiales de
potabilidad

N
o

N
=

La calidad del hielo no es controlada

N
N

No se tiene un control de mermas

N
w

Falta de procedimientos e instructivos documentados

[N}
~

No cuentan con programas de capacitacion del personal

N
ol

No cuentan con programa de higiene

N
(o]

Falta mayor control de la calidad del producto

N
~

No cuentan con programa de mantenimiento y calibracion de equipos

N
e}

No cuentan con programa de control de plagas

N
©

No cuentan con mecanismos de seleccion de proveedores

w
o

Falta de registros

w
fuies

No realizan monitoreo de temperatura

w
N

Contaminacion cruzada del producto por mal almacenamiento

w
w

Falta de asesoria contable y administrativa

w
g

Falta de analisis y control de utilidades

35 | No se han definido los sueldos

FUENTE: elaboracion propia
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Tabla 20: Etapa de aclaracion y agrupacion de ideas

PROBLEMAS DETECTADOS NUMERO DE IDEA (TABLA 19)

9,13, 15,17, 18, 19, 20, 21, 23, 24,
25,27, 28, 29, 30, 31, 35

Deficientes condiciones de higiene

Falta de compromiso con la empresa 4,5

Deficiente comunicacion interna y externa 1,2, 14

Falta de nuevas rutas 6,7

Deficiente manejo administrativo y contable |8, 10, 11, 32, 33, 34
Deficiente control de la calidad 3,12, 16, 22, 26

FUENTE: elaboracién propia

c¢. Etapa de multivotacion

Los participantes del equipo de trabajo realizaron la multivotacion para escoger los cuatro
problemas que obtuvieron los puntajes mas altos, los cuales corresponden a los mas

importantes identificados en la empresa. Los resultados se observan en la Tabla 21.

Tabla 21: Etapa de multivotacion

Problemas detectados Socio 1 | Socio 2 | Socio 3 | Operario | Ejecutor | Total
Deficientes condiciones de higiene 4 5 5 5 5 24
Falta de compromiso con la empresa 4 5 5 5 5 24
Deficiente comunicacion interna y 3 4 5 4 5 21
externa
Falta de nuevas rutas 3 4 3 4 4 18
Deficiente manejo administrativo y 3 4 5 5 4 21
contable
Deficiente control de la calidad 4 4 4 3 4 19

FUENTE: elaboracion propia

4.4.2. Matriz de seleccién de problemas

El desarrollo de esta herramienta de calidad se realiz6 segun lo indicado en el acapite 3.2.5
del presente documento. Como se indica en la Tabla 14 de dicha seccion, cada participante
del equipo otorgo un valor a cada criterio, de lo que se obtuvo un factor de ponderacion.
Los cuatro problemas principales seleccionados de la tormenta de ideas fueron sometidos a
una evaluacién haciendo uso de la Matriz de Seleccion de Problemas, a fin de identificar el

problema mas importante que se presenta en la empresa Pro Yin.

57



Los problemas seleccionados en la seccion anterior y con los que se trabajé en la matriz
fueron los siguientes:

- Deficiente comunicacion interna y externa

- Deficientes condiciones de higiene

- Falta de compromiso con la empresa

- Deficiente manejo administrativo y contable

Tabla 22: Matriz de seleccion de problemas

Problemas
1 2 3 4
PFagtor de Criterio Nivel Deficiente | Deficientes Falta de Deficiente
onderacion comunicacién | condiciones . manejo
: o compromiso o 7
interna y de higiene en administrativo
con la empresa
externa el proceso y contable
Alto 1]0 0 0 4
Inversion - | |, | |
11 estimada Medio |2]2 14,18 i 12,00 i 13,09 i 6.55
Bajo |3]3 1 2 0
Largo |1]3 0 3 3
Tiempo - | ] Py
11 estimado Medio [2]2 7,32 i 14,64 i 7,32 i 7,32
Corto (3(0 4 0 0
iti 4 5 4 2
Reaccion del Positivo |3 - - |
1 personal ante | Neutro [2]0 13,00 0 15,00 1 14,00 3 12,00
el cambio - | | |
Negativo | 1] 1 0 0 0
Positivo |3 2 4 2 2
Satisfaccion | | |
11 del cliente Neutro |2]3 13,09 i 15,27 i 13,09 i 13,09
Negativo|1| 0 0 0 0
iti 2 5 2 0
Efecto sobre Positivo |3 - - -
11 la calidad del | Neutro |23 13,09 0 16,36 3 13,09 5 10,91
servicio - | | ]
Negativo|1| 0 0 0 0
Alt 3 3 4 5
Apoyo de la 8 3 - - |
1,1 alta direccion | Media |22 14,18 2 14,18 1 15,27 0 16,36
al cambio ; — — —
! Baja [1]0 0 0 0
74,90 87,45 75,86 66,23

FUENTE: elaboracion propia

En la Tabla 22 se muestra el desarrollo y resultado de la matriz de seleccion de problemas,
el problema que obtuvo el menor puntaje fue “Deficiente manejo administrativo y contable”
con 66,23 puntos, pues obtuvo un bajo valor en el criterio de tiempo estimado ya que los

participantes consideraron que haria falta un periodo mayor de dos afios para darle solucion
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a este problema. Por otro lado, el principal problema fue “Deficientes condiciones de
higiene” que obtuvo el mayor puntaje, al ser considerado un problema del que no se requiere
de una inversion alta, puede ser solucionado en un periodo de tiempo menor a seis meses y

tendré& un impacto positivo en el personal, clientes y producto.

4.5. PROPUESTA DE MEJORA

De acuerdo al diagnostico de la empresa y a los resultados obtenidos de la identificacion de
los principales problemas en la empresa Pro Yin, se determind que es necesario la
elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa de Higiene, éstos
incluyen procedimientos, instructivos y registros que permiten la normalizacién de las
actividades relacionadas con la correcta manipulacion e higiene. Posteriormente, se realizo
una comparacion entre la situacion actual de la empresa y lo que significa la implementacion

de la propuesta de mejora.

4.5.1. Elaboracion de Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa de
Higiene
El Manual de Buenas Practicas de Manufactura (Anexo 3) incluye las actividades y procesos
necesarios para controlar las condiciones operativas durante la seleccién, compra, recepcion,
acondicionamiento, almacenamiento y distribucion de los productos, de tal manera que se
asegure la inocuidad de éstos. EI manual abarca los requisitos generales de higiene de las
instalaciones, control de procesos, personal, mantenimiento y calibracion de equipos e
identificacién y trazabilidad del producto terminado. Se excluyen los procedimientos para la
limpieza y desinfeccién y control de plagas, ya que son considerados en el Programa de

Higiene.

El Programa de Higiene (Anexo 4) esta basado en los Procedimientos Operativos
Normalizados en materia de Higiene, los cuales incluyen: seguridad del agua, limpieza y
desinfeccion de las instalaciones, equipos y utensilios, control de las condiciones salud e
higiene del personal, control de plagas, prevencion de la contaminacion cruzada,
mantenimiento de las facilidades de servicios de higiene y aseo para el personal, lavado y
desinfeccion de manos, proteccion de adulterantes, rotulacién, almacenamiento y uso de

compuestos toxicos.
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4.5.2. Mejoras alcanzadas

En esta seccion se describen los nuevos resultados de la aplicacion de las encuestas: lista de
verificacion de requisitos de higiene en planta y cuestionario de estimacion de costos de
calidad, de esta manera se realizd una comparacion entre el antes y después de la elaboracion
del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa de Higiene, como propuesta de

mejora. Los resultados de dichas encuestas se presentan en el Anexo 5.

a. Lista de verificacion de requisitos de higiene en planta

Segun la calificacion de la Tabla 4, se evaluaron nuevamente todos los aspectos de la lista
de verificacion y se obtuvo puntaje total de 121, lo que significé un incremento de 54 puntos
respecto al resultado total obtenido antes del desarrollo de la mejora propuesta. Como
resultado de ello, las condiciones de higiene en la empresa pasaron de “deficientes” a
“buenas”. No obstante, ¢l nuevo puntaje obtenido excede tan sélo en 4 puntos del limite
inferior de la clasificacion de condiciones “buenas”, como indica la Tabla 6. Asi mismo, de
los aspectos evaluados, un 30% estan clasificados como “deficientes”, 26% como
“regulares”, 20% como “buenos” y el mismo porcentaje como “muy buenos”. En la Tabla

23, se resumen la clasificacion de los aspectos segun las condiciones de higiene evaluadas.

Tabla 23: Clasificacion de los aspectos evaluados en la lista de verificacion segun sus

condiciones de higiene

MUY BUENO BUENO
- Requisitos relativos a las materias primas | - Sistemas de control de la higiene
- Direccion y supervision - Envasado
- Documentacién y registros - Agua
- Procedimientos para retirar alimentos - Mantenimiento y limpieza
- Identificacion de los lotes - Sistemas de lucha contra las plagas
- Programas de capacitacion - Transporte

REGULAR DEFICIENTE
- Emplazamiento - Tratamiento de los desechos
- Edificios y salas - Estado de salud, enfermedades y lesiones
- Equipo - Visitantes
- Servicios - Informacion sobre los productos
- Control de los riesgos alimentarios - Etiquetado
- Aseo y comportamiento del personal - Informacion a los consumidores
- Instruccion y supervision - Conocimiento y responsabilidades
- Capacitacion para la actualizacion de los
conocimientos

FUENTE: elaboracion propia
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En la Figura 8 se observa la comparacion de los resultados obtenidos por cada aspecto antes
y despues de la propuesta de mejora, en dicho grafico se sefialaron aquellos puntajes que se
incrementaron con la mejora propuesta. La seccion de Proyecto y Construccion de las
Instalaciones se califica dentro de condiciones “regulares”. En la seccion de Control de
Operaciones, los aspectos que mejoraron considerablemente fueron los relacionados a
Documentacion y Registros, y de Procedimientos para Retirar Alimentos, que pasaron de 0
a 10 puntos, calificdndolos dentro de condiciones “muy buenas”, ya que se desarrollo la
documentacion requerida por los principios generales de higiene. De igual manera, en la
seccidn de Instalaciones: mantenimiento, limpieza y desinfeccion, se observo un incremento
en los aspectos de Mantenimiento y limpieza, y Sistema de lucha contra plagas, pues, en la
propuesta de mejora se establecio el desarrollo de programas de limpieza, desinfeccion,
mantenimiento y de control de plagas, lo que colocé a dichos aspectos dentro de condiciones
“buenas”. Por otro lado, la seccion de Instalaciones: Higiene Personal, el aspecto de Estado
de salud se mantuvo dentro de la calificacion de condiciones “deficientes”, debido a que el

desarrollo de la mejora propuesta no contribuyd significativamente en este aspecto.

Respecto a la seccion de Transporte, se obtuvo un incremento que la colocé en la calificacion
de condiciones “buenas”, ya que se establecieron programas y mecanismos para controlar y
verificar la limpieza de los vehiculos, a fin de evitar la contaminacion cruzada. En la seccion
de Informacion sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores, se obtuvieron
incrementos en todos los aspectos, sin embargo, el Unico aspecto que logré posicionarse
dentro de condiciones “muy buenas” fue el de Identificacion de lotes, pues, se propuso
implementar la trazabilidad de los productos e insumos. En los aspectos de Informacion
sobre los productos, Etiquetado e Informacion a los consumidores, las medidas propuestas
no incluyeron mecanismos suficientes que aseguren el cumplimiento en estos temas, por lo
que, a pesar del incremento en su puntaje, no lograron mejorar sus condiciones “deficientes”.
Finalmente, respecto a la seccién de Capacitacion, se logrd ubicar en condiciones “muy
buenas” al aspecto de Programas de capacitacion, ya que anteriormente no se contaban con

éstos.
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Figura 8: Comparacion de las condiciones de higiene del antes y después de la mejora
propuesta
FUENTE: elaboracion propia

b. Cuestionario de estimacion de costos de calidad

Se aplicé nuevamente el cuestionario de estimacion de costos de calidad, los resultados de
los puntajes obtenidos por cada aspecto se observan en la Tabla 24. Para una mejor
apreciacion se elabor6 la Figura 8, donde se comparan el porcentaje de participacion que

significa los costos de calidad para cada aspecto, antes y después de la propuesta de mejora.
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Tabla 24: Resultados por aspecto del cuestionario de estimacion de costos de calidad
después de la propuesta de mejora

Aspecto Puntaje N° Valor Porcg:taje
evaluado obtenido | Preguntas [ Normalizado o
participacion
Producto 41 17 24,12 24%
Politica 18 10 18,00 18%
Procedimientos 46 16 28,75 29%
Costos 35 12 29,17 29%
Total 140 55 100,03 100%
FUENTE: elaboracion propia
\C
§ 100%
:8 80%
§ 60% 46%
L 40% 29%
= 20%
1=
L 0%
E Producto Politica Procedimientos Costos

Aspectos evaluados
® Antes ® Después

Figura 9: Comparacién de la estimacion de costos de calidad del antes y después de la
mejora propuesta

FUENTE: elaboracion propia

En la Figura 9 se observa que los aspectos relacionados con el producto, politicas y costos,
mantienen el mismo porcentaje de participacion obtenido antes de la propuesta de mejora,
debido a que los cambios estan relacionados con el desarrollo de procedimientos. Por lo
anterior, se observo que los valores obtenidos para los costos de calidad en relacion a los
procedimientos han disminuido de 46% a 29%. Esta disminucion de los costos pudo deberse
a que la propuesta de mejora a implementar incluye la elaboracion de procedimientos,

instructivos, programas, evaluacion y control de proveedores, entre otros.

En la Tabla 23, se observa que el puntaje total obtenido fue 140, segun la clasificacion de la

Tabla 9y 10, esto coloca a la empresa en una categoria “moderada”, quiere decir que aun se
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encuentra orientado a la evaluacion. En este caso, a pesar de mantener el tipo de gestion
evaluativa, la empresa estaria orientandose mas a la prevencion. Luego, se realizd la
interpolacion con los valores indicados de la Tabla 9, se obtuvo un nuevo indicador de costos
de calidad que fue de 7,73%, como se muestra en la Figura 10. A pesar de ser tan so6lo una
estimacion de lo que la empresa dejaria de gastar por costos de calidad, se puede tomar en
cuenta como una representacion de la mejora que significa implementar lo propuesto en el

presente trabajo.

330 25%
Muy Alto =
275 20% &
=} Alto 8-
- =
‘=220 15% o
2 o
2 Moderado - Alto ]
% &
E Moderado 140 3% &
= 110 5% &
Bajo g
(=9

55 | 2%

Antes Después

Figura 10: Comparacion entre los puntajes totales obtenidos del cuestionario de
estimacion de costos de calidad

FUENTE: elaboracion propia
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V. CONCLUSIONES

De la aplicacion de la lista de verificacion de higiene en planta, basada en los Principios
Generales de Higiene, se determind que las condiciones de higiene en la empresa se
clasifican como “deficientes”, pues se obtuvo un puntaje total de 68 puntos.

Del resultado sefialado en (1), los aspectos que obtuvieron la clasificacion de “muy
buenas” condiciones de higiene fueron: Requisitos relativos a las materias primas y
Direccion y supervision. Los aspectos que se clasificaron como “deficientes”
condiciones de higiene estan relacionados con la falta de registros, programas,
mantenimiento, calibracion, procedimientos para retirar alimentos, trazabilidad,
capacitacion, entre otros.

De la aplicacion de la encuesta de estimacion de costos de calidad, se obtuvo un puntaje
de 167 que corresponde a la categoria de costos de calidad “moderado-alto” y un
indicador de costos de calidad de 10,19%, de dichos resultados se podria asumir que la
empresa tiene mayores gastos en fallos y no se previene ni identifica las oportunidades
de ahorro.

Del resultado sefialado en (3), el aspecto que genera mayores costos de calidad es el
relacionado con los procedimientos y el de menores costos de calidad, el relacionado
con las politicas.

Mediante el desarrollo de herramientas de calidad, se identificaron los problemas en la
empresa, los cuales son: deficiente comunicacién internay externa, falta de compromiso
con la empresa, deficiente manejo administrativo y contable, y deficientes condiciones
de higiene en el proceso. Siendo este Gltimo, el seleccionado como problema principal.
Como propuesta de mejora, se elabor6é un Manual y Programa de Higiene. Se realizé la
comparacion entre la situacion actual de laempresa y lo que significa la implementacion
de la propuesta de mejora. Se obtuvo un incremento en 54 puntos del cumplimiento en
la lista de verificacion de higiene en planta y el porcentaje del costo total de calidad

respecto a las ventas brutas disminuy6 en 2,46%.
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VI. RECOMENDACIONES

Implementar la propuesta de mejora haciendo uso del Manual de Buenas Précticas de
Manufactura y Programa de Higiene, los procedimientos y registros elaborados y otros
que la empresa precise necesarios para gestionar de manera eficaz los procesos y
aumentar el grado de cumplimiento con los requisitos de higiene, lo que servird como

punto de partida para que desarrollen el sistema HACCP.

Difundir las mejoras implementadas a través de toda la organizacion, incluyendo el

compromiso de cumplir con los requisitos de higiene.

Realizar mejoras a los aspectos mas deficientes relacionados a la infraestructura,

almacenamiento y al personal.

Realizar capacitaciones periddicas a todo el personal, en especial en temas
relacionados a la manipulacion de los alimentos y la importancia de la higiene personal

en la empresa.

Identificar y concientizar sobre acciones para resolver los problemas de falta de
compromiso con la empresa, comunicacién interna y externa, y el deficiente manejo

administrativo y contable.
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ANEXO 1

Resultados de lista de verificacion de
Requisitos de Higiene en Planta
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LISTA DE VERIFICACION DE REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTA

PUNTUACION N/A ‘ (0]:1}

PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

1.1 | EMPLAZAMIENTO
1.1.1 | ESTABLECIMIENTO
La empresa estd ubicada en
El establecimiento no se encuentra una zona urbana. Sin
localizado cerca de ninguna fuentede | 0 | 0.25 | 0.5 | 0.75 embargo, fuera de las casas
contaminacién ambiental. aledafias hay desmonte y
basura.
La calle cuenta con pistas y
, veredas pavimentadas. Sin
Las vias de acceso se encuentran
. embargo, en los bordes de
adecuadamente pavimentadas o . .
0|0.25]0.5]0.75 las pistas se deposita una
arregladas de manera que no se . .
levante polvo ni se empoce agua. gran cantidad de tierra y
polvo. Cuando hay lluvia se
empoza en esa zona.
Existen pocos
No hay empozamientos gn 'todos los olo2s|os!o7s empozamientos en algunas
alrededores del establecimiento zonas alrededor de las
instalaciones
Los exteriores del establecimiento se
ha disefiado, construido y mantenido
de forma que se previene la entrada Las instalaciones estan
de contaminantes y plagas: no hay protegidas para evitar la
aPerturas sin proteccién., las tomas de olo2s|os/o0.7s entrada de contraminantes
aire se encuentran localizadas y plagas. No hay goteo al
adecuadamente, y el techo, las interior, a pesar que el
paredes y los cimientos se mantienen techo es ligero.
de manera que se previene el goteo
hacia el interior.
TOTAL ASPECTO: 1.1 EMPLAZAMIENTO = 2.5 TOTAL PREGUNTAS: 4
1.2 | EDIFICIOS Y SALAS
1.2.1 | PROYECTO Y DISPOSICION

Existe separacién adecuada de
actividades por medios fisicos u otros
efectivos para contralar potenciales
fuentes de contaminacion cruzadas.

010.25

0.5

0.75

Dentro de la sala de
procesamiento la
separacién es por zonas
pero no fisicamente.
Respecto a las otras areas,
para pasar de la zona de
recepcioén del producto se
debe cruzar la oficina, lo
cual podria causar
contraminacion cruzada.




Las edificaciones y todas las
instalaciones se disefian para facilitar
las operaciones higiénicas por medio

No se ha disefiado tomando

. . 0.25 | 0.5 0.75 en consideracién una
de un flujo secuencial del proceso .
L secuencia del proceso.
desde la llegada de la materia prima
hasta el producto terminado.
Se encuentran disponibles avisos Existen avisos recordatorio
recordatorios y diagramas de flujo de 0.25 | 0.5 0.75 de lavado de manos mas no
proceso del flujo del proceso
Las areas de habitacion o los sitios
donde se mantienen los animales
estdn separadas y no abren .
) P ynoa 0.25 | 05| 0.75 No aplica
directamente hacia las areas de
procesamiento, manejo o empaque de
alimentos.
Las superficies de los equipos y
utensilios que entran en contacto con -
. Las superficies se
los alimentos son suaves, no
. - encuentran en buen estado,
corrosivas, no absorbentes, no téxicas,
C . . 0.25]10.5 | 0.75 pero se observa que las
estan libres de astillas, hendiduras o
L patas y bordes de las mesas
rupturas y pueden soportar la limpieza X .
. P estan oxidadas.
y desinfeccidn constante que supone
su uso en alimentos.
1.2.2 ESTRUCTURAS INTERNAS Y
" | MOBILIARIO
Las instalaciones son adecuadas para
los volumenes maximos de 0.25 1 0.5] 0.75
produccion.
Los pisos, paredes y cielorrasos han , .
. . . Sélo el area de
sido construidos de materiales .
durables, impermeables, sin efectos procesamiento cuenta con
‘. ’ . 0.25 | 0.5 0.75 techo de concreto. Las
tdxicos, suaves de facil limpieza, y . .
. demas dreas tienen techo
adecuados para las condiciones de .
. i de calamina.
produccién en el drea.
Donde se requiere, las juntas de
aredes, pisos y cielorrasos se han
P pIsos y 0.25 | 0.5 | 0.75
sellado y terminan en forma
redondeada
Sélo el area de
. . procesamiento esta hecho
Los pisos, paredes y cielorrasos son de .
. . de materiales adecuados. El
materiales que no van a contaminar el 0.25 | 0.5 0.75

ambiente o los alimentos.

area de recepcion de
producto, lavado de cajas se
encuentran al aire libre.




Los pisos tienen un desnivel adecuado

En algunas zonas no se
cuenta con pendiente, pero
estan cercanas a la canaleta

para permitir que los liquidos fluyan 0.25]1 0.5 | 0.75 - . .
. . lo que permite un facil
hacia las canaletas de desagiie.
drenado con ayuda de un
jalador.
Los cielorrasos, las cercas, las escaleras
los elevadores son disefiados, .
y . . 0.25]10.5] 0.75 X | Noaplica
construidos y mantenidos en forma
que se previene la contaminacion.
Las ventanas no cuentan
Las ventanas se encuentran selladas o con mallas. Aleunas estin
equipadas con mallas de acero 0.25]1 0.5] 0.75 - -6
selladas y otras son
sellados. .
corredizas
Cuando existe la probabilidad de
ruptura de ventanas de vidrio que ,
uedan derivar en la contaminacion de Las ventanas no estan
P . 0.25 1 0.5 0.75 - | hechas de material
los alimentos, las ventanas deben ser . . .
. . . . irromplible o protegidas.
construidas en materiales irrompibles
o protegerse adecuadamente.
Las puertas son de los
. - materiales adecuados. No
Las puertas tienen superficies suaves, .
no absorbentes, ajustan bien y cierran se clerran
- ’ 0.25 | 0.5 | 0.75 - | autométicamente. No
automaticamente cuando lo L
. impiden el paso del polvo o
requieren. .
plagas, sélo la puerta de la
sala de procesamiento.
Las superficies de trabajo que estan en
contacto directo con los alimentos son
0 . . 0.25 | 0.5 | 0.75 -
solidas, duraderas y faciles de limpiar,
mantener y desinfectas.
Las cubiertas y pinturas, los productos Se utiliza una concentracion
quimicos, lubricantes y demds de hipoclorito de sodio al
ol - %. N .
materiales usados en supgrflues que 025 |05 | 0.75 | 6% 9 s.e tiene
entran en contacto con alimentos se conocimiento de lo
encuentran debidamente aprobadas establecido por las
por las autoridades sanitarias. autoridades sanitarias
1.2.3 | INSTALACIONES TEMPORALES O MOVILES Y DISTRIBUIDORES AUTOMATICOS
Estan emplazadas, proyectadas y
construidas de tal manera que se .
q 0.25 | 05| 0.75 X |No aplica

evitan la contaminacién de alimentos y
anidacion de plagas




TOTAL ASPECTO: 1.2 EDIFICIO Y SALAS = 7.25

TOTAL PREGUNTAS: 14

13

EQUIPO

13.1

EQUIPO: CONSIDERACIONES GENERALES

El equipo se ha disefiado, construido e
instalado en forma tal que es capaz de
cumplir con los requerimientos del
proceso.

01025051075 |1 -

Los equipos cumplen los
requerimientos del proceso

El equipo se ha disefiado, construido e
instalado en forma tal que facilita su
lavado, desinfeccién, mantenimiento e
inspeccion.

01025105075 ]1 -

Los equipos se encuentran
en lugares de facil acceso
para su limpieza,
desinfeccion. No se realiza
un mantenimiento
preventivo.

El equipo se ha disefiado, construido e
instalado para prevenir la
contaminacién del producto durante
su operacion.

010251051075 |1 -

Sin embargo, algunos
equipos necesitan
mantenimiento

El equipo se ha disefiado, construido e
instalado en forma tal que permite el
drenaje adecuado y, cuando se 0(025]105]|075|1 -
requiere, se encuentra directamente
conectado a redes de alcantarillado

No todos los equipos se
encuentran disefiados con
pendiente para su adecuado
drenaje.

13.2

EQUIPO DE CONTROL Y VIGILANCIA DE LOS ALIMENTOS

Cuando se requiere, el equipo esta
proyectado para alcanzar las
temperaturas que requieren los
alimentos con la rapidez adecuada 0[025]|05]075|1 -
para proteger la inocuidad. Tiene un
disefio que permite la vigilancia y
control de temperatura

Cuando se requiere, el equipo tiene un
sistema de control y vigilancia de
parametros que tengan efecto sobre la
inocuidad del alimento

01025]|05(075]1 -

133

RECIPIENTES PARA LOS DESECHOS Y LAS SUSTANCIAS NO COMESTIBLES

Los recipientes de desechos se
encuentran claramente identificados,
no gotean y permanecen cubiertos en
las dreas que se requiere.

01025050751 -

Los recipientes de desechos se limpian
y desinfectan con una frecuencia
apropiada para minimizar su potencial
contaminacion.

0102510510751 -




Los recipientes de desechos peligrosos

L. . . ) 0
estdn identificados y estan bajo llave.

0.25]105]0.75|1] X |Noaplica

TOTAL ASPECTO: 1.3 EQUIPO =5 TOTAL PREGUNTAS: 8

14

SERVICIOS

141

ABASTECIMIENTO DE AGUA

El agua que abastece toda la
planta es de la red publicay
0(025]|05]075|1 - | es potable. Las autoridades
garantizan que el agua
cumple con estos requisitos.

El agua cumple con los parametros
oficiales de potabilidad (iguales o
superiores a lo establecido por la
OMS)

El agua es analizada por el procesador
o por las autoridades municipales con
la frecuencia adecuada para confirmar
su potabilidad. Las aguas provenientes
de fuentes distintas a los acueductos
municipales deben ser sometidas a 0[025]|05]075|1 -
tratamientos de potabilizacion y
analizadas para asegurar su
potabilidad. No hay conexiones
cruzadas entre redes de agua potable
y no potable.

No se realiza andlisis del
agua por parte de la
empresa. No hay
conexiones cruzadas entre
redes de agua potable y no
potable.

No hay conexiones cruzadas entre las
acometidas de agua potable y no 0(025|05]075|1 -
potable.

Todas las mangueras y plumas u otras
fuentes potenciales de contaminacion
del agua estan disefiadas de formatal | 0 [ 0.25 ]| 0.5]0.75 | 1 -
que se previene el reflujo o el
retrosifonaje.

Donde se requiere almacenar agua, los
tanques se encuentran disefiados y
construidos adecuadamente, y se 01025050751 -
mantienen de manera segura para
prevenir su contaminacion.

Los niveles de volumen, temperatura y
presion del agua potable son
adecuados para cubrir todos los 0(025]05]075|1 -
requerimientos operacionales y de
limpieza.




Todas las sustancias quimicas
empleadas para la potabilizacion el
agua son aprobadas por las
autoridades sanitarias para este fin.

0.25

0.5

0.75

El tratamiento quimico se monitorea y
controla para mantener las

operaciones apropiadas de productos
quimicos y prevenir la contaminacidn.

0.25

0.5

0.75

El agua recirculada tiene un sistema
independiente de distribucion y éste
se encuentra claramente identificado.

0.25

0.5

0.75

No aplica

14.2

DESAGUE Y ELIMINACION DE DESECHO

Los sistemas de drenaje y conduccion
de aguas negras se encuentran
equipados con trampas y respiraderos
apropiados.

0.25

0.5

0.75

Los establecimientos estan disefiados
y construidos de manera tal que no
hay contaminacidn cruzada entre los
sistemas de conduccion de aguas
negras y ningun otro sistema de
tratamiento de efluentes.

0.25

0.5

0.75

Las conducciones de efluentes y aguas
negras no pasan directamente sobre
las areas de produccidn, y si lo hacen,
existe un sistema para prevenir una
posible contaminacion.

0.25

0.5

0.75

Las lineas de descarga de
efluentes del
procesamiento esta
conectada con las lineas de
desagtie.

143

LIMPIEZA

Las instalaciones estdn construidas con
materiales resistentes a la corrosion y
de facil lavado, y se encuentran
equipadas con agua potable a
temperaturas adecuadas para las
sustancias quimicas que se emplean
en los procesos de lavado y
desinfeccion.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con suministro
de agua caliente




Las instalaciones para el lavado de El drea de lavado de cajas se
equipos se encuentran separadas encuentra separado del
adecuadamente de las areas de 025 |0 | 075 area de procesamiento. Sin
almacenamiento, procesamiento y ' ) ’ embargo, los utensilios son
empaque de alimentos, para prevenir lavados en la sala de
la contaminacion. procesamiento.
1.4.4 | SERVICIOS DE HIGIENE Y ASEOS PARA EL PERSONAL
Las areas de procesamiento estan
equipadas con un nimero adecuado .
de estaciones de lavado de manos Existe un lavamanos al
. . ! 0.25 | 0.5 | 0.75 ingreso de la sala de
ubicadas en sitios convergentes y .
procesamiento
conectados a las redes de aguas
residuales.
En los sitios que se requiere, existen El lavamanos cuenta con
lavamanos de accién indirecta y jabén 0.25 ] 0.5 ] 0.75 dispensador de jabdn
liquido para el lavado de manos. liquido y papel
Los bafios tienen agua corriente,
potable, caliente y fria, dispensadores
de j.abc’fn, equipos o elementos 025 | 05| 075 No cuentan' con suministro
sanitarios para el secado de manos y de agua caliente
un recipiente lavable para depositar
los desperdicios.
Los bafios y los vestidores se El bafio y vestidor tienen
encuentran equipados con sifones y una seccion sin techo, lo
ventilacion apropiados y se mantienen 0.25 [ 0.5 0.75 cual permite la ventilacion.
de manera que se previene Sin embargo, no esta
eficientemente su comunicacion. protegido.
Existen avisos recordando a los Sobre el correcto lavado de
empleados, la necesidad de lavarse las 0.25 ] 0.5 ] 0.75
manos en las areas indicadas. manos
Los bafos se encuentran separados y
no se abren hacia las areas de 0.25]10.5] 0.75
procesamiento de alimentos.
1.4.5 | CONTROL DE TEMPERATURA
Cuando se requiere, cuentan con
instalaciones adecuadas para el
calentamiento, enfriamiento, coccion, 0.25 1 0.5] 0.75
refrigeracion y congelacién de los
alimentos.




Cuando se requiere, cuentan con
instalaciones adecuadas para el

. . . 0.25 [ 0.5 | 0.75
almacenamiento, vigilancia y control
de dichos alimentos.
1.4.6 | CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION
S g . .. Cuenta con aire
La ventilacién proporciona suficiente .. .
. . . . acondicionado en el 4rea de
intercambio de aire para prevenir roduccion v ventanas que
acumulaciones inaceptables de vapor, 0.25 ] 0.5 ] 0.75 P . y S g
. permiten la ventilacidn
condensacién o polvo y para remover .
. . natural para evitar que se
el aire contaminado.
acumulen malos olores.
Los sistemas de ventilacion estan
proyectados de manera que el aire no
fluya de zonas contaminadas a limpias. 0.25 | 0.5 | 0.75
Se pueden mantenery limpiar
adecuadamente.
1.4.7 | ILUMINACION
La iluminacion en el area de
procesamiento es
La iluminacion es apropiada para adecuada. Las actividades
conducir con seguridad las de lavado de cajas
) & a 0.25 | 0.5 | 0.75 ° sas ¥
operaciones de produccién e recepcioén del producto se
inspeccion. realizan con iluminacidn
natural ya que se encuentra
al aire libre.
G No afecta el color de los
La iluminacidon no afecta el color de los . .
. .. productos. La intensidad,
productos alimenticios y cumple los 0.25 ] 0.5 ] 0.75 . C
) - calidad y distribucion se
estdndares oficiales. B .
basé empiricamente.
Las luminarias localizadas en areas
donde se exponen alimentos o L
materiales de empaque se encuentran Las luminarias cuentan con
pag 0.25 | 0.5 0.75 proteccién en caso de

protegidas de manera tal que se
previene la contaminacion de los
alimentos en caso de ruptura.

ruptura

1.4.8

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS




Las materias primas que requieren
refrigeracion se almacenana4°Co
menos y se monitorean
apropiadamente. Los ingredientes
congelados se mantienen a
temperaturas que no permiten su
descongelacion.

0.25

0.5

0.75

No se monitorea la
temperatura.

Las materias primas y los materiales
de empaque se manipulany

almacenan en condiciones tales que
previenen su dafio o contaminacion.

0.25

0.5

0.75

Las materias primas, y cuando se
requiere también los materiales de
empagque, se rotan adecuadamente
para prevenir su dafio o
contaminacion.

0.25

0.5

0.75

Los ingredientes o materiales sensibles
a la humedad se almacenan bajo
condiciones apropiadas para prevenir
su deterioro.

0.25

0.5

0.75

RECIBO Y ALMACENAMIENTO DE SUSTANCI

AS QUIMICAS NO ALIMENTARIAS

Las sustancias quimicas se reciben y

Hay un Unico almacén
donde se guardan los

almacenan en dreas secas y bien 0.25 1 0.5 | 0.75 productos de limpieza y
ventiladas. empagques. Estan separados
fisicamente.

Los productos quimicos no ,

. . . El almacén de productos
alimentarios se almacenan en las areas .

o . quimicos se encuentra en
disefadas para tal fin en forma tal que , L

. o o, 0.25 ] 0.5] 0.75 un area distinta a donde se
no existe posibilidad de contaminacion .
. - encuentran la materia
cruzada con alimentos o superficies . .
. prima y producto final.
gue entran en contacto con alimentos.
Donde se requiere usar sustancias
quimicas no alimentarias mientras se
estdn manipulando alimentos, esas Se previene la
sustancias se disponen de manera que 025 | 05| 0.75 contaminacién entre los
se previenen la contaminacion de los ’ ’ ) productos quimicos y
alimentos, las superficies que entran materia prima.
en contacto con los alimentos y los
materiales de empaque.
. Los productos quimicos no

Los productos quimicos se almacenan <e etiguetan ni estan
y mezclan en recipientes limpios y 0.25 | 0.5 | 0.75 q

correctamente etiquetados.

correctamente
diferenciados.




L duct imi
s gurices e s o e dsgadoun
y P . porp 0([025]05]075|1 personal especifico para el
personal debidamente entrenado y .
. uso de productos quimicos.
autorizado.
c. | ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
. . El producto terminado es
El almacenamiento y manejo de .
roductos terminados se lleva de almacenado en la cdmara
P . 0([025]05]075|1 de refrigracion, no se
forma tal que se previene su . o .
L identifican ni separan
contaminacion.
correctamente.
La rotacion de inventarios se controla
p.ara. Prevenl.r alteraciones que 0]025]105(075 |1 Son continuamente rotados.
signifiquen riesgos para la salud del
consumidor.
Son almacenados en una
Los productos devueltos defectuosos o . . .,
sospechosos se identifican y aislan camara de refrigracion,
P . y 0(025]05]075|1 distinta a la del producto
adecuadamente en drea .
. . ) terminado. No son
especialmente destinada para tal fin. . i
identificados
Los productos terminados se .
almacenan y manejan en forma tal que Se disponen de tal manera
. Y o ) S 9 0]025]105(075 |1 que no se deteriore su
se previene el dafio por apilamiento o .
calidad
transporte.
TOTAL ASPECTO: 1.4 SERVICIOS = 25.5 TOTAL PREGUNTAS: 39

CONTROL DE LA OPERACIONES

2.1

CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

Cuenta con sistema HACCP, o alguno

que permita el control de los peligros 0(025]05]|075|1
alimentarios
Los controles se aplican a lo largo de la 025 | oslo7s |1

cadena alimentaria

TOTAL ASPECTO: 2.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

=1.25

TOTAL PREGUNTAS: 2

2.2

ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE LA HIGIENE

2.2.1

CONTROL DEL TIEMPO Y LA TEMPERATURA

La temperatura y tiempo se
monitorean continuamente en cada

No se monitorea la

0[025]05(075 |1
etapa del proceso, de acuerdo a los temperatura.
limites establecidos
Los productos terminados se
transportan bajo condiciones que olo2s|oslos |1

previenen el deterioro microbiolégico,
fisico o quimico.




Los instrumentos de medicién de
temperatura son inspeccionados y se 0]025]105(075]|1
comprueba su exactitud.

No hay inspeccién periddica
de termdémetros

2.2.2

FASES DE PROCESOS ESPECIFICOS

Se han identificado los procesos que
contribuyen a la inocuidad de los 0(025|05]075|1
alimentos.

Dichos procesos son monitoreados

. 0]1025]105]075]|1
con mayor rigor.

Los procedimientos mecdnicos de
manufactura (lavar, pelar, cortar
clasificar, batir, secar) se realizan de 0]025]05(075]|1
manera que se protege el alimento de
la contaminacidn

2.2.3

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS Y DE OTRA iINDOLE

Las especificaciones microbioldgicas y
de otra indole, que influyen en la
inocuidad de los alimentos, estan
basadas en principios cientificos.

0|025(05[075|1

Se establecen procedimientos de
vigilancia, métodos analiticos y limites | 0 | 0.25 | 0.5 0.75 | 1
de actuacion.

2.24

CONTAMINACION MICROBIOLOGICA, FiSICAY
QuimICcA

Las materias primas o alimentos sin
elaborar estan separados del producto
terminado, a fin de evitar su
contaminacion.

01025]05(075]1

Existen mecanismos para evitar la
contaminacion del alimento por
cuerpos extrafios. Se cuenta con 0]025]05(075 |1
dispositivos para su deteccién y
seleccion.

TOTAL ASPECTO: 2.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS
SISTEMAS DE CONTROL DE LA HIGIENE = 6.5

TOTAL PREGUNTAS: 10

23

REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se aceptan materia prima o
ingredientes que estén contaminados
y no se puedan reducir dicha carga a
un nivel aceptable.

010251051075 ]1




Las materias primas e ingredientes son
seleccionados, inspeccionados y
sometidos a analisis antes de la
aprobacién para su uso.

01025050751

TOTAL ASPECTO: 2.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS
PRIMAS= 2

TOTAL PREGUNTAS: 2

2.4

ENVASADO

Los envases estan disefiados para
proteger al producto, reducir al
minimo su contaminacion, permitir un
etiquetado adecuado. Son de
materiales adecuados para su limpieza
y/o desinfeccion.

01]0.25

0.5

0.75

Se utilizan bolsas de
plastico, no se etiquetan.

Cuando se requiera, los gases para el
envasado no son toxicos e inocuos.

01]0.25

0.5

0.75

No aplica

TOTAL ASPECTO

: 2.4 ENVASADO = 0.75

TOTAL PREGUNTAS: 1

2.5

AGUA

El agua que entra en contacto con los
alimentos es potable.

01]0.25

0.5

0.75

El agua recirculada es tratada y se
mantiene de tal manera que no derive
en ningun peligro para la inocuidad.

01]0.25

0.5

0.75

No aplica

El hielo usado como ingrediente o en
contacto directo con los alimentos es
hecho con agua potable y se
encuentra protegido contra la
contaminacion.

010.25

0.5

0.75

El hielo utilizado se fabrica
con agua potable. Este
ingrediente es adquirido por
terceros.

Todas las sustancias quimicas
empleadas en el tratamiento de aguas
de la caldera se encuentran aprobadas
por las regulaciones sanitarias.

0]0.25

0.5

0.75

No aplica

El agua de alimentacidn de la caldera
se examina regularmente y el
tratamiento se controla
rutinariamente para prevenir la
contaminacion.

01]0.25

0.5

0.75

No aplica

El vapor se genera con agua potable y
es adecuado para cumplir los
requerimientos operacionales.

010.25

0.5

0.75

No aplica

TOTAL ASPECTO: 2.5 AGUA=1.5

TOTAL PREGUNTAS: 2

2.6

DIRECCION Y SUPERVISION




Los directores, supervisores de la
empresa, o aquellas personas que
hagan sus veces, tienen los
conocimientos suficientes sobre la
importancia de los principios de
higiene de los alimentos. Estos son
evaluados, se adoptan medidas, y se
asegura su eficacia.

01025050751

TOTAL ASPECTO: 2.6 DIRECCION Y SUPERVISION =1

TOTAL PREGUNTAS: 1

2.7

DOCUMENTACION Y REGISTROS

La documentacion evidencia la eficacia
del sistema de control de la inocuidad | 0 | 0.25 | 0.5 0.75 | 1
de los alimentos.

Los registros son legibles,
permanentes y reflejan con precision
los eventos, condiciones y actividades | 0 [ 0.25 0.5 0.75 |1
que se desarrollan efectivamente en la
actualidad.

Los errores o cambios se identifican de
manera tal que los registros originales | 0 [ 0.25 1 0.5 0.75 | 1
son claros.

Cada registro de datos es hecho por el
personal responsable a momento en
que el evento especifico ocurre. Los
registros completos siempre se firman
y fechan por parte de la persona
responsable de hacerlo.

0|025(05[075|1

Los registros criticos son firmados y
fechados por un individuo calificado,
designado por la gerencia antes de la
distribucion de los productos
terminados. Todos lo demas registros
se revisan con la frecuencia apropiada
para proporcionar indicios oportunos
de deficiencias potenciales serias.

0|025(05[075|1

Los registros se guardan por espacio
de un afio después de la fecha de
expiracion colocada en la etiqueta de
los productos o, si no tienen fecha de
expiracion, por dos afios después de la
fecha de venta.

0[025(105[075|1




Los registros se mantienen en la planta
y se encuentran disponibles en el
momento en que se solicitan.

0.25

0.5

0.75

El procesador tiene disponible los
siguientes registros que demuestran la
calidad sanitaria: microbiolégica y
fisico-quimica del suministro del agua,
hielo y vapor.

0.25

0.5

0.75

Registros de la potabilidad del agua 'y
hielo: fuente de agua, sitios de
muestro, resultados de los analisis,
firma del analista y fecha.

0.25

0.5

0.75

Registros del agua de alimentacién de
la caldera. Métodos de tratamiento
resultados de los andlisis y firma del
analista.

0.25

0.5

0.75

No aplica

Existen registros de inspecciones
(incluyendo respuestas de la empresa,
accionescorrectivas tomadas, etc).

0.25

0.5

0.75

Existe un sistema para ocuparse de
quejas y devoluciones de producto por
parte de clientes

y compradores debidos a problemas
relacionados a inocuidad de alimentos.

0.25

0.5

0.75

Cuenta con un sistema documentado
que indica como funciona el sistema
de trazabilidad de productos (permite
rastrear hacia adelante o hacia atras
en caso de que se presente un
incidente potencial de

recuperacion de producto)

0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 2.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS = 0

TOTAL PREGUNTAS: 12

2.8

PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Se establecen procedimientos para
hacer frente a cualquier peligro para la
inocuidad de los alimentos, retiro del
mercado (completo y rdpido)

0.25

0.5

0.75




Dichos productos se mantienen bajo
supervision hasta que se destinen a su
destruccidn u otro fin distinto al
consumo humano.

0|025(105[075|1 -

Cuenta con un sistema documentado
que indica como funciona el sistema
de trazabilidad de productos (permite
rastrear hacia adelante o hacia atras 0025(05])075 |1 -
en caso de que se presente un
incidente potencial de
recuperacion de producto)

TOTAL ASPECTO: 2.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR

ALIMENTOS = 0 TOTAL PREGUNTAS: 3

III. | INSTALACIONES: MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

3.1 | MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

3.1.1 | LIMPIEZA DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos de limpieza y desinfeccidn Se cuenta con los equipos
se han disefiado para tal fin y se oloa2slos!o7s |1 i suf|C|entes'part':\ una
encuentran en buen estado de adecuada limpieza y
mantenimiento. desinfeccion.

Se evidencia orden y limpieza en las
instalaciones, equipos y utensiliosque | 0 [ 0.25 [ 05| 0.75 | 1 -
entran en contacto con los alimentos

Estan limpias las superficies que no

. 01025105075 1| -
entran en contacto con alimentos

Estdn en buenas condiciones las
cortinas plasticas, se mantienen
limpias y montadas de forma que las
puntas no toquen el suelo.

010251051075 |1 -

PROGRAMAS DE LIMPIEZA Y

3.1.2 DESINFECCION

El procesador tiene un programa
escrito de limpieza y desinfeccion para
todos los equipos que incluye: el
nombre del responsable, la frecuencia
de la actividad, los productos quimicos | 0 | 0.25 | 0.5] 0.75 | 1 - No cuentan con programas
y las concentraciones empleadas, los
requerimientos de temperatura, los
procedimientos de limpieza y
desinfeccidn, como sigue:




Para la limpieza fuera de sitio, como la
limpieza a mano: Identificar los
equipos y utensilios.

0.25

0.5

0.75

Instrucciones para desarmar y armar
los equipos atendiendo los
requerimientos de lavado e
inspeccion.

0.25

0.5

0.75

Identificacion de areas o equipos que
requieren especial atencion.

0.25

0.5

0.75

Método de limpieza, desinfeccidny
enjuague.

0.25

0.5

0.75

Para la limpieza in situ. Identificacidn
de lineas y/o equipos.

0.25

0.5

0.75

Instrucciones de aislamiento de la
limpieza in situ.

0.25

0.5

0.75

El procesador tiene un programa
escrito de limpieza y desinfeccion de
instalaciones, areas de produccion y
almacenamiento que especifica areas
a ser limpiadas, métodos de limpieza,
personal responsable y la frecuencia
de la actividad.

0.25

0.5

0.75

Los procedimientos especiales de
limpieza y desinfeccidn requeridos
durante la produccidn, tales como la
remocion de residuos durante los
descansos de personal, se especifican,
en el documento.

0.25

0.5

0.75

Los productos quimicos se emplean de
acuerdo con las instrucciones de los
fabricantes y se encuentran aprobados
por las autoridades sanitarias para su
uso en alimentos.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con la
aprobacion de la autoridad
sanitaria

El programa de limpieza y desinfeccion
se lleva a cabo de manera tal que no
contamina los alimentos o materiales
de empaque durante o después de
limpiar o desinfectar.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con programas




La efectividad del programa de
limpieza y desinfeccion es
monitoreada y verificada, por ejemplo
por medio de una inspeccion rutinaria
de instalaciones y equipos, y/o por
medio de pruebas microbioldgicas, y
cuando se requiere, el programa se
ajusta consecuentemente con las
necesidades.

0.25

0.5

0.75

Los registros de las actividades de
limpieza y desinfeccidn incluyen la
fecha, el personal responsable, los
hallazgos, las acciones correctivas
tomadas vy los resultados de los andlisis
microbioldgicos, cuando estos se
requieren.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con registros

3.1.2

PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO

El procesador tiene un programa
escrito y efectivo de mantenimiento
preventivo tal que asegura que los
equipos que pueden impactar la
calidad sanitaria de los alimentos
funcionan como es debido. Tal
programa incluye:

0.25

0.5

0.75

Un listado de los equipos que
requieren mantenimiento regular.

0.25

0.5

0.75

Los procedimientos y frecuencias de
mantenimiento, tales como
inspecciones, ajustes, reemplazo de
parte y demds actividades hechas de
acuerdo con las recomendaciones del
fabricante y con la experiencia propia
de la empresa.

0.25

0.5

0.75

El programa de mantenimiento
preventivo se adhiere a: Protocolos
escritos, incluyendo métodos
frecuencias de calibracién de equipos
que pueden impactar la calidad
sanitaria de los alimentos.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con programas




El equipo se mantiene de forma tal
que no se derivan peligros fisicos o
quimicos de ello, por ejemplo:
causadas por métodos, inadecuados
de preparacion, lubricacién excesiva,
pintura no apta, entre otros.

010.25

0.5

0.75

Se encuentran en buen
estado

El mantenimiento y la calibracion de
los equipos es realizado por personal 0| 0.25
adecuadamente entrenado.

0.5

0.75

No se realiza
mantenimiento preventivo.
Sélo correctivo. No cuentan
con personal entrenado

Los registros de mantenimiento deben
incluir: Identificacién del equipo,
descripcion de las actividades de
mantenimiento de los equipos, fecha,
persona, razon para desarrollar dicha
actividad.

0| 0.25

0.5

0.75

La informacién que debe incluirse en
los registros de calibracién es la
siguiente: Identificacidn del equipo,
descripcion de las actividades de 0| 0.25
calibracidn, resultados de la
calibracién, fecha y persona
responsable.

0.5

0.75

No cuentan con registros

TOTAL ASPECTO: 3.1 MANTENIMIENTO

Y LIMPIEZA =1

TOTAL PREGUNTAS: 25

3.2

SISTEMA DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS

Se establecen medidas para impedir el
acceso de plagas y eliminar posibles 0 | 0.25
lugares de reproduccion.

0.5

0.75

Pajaros y demas tipos de animales,
que no vayan a ser beneficiados,
deben estar ausentes de las
instalaciones.

010.25

0.5

0.75

Se examinan las instalaciones y las
zonas circundantes para detectar 0| 0.25
posibles infestaciones.

0.5

0.75

Las infestaciones de plagas se
combaten de manera inmediata y sin
perjuicio de la inocuidad o la aptitud
de los alimentos.

01]0.25

0.5

0.75

Existe un programa escrito, efectivo de
control de plagas para las instalaciones | 0 | 0.25
y los equipos que incluye:

0.5

0.75

No cuentan con programas




El nombre de la persona que tiene la
responsabilidad de hacer el control de
plagas.

Cuando se requiere, el nombre de la
compaiiia de control de plagas o el
nombre de la persona contratada para
el programa de control de plagas.

0.25

0.5

0.75

La lista de productos quimicos
empleados, la concentracion, la
localizacion donde se aplicany los
métodos y frecuencias de aplicacion.

0.25

0.5

0.75

Un mapa de la localizacién de las
trampas.

0.25

0.5

0.75

Los tipos y frecuencias de inspeccion
para verificar la efectividad del
programa.

0.25

0.5

0.75

Los pesticidas empleados son
aprobados por las autoridades
sanitarias.

0.25

0.5

0.75

Los pesticidas se emplean de acuerdo
con las instrucciones de la etiqueta.

0.25

0.5

0.75

Los tratamientos de control de plagas
de equipos, instalaciones y materias
primas se conducen asegurando que
no se excedan los niveles maximos de
residuos permitidos por el Codex
Alimentarius.

0.25

0.5

0.75

Los registros minimos de control de
plagas incluyen:

Resultados de los programas de
inspeccion, tales como hallazgos en las
trampas o localizacion de focos de
infestacion, y de las acciones
correctivas tomadas en cada caso.
Fechay personal responsable.

0.25

0.5

0.75

No cuentan con registros

TOTAL ASPECTO: 3.2 SISTEMA DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS =

TOTAL PREGUNTAS: 13

33

TRATAMIENTO DE DESECHOS




Existen dreas y equipos adecuados
para el almacenamiento de desechos
solidos y materiales no comestibles
mientras se retiran de la planta. Estas
areas y equipos estan disefiados para
prevenir contaminacion.

0.25

0.5

0.75

Los desechos son los restos
de pescado, bolsas,
sanitarios. No hay un area
de almacenamiento de
desechos sélidos, son
retirados diariamente.

TOTAL ASPECTO: 3.3 TRATAMIENTO DE DESECHOS = 0.5

TOTAL PREGUNTAS: 1

INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

4.1

ESTADO DE SALUD, ENFERMEDADES Y LESIONES

El procesador tiene y hace cumplir una
politica de prevenir que el personal
que se sabe tiene o porta una
enfermedad transmisible por
alimentos, trabaje en areas de manejo
de alimentos.

0.25

0.5

0.75

El procesador exige a sus empleados
que avisen a la gerencia cuando se
encuentran sufriendo de
enfermedades transmisibles a través
de alimentos.

0.25

0.5

0.75

No se reportan
enfermedades

Los empleados que tienen heridas
abiertas o raspaduras no manipulan
alimentos o superficies que entran en
contacto con alimentos a menos que
la herida se encuentre completamente
protegida con una cobertura a prueba
de agua, tal como un guante de
caucho.

0.25

0.5

0.75

No se revisa el estado de
salud del personal

TOTAL ASPECTO: 4.1 ESTADO DE SALUD, ENFERMEDADES Y

TOTAL PREGUNTAS: 3

LESIONES = 0
4.2 | ASEO Y COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL
Todas las personas lavan sus manos al
et durre
. . .p 19, 0.25 | 0.5 | 0.75 después de manipular la
después de manejar alimentos o
. . materia prima y producto
contaminados, después de los
descansos y de ir al bafo.
R e ipone d i i
gica, 0.25 1 0.5] 0.75 desinfectantes en todos los

empleados utilizando jabones liquidos
desinfectantes.

lavamanos




Existe la dotacién necesaria de ropas,
overoles, cofias, zapato y guantes,
apropiada para el trabajo que
desempenfia cada trabajador y ésta se
usa correctamente y se mantiene
limpia.

0.25

0.5

075 |1

Cualquier comportamiento que podria
derivar en una contaminacidn de los
alimentos, tales como comer, fumar,
mascar goma o tener practicas poco
higiénicas como escupir, se
encuentran totalmente prohibidas en
las areas de manejo de alimentos.

0.25

0.5

07511

Se encuentran prohibidas
sin embargo no hay avisos
recordatorios.

Todas las personas que ingresan a las
areas de manejo de alimentos se
retiran sus joyas y otros objetos que
puedan caer dentro de los alimentos o
contaminados de alguna manera. Las
joyas, incluyendo argollas o namillas
de uso medicado que no puedan ser
retiradas deben cubrirse
adecuadamente.

0.25

0.5

075 |1

Se encuentran prohibidas
sin embargo no hay avisos
recordatorios.

Los efectos personales y la ropa de
calle se guardan areas en las que no
manejan alimentos y de manera que
se evita la contaminacion.

0.25

0.5

075 |1

No existe un vestuario
donde dejen su ropa y cosas
personales.

TOTAL ASPECTO: 4.2 ASEO Y COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

=3.75

TOTAL PREGUNTAS: 9

4.3

VISITANTES

El acceso de personal y visitante es
controlado para prevenir la
contaminacioén. Los patrones de
desplazamiento de los empleados
previenen la contaminacion cruzada
de alimentos.

0.25

0.5

075 |1

No se controla el acceso a
visitas

TOTAL ASPECTO: 4.3 VISITANTES = 0.25

TOTAL PREGUNTAS: 1

TRANSPORTE

El procesador verifica que los
transportadores son competentes
para transportar alimentos.

0.25

0.5

075 |1




Los vehiculos son inspeccionados por
el procesador al momento de recibo y
antes del cargue con objeto de
asegurar que se encuentre libre de
contaminacién y aptos para el
transporte de alimentos.

0.25

0.5

0.75

Cuando los mismo vehiculos son
empleados para transportar alimentos
y otros tipos de carga, existen
procedimientos para restringir los
tipos de carga a aquellos que no
presenten riesgos para los alimentos
que seran transportados a
continuacion.

0.25

0.5

0.75

No aplica

El procesador tiene en marcha un
programa para verificar la adecuacion
de la limpieza de vehiculos, tal como
inspecciones visuales, evaluacion
sensorial o analisis de laboratorio.

0.25

0.5

0.75

Los vehiculos se cargan, arreglan y
descargan en forma tal que previenen
el dafio o la contaminacién de los
alimentos y los empaques.

0.25

0.5

0.75

Se acomoda de tal manera
que no se dafie el producto.

Las materias primas se reciben en un
area separada de la de procesamiento.

0.25

0.5

0.75

El drea de recepcion del
producto se encuentra
separada del area de
procesamiento.

Los tanques para el transporte a
granel de alimentos liquidos estan
disefiados de manera que se previene
la contaminacién.

0.25

0.5

0.75

No aplica

\'

Cuando se requiere, los materiales
empleados en la construccién del
vehiculo son apropiados para contacto
con los alimentos.

0.25

0.5

0.75

Las paredes internas del
vehiculo son limpiadas y
desinfectadas

INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE LOS CONSUMIDORES

6.1

IDENTIFICACION DE LOS LOTES

Cuando requiera, los ingredientes y
productos estan debidamente
marcados e identificados de tal
manera que se pueda conocer su
productor y lote.

0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 6.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES = 0

TOTAL PREGUNTAS: 1




6.2

INFORMACION SOBRE LOS
PRODUCTOS

Todos los productos tienen
informacion suficiente para que el
siguiente actor de la cadena
alimentaria pueda manipular, exponer,
almacenar, preparar y utilizar el
producto de manera inocua y correcta

0.25

0.5

075 |1

TOTAL ASPECTO: 6.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS = 0

TOTAL PREGUNTAS: 1

6.3

ETIQUETADO

Los alimentos preenvasados se
etiquetan segun lo establecido por la 0
normativa.

0.25

0.5

075 |1

TOTAL ASPECTO: 6.3 ETIQUETADO = 0

TOTAL PREGUNTAS: 1

6.4

INFORMACION A LOS
CONSUMIDORES

Se informa a los consumidores sobre la
importancia de conocer toda la
informacion de los productos y las
instrucciones a seguir para su uso.

0.25

0.5

075 |1

TOTAL ASPECTO: 6.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES = 0

TOTAL PREGUNTAS: 1

Vil

CAPACITACION

7.1

CONOCIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES

Se ofrece induccidn y entrenamiento
apropiado en higiene personal y
manejo higiénico de alimentos a todos
los manipuladores de alimentos.

0.25

0.5

075 |1

La induccion al personal se
ofrece antes de que inicie a
trabajar en la empresa.

TOTAL ASPECTO: 7.1 CONOCIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES =

TOTAL PREGUNTAS: 1

0.5
7.2 | PROGRAMAS DE CAPACITACION
El procesador tiene un programa
escrito de entrenamiento de 0]025(105(075(1
empleados.

TOTAL ASPECTO: 7.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION = 0

TOTAL PREGUNTAS: 1

7.3

INSTRUCCION Y SUPERVISION




El entrenamiento es el apropiado para
la complejidad del proceso de
manufactura y de los trabajos
asignados. El personal es capacitado
para entender la importancia de los
puntos criticos de control, los cuales es
responsable, los limites criticos, los
procedimientos de monitoreo, las
acciones y los registros que deben ser
diligenciados.

010251051075 |1

El ingeniero a cargo de la
jornada esta debidamente
capacitado en esos temas y
se los transmite al operario
con el que trabaja.

El personal responsable del
mantenimiento de los equipos con
impacto potencial en la calidad
sanitaria de los alimentos ha sido
apropiadamente entrenado para 0[025]|05]075|1
identificar las deficiencias que pueden
afectar la calidad sanitaria y para
tomar las acciones correctivas
apropiadas.

No se tiene un personal
designado especificamente
para el mantenimiento.

El personal y los supervisores
responsables por el programa de
limpieza y desinfeccidn estan
debidamente entrenados para 0]025(05)075]1
entender los principios y métodos
requeridos para a efectividad del
programa.

No cuentan con programa
de limpieza y desinfeccion

TOTAL ASPECTO: 7.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION = 1

TOTAL PREGUNTAS: 3

7.4

CAPACITACION PARA LA ACTUALIZACION DE LOS CONOCIMIENTOS

Se ofrece entrenamiento adicional en
la medida de lo necesario para
mantener actualizado al personal en
los aspectos relacionados con los
equipos y tecnologias usados y
nuevos.

0[025(05[075|1

No se tiene en cuenta este
aspecto

El entrenamiento original en higiene
de alimentos es reforzado y
actualizado a intervalos adecuados de
tiempo.

01025]|05(075]1

No se evidencia que
refuercen la capacitacion.
Durante el quehacer diario
se le va explicando nuevos
temas.

TOTAL ASPECTO: 7.4 CAPACITACION PARA LA ACTUALIZACION
DE LOS CONOCIMIENTOS = 0.25

TOTAL PREGUNTAS: 2




ANEXO 2

Resultados de la encuesta de estimacién
de costos de calidad
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ENCUESTA DE ESTIMACION DE COSTOS DE CALIDAD

EN RELACION AL PRODUCTO

‘ N° | DESCRIPCION DEL ASPECTO PUNTAIE
1 [ Nuestros productos son considerados como estandares de comparacién 2
2 | No hemos estado perdiendo participacion en el mercado 3
3 Nuestros periodos de garantia son tan largos como los de nuestros 1

competidores
4| Nuestros productos duran muy por encima de los periodos de garantia 2
5 Nunca hemos tenido un problema importante de retirada de productos o )
problemas de garantia
6 | Nunca nos han hecho una reclamacién importante por dafos y perjuicios 2
7 Utilizamos la informacidon de reclamos de garantias para mejorar nuestros 1
productos
8 | Nuestros productos no se usan en aplicaciones aeroespaciales o militares 1
9 | Nuestros productos no se usan en aplicaciones médicas 1
10 | Nuestros productos no se usan como dispositivos de seguridad
11| Las fallas de nuestros productos no crean riesgos personales 6
12 Nunca vendemos nuestros productos con descuento por razones de 3
calidad
13 | Nuestros productos no requieren etiquetas de precaucioén. 4
14 En el disefio de nuestros productos utilizamos procedimientos de 4
ingenieria claramente definidos
15 Hacemos revisiones formales del disefio antes de lanzar nuevos disefios o )
productos
16 Antes de empezar la fabricacidon de un nuevo producto, creamos 3
prototipos y los ensayamos a fondo.
17 | Hacemos estudios de fiabilidad de productos 3
SUBTOTAL EN RELACION AL PRODUCTO 41
Il. EN RELACION A LAS POLITICAS

‘ N°  DESCRIPCION DEL ASPECTO PUNTAIE

1| La empresa tiene una politica de calidad escrita y aprobada por la direccién 1

La politica de calidad ha sido comunicada a todo el personal

La politica de calidad se difunde entre los nuevos empleados




Consideramos que la calidad es tan importante como el precio o fecha de
entrega

Sabemos que se deben usar, y usamos instrumentos formales para la
resolucion de problemas

Consideramos que la solucién de un problema es mas importante que
buscar culpables

El departamento de calidad depende de la alta direccién

8 | Tenemos un sistema para premiar las sugerencias del personal

Tenemos un buen clima laboral

10

La organizacién tiene un nimero minimo de niveles de mando

SUBTOTAL EN RELACION A LAS POLITICAS

.
w

EN RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS
DESCRIPCION DEL ASPECTO

Tenemos procedimientos escritos de calidad

PUNTAIJE

(e}

Nuestro personal recibe algun tipo de formacién en calidad

Evaluamos la capacidad de nuestros proveedores para asegurar la calidad

Controlamos la calidad de los productos suministrados por el proveedor

Colaboramos y apoyamos a nuestros proveedores

Existe un programa de calibracién de instrumentos y equipos de control

1
2
3
4
5
6
7

Tenemos un sistema formal de accidn correctiva

||| |W|W

8

Utilizamos informacién sobre medidas correctoras para prevenir futuros
problemas

w

9

Hacemos mantenimiento preventivo a huestros equipos

10

Hacemos estudios de capabilidad de procesos

11

Aplicamos el control estadistico de procesos

12

El nuevo personal, es previamente adiestrado

13

Nuestro personal puede demostrar su habilidad

14

Tenemos instrucciones y procedimientos de trabajo escritos

15

Nuestras instalaciones muestran adecuada conservacion

16

Nunca han ocurrido accidentes significativos, en nuestras instalaciones

N[fwWwla | dVNWIO|O|O

SUBTOTAL EN RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS

|
w

IV.

EN RELACION A LOS COSTOS

N° | DESCRIPCION DEL ASPECTO

1

Sabemos del dinero que gastamos en desechos

PUNTAIJE

2

Sabemos del dinero que gastamos en reprocesos




Cuantificamos nuestras horas en reproceso

Sabemos el dinero que gastamos en transporte urgente, por retrasos

Cuantificamos y llevamos registros de los costos por garantias

Tenemos informacion sobre nuestros costos totales de calidad

N]|]ojlu| s~ |w

Traspasamos facilmente a nuestros clientes, nuestros sobrecostos

AlwWINMN]|W]|W

Los desechos o el reproceso no nos han forzado a aumentar nuestros
precios

Los costos de garantias no nos han forzado a aumentar nuestros precios de
ventas

10

Los costos de los seguros de responsabilidad civil no nos han forzado a
aumentar nuestro precio de venta

11

Nuestra empresa tiene sistematicamente beneficios

12

Nuestros beneficios se consideran excelentes en nuestro sector

SUBTOTAL EN RELACION A LOS COSTOS

35




ANEXO 3

Manual de Buenas Practicas de
Manufactura
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En el texto impreso indica que esta prohibida la reproduccién sin
autorizacion de la empresa.

Si desea puede revisar el ejemplar impreso en la Sala Tesis de la
Biblioteca Agricola Nacional "Orlando Olcese". Universidad Nacional

Agraria La Molina.

Mayor informacion http://tumi.lamolina.edu.pe



Procedimientos y Registros del Manual
de Buenas Practicas de Manufactura



En el texto impreso indica que esta prohibida la reproduccion sin
autorizacion de la empresa.

Si desea puede revisar el ejemplar impreso en la Sala Tesis de la
Biblioteca Agricola Nacional "Orlando Olcese". Universidad Nacional

Agraria La Molina.

Mayor informacion http://tumi.lamolina.edu.pe



ANEXO 4

Programa de higiene
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En el texto impreso indica que esta prohibida la reproduccién sin
autorizacion de la empresa.

Si desea puede revisar el ejemplar impreso en la Sala Tesis de la
Biblioteca Agricola Nacional "Orlando Olcese". Universidad Nacional

Agraria La Molina.

Mayor informacion http://tumi.lamolina.edu.pe



ANEXO 5

Resultados de lista de verificacion de
Requisitos de Higiene en Planta y
Encuesta de estimacion de costos de
calidad, después de la propuesta de
mejora

237



LISTADE VERIFICAQION DE REQUISITOS DE HIGIENE EN
PLANTA DESPUES DE LA PROPUESTA DE MEJORA

PUNTUACION N/A OBS.

I. | PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

1.1 | EMPLAZAMIENTO

1.1.1 | ESTABLECIMIENTO

La empresa estd ubicada en

El establecimiento no se .
una zona urbana. Sin

encuentra localizado cerca de

. 0(025|105]075] 1] 0.5 - | embargo, fuera de las casas
ninguna fuente de o
L . aledanas hay desmonte y
contaminacién ambiental.
basura.

La calle cuenta con pistas y

Las vias de acceso se veredas pavimentadas. Sin
encuentran adecuadamente embargo, en los bordes de las
pavimentadas o arregladas de 0]025]105|075]1] 0.5 - | pistas se deposita una gran
manera que no se levante cantidad de tierra y polvo.
polvo ni se empoce agua. Cuando hay lluvia se empoza
en esa zona.
No hay empozamientos en Existen pocos empozamientos
todos los alrededores del 0]1]025]105]075| 1] 0.75 - | en algunas zonas alrededor de
establecimiento las instalaciones

Los exteriores del
establecimiento se ha
disefiado, construido y
mantenido de forma que se
previene la entrada de
contaminantes y plagas: no hay
aberturas sin proteccién, las 0(025]105]0.75]| 1]0.75 -
tomas de aire se encuentran
localizadas adecuadamente, y
el techo, las paredes y los
cimientos se mantienen de
manera que se previene el
goteo hacia el interior.

Las instalaciones estdn
protegidas para evitar la
entrada de contraminantes y
plagas. No hay goteo al
interior, a pesar que el techo
es ligero.

TOTAL ASPECTO: 1.1 EMPLAZAMIENTO = 2.5 2.5 TOTAL PREGUNTAS: 4

1.2 | EDIFICIOS Y SALAS

1.2.1 | PROYECTO Y DISPOSICION




Existe separacién adecuada de
actividades por medios fisicos u
otros efectivos para contralar
potenciales fuentes de
contaminacién cruzadas.

0.25

0.5

0.75

0.5

Dentro de la sala de
procesamiento la separacién
€s por zonas pero no
fisicamente. Respecto a las
otras areas, para pasar de la
zona de recepcion del
producto se debe cruzar la
oficina, lo cual podria causar
contraminacion cruzada.

Las edificaciones y todas las
instalaciones se disefian para
facilitar las operaciones
higiénicas por medio de un
flujo secuencial del proceso
desde la llegada de la materia
prima hasta el producto
terminado.

0.25

0.5

0.75

0.25

No se ha disefiado tomando
en consideracion una
secuencia del proceso.

Se encuentran disponibles
avisos recordatorios y
diagramas de flujo de proceso

0.25

0.5

0.75

Las areas de habitacion o los
sitios donde se mantienen los
animales estan separadas y no
abren directamente hacia las
areas de procesamiento,
manejo o empaque de
alimentos.

0.25

0.5

0.75

No aplica

Las superficies de los equipos y
utensilios que entran en
contacto con los alimentos son
suaves, no corrosivas, no
absorbentes, no toxicas, estan
libres de astillas, hendiduras o
rupturas y pueden soportar la
limpieza y desinfeccion
constante que supone su uso
en alimentos.

0.25

0.5

0.75

0.5

Las superficies se encuentran
en buen estado, pero se
observa que las patas y
bordes de las mesas estan
oxidadas.

1.2.2

ESTRUCTURAS INTERNAS Y
MOBILIARIO

Las instalaciones son
adecuadas para los volimenes
maximos de produccion.

0.25

0.5

0.75

Los pisos, paredes y cielorrasos
han sido construidos de
materiales durables,
impermeables, sin efectos
toxicos, suaves de facil
limpieza, y adecuados para las
condiciones de produccion en
el area.

0.25

0.5

0.75

0.75

Sélo el drea de procesamiento
cuenta con techo de concreto.
Las demas dreas tienen techo
de calamina.




Donde se requiere, las juntas
de paredes, pisos y cielorrasos

. 0.25 | 0.5 ] 0.75 1
se han sellado y terminan en
forma redondeada
Sélo el area de procesamiento
Los pisos, paredes y cielorrasos estd hecho de materiales
son de materiales que no van a adecuados. El 4drea de
‘ b, 0.25 | 0.5 | 0.75 0.75 e
contaminar el ambiente o los recepcion de producto, lavado
alimentos. de cajas se encuentran al aire
libre.
. . . En algunas zonas no se cuenta
Los pisos tienen un desnivel . .
adecuado para permitir que los con pendiente, pero estdn
. para p . q 0.25]10.5] 0.75 0.5 cercanas a la canaleta lo que
liquidos fluyan hacia las . (.
. permite un facil drenado con
canaletas de desagilie. .
ayuda de un jalador.
Los cielorrasos, las cercas, las
escaleras y los elevadores son
disefados, construidos y 0.25]0.5] 0.75 No aplica
mantenidos en forma que se
previene la contaminacion.
Las ventanas se encuentran Las ventanas no cuentan con
selladas o equipadas con mallas 0.25]10.5] 0.75 0 mallas. Algunas estan selladas
de acero sellados. y otras son corredizas
Cuando existe la probabilidad
de ruptura de ventanas de
vidrio que puedan derivar en la [
contar?minaf:)ién de los Las ventanas no estan hechas
. 0.2510.5] 0.75 0 de material irromplible o
alimentos, las ventanas deben .
. . protegidas.
ser construidas en materiales
irrompibles o protegerse
adecuadamente.
. = Las puertas son de los
Las puertas tienen superficies .
materiales adecuados. No se
suaves, no absorbentes, cierran automaticamente. No
ajustan bien y cierran 0.25 ] 0.5 | 0.75 0.5 - ’
" impiden el paso del polvo o
automaticamente cuando lo .
. plagas, sélo la puerta de la
requieren. .
sala de procesamiento.
Las superficies de trabajo que
estan en contacto directo con
los alimentos son sélidas, 0.25 1 0.5 | 0.75 0.75

duraderas y faciles de limpiar,
mantener y desinfectar.




Las cubiertas y pinturas, los
productos quimicos,
lubricantes y demas materiales
usados en superficies que
entran en contacto con
alimentos se encuentran
debidamente aprobadas por las
autoridades sanitarias.

0.25

0.5

0.75

0.5

Se utiliza una concentracién
de hipoclorito de sodio al 6%.
No se tiene conocimiento de
lo establecido por las
autoridades sanitarias

1.23

INSTALACIONES TEMPORALES O MOVILES Y DISTRIBUIDORES AUTOMATICOS

Estan emplazadas, proyectadas
y construidas de tal manera

que se evitan la contaminacidn 0.25]0.5] 0.75 0 No aplica
de alimentos y anidacion de
plagas
TOTAL ASPECTO: 1.2 EDIFICIO Y SALAS=8 8 TOTAL PREGUNTAS: 14
1.3 | EQUIPO
1.3.1 | EQUIPO: CONSIDERACIONES GENERALES
El equipo se ha disefiado,
construido e instalado en Los equinos cumblen los
forma tal que es capaz de 0.25 ] 0.5] 0.75 0.75 : . p' P
. . requerimientos del proceso
cumplir con los requerimientos
del proceso.
El equipo se ha disefiado, Los equipos se encuentran en
construido e instalado en lugares de facil acceso para su
forma tal que facilita su lavado, 0.25]0.5] 0.75 0.5 limpieza, desinfeccidon. No se
desinfeccidn, mantenimiento e realiza un mantenimiento
inspeccion. preventivo.
El equipo se ha disefiado,
constru'ldo e mstala'\do P:a\ra 025 | 05| 0.75 0.75 Sin embargo, algul.wo's equipos
prevenir la contaminacion del necesitan mantenimiento
producto durante su operacion.
El equipo se ha disefiado,
construido e instalado en .

. No todos los equipos se
forma tal que permite el encuentran disefiados con
drenaje adecuado y, cuando se 0.25 1 0.5 | 0.75 0.5 .

. pendiente para su adecuado
requiere, se encuentra .
. drenaje.
directamente conectado a
redes de alcantarillado
1.3.2 | EQUIPO DE CONTROL Y VIGILANCIA DE LOS ALIMENTOS
Cuando se requiere, el equipo
estd proyectado para alcanzar
las temperaturas que requieren
los ali I i
os alimentos con la rapidez 025 | 05| 075 0.25

adecuada para proteger la
inocuidad. Tiene un disefo que
permite la vigilancia y control
de temperatura




Cuando se requiere, el equipo
tiene un sistema de control y
vigilancia de parametros que
tengan efecto sobre la
inocuidad del alimento

0.25

0.5

0.75(1]0.25 -

133

RECIPIENTES PARA LOS DESECHOS Y

LAS SUSTAN

CIAS NO COMESTIBLES

Los recipientes de desechos se
encuentran claramente
identificados, no goteany
permanecen cubiertos en las
areas que se requiere.

0.25

0.5

075 |1

Los recipientes de desechos se
limpian y desinfectan con una
frecuencia apropiada para
minimizar su potencial
contaminacién.

0.25

0.5

075 |1 1 -

Los recipientes de desechos
peligrosos estan identificados y
estan bajo llave.

0.25

0.5

075 (1 X

No aplica

TOTAL ASPECTO: 1.3 EQUIPO=5 5

TOTAL PREGUNTAS: 8

14

SERVICIOS

14.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA

El agua cumple con los
parametros oficiales de
potabilidad (iguales o
superiores a lo establecido por
la OMS)

0.25

0.5

0751 1 -

El agua que abastece toda la
planta es de la red publicay es
potable. Las autoridades
garantizan que el agua cumple
con estos requisitos.

El agua es analizada por el
procesador o por las
autoridades municipales con la
frecuencia adecuada para
confirmar su potabilidad. Las
aguas provenientes de fuentes
distintas a los acueductos
municipales deben ser
sometidas a tratamientos de
potabilizacion y analizadas para
asegurar su potabilidad.

0.25

0.5

0.75 ( 1 0.75 -

De acuerdo al procedimiento
de control del agua, se realiza
andlisis del agua por parte de
la empresa para la validacion.
No hay conexiones cruzadas
entre redes de agua potable y
no potable.

No hay conexiones cruzadas
entre las acometidas de agua
potable y no potable.

0.25

0.5

075 |1

Todas las mangueras y plumas
u otras fuentes potenciales de
contaminacién del agua estan
disefnadas de forma tal que se
previene el reflujo o el
retrosifonaje.

0.25

0.5

07511




Donde se requiere almacenar
agua, los tanques se
encuentran disefiados y
construidos adecuadamente, y
se mantienen de manera
segura para prevenir su
contaminacion.

0.25

0.5

0.75

0.25

Los niveles de volumen,
temperatura y presion del agua
potable son adecuados para
cubrir todos los requerimientos
operacionales y de limpieza.

0.25

0.5

0.75

Todas las sustancias quimicas
empleadas para la
potabilizacion el agua son
aprobadas por las autoridades
sanitarias para este fin.

0.25

0.5

0.75

0.75

Se realiza el analisis de la
calidad del agua por
laboratorios externos.

El tratamiento quimico se
monitorea y controla para
mantener las operaciones
apropiadas de productos
quimicos y prevenir la
contaminacion.

0.25

0.5

0.75

0.75

Se realiza el control del nivel
de cloro en el agua

El agua recirculada tiene un
sistema independiente de
distribucion y éste se encuentra
claramente identificado.

0.25

0.5

0.75

No aplica

14.2

DESAGUE Y ELIMINACION DE DESECHOS

Los sistemas de drenaje y
conduccion de aguas negras se
encuentran equipados con
trampas y respiraderos
apropiados.

0.25

0.5

0.75

Los establecimientos estan
disefiados y construidos de
manera tal que no hay
contaminacién cruzada entre
los sistemas de conduccion de
aguas negras y ningun otro
sistema de tratamiento de
efluentes.

0.25

0.5

0.75

Las conducciones de efluentes
y aguas negras no pasan
directamente sobre las areas
de produccidn, y si lo hacen,
existe un sistema para prevenir
una posible contaminacion.

0.25

0.5

0.75

0.25

Las lineas de descarga de
efluentes del procesamiento
esta conectada con las lineas
de desagiie.




1.4.3 | LIMPIEZA
Las instalaciones estdn
construidas con materiales
resistentes a la corrosion y de
facil lavado, y se encuentran No cuentan con suministro de
equipadas con agua potable a 0]0.25]0.5]|0.75 0.75 .
agua caliente
temperaturas adecuadas para
las sustancias quimicas que se
emplean en los procesos de
lavado y desinfeccidn.
Las instalaciones para el lavado . .
. : El drea de lavado de cajas se
de equipos se encuentran .
encuentra separado del area
separadas adecuadamente de de procesamiento. Sin
las areas de almacenamiento, 002505 ]| 0.75 0.5 P o
rocesamiento v empaque de embargo, los utensilios son
p. y emp q lavados en la sala de
alimentos, para prevenir la .
L procesamiento.
contaminacién.
1.4.4 | SERVICIOS DE HIGIENE Y ASEOS PARA EL PERSONAL
Las areas de procesamiento
estdn equipadas con un
nimero adecuado de Existe un lavamanos al ingreso
estaciones de lavado de manos, | 0 | 0.25 | 0.5 | 0.75 0.75 . &
. . de la sala de procesamiento
ubicadas en sitios convergentes
y conectados a las redes de
aguas residuales.
En los sitios que se requiere,
existen lavamanos de accion El lavamanos cuenta con
Lo e 0]0.25]0.5 1| 0.75 0.75 dispensador de jabén liquido y
indirecta y jabon liquido para el
papel
lavado de manos.
Los bafios tienen agua
corriente, potable, caliente y
fria, dispensadores de jabon, No cuentan con suministro de
equipos o elementos sanitarios | 0 | 0.25 | 0.5 | 0.75 0.75 .
agua caliente
para el secado de manos y un
recipiente lavable para
depositar los desperdicios.
Los bafos y los vestidores se
encuentran equipados con ~ . .

. q p El bafio y vestidor tienen una
sifones y ventilacion seccién sin techo, lo cual
apropiados y se mantienen de 0|0.25]|05](0.75 0.25 . D

. permite la ventilacidn. Sin
manera que se previene B .

- embargo, no estd protegido.
eficientemente su
comunicacion.
Existen avisos recordando a los Con la elaboracion de la
empleados, la necesidad de documentacion también se
P , 0|o025|05]075 0.75 imentacion

lavarse las manos en las areas han incluido avisos
indicadas. recordatorios




Los bafos se encuentran
separados y no se abren hacia

. . 0.25 | 0.5 ] 0.75 1
las areas de procesamiento de
alimentos.
1.4.5 | CONTROL DE TEMPERATURA
Cuando se requiere, cuentan
con instalaciones adecuadas
ra el calentamien
para el calentamiento, 0.25 [ 05| 075 1
enfriamiento, coccién,
refrigeracion y congelacién de
los alimentos.
Cuando se requiere, cuentan
con instalaciones adecuadas
para el almacenamiento, 0.25 0.5 | 0.75 0.5
vigilancia y control de dichos
alimentos.
1.4.6 | CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION
La ventilacion proporciona Cuenta con aire
suficiente intercambio de aire acondicionado en el drea de
Para prevenir acumulaciones 025 | 05 | 0.75 0.75 prodgcuon y ven.tan'ajs que
inaceptables de vapor, permiten la ventilacidon
condensacion o polvo y para natural para evitar que se
remover el aire contaminado. acumulen malos olores.
Los sistemas de ventilacion
estdn proyectados de manera
| aire no fluya d nas
que elaire ho fiuya de zo 0.25 | 0.5 | 0.75 0.75
contaminadas a limpias. Se
pueden mantenery limpiar
adecuadamente.
1.4.7 | ILUMINACION
La iluminacidn en el area de
G . procesamiento es adecuada.
La iluminacion es apropiada L
ara conducir con seguridad las Las actividades de lavado de
P . & ., 0.25 ] 0.5] 0.75 0.75 cajas y recepcién del producto
operaciones de produccion e . o,
. ., se realizan con iluminacién
inspeccion.
natural ya que se encuentra al
aire libre.
La iluminacion no afecta el No afecta el color de los
color de los productos 025 | 05 | 0.75 0.75 productos. La intensidad,

alimenticios y cumple los
estandares oficiales.

calidad y distribucidn se basé
empiricamente.




Las luminarias localizadas en
areas donde se exponen
alimentos o materiales de
empagque se encuentran
protegidas de manera tal que
se previene la contaminacion
de los alimentos en caso de
ruptura.

0| 0.25

0.5

0.75

0.75

Las luminarias cuentan con
proteccién en caso de ruptura

1.4.8

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

Las materias primas que
requieren refrigeracion se
almacenan a 4°C o menos y se
monitorean apropiadamente.
Los ingredientes congelados se
mantienen a temperaturas que
no permiten su descongelacion.

0| 0.25

0.5

0.75

0.5

No se monitorea la
temperatura.

Las materias primas vy los
materiales de empaque se
manipulan y almacenan en
condiciones tales que
previenen su dafio o
contaminacion.

0| 0.25

0.5

0.75

0.75

Las materias primas, y cuando
se requiere también los
materiales de empaque, se
rotan adecuadamente para
prevenir su daifo o
contaminacién.

0| 0.25

0.5

0.75

0.75

Los ingredientes o materiales
sensibles a la humedad se
almacenan bajo condiciones
apropiadas para prevenir su
deterioro.

0| 0.25

0.5

0.75

0.75

RECIBO Y ALMACENAMIENTO D

E SUSTANCIAS QUIMICAS NO ALIM

ENTARIAS

Las sustancias quimicas se

Hay un Unico almacén donde
se guardan los productos de

reciben y almacenan en areas 0]10.25]0.5]0.75 0.5 L .
. . limpieza y empaques. Estan
secas y bien ventiladas. .
separados fisicamente.

Los productos quimicos no
alimentarios se almacenan en .

. L . El almacén de productos
las areas disefadas para tal fin L
en forma tal que no existe quimicos se encuentra en un

0]0.25]0.5]0.75 0.75 area distinta a donde se

posibilidad de contaminacion
cruzada con alimentos o
superficies que entran en
contacto con alimentos.

encuentran la materia primay
producto final.




Donde se requiere usar
sustancias quimicas no
alimentarias mientras se estan
manipulando alimentos, esas
sustancias se disponen de

Se previene la contaminacién

manera que se previenen la 0]0.25]0.5]0.75 0.75 entre los productos quimicos
contaminacion de los y materia prima.
alimentos, las superficies que
entran en contacto con los
alimentos y los materiales de
empaque.
Los productos quimicos se ;.
almacenan v mezclan en Los productos quimicos no se
\acenan y me 0|0.25]|05|075 0.25 etiquetan ni estan
recipientes limpios y . .
. correctamente diferenciados.
correctamente etiquetados.
Los productos quimicos se
despensan y manipulan solo No se ha designado un
por parte del personal 0]025]0.5|0.75 0.5 personal especifico para el
debidamente entrenado y uso de productos quimicos.
autorizado.
c. | ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
El almacenamiento y manejo El producto terminado es
de productos terminados se 0lo2slos!o7s 05 almgcenfa\ldo enla c.amar‘a. de
lleva de forma tal que se refrigracién, no se identifican
previene su contaminacion. ni separan correctamente.
La rotacidn de inventarios se
controla para prevenir
alteraciones que signifiquen 0]10.25]0.5] 0.75 0.75 Son continuamente rotados.
riesgos para la salud del
consumidor.
Los productos devueltos
Son almacenados en una
defectuosos o sospechosos se . . .,
identifican v afslan camara de refrigracion,
Y . 0]10.25]0.5]| 0.75 0.5 distinta a la del producto
adecuadamente en area .
especialmente destinada para terminado. No son
p. P identificados
tal fin.
Los productos terminados se
almacenany m'anejan en~forma 0 lo02s1os!o07s 0.75 Se disponen de .taI maner:?\
tal que se previene el dafo por gue no se deteriore su calidad
apilamiento o transporte.
TOTAL ASPECTO: 1.4 SERVICIOS = 27.5 27.5 TOTAL PREGUNTAS: 39
Il. | CONTROL DE LA OPERACIONES
2.1 | CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

Cuenta con sistema HACCP, o
alguno que permita el control
de los peligros alimentarios

0

0.25

0.5

0.75

0.5




Los controles se aplican a lo

. . 0
largo de la cadena alimentaria

0251051075 1]0.75

TOTAL ASPECTO: 2.1 CONTROL DE LOS RIESGOS
ALIMENTARIOS = 1.25 1.25 TOTAL PREGUNTAS: 2

2.2 | ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE LA HIGIENE

2.2.1 | CONTROL DEL TIEMPO Y LA TEMPERATURA

La temperatura y tiempo se
monitorean continuamente en
cada etapa del proceso, de 0]025]105|075]1] 05 -
acuerdo a los limites
establecidos

No se monitorea la
temperatura.

Los productos terminados se
transportan bajo condiciones
que previenen el deterioro 0(1025]105]075| 1]0.75 -
microbioldgico, fisico o
quimico.

Los instrumentos de medicién
de temperatura son
inspeccionados y se comprueba
su exactitud.

025105075 1] 05 -

2.2.2 | FASES DE PROCESOS ESPECIFICOS

Se han identificado los
procesos que contribuyen a la 0102510510751 1 -
inocuidad de los alimentos.

Dichos procesos son

. . 0(1025]105]075]1 1 -
monitoreados con mayor rigor.

Los procedimientos mecanicos
de manufactura (lavar, pelar,
cortar clasificar, batir, secar) se
realizan de manera que se
protege el alimento de la
contaminacion

0[025]105(075|1 1 -

2.2.3 | ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS Y DE OTRA iNDOLE

Las especificaciones
microbioldgicas y de otra
indole, que influyen en la
inocuidad de los alimentos,
estdn basadas en principios
cientificos.

010251051075 ]1]0.75 -

Se establecen procedimientos
de vigilancia, métodos
andliticos y limites de
actuacion.

0025105075 1]0.75 -

CONTAMINACION MICROBIOLOGICA, FiSICAY

22.4 Quimica




Las materias primas o
alimentos sin elaborar estan
separados del producto
terminado, a fin de evitar su
contaminacion.

0.25

0.5

0.75

Existen mecanismos para evitar
la contaminacidn del alimento
por cuerpos extrafos. Se
cuenta con dispositivos para su
deteccidn y seleccion.

0.25

0.5

0.75

0.75

TOTAL ASPECTO: 2.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS
SISTEMAS DE CONTROL DE LA HIGIENE = 8

(o]

TOTAL PREGUNTAS: 10

23

REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se aceptan materia prima o
ingredientes que estén
contaminados y no se puedan
reducir dicha carga a un nivel
aceptable.

0.25

0.5

0.75

Las materias primas e
ingredientes son seleccionados,
inspeccionados y sometidos a
analisis antes de la aprobacion
para su uso.

0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 2.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS
MATERIAS PRIMAS= 2

TOTAL PREGUNTAS: 2

2.4

ENVASADO

Los envases estan disefiados
para proteger al producto,
reducir al minimo su
contaminacién, permitir un
etiquetado adecuado. Son de
materiales adecuados para su
limpieza y/o desinfeccion.

0.25

0.5

0.75

0.75

Se utilizan bolsas de plastico,
no se etiquetan.

Cuando se requiera, los gases
para el envasado no son toxicos
e inocuos.

0.25

0.5

0.75

No aplica

TOTAL ASPECTO

: 2.4 ENVASADO = 0.75

0.75

TOTAL PREGUNTAS: 1

2.5

AGUA

El agua que entra en contacto
con los alimentos es potable.

0.25

0.5

0.75

El agua recirculada es tratada y
se mantiene de tal manera que
no derive en ningln peligro
para la inocuidad.

0.25

0.5

0.75

No aplica




El hielo usado como
ingrediente o en contacto
directo con los alimentos es
hecho con agua potable y se
encuentra protegido contra la
contaminacion.

0[025]105]075(1

0.5

El hielo utilizado se fabrica
con agua potable. Este
ingrediente es adquirido por
terceros.

Todas las sustancias quimicas
empleadas en el tratamiento
de aguas de la caldera se 0]025/05]075|1
encuentran aprobadas por las
regulaciones sanitarias.

No aplica

El agua de alimentacidén de la
caldera se examina
regularmente y el tratamiento 0(1025]105]075]1
se controla rutinariamente
para prevenir la contaminacion.

No aplica

El vapor se genera con agua
potable y es adecuado para
cumplir los requerimientos
operacionales.

00251050751

No aplica

TOTAL ASPECTO: 2.5 AGUA =1.5

15

TOTAL PREGUNTAS: 2

2.6

DIRECCION Y SUPERVISION

Los directores, supervisores de
la empresa, o aquellas
personas que hagan sus veces,
tienen los conocimientos
suficientes sobre la importancia
de los principios de higiene de
los alimentos. Estos son
evaluados, se adoptan
medidas, y se asegura su
eficacia.

0[025]05[075|1

TOTAL ASPECTO: 2.6 DIRECCION Y SUPERVISION = 1

TOTAL PREGUNTAS: 1

2.7

DOCUMENTACION Y REGISTROS

La documentacién evidencia la
eficacia del sistema de control
de la inocuidad de los
alimentos.

0[025]105]075( 1

0.75

Los registros son legibles,
permanentes y reflejan con
precision los eventos,
condiciones y actividades que
se desarrollan efectivamente
en la actualidad.

0[025]05(075|1

Los errores o cambios se
identifican de manera tal que
los registros originales son
claros.

0[025]105(075|1




Cada registro de datos es
hecho por el personal
responsable a momento en que
el evento especifico ocurre. Los
registros completos siempre se
firman y fechan por parte de la
persona responsable de
hacerlo.

0.25

0.5

0.75

Los registros criticos son
firmados y fechados por un
individuo calificado, designado
por la gerencia antes de la
distribucion de los productos
terminados. Todos lo demas
registros se revisan con la
frecuencia apropiada para
proporcionar indicios
oportunos de deficiencias
potenciales serias.

0.25

0.5

0.75

Los registros se guardan por
espacio de un afio después de
la fecha de expiracién colocada
en la etiqueta de los productos
0, si no tienen fecha de
expiracion, por dos afios
después de la fecha de venta.

0.25

0.5

0.75

Los registros se mantienen en
la planta y se encuentran
disponibles en el momento en
que se solicitan.

0.25

0.5

0.75

El procesador tiene disponible
los siguientes registros que
demuestran la calidad
sanitaria: microbioldgica y
fisico-quimica del suministro
del agua, hielo y vapor.

0.25

0.5

0.75

Registros de la potabilidad del
agua y hielo: fuente de agua,
sitios de muestro, resultados
de los analisis, firma del
analista y fecha.

0.25

0.5

0.75

Registros del agua de
alimentacion de la caldera.
Métodos de tratamiento
resultados de los andlisis y
firma del analista.

0.25

0.5

0.75

No aplica

Existen registros de
inspecciones (incluyendo
respuestas de la empresa,
acciones correctivas tomadas,
etc).

0.25

0.5

0.75




Existe un sistema para
ocuparse de quejas y
devoluciones de producto por
parte de clientes

y compradores debidos a
problemas

relacionados a inocuidad de
alimentos.

0.25

0.5

075 |1

Cuenta con un sistema
documentado que indica como
funciona el sistema de
trazabilidad de productos
(permite rastrear hacia
adelante o hacia atras en caso
de que se presente un
incidente potencial
derecuperacién de producto)

0.25

0.5

075 |1

TOTAL ASPECTO: 2.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS =

11.75

11.8

TOTAL PREGUNTAS: 12

2.8

PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Se establecen procedimientos
para hacer frente a cualquier
peligro para la inocuidad de los
alimentos, retiro del mercado
(completo y rapido)

0.25

0.5

075 |1

Dichos productos se mantienen
bajo supervision hasta que se
destinen a su destruccién u
otro fin distinto al consumo
humano.

0.25

0.5

07511

Cuenta con un sistema
documentado que indica como
funciona el sistema de
trazabilidad de productos
(permite rastrear hacia
adelante o hacia atras en caso
de que se presente un
incidente potencial de
recuperacion de producto)

0.25

0.5

075 |1

TOTAL ASPECTO: 2.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR

ALIMENTOS =3

3

TOTAL PREGUNTAS: 3

INSTALACIONES: MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION

3.1

MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

3.11

LIMPIEZA DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS




Los equipos de limpieza 'y
desinfeccidn se han disefiado
para tal fin y se encuentran en
buen estado de
mantenimiento.

0.25

0.5

0.75

0.5

Se cuenta con los equipos
suficientes para una adecuada
limpieza y desinfeccién.

Se evidencia orden y limpieza
en las instalaciones, equipos y
utensilios que entran en
contacto con los alimentos

0.25

0.5

0.75

0.75

Estdn limpias las superficies
que no entran en contacto con
alimentos

0.25

0.5

0.75

0.75

Estan en buenas condiciones
las cortinas plasticas, se
mantienen limpias y montadas
de forma que las puntas no
toquen el suelo.

0.25

0.5

0.75

0.75

3.1.2

PROGRAMAS DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

El procesador tiene un
programa escrito de limpieza y
desinfeccion para todos los
equipos que incluye: el nombre
del responsable, la frecuencia
de la actividad, los productos
quimicos y las concentraciones
empleadas, los requerimientos
de temperatura, los
procedimientos de limpieza 'y
desinfeccidn, como sigue:

0.25

0.5

0.75

Para la limpieza fuera de sitio,
como la limpieza a mano:
Identificar los equipos y
utensilios.

0.25

0.5

0.75

Instrucciones para desarmary

armar los equipos atendiendo

los requerimientos de lavado e
inspeccion.

0.25

0.5

0.75

0.5

Identificacion de areas o
equipos que requieren especial
atencion.

0.25

0.5

0.75

0.5

Método de limpieza,
desinfeccidn y enjuague.

0.25

0.5

0.75

Para la limpieza in situ.
Identificacion de lineas y/o
equipos.

0.25

0.5

0.75

Instrucciones de aislamiento de
la limpieza in situ.

0.25

0.5

0.75

0.5




El procesador tiene un
programa escrito de limpieza y
desinfeccidn de instalaciones,
areas de producciony
almacenamiento que especifica
areas a ser limpiadas, métodos
de limpieza, personal
responsable y la frecuencia de
la actividad.

0.25

0.5

0.75

Los procedimientos especiales
de limpieza y desinfeccion
requeridos durante la
produccion, tales como la
remocion de residuos durante
los descansos de personal, se
especifican, en el documento.

0.25

0.5

0.75

Los productos quimicos se
emplean de acuerdo con las
instrucciones de los fabricantes
y se encuentran aprobados por
las autoridades sanitarias para
su uso en alimentos.

0.25

0.5

0.75

El programa de limpieza 'y
desinfeccidn se lleva a cabo de
manera tal que no contamina
los alimentos o materiales de
empaque durante o después de
limpiar o desinfectar.

0.25

0.5

0.75

La efectividad del programa de
limpieza y desinfeccidn es
monitoreada y verificada, por
ejemplo por medio de una
inspeccion rutinaria de
instalaciones y equipos, y/o por
medio de pruebas
microbioldgicas, y cuando se
requiere, el programa se ajusta
consecuentemente con las
necesidades.

0.25

0.5

0.75

Los registros de las actividades
de limpieza y desinfeccidn
incluyen la fecha, el personal
responsable, los hallazgos, las
acciones correctivas tomadas y
los resultados de los andlisis
microbioldgicos, cuando estos
se requieren.

0.25

0.5

0.75




3.1.2

PROGRAMAS DE
MANTENIMIENTO

El procesador tiene un
programa escrito y efectivo de
mantenimiento preventivo tal
que asegura que los equipos
que pueden impactar la calidad
sanitaria de los alimentos
funcionan como es debido. Tal
programa incluye:

0.25

0.5

0.75

Un listado de los equipos que
requieren mantenimiento
regular.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los procedimientos y
frecuencias de mantenimiento,
tales como inspecciones,
ajustes, reemplazo de partey
demas actividades hechas de
acuerdo con las
recomendaciones del
fabricante y con la experiencia
propia de la empresa.

0.25

0.5

0.75

El programa de mantenimiento
preventivo se adhiere a:
Protocolos escritos, incluyendo
métodos frecuencias de
calibracién de equipos que
pueden impactar la calidad
sanitaria de los alimentos.

0.25

0.5

0.75

El equipo se mantiene de forma
tal que no se derivan peligros
fisicos o quimicos de ello, por
ejemplo: causadas por
métodos, inadecuados de
preparacion, lubricacién
excesiva, pintura no apta, entre
otros.

0.25

0.5

0.75

0.5

Se encuentran en buen estado

El mantenimiento y la
calibracién de los equipos es
realizado por personal
adecuadamente entrenado.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los registros de mantenimiento
deben incluir: Identificacion del
equipo, descripcién de las
actividades de mantenimiento
de los equipos, fecha, persona,
razén para desarrollar dicha
actividad.

0.25

0.5

0.75




La informacidén que debe
incluirse en los registros de
calibracion es la siguiente:
Identificacion del equipo,
descripcion de las actividades
de calibracion, resultados de la
calibracién, fecha y persona
responsable.

0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 3.1 MANTENIMIEN

TOYLI

MPIEZA = 20.75

20.8

TOTAL PREGUNTAS: 25

3.2

SISTEMA DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS

Se establecen medidas para
impedir el acceso de plagas y
eliminar posibles lugares de
reproduccion.

0.25

0.5

0.75

Pajaros y demas tipos de
animales, que no vayan a ser
beneficiados, deben estar
ausentes de las instalaciones.

0.25

0.5

0.75

0.5

Se examinan las instalaciones y
las zonas circundantes para
detectar posibles infestaciones.

0.25

0.5

0.75

0.5

Las infestaciones de plagas se
combaten de manera
inmediata y sin perjuicio de la
inocuidad o la aptitud de los
alimentos.

0.25

0.5

0.75

0.5

Existe un programa escrito,
efectivo de control de plagas
para las instalaciones y los
equipos que incluye:

El nombre de la persona que
tiene la responsabilidad de
hacer el control de plagas.

0.25

0.5

0.75

Cuando se requiere, el nombre
de la compafiia de control de
plagas o el nombre de la
persona contratada para el
programa de control de plagas.

0.25

0.5

0.75

La lista de productos quimicos
empleados, la concentracion, la
localizaciéon donde se aplican 'y
los métodos y frecuencias de
aplicacion.

0.25

0.5

0.75




Un mapa de la localizacién de
las trampas.

0.25

0.5

0.75

Los tipos y frecuencias de
inspeccidn para verificar la
efectividad del programa.

0.25

0.5

0.75

Los pesticidas empleados son
aprobados por las autoridades
sanitarias.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los pesticidas se emplean de
acuerdo con las instrucciones
de la etiqueta.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los tratamientos de control de
plagas de equipos,
instalaciones y materias primas
se conducen asegurando que
no se excedan los niveles
maximos de residuos
permitidos por el Codex
Alimentarius.

0.25

0.5

0.75

Los registros minimos de
control de plagas incluyen:

Resultados de los programas de
inspeccion, tales como
hallazgos en las trampas o
localizacion de focos de
infestacion, y de las acciones
correctivas tomadas en cada
caso. Fecha y personal
responsable.

0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 3.2 SISTEMA DE LUCHA CONTRA LAS
PLAGAS = 10.5

10.5

TOTAL PREGUNTAS: 13

33

TRATAMIENTO DE DESECHOS

Existen dreas y equipos
adecuados para el
almacenamiento de desechos
solidos y materiales no
comestibles mientras se retiran
de la planta. Estas areas y
equipos estan disefiados para
prevenir contaminacion.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los desechos son los restos de
pescado, bolsas, sanitarios.
No hay un area de
almacenamiento de desechos
solidos, son retirados
diariamente.

TOTAL ASPECTO: 3.3 TRATAMIENTO DE DESECHOS = 0.5

0.5

TOTAL PREGUNTAS: 1

INSTALACIONES: HIGIENE
PERSONAL

4.1

ESTADO DE SALUD, ENFERMEDADES Y

LESIONES




El procesador tiene y hace
cumplir una politica de prevenir
que el personal que se sabe
tiene o porta una enfermedad
transmisible por alimentos,
trabaje en areas de manejo de
alimentos.

0.25

0.5

0.75

0.5

El procesador exige a sus
empleados que avisen a la
gerencia cuando se encuentran
sufriendo de enfermedades
transmisibles a través de
alimentos.

0.25

0.5

0.75

0.5

Los empleados que tienen
heridas abiertas o raspaduras
no manipulan alimentos o
superficies que entran en
contacto con alimentos a
menos que la herida se
encuentre completamente
protegida con una cobertura a
prueba de agua, tal como un
guante de caucho.

0.25

0.5

0.75

0.5

TOTAL ASPECTO: 4.1 ESTADO DE SALUD, ENFERMEDADES
Y LESIONES = 1.5

15

TOTAL PREGUNTAS: 3

4.2

ASEO Y COMPORTAMIENTO DEL
PERSONAL

Todas las personas lavan sus
manos al entrar a las areas de
manejo de alimentos antes de
empezar el trabajo, después de
manejar alimentos
contaminados, después de los
descansos y de ir al bafo.

0.25

0.5

0.75

0.75

Adecuado antes, durante y
después de manipular la
materia prima y producto

Donde se requiere para
minimizar la contaminacion
microbioldgica, los empleados
utilizando jabones liquidos
desinfectantes.

0.25

0.5

0.75

0.75

Se dispone de jabdn liquido
desinfectantes en todos los
lavamanos

Existe la dotacidn necesaria de
ropas, overoles, cofias, zapato
y guantes, apropiada para el
trabajo que desempeiia cada
trabajador y ésta se usa
correctamente y se mantiene
limpia.

0.25

0.5

0.75




Cualquier comportamiento que
podria derivar en una
contaminacidn de los
alimentos, tales como comer,
fumar, mascar goma o tener
practicas poco higiénicas como
escupir, se encuentran
totalmente prohibidas en las
areas de manejo de alimentos.

0.25

0.5

075 (1

0.5

Se encuentran prohibidas sin
embargo no hay avisos
recordatorios.

Todas las personas que
ingresan a las dreas de manejo
de alimentos se retiran sus
joyas y otros objetos que
puedan caer dentro de los
alimentos o contaminados de
alguna manera. Las joyas,
incluyendo argollas o namillas
de uso medicado que no
puedan ser retiradas deben
cubrirse adecuadamente.

0.25

0.5

07511

0.5

Se encuentran prohibidas sin
embargo no hay avisos
recordatorios.

Los efectos personales y la ropa
de calle se guardan areas en las
que no manejan alimentos y de
manera que se evita la
contaminacién.

0.25

0.5

0751

0.25

No existe un vestuario donde
dejen su ropay cosas
personales.

TOTAL ASPECTO: 4.2 ASEO Y COMPORTAMIENTO DEL

PERSONAL = 3.75

3.75

TOTAL PREGUNTAS: 9

4.3

VISITANTES

El acceso de personal y
visitante es controlado para
prevenir la contaminacion. Los
patrones de desplazamiento de
los empleados previenen la
contaminacidn cruzada de
alimentos.

0.25

0.5

0751

0.25

No se controla el acceso a
visitas

TOTAL ASPE

CTO:

4.3 VISITAN

TES = 0.25

0.25

TOTAL PREGUNTAS: 1

TRANSPORTE

El procesador verifica que los
transportadores son
competentes para transportar
alimentos.

0.25

0.5

075 | 1

0.75




Los vehiculos son
inspeccionados por el
procesador al momento de
recibo y antes del cargue con
objeto de asegurar que se
encuentre libre de
contaminacién y aptos para el
transporte de alimentos.

010251050751 (0.75 -

Cuando los mismo vehiculos
son empleados para
transportar alimentos y otros
tipos de carga, existen
procedimientos para restringir | 0 | 0.25]1 05 0.75 | 1 X | Noaplica
los tipos de carga a aquellos
gue no presenten riesgos para
los alimentos que seran
transportados a continuacion.

El procesador tiene en marcha
un programa para verificar la
adecuacion de la limpieza de
vehiculos, tal como 0]1]025[05]075|1 1 -
inspecciones visuales,
evaluacion sensorial o analisis
de laboratorio.

Los vehiculos se cargan,
arreglan y descargan en forma
tal que previenen el dafio o la 0]025/05(0.75]|1]0.75 -
contaminacion de los alimentos
y los empaques.

Se acomoda de tal manera
que no se dafie el producto.

El drea de recepcion del
producto se encuentra
separada del area de
procesamiento.

Las materias primas se reciben
en un area separada de la de 0]025/05]075]|1 1 -
procesamiento.

Los tanques para el transporte
a granel de alimentos liquidos

estan disefiados de manera que 0102505107511 X [Noaplica

se previene la contaminacién.

Cuando se requiere, los

materiales empleados en la Las paredes internas del
construccién del vehiculo son 0]025/05(0.75]|1]0.75 - | vehiculo son limpiadas y
apropiados para contacto con desinfectadas

los alimentos.

VI | INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE LOS CONSUMIDORES
6.1 | IDENTIFICACION DE LOS LOTES




Cuando requiera, los
ingredientes y productos estan
debidamente marcados e
identificados de tal manera que
se pueda conocer su productor
y lote.

025]105]075 (|1 1 -

TOTAL ASPECTO: 6.1 IDENTIFICACION DE LOSLOTES=1 1 TOTAL PREGUNTAS: 1

INFORMACION SOBRE LOS

6.2 PRODUCTOS

Todos los productos tienen
informacion suficiente para que
el siguiente actor de la cadena
alimentaria pueda manipular, 0(025|105]075]1] 0.5 -
exponer, almacenar, preparary
utilizar el producto de manera
inocua y correcta

TOTAL ASPECTO: 6.2 INFORMACION SOBRE LOS

PRODUCTOS = 0.5 0.5 TOTAL PREGUNTAS: 1

6.3 | ETIQUETADO

Los alimentos preenvasados se
etiquetan segun lo establecido 0 [ 0.25[0.5|0.75| 1| 0.5 -
por la normativa.

TOTAL ASPECTO: 6.3 ETIQUETADO =0.5 0.5 TOTAL PREGUNTAS: 1

INFORMACION A LOS

6.4 CONSUMIDORES

Se informa a los consumidores
sobre la importancia de
conocer toda la informacion de
los productos y las
instrucciones a seguir para su
uso.

0([025]105|075(1]| 05 -

TOTAL ASPECTO: 6.4 INFORMACION A LOS

CONSUMIDORES = 0.5 0.5 TOTAL PREGUNTAS: 1

VIl | CAPACITACION

7.1 | CONOCIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES

Se ofrece induccién y
entrenamiento apropiado en
higiene personal y manejo
higiénico de alimentos a todos
los manipuladores de
alimentos.

La induccidn al personal se
0]025]105|075]1] 0.5 - | ofrece antes de que inicie a
trabajar en la empresa.

TOTAL ASPECTO: 7.1 CONOCIMIENTOS Y

RESPONSABILIDADES = 0.5 0.5 TOTAL PREGUNTAS: 1

7.2 | PROGRAMAS DE CAPACITACION

El procesador tiene un
programa escrito de 0(1025]105]075]1 1 -
entrenamiento de empleados.




TOTAL ASPECTO: 7.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION=1 1 |

| TOTAL PREGUNTAS: 1

7.3

INSTRUCCION Y SUPERVISION

El entrenamiento es el
apropiado para la complejidad
del proceso de manufacturay
de los trabajos asignados. El
personal es capacitado para
entender la importancia de los
puntos criticos de control, los
cuales es responsable, los
limites criticos, los
procedimientos de monitoreo,
las acciones y los registros que
deben ser diligenciados.

0| 0.25

0.5

0.75

0.75

El ingeniero a cargo de la
jornada esta debidamente
capacitado en esos temas y se
los transmite al operario con
el que trabaja.

El personal responsable del
mantenimiento de los equipos
con impacto potencial en la
calidad sanitaria de los
alimentos ha sido
apropiadamente entrenado
para identificar las deficiencias
que pueden afectar la calidad
sanitaria y para tomar las
acciones correctivas
apropiadas.

0 | 0.25

0.5

0.75

0.25

No se tiene un personal
designado especificamente
para el mantenimiento.

El personal y los supervisores
responsables por el programa
de limpieza y desinfeccion
estan debidamente entrenados
para entender los principios y
métodos requeridos para a
efectividad del programa.

0| 0.25

0.5

0.75

TOTAL ASPECTO: 7.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION

n
N

2

TOTAL PREGUNTAS: 3

7.4

CAPACITACION PARA LA ACTUA

LIZACION DE LOS

CONO

M

IENTOS

Se ofrece entrenamiento
adicional en la medida de lo
necesario para mantener
actualizado al personal en los
aspectos relacionados con los
equipos y tecnologias usados y
nuevos.

0 | 0.25

0.5

0.75

No se tiene en cuenta este
aspecto

El entrenamiento original en
higiene de alimentos es
reforzado y actualizado a
intervalos adecuados de

0 | 0.25

tiempo.

0.5

0.75

0.25

No se evidencia que refuercen
la capacitacion. Durante el
quehacer diario se le va
explicando nuevos temas.

TOTAL ASPECTO: 7.4 CAPACITACION PARA LA
ACTUALIZACION DE LOS CONOCIMIENTOS = 0.25

0.25

TOTAL PREGUNTAS: 2




ENCUESTA DE ESTIMACION DE COSTOS DE CALIDAD

DESPUES DE LA PROPUESTA DE MEJORA

EN RELACION AL PRODUCTO

‘ N°  DESCRIPCION DEL ASPECTO PUNTAIE
1| Nuestros productos son considerados como estandares de comparacién 2
2 | No hemos estado perdiendo participacion en el mercado 3
3 Nuestros periodos de garantia son tan largos como los de nuestros 1

competidores
4| Nuestros productos duran muy por encima de los periodos de garantia 2
5 Nunca hemos tenido un problema importante de retirada de productos o )
problemas de garantia
6 | Nunca nos han hecho una reclamacién importante por dafos y perjuicios 2
7 Utilizamos la informacidn de reclamos de garantias para mejorar nuestros 1
productos
8 | Nuestros productos no se usan en aplicaciones aeroespaciales o militares 1
9 | Nuestros productos no se usan en aplicaciones médicas 1
10 | Nuestros productos no se usan como dispositivos de seguridad 1
11| Las fallas de nuestros productos no crean riesgos personales 6
12 Nunca vendemos nuestros productos con descuento por razones de 3
calidad
13 | Nuestros productos no requieren etiquetas de precaucion. 4
14 En el disefio de nuestros productos utilizamos procedimientos de 4
ingenieria claramente definidos
15 Hacemos revisiones formales del disefio antes de lanzar nuevos disefios o )
productos
16 Antes de empezar la fabricacidon de un nuevo producto, creamos 3
prototipos y los ensayamos a fondo.
17 | Hacemos estudios de fiabilidad de productos 3
SUBTOTAL EN RELACION AL PRODUCTO 41
Il. EN RELACION A LAS POLITICAS

‘ N°  DESCRIPCION DEL ASPECTO PUNTAIE

1| La empresa tiene una politica de calidad escrita y aprobada por la direccidon 1

La politica de calidad ha sido comunicada a todo el personal

La politica de calidad se difunde entre los nuevos empleados




Consideramos que la calidad es tan importante como el precio o fecha de
entrega

Sabemos que se deben usar, y usamos instrumentos formales para la
resolucion de problemas

Consideramos que la solucién de un problema es mas importante que
buscar culpables

El departamento de calidad depende de la alta direccién

8 | Tenemos un sistema para premiar las sugerencias del personal

Tenemos un buen clima laboral

10

La organizacién tiene un nimero minimo de niveles de mando

SUBTOTAL EN RELACION A LAS POLITICAS

.
w

EN RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS
DESCRIPCION DEL ASPECTO

Tenemos procedimientos escritos de calidad

PUNTAIJE

N

Nuestro personal recibe algun tipo de formacién en calidad

Evaluamos la capacidad de nuestros proveedores para asegurar la calidad

Controlamos la calidad de los productos suministrados por el proveedor

Colaboramos y apoyamos a nuestros proveedores

Existe un programa de calibracién de instrumentos y equipos de control

1
2
3
4
5
6
7

Tenemos un sistema formal de accidn correctiva

NINITOOIN]|WIN

8

Utilizamos informacién sobre medidas correctoras para prevenir futuros
problemas

w

9

Hacemos mantenimiento preventivo a huestros equipos

10

Hacemos estudios de capabilidad de procesos

11

Aplicamos el control estadistico de procesos

12

El nuevo personal, es previamente adiestrado

13

Nuestro personal puede demostrar su habilidad

14

Tenemos instrucciones y procedimientos de trabajo escritos

15

Nuestras instalaciones muestran adecuada conservacion

16

Nunca han ocurrido accidentes significativos, en nuestras instalaciones

N[WIFRLr|IN|IN|IOO|JO|N

SUBTOTAL EN RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS

Y
[<)]

IV.

EN RELACION A LOS COSTOS

N° | DESCRIPCION DEL ASPECTO

1

Sabemos del dinero que gastamos en desechos

PUNTAIJE

2

Sabemos del dinero que gastamos en reprocesos




Cuantificamos nuestras horas en reproceso

Sabemos el dinero que gastamos en transporte urgente, por retrasos

Cuantificamos y llevamos registros de los costos por garantias

Tenemos informacion sobre nuestros costos totales de calidad

N]|]ojlu| s~ |w

Traspasamos facilmente a nuestros clientes, nuestros sobrecostos

AlwWINMN]|W]|W

Los desechos o el reproceso no nos han forzado a aumentar nuestros
precios

Los costos de garantias no nos han forzado a aumentar nuestros precios de
ventas

10

Los costos de los seguros de responsabilidad civil no nos han forzado a
aumentar nuestro precio de venta

11

Nuestra empresa tiene sistematicamente beneficios

12

Nuestros beneficios se consideran excelentes en nuestro sector

SUBTOTAL EN RELACION A LOS COSTOS

35
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