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INTRODUCCION

La presente tesis se enfoca en una propuesta de guia practica para la implementacion e
integracion de la norma 1SO 22002-4 en la empresa CARTONESA, S.A. de C.V., ubicada en
el municipio de San Juan Opico, La libertad, que se dedica a la fabricacién de empaques de

cartdn corrugado para de alimentos y empaques en general.
Dando a conocer estas estadisticas de la OMS:

Se estima que cada afio enferman en el mundo unos 600 millones de personas casi 1 de cada
10 habitantes por ingerir alimentos contaminados y que 420,000 mueren por esta misma
causa, con la consiguiente pérdida de 33 millones de afios de vida ajustados en funcion de la

discapacidad.

Todos los afios se pierden US $110,000 millones en productividad y gastos médicos a causa
de los alimentos insalubres en los paises de ingresos bajos y medianos. (Organizacion
Mundial de la Salud, Inocuidad de los alimentos, recuperado el 30 de abril de 2020 de

https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/food-safety)

Destacando lo medular que se vuelve el control de variables en los procesos y mantener la
calidad de los productos para mantenerse competitivos en los mercados nacionales e
internacionales, estandarizar los métodos, implementacién de programas, mecanismos,
herramientas y técnicas en un laboratorio para la mejora y garantia de sus productos, procesos

y productividad.

Este estudio implica un seguimiento detallado de todos los procesos de fabricacion de carton
corrugado con el objeto de mejorar los estandares de calidad de los productos implementando
la norma ISO 22002-4, considerando como base el sistema de gestion de calidad 1SO
9001:2015. Se considera sea lo que garantice una guia estructurada para el alcance de los
objetivos en nuevos mercados de inocuidad y alta calidad, permitiendo la documentacion de

los procesos, mejora de las areas, ademas del aprovechamiento de los recursos.

Capitulo I: Presenta el planteamiento del problema, la formulacion de las preguntas a partir
de las cuales se determinan los objetivos de la investigacion, se establece la justificacion,

concluyendo con el alcance y limites.


http://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/food-safety)
http://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/food-safety)

Capitulo Il: Muestra el marco de antecedentes, marco conceptual, marco referencial, que
proporcionan informacion sobre conceptos basicos sobre los productos y normas de interés,

la organizacion de la empresa y sus procesos.

Capitulo 111: Desarrollo de la investigacion, enfoque, disefio, etapas, se plantea el plan de

accion a seguir para la realizacion de la guia propuesta.

Capitulo 1V: Presenta el diagndstico de cumplimiento de los requisitos de la norma ISO
22002-4-2018, por parte de la empresa CARTONESA, proporcionando los insumos

necesarios para el cumplimiento de los objetivos de la investigacion.

Capitulo V: Presenta la integracion de la norma I1SO 22002-4:2018 con la norma ISO
9001:2018, se realiza un andlisis comparativo de los requisitos a fin de identificar los

incumplimientos para posteriormente establecer un plan de accion.

Capitulo VI: Contiene la el plan de trabajo de la propuesta de guia a implementar, asi como
la mejora de los procesos, incluye documentacion sugerida a la empresa para cumplir con los

requisitos establecidos como no conformes.

Capitulo VII: Presenta los resultados estableciendo los prerrequisitos con sus respectivos
anexos que pueden ser: formatos (listas de verificacion, manuales), instructivos y

cotizaciones.

Capitulo VIII: Presenta las conclusiones basadas en los resultados de la investigacion
enfocada a la propuesta de la guia de implementacion e integracion de la norma ISO 22002-

4:2018 al sistema de gestion ya existente, junto a la mejora de los procesos.

Capitulo IX: Presenta las recomendaciones realizadas de acuerdo a las brechas existentes en
el sistema de gestion que proporcionaran ventajas a la empresa en la implementacion e
integracion de la norma 1SO 22002-4:2018.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Situacion problematica y delimitacion

Los alimentos insalubres generan un circulo vicioso de enfermedad y malnutricion, que afecta
especialmente a los lactantes, los nifios pequefios, los ancianos y los enfermos, los nifios
menores de 5 afios soportan un 40% de la carga atribuible a las enfermedades de transmision

alimentaria, que provocan cada afio 125,000 de funciones en este grupo de edad.

Al ejercer una presion excesiva en los sistemas de atencion de la salud, las enfermedades
transmitidas por los alimentos obstaculizan el desarrollo econémico y social, y perjudican a las
economias nacionales, al turismo y al comercio. A esto se suma la probleméatica empresarial,
que obliga a estar en una constante renovacion, ahorro y aumento de la productividad de cada
operacion, se busca competir en mercados con altos estandares de calidad en el sector de

alimentos.

El trabajo de investigacion busca redefinir los procesos para el aumento de la capacidad de
trabajo de CARTONESA ubicada en el municipio de San Juan Opico, La libertad, buscando

tecnificar, estandarizar procesos como garantes de la calidad e inocuidad de los productos.

Existen casos de éxito en la industria de alimentos, embotellado de bebidas, industria
petroquimica, etc., los cuales aportan metodologia, sin embargo, se considera necesario y
urgente proponer una guia en el area de fabricacion y empaque de cartdén corrugado tomando
como referencia la norma ISO 22002-4, integrando y considerando como base el sistema de
gestion de Calidad ISO 9001:2015, como garante del aseguramiento de la inocuidad los
procesos comprendidos en el alcance de sistema de gestion de CARTONESA, S.A. DE C.V,,

para competir en estos nuevos mercados.

1.2 Enunciado del problema

¢De que manera la propuesta de una guia préactica para la implementacion e integracion de la
norma 1SO 22002-4 contribuira a la mejora, tecnificacion y estandarizacion de los procesos
como garante de la calidad e inocuidad de los productos, en la empresa CARTONESA S.A. de
C.V., ubicada en el municipio de San Juan Opico, La Libertad, considerando como base el
sistema de gestion de calidad ISO 9001:2015?
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1.3 Preguntas de investigacion

e ;Qué necesita CARTONESA S.A. de C.V. para competir en estos mercados de

alimentos?

e ;Queé herramientas nos garantizaran el cumplimiento de los objetivos?
e ;Cuales son los estandares que se deben de cumplir para satisfacer las necesidades

del cliente en el mercado de alimentos?

1.4 Objetivos
General:

- Desarrollar propuesta de una guia préctica para la implementacion e integracion de la
norma ISO 22002-4 en la empresa CARTONESA S.A. de C.V., ubicada en el
municipio de San Juan Opico, La Libertad, considerando como base el Sistema de
Gestion de Calidad 1SO 9001:2015.

Especificos:
- Describir los procesos mas importantes en la linea de fabricacion de carton corrugado.

- Describir los estandares o puntos de mejora en cada proceso enfocados en la
implementacion de la norma ISO 22002-4.

- Establecer un plan de trabajo para la propuesta planteada de cada proceso,
desarrollando los procedimientos que nos garanticen el cumplimiento de lanorma ISO
22002-4.

- Establecer puntos de control para el cumplimiento de dichos procedimientos.

1.5 Justificacion

La necesidad de competir en un entorno econémico en donde los mercados exigen productos y
servicios a menor costo, rapida entrega y alta calidad, amerita el establecimiento de estrategias
que aseguren en el mediano y largo plazo la competitividad de las empresas; el definir esta

estrategia resulta ser la principal actividad en la que la direccion debe enfocar sus esfuerzos.
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Es por ello, que para una empresa de trabajo con rubro en la fabricacion y empaque de carton
corrugado es vital mantenerse competitiva y cumplir con estandares de calidad e inocuidad para
abrir mercado a nuevos clientes potenciales, el rubro de alimentos esta en constante crecimiento
y demanda cada vez mas alta estandarizacion, versatilidad de tamafios y formas y la inocuidad

del proceso de fabricacion.

Se justifica una Propuesta de una guia practica de implementacion de la norma ISO 22002-4 en
la empresa CARTONESA considerando como base el sistema de gestion de Calidad ISO
9001:2015.

También la norma ISO 22002-4 es la evidencia de que los fabricantes de empaques para
alimentos establecen, implementan y mantienen los programas prerrequisitos (PPR) que
facilitan el control de los peligros para la inocuidad alimentaria y que son pertinentes para la

seguridad que se requiere en sus productos.

Asimismo, permite a las organizaciones demostrar su capacidad para establecer, implementar y
mantener programas de prerrequisitos (PPR) para ayudar a controlar los peligros para la
inocuidad alimentaria, incrementa la confianza de los clientes y del mercado, mediante una
herramienta que garantiza la implementacion de medidas de control que aseguran la higiene e
inocuidad de los empaques para alimentos, sirviendo de garante para la salud de los

consumidores.

También garantiza que los fabricantes de empaques para alimentos dan cumplimiento a los
reglamentos locales e internacionales, los cuales incluyen reglas generales y especificas de
higiene y programas de buena higiene, aumenta las oportunidades de exportacion a mercados
donde existen requisitos legales para la inocuidad alimentaria, aumenta las oportunidades de
negocio en el mercado y permite la integracidn con los requisitos de otros sistemas de gestion e
incrementa las ventajas de cada uno de estos sistemas, por mencionar algunos beneficios,
justificando el estudio de una propuesta de una guia préactica de implementacion de la norma
ISO 22002-4 en la empresa CARTONESA tomando como base el sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015, para el alcance de los objetivos en estos nuevos mercados, permitiendo la
documentacién de los procesos, mejora de las areas, ademas del aprovechamiento de los

recursos.
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1.6 Limitesy alcances

Alcances: Una guia estructurada para poder implementar la norma ISO 22002-4 en empresas

que su rubro sea la fabricacién y empaque de carton corrugado.

Limitantes: Solo serd una propuesta, no una implementacion del sistema, es un estudio para

delimitar una guia estructurada para la implementacion de la norma en un area determinada.
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CAPITULO II: MARCO REFERENCIAL

2.1 Antecedentes del problema

Los alimentos insalubres plantean amenazas para la salud a escala mundial y ponen en peligro
la vida de todos: los lactantes, los nifios pequefios, las embarazadas, las personas mayores y
las personas con enfermedades subyacentes son particularmente vulnerables. Las
enfermedades diarreicas afectan cada afio a unos 220 millones de nifios, de los que 96,000

acaban muriendo.

En la conferencia internacional sobre inocuidad alimentaria celebrada en Addis Abeba
(Emiratos Arabes Unidos) en febrero de 2019 y el Foro internacional sobre Inocuidad
alimentaria y comercio celebrado en Ginebra (Suiza) en 2019 se reiterd la importancia de la
inocuidad de los alimentos para lograr los objetivos de desarrollo sostenible. Los gobiernos
deben elevar la inocuidad de los alimentos al rango de prioridad de salud publica, puesto que
desempefian una funcién capital en la formulacion de politicas y marcos normativos, y en el

establecimiento y aplicacion de sistemas eficaces en materia de inocuidad de los alimentos.

La contaminacion de los alimentos puede producirse en cualquiera de las etapas del proceso
de fabricacion o de distribucion, aunque la responsabilidad recae principalmente en el
productor. Sin embargo, una buena parte de las enfermedades transmitidas por los alimentos
se deben a alimentos que han sido preparados o manipulados de forma incorrecta en el hogar,
en establecimientos que sirven comida o en los mercados. No todos los manipuladores de
alimentos y consumidores entienden la importancia de adoptar practicas higiénicas basicas al
comprar, vender y preparar alimentos para proteger su salud y la de la poblacién en general.

Los responsables de la formulacién de politicas pueden:

Crear y mantener sistemas e infraestructuras adecuados (por ejemplo, laboratorios) para
gestionar y hacer frente a los riesgos relacionados con la inocuidad de los alimentos a lo largo
de toda la cadena alimentaria, en particular durante las emergencias; fomentar la colaboracion
entre sectores como la salud publica, la salud animal, la agricultura y otros, con el fin de
mejorar la comunicacion y la actuacién comun; integrar la inocuidad de los alimentos en las
politicas y programas mas generales relativos a la alimentacion (por ejemplo, la nutricion y la

seguridad alimentaria); pensar en terminos globales y actuar a escala local a fin de garantizar
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que los alimentos producidos localmente siguen siendo inocuos cuando se exportan a otros

paises.
Respuesta de la OMS

El objetivo de la OMS es facilitar la prevencion, deteccion y capacidad de respuesta a la
amenaza que constituyen los alimentos insalubres para la salud pablica a escala mundial. La
OMS trabaja para asegurar la confianza de los consumidores en sus administraciones y en el

suministro de alimentos inocuos.

Para ello, la OMS ayuda a los estados miembros a fortalecer su capacidad para prevenir,
detectar y gestionar los riesgos de origen alimentario mediante la realizacion de evaluaciones
cientificas independientes sobre los riesgos microbioldgicos y quimicos, que constituyen el
fundamento del conjunto de normas, directrices y recomendaciones internacionales sobre los
alimentos que se conocen como el Codex Alimentarius, con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos, sea cual sea su procedencia; la evaluacion, de forma estructurada,
transparente y mensurable, del desempefio de los sistemas de control de los alimentos a lo
largo de toda la cadena alimentaria, a fin de determinar en qué d&mbitos prioritarios se debe
fortalecer la capacidad, y medir y evaluar los progresos en el tiempo mediante el Instrumento

FAO/OMS de evaluacion del sistema de control de los alimentos.

La evaluacion de la inocuidad de las nuevas tecnologias utilizadas para la elaboracion de
alimentos, como la modificacion genética y la nanotecnologia; la asistencia para mejorar los
sistemas nacionales y los marcos juridicos destinados a garantizar la inocuidad de los
alimentos, y la creacion de infraestructura adecuada para la gestion de los riesgos relacionados
con la inocuidad de los alimentos.

La Red Internacional de Autoridades en materia de Inocuidad de los Alimentos (INFOSAN),
creada por la OMS y la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAQO), tiene por objeto agilizar el intercambio de informacion en situaciones de
emergencia relacionadas con la inocuidad de los alimentos; la promocion de practicas seguras
para la manipulacién de alimentos a través de programas sistematicos de prevencion y
sensibilizacion sobre las enfermedades, y sobre la base de la informacion de la publicacion
Cinco claves para la inocuidad de los alimentos de la OMS y de sus materiales de capacitacion;

y la promocion de la inocuidad de los alimentos como componente importante de la seguridad

16



sanitaria y la integracion de la inocuidad de los alimentos en las politicas y programas
nacionales con arreglo al Reglamento Sanitario Internacional (RSI 2005).

2.1.1. Cartonesa

La empresa CARTONESA S.A de C.V esta ubicada km. 28 %2 Carretera a Santa Ana, Parque
Industrial El Rinconcito, se dedica a la fabricacion de diversos productos de cartén corrugado,
dentro de los cuales se destacan las cajas elaboradas a base de dicho material. CARTONESA
tiene presencia a nivel regional y en el pais cuenta con 260 empleados directos, generando
también méas de 100 empleos indirectos. La planta de produccién cuenta con la certificacion
ISO 9001:2015, lo cual, aunado a la autosuficiencia en el procesamiento de materias primas,
le permite a la empresa asumir los retos del cambiante mercado con procesos certificados y de
Optima calidad, bajo una estrategia que afianza su posicion en el mercado local y proyecta sus

productos hacia mercados internacionales.

Es una industria dedicada al procesamiento y comercializacion del carton; promueve
soluciones de carton corrugado y embalaje buscando la satisfaccion con excelencia de las
necesidades de sus clientes. Es la inica empresa Centroamericana y el caribe con la tecnologia
“Know How” con la capacidad de fabricar contenedores gigantes de carton corrugado triple

pared flauta ACB.

2.1.2 Politica de calidad

Venta, Disefio, Produccion y Distribucidn de soluciones de carton corrugado para empaque y
embalaje, cumpliendo con las especificaciones que permitan satisfacer los requisitos del

cliente, por medio de la mejora continua de nuestros objetivos, procesos y productos.

2.1.3 Misién

“Somos una empresa que provee soluciones de cartoén corrugado para empaque y embalaje;
que comprometida con los valores de la empresa y con el desarrollo de nuestros empleados,
logra la satisfaccion del cliente; manteniendo la responsabilidad social con la comunidad y

’

el medio ambiente.’
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2.1.4 Vision

“Ser una empresa lider a nivel Centroamericano en proveer soluciones de carton corrugado,
que busca satisfacer con excelencia las necesidades de nuestros clientes.” Se garantiza el
trabajo de los colaboradores a través de los valores compartidos: compromiso, innovacion,

liderazgo, trabajo en equipo y ética.

2.1.5 Historia

CARTONESA inicia operaciones en el municipio de Aguilares, departamento de San Salvador
en el afio 2002, para proveer soluciones de carton corrugado y embalaje al mercado
centroamericano, realizando inversiones de ampliacion de la planta y adquisicion de nueva

maquinaria en los afios posteriores, con el objetivo de incrementar la capacidad de conversion.

En el afio 2010 se da inicio al proceso de disefio y planificacion de su sistema de gestion de
calidad, con el fin de lograr la certificacion 1ISO 9001:2008, un afio después, CARTONESA
inicia el proyecto de construccion de sus nuevas instalaciones en el municipio de San Juan
Opico, departamento de La Libertad, realizando su traslado definitivo en el afio 2012 y
obteniendo la certificacion 1ISO 9001:2008 en el afio 2013. Como resultado de su trayectoria
de éxito, en el afio 2016, CARTONESA es adquirida por GLOBAL PACKAGING GROUP,
grupo cartonero que cuenta con mas de 40 afios de experiencia en el negocio del cartén
corrugado y ha sido el pionero algunas de las soluciones de empaque corrugado que se utilizan

hoy dia a nivel mundial.

En el afio 2017 CARTONESA se prepara para potenciar su crecimiento y arrancar la primera
etapa de expansion: ampliando su fuerza de ventas local y presencia en los paises Nicaragua,
Guatemala y Costa Rica. En ese mismo afio se actualiza su sistema de gestion de calidad y
renueva su certificacion 1SO 9001:2015, enfocada en la sostenibilidad del negocio,

satisfaccion del cliente y de todas las partes interesadas pertinentes.

En la actualidad CARTONESA inicia operaciones para proveer soluciones de carton
corrugado y embalaje al mercado centroamericano. Se alcanza un volumen de produccion de
3,292,521 m2, CARTONESA emplea 260 colaboradores. Se hacen inversiones para ampliar
instalaciones en el &rea de producto en proceso y producto terminado (600 m2). CARTONESA

hace inversiones para adquirir maquinaria, con el objetivo de incrementar su capacidad de
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conversion. Nueva ampliacion sumando 600 m2 més de instalaciones. El volumen de
produccion supera los 10,900,000 m2. CARTONESA inaugura su laboratorio de Calidad, se
invierte en nueva maquinaria para mejorar la produccion de contenedores gigantes para la

industria pesada. con un crecimiento en ventas de un 15%.

Se invierte en nueva maquinaria para mejorar la produccién de contenedores gigantes, primera
etapa de expansion 1000 m2, Se realizan las primeras ventas en Nicaragua y México. Con un
crecimiento 12%. CARTONESA, continlia su proceso de expansion hacia los mercados de

Panama y EI Caribe.

CARTONESA se prepara para potenciar su crecimiento y arrancar la primera etapa de
expansion: ampliando su fuerza de ventas local, presencia en Nicaragua, Guatemala y Costa
Rica, fortaleciendo el equipo de disefio y desarrollo de productos. Amplia en 946 m2 la nave.
Se inicia la automatizacion de procesos de conversion. Adquisicion de terrenos anexos por
46,909 m2 (66,630 v2). Crecimiento en las ventas del 10%.

2.1.6 Servicios

Es una empresa que provee soluciones de cajas de cartdn corrugado para empaque y embalaje.
Ofrecemos soluciones innovadoras de empaque.
e Cumple con las especificaciones de calidad solicitadas por nuestros clientes.
e Cuenta con los mejores tiempos de entrega (JIT)
e Brinda un Excelente servicio al cliente, por medio de:
o Atencion al cliente personalizado
o Asistencia técnica y capacitaciones
o Adaptacion al cambio, con mucha flexibilidad y agilidad organizacional

Ofrecen precios competitivos de mercado “know how” con recurso humano altamente

calificado, con amplia experiencia y conocimiento en la industria de carton corrugado.
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llustracion 1: Bodega de distribucion de CARTONESA.

Fuente: https://cartonesa.com.sv/

[lustracion 2: Ubicacion geogréafica de CARTONESA.
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Xpress Salvador
Taharhaniila

Fuente: Google Maps

2.1.7 Antecedentes de implementacion de norma I1SO 22002-4

En el afio 2019 CARTONESA inicié gestiones para la implementacion de la norma ISO
22002-4, pero debido a la pandemia del COVID-19 se generé un retraso en el proceso.
Actualmente la empresa ha adquirido maquinaria con tecnologia reciente de gran capacidad y
eficiencia, por lo que busca aumentar las cuotas de participacion en el mercado con respecto a
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empaques de alimentos, ya que es un rubro amplio y diverso en los que puede competir,
buscando un aumento del 100% de ventas.

2.2 Teoriasy conceptos basicos
2.2.1 Enfoque de procesos

CARTONESA realiza sus actividades con un enfoque de procesos, lo cual permite la

interaccion dinamica de los mismos, asi como de las areas que conforman la organizacion.

Esta interaccion se presenta graficamente en el Mapa de Procesos:
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llustracion 3: Mapa de procesos sistema de gestion de la calidad.
MAPA DE PROCESOS
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
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22



Donde estan clasificados en:
A) Procesos estratégicos.

Son los que marcan las directrices a los demas procesos, es decir proporcionan las guias y las
pautas a seguir sobre la base de la estrategia global de la empresa, incluyendo aquellas

referentes a la calidad de los productos y servicios que se brindan.
Los procesos se describen asi:
e Planeacion estratégica

Proceso establecido por la alta direccion para la definicion de lineamientos, metas, politicas,
estrategias y necesidades de recursos para la consecucion de los planes de operacion,

crecimiento y consolidacion de la empresa.

e Maedicion de la satisfaccion del cliente

Satisfacer las necesidades del cliente, dando seguimiento a los pedidos para que sean entregados
a tiempo y segun sus requerimientos. Trasladar los reclamos de los clientes y brindar
seguimiento hasta su resolucion. Realizar la medicion de la percepcién del cliente, a través de

una metodologia definida para ese proposito.

e Gestion de calidad y mejora

Proceso responsable de la planificacion, implementacion, mantenimiento y actualizacién del
Sistema de gestion de calidad, incluye el control de la informacién documentada generada por
el sistema de gestion de calidad y los procesos de la empresa, asi como la planificacion y
desarrollo de auditorias internas de calidad para evaluar la eficacia del sistema y el
cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 9001:2015. Ademas, este proceso comprende
la metodologia para tomar acciones de las desviaciones en los procesos, respecto a los requisitos
y lineamientos establecidos, asi como busqueda de oportunidades de mejora, a fin de mejorar

la satisfaccion de los clientes.

La efectividad de este proceso y del sistema de gestion
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B) Procesos de apoyo

Son los que proporcionan los recursos necesarios para la adecuada ejecucion de los procesos

claves, se describen asi:

e Recursos humanos

Este proceso incluye la seleccion, a partir de la existencia de una necesidad de contratacion de
personal, para que desemperie habilidades y competencias dentro de la organizacion de acuerdo
al puesto y area solicitante, seguido de la induccidn general a la organizacién y especifica a las

funciones a desempefiar.

e Proceso contable

Comprende el registro de los resultados e informacidn resultante de los procesos de negocio y
administrativos de la empresa, con el proposito de medir y reportar la eficiencia empresarial,

para apoyar a la toma de decisiones que realiza la alta direccion.

e Créditos

Proceso encargado de investigar, analizar y brindar opciones de financiamiento para los
clientes, a través del comité de créditos de acuerdo a politicas de crédito establecidas por la

empresa y aprobadas por junta directiva.

e Cobros

Proceso encargado del control y manejo de la cartera de cuentas por cobrar para la efectiva

recuperacion de los recursos econdmicos de la empresa.

e Gestién de inventarios

Administra, controla y organiza el inventario de las bodegas de materia prima, insumos,
suministros y repuestos, productos en proceso y terminado, velando por preservar sus

caracteristicas fisicas y coordinar la distribucion interna de los mismos.
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e Compras

Proceso encargado de obtener todos los recursos necesarios que la empresa demanda, de tal
manera de cumplir con los compromisos y garantizar la continuidad de la operacion de la
empresa. Ademas, ejecuta los procesos de seleccidn, evaluacion y reevaluacion de

proveedores de insSumMos y servicios.

e Pago a Proveedores

Este proceso es parte del ciclo de relacion con los proveedores de servicios y productos de la
empresa, lo cual es un factor determinante para la adecuada prestacion de servicios contratados

por el cliente.

e Mantenimiento de infraestructura, equipo y maquinaria

Proceso que realiza mantenimiento preventivo y correctivo de las edificaciones, equipos y
maquinaria utilizados por las diferentes areas de la empresa para asegurar su buen

funcionamiento.

e Calibracion de equipos

Proceso encargado de garantizar que los equipos e instrumentos de medicion se encuentren

debidamente identificados y calibrados.

e Control de calidad

Proceso encargado de velar y dar fe del cumplimiento de los estandares de calidad de materias
primas, producto en proceso y producto terminado segun las especificaciones requeridas por
nuestros clientes. Ademas, es el responsable del control y tratamiento del producto no

conforme.

e Mantenimiento de sistemas informaticos

Proceso que realiza mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos de computo y

administracion del sistema ERP.
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e Seguridad y salud ocupacional

Proceso que se encarga de minimizar el riesgo de accidentes y proteccion de la salud
ocupacional, mediante el uso de equipo de proteccion de personal y la implementacion del plan
de emergencia y evacuacion, para todo el personal que ingrese a las instalaciones de

CARTONESA, mediante el cumplimiento de lo establecido en el Cddigo de Trabajo.

e Auditoria interna

Proceso que constituye una actividad independiente que tiene por finalidad el aseguramiento de
ocurrencia minima de riesgo y/o errores en las operaciones ejecutada en la empresa; asi como,
efectuar las actividades que contribuyan al cumplimiento de los objetivos, aportando un
enfoque sistémico y disciplinado para evaluar y mejorar la efectividad de los procesos de

gestion de riesgos, control y direccion.

C) Procesos claves

Son los que satisfacen las necesidades y expectativas de los clientes, desde la identificacion de
las necesidades y productos, la atencion al cliente y entrega de los productos o servicios

solicitados.

Los procesos se describen asi:

e \entas

Este proceso consiste en identificar las necesidades del mercado, para elaborar las proyecciones
de ventas, mediante las cuales se programan visitas a los clientes con el objetivo de promover

los productos, generar pedidos y brindar servicios por venta.
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llustracion 4: Mapa de proceso de Venta

ENTRADAS

® Mecesidades del

mercado
* Solicitud de
cotizacidn
Licitaciones
Muestras
Orden de compra
Clientes

Servicios
Tecnologicos

Produccion
Distribucidn

PROCESOS DE APOYO.
Gestion de Calidad

Servicio al Cliente

PRE - VENTA

VENTA

POST-WENTA

DOCUMENTOS RELACIONADOS
® Procedimientos

Fuente: Manual de calidad de CARTONESA.

e Disefio

SALIDAS
Cotizacian
Fichatécnica
Desplegados, muestras
Solicitud de crédito
Orden de pedido
Solicitud de disefio
Proyecciones
Reportes resultados
mensuales,
Indicadores

La planificacion para la ejecucién de las solicitudes, revision, verificacion y validacion del

disefio y desarrollo segun sus especificaciones requeridas. Ademas, es el encargado de disefiar

muestras, artes graficas y de elaborar insumos de disefio para los clientes internos y externos.
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llustracion 5: Mapa de proceso de Disefio
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Fuente: Manual de calidad de CARTONESA.

e Produccién.

SALIDAS

Muestras

Hojas Estructurales
Desplegados
Muestras
Indicadores

Es el encargado de transformar el papel e insumos, en productos de carton corrugado por medio

de la ejecucion de los subprocesos de planificacién, corrugacion y conversion.
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llustracion 6: Mapa de proceso de produccion.
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Fuente: Manual de calidad de CARTONESA.

e Distribucion.

Proceso encargado de planificar en forma 6ptima las rutas y volimenes de carga, que permita

entregar nuestros productos al menor costo, en la fecha y condiciones pactadas con el cliente.
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llustracion 7: Mapa de proceso de Distribucion.
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Fuente: Manual de calidad de CARTONESA

2.2.2 Definiciones

Carton corrugado: El cartén corrugado es una estructura formada por ondas centrales de papel
(papel medio), reforzado externamente por capas de papel (papeles liners o tapas) pegadas con
adhesivo en las crestas de la onda. Es un material liviano, cuya resistencia se basa en el trabajo
conjunto y vertical de estas ld&minas de papel. Para obtener su mayor resistencia, la onda del

carton corrugado tiene que trabajar en forma vertical.

Carasencilla: El corrugado de una cara o single facer esta formado por una flauta de cartoncillo
corrugado pegada a una hoja de cartoncillo mediante un adhesivo, presion y calor. El carton
single facer resulta un producto flexible en dos direcciones que puede ser enrollado. Es usado
principalmente para envolver objetos y protegerlos de golpes o rayaduras.

Liner: Papel de gramaje ligero o medio que se usa en las cubiertas, caras externas, de los
cartones ondulados. Se denomina kraftliner cuando en su fabricacién se utiliza principalmente

pasta al sulfato (kraft) virgen, cruda o blanqueada, normalmente de coniferas.
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Medio: Es de color kraft, y forma la flauta del carton y se encuentra entre los liners. Tiene las
siguientes caracteristicas: fibra corta: Da facilidad al corrugarse debido a su flexibilidad.

Porosidad: Da facilidad de absorber la humedad, necesaria para ablandar y acondicionar el

corrugado (formacion de la flauta).

Almidén: Sirve como medio de adhesion entre el papel liner y el médium. Esto gracias a una
combinacidn de productos quimicos, que le dan propiedades especiales al almidén formulado,
las cuales son: impermeabilidad, penetracion, absorcion, consistencia, mayor fijacion vy
adherencia, viscosidad, con lo que podemos incrementar la velocidad de produccién. Estos

productos son los siguientes: Aditivo o almidén modificado, soda caustica, borax, resina, agua.

Flauta: Se denomina flauta en el corrugado a la onda de corrugado que se encuentra en la parte
media de una ld&mina o en una cara de un single facer su estructura es: el liner y la flauta, con el

cual se forma el corrugado.

Existen varios tipos de flautas, las cuales se clasifican por su tamafio, dependiendo de la altura

y el numero de flautas por metro.

Entre méas grande sea la flauta mas gruesa es el corrugado. Estas flautas son clasificadas por

letras, a continuacion, mencionamos algunas de las mas comunes:

Tabla 1: Estructura del cartén corrugado.

TIPO DE FLAUTA ALTURA DEL MARCO MAS COMUN
(MM)

40A48

3.2A40

21A30

1.1A18

m| m O >

Fuente: https://www.empaquesycajas.com/blog/que-es-la-flauta-en-el-carton-
corrugado#:~:text=Se%20denomina%20Flauta%20en%?20el,cual%20se%20forma%?20el%20c
orrugado.
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2.2.3 ¢Qué es el cartdn corrugado?

El carton corrugado es un material utilizado fundamentalmente para la fabricacion de envases
y embalajes. Generalmente, se compone de tres o cinco papeles siendo los dos exteriores lisos
y el interior o los interiores ondulados, lo que confiere a la estructura una gran resistencia

mecanica.

El carton corrugado es el resultado de la aplicacion de la teoria de la resistencia de los materiales
al campo del papel. Esta culmina, como en el caso de los materiales de construccién, en el
reemplazo de vigas pesadas con mucha masa, por estructuras “estilizadas” y con la misma

rigidez, pero mucho mas ligeras.

El cartdn corrugado es un material de celulosa, constituido por la unién de varias hojas lisas
gue uno o varios ondulados mantienen equidistantes. Ello confiere al carton la propiedad de ser

indeformable.

° Las hojas lisas exteriores se llaman caras o liners.
° Las hojas intermedias se llaman caras lisas.

° Las hojas onduladas que forman los canales se Ilaman ondulado, 0 médium.

llustracidn 8: Estructura del cartén corrugado

Adhesivo

Onda

e Liner

Fuente: Manual de elaboracién del carton ondulado, Coleccién formacion

profesional para el sector del cartén ondulado, Volumen 1
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2.2.4 Estructura del carton corrugado

1. El simple cara (single facer SF) esta formado por una hoja lisa (una cara) y un ondulado
unidos entre si con cola (almidon). Este es el modulo elemental de todo carton, impuesto

por la tecnologia de fabricacion.

llustracion 9: Simple Cara

Simple Cara

Fuente: Manual de elaboracion del cartén ondulado, Coleccion formacion profesional para el

sector del carton ondulado, VVolumen 1

2. Doble cara (simple wall). Al afadir una segunda cara se forma la doble cara también
llamada simple wall (pared sencilla) en inglés. Si al doble cara se le afiade un segundo

maodulo simple cara, constituye el Ilamado doble doble (DD), también llamado doble pared.

llustracion 10: Carton doble cara y doble-doble cara

Doble Cara Doble - Doble Cara

Fuente: Manual de elaboracién del carton ondulado, Coleccién formacion profesional para el

sector del cartén ondulado, VVolumen 1

De la misma manera un triple ondulado resulta un doble-doble con un tercer simple cara. El
gramaje de los papeles, asi como la altura de las ondas determinan su consistencia (ECT) v,
sobre todo, su resistencia a la compresion vertical (BCT). Este ultimo pardmetro es el méas
importante para productores y consumidores puesto que indica el peso que puede soportar una

caja sometida a una carga por apilamiento.
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2.2.5 Aspectos que caracterizan el carton corrugado

El carton permite, en las mejores condiciones, la manipulacion, el almacenamiento, la entrega
y la presentacion de los productos; es un elemento imprescindible para el transporte de los
productos, ya que se conserva su calidad original desde los lugares de produccién hasta su

destino final.

El cartén corrugado es, hoy en dia, el material nimero uno de embalaje, porque es el Gnico que

cumple simultdneamente funciones tan distintas como:
e Agrupacion de productos.

e Proteccion de estos contra impactos, vibraciones, luz, polvo y robo, durante la
manipulacion, el almacenamiento y la entrega.

e Identificacion de los productos

e Presentacion y promocién, mediante la utilizacion de cubiertas exteriores como soporte

de informacion y publicidad.

Gracias a su gran adaptabilidad, el cartén corrugado es un embalaje hecho a medida, concebido
y realizado para responder especificamente, y al menor coste, a todas las necesidades del
usuario, cumple con las exigencias de transporte y distribucién por sus cualidades practicas, es

un excelente soporte para la impresion.

llustracion 11: Carton doble cara y doble-doble cara

Simple cara 1

Cola Cola
Cara o cublerta  ondulado Cara ondulado Cara o cublena
e ——— . — — o — - - - - -— — T ——

Grupo Grupo Grupo Mesas Cortadora Cortadoras
Simple cara n® 1 Simple cara n” 2 Doble encoladora calientes ongitudinal transversales

Fuente: Manual de elaboracién del cartén ondulado, Coleccidn formacion profesional para

el sector del cartén ondulado, VVolumen 1
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Por otra parte, es un material que se puede recuperar, que en la industria papelera se recupera y
se recicla para fabricar nuevos embalajes EI embalaje de cartdén corrugado se emplea en todos
los sectores industriales, agricultura y servicios. La corrugadora es la maquina que, a partir de

las bobinas de papel, permite la fabricacidn de laminas de carton corrugado.
Esta operacion se realiza de manera continua, comprende las siguientes fases:

e Formacion de la onda de papel de ondular y engomado con una cara es el grupo simple
cara.

e Engomado de la segunda cara con el (los) simple cara (s), se hace en la doble o triple
engomadora

e Solidificacién de la union de la segunda cara y secado del cartdn; es la funcién de las

mesas calientes.

Transformacién de una banda continua de carton en laminas a través de:
e Corte longitudinal y hendido de las solapas en la cortadora/hendedora longitudinal o
reversible.

e Corte transversal en la cortadora del mismo nombre.

2.3 Marco referencial

Se utilizara de referencia la norma técnica colombiana ISO 22002-4-2018, la cual se describe

brevemente a continuacion:

En el capitulo 1, objeto y campo de aplicacion, se definen los requisitos para establecer,
implementar y mantener los programas prerrequisitos (PPR) para facilitar el control de los
peligros para la inocuidad alimentaria en la fabricacion de envases y empaques para alimentos.
También se establece que esta norma aplica a todas las organizaciones, independientemente de
su tamafio y complejidad, que elabora envases y empaques para alimentos y/o productos
intermedios, ademas, se menciona que esta horma no esta disefiada ni destinada para uso con
otras partes u otras actividades de la cadena de suministro de alimentos. Es importante aclarar
gue esta norma no es una norma para sistemas de gestion y esta prevista para uso por parte de
organizaciones que fabrican envases y empaques para alimentos que desean implementar los
PPR de manera que se aborden los requisitos especificados en 1ISO 22000. (1SO, 22002-4:2018,
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p1)

El capitulo 2 contiene las referencias normativas y el capitulo 3, los términos y definiciones,
entre los cuales se puede encontrar certificado de andlisis, limpieza, contaminante,
contaminacion, declaracion de conformidad, envase, empaque y/o embalaje para alimentos
(packaging), peligro del envase y empaque para alimentos, higiene, incidente, producto
intermedio, migracion, contratacion externa, embalaje, reproceso, riesgo, peligro, inocuidad,

transferencia, especificacion y desecho.

El capitulo 4, PPR Genéricos, contiene los siguientes apartados:

e 4.1 Instalaciones, se mencionan los requisitos generales, el ambiente, en el cual se deben
considerar todas las fuentes potenciales de contaminacidn provenientes del ambiente local
y, por ultimo, la ubicacién de las instalaciones, en donde se establece que los limites de las

instalaciones deben estar identificados claramente.

e 4.2 Distribucion y espacio de trabajo, en este apartado se mencionan los requisitos
generales, disefio interno, distribucion y patrones de transito, en donde se menciona que las
construcciones deben tener espacio suficiente para permitir el flujo 16gico de materiales,
productos y personas a través del proceso de produccion; estructuras internas y accesorios,
en la cual se indica que las paredes y pisos se deben poder lavar o limpiar, segin sea
apropiado para los peligros de inocuidad alimentaria asociados a la produccion de envases
y empagues para alimentos; equipo, donde se manifiesta que el equipo se debe disefiar y
ubicar para facilitar las buenas practicas de higiene y manufactura, asi como el monitoreo;
estructuras temporales/ méviles, donde se dice que las estructuras temporales se deben
disefiar, ubicar y construir para evitar el alojamiento de plagas y la contaminacion;
Almacenamiento, donde se indica que las instalaciones utilizadas para almacenar materias
primas, productos intermedios, sustancias quimicas o envases y empaques para alimentos
deben brindar proteccion contra el polvo, la condensacion, los desagies, los desechos y

otras fuentes de contaminacion.

e 4.3 servicios publicos, en este apartado se mencionan los requisitos generales, suministro
de agua, el cual dice que el suministro de agua debe ser apto para satisfacer las necesidades

del proceso de produccion del envase y del empaque para alimentos y no causar peligros
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para la inocuidad alimentaria; calidad del aire y ventilacion, donde se menciona que la
organizacion debe establecer requisitos para el aire usado en el contacto directo con el
envase Yy el empaque y se debe monitorear adecuadamente; Aire comprimido y otros gases,
donde se menciona que los sistemas de aire comprimido y otros gases usados en la
fabricacion de envases y empaques para alimentos se debe construir y mantener de manera
que se prevenga la contaminacién; iluminacién, en donde se menciona que la iluminacion
suministrada (natural o artificial) debe permitir la operacion correcta del proceso de

produccidn del envase y del empaque para alimentos.

4.4 Disposicion de desechos, en este apartado se mencionan los requisitos generales,
manipulacion de desechos, en donde se menciona que Los recipientes para desechos se
deben vaciar con la frecuencia adecuada y mantener en condiciones de limpieza
apropiadas; desagues y drenajes, en donde se menciona que los desaglies se deben disefiar,

ubicar y construir para prevenir la contaminacion potencial.

4.5 Limpieza, mantenimiento e idoneidad del equipo, en este apartado se mencionan los
requisitos generales, disefio higiénico, donde se indica que todas las partes del equipo que
entran en contacto con el envase y el empaque para alimentos se deben disefiar y construir
para facilitar la limpieza y el mantenimiento; superficies en contacto con el envase y el
empaque del alimento, donde se indica que las superficies en contacto con el envase el
empaque del alimento se deben construir con materiales adecuados para el uso previsto,
con el fin de prevenir la contaminacidn; mantenimiento, donde se indica que se debe
implementar un sistema de mantenimiento planificado que incluya a todos los equipos, los
programas de mantenimiento se deben aplicar sistematicamente para minimizar el

potencial de contaminacion del producto debido al equipo.

4.6 GESTION DE MATERIALES Y SERVICIOS ADQUIRIDOS, en este apartado se
mencionan los requisitos generales, seleccion y gestion de proveedores, donde se menciona
que debe existir un procedimiento documentado e implementado para la evaluacion, la
aprobacion y el control de los proveedores, con el fin de garantizar la conformidad, el
método utilizado debe estar justificado por la valoracion del riesgo y el anélisis de peligros,
que incluyen el peligro de inocuidad alimentaria potencial para el envase y el empaque del

alimento; materias primas entrantes, donde se indica que las cargas y los vehiculos de
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entrega se deben examinar antes y durante la descarga para verificar que la seguridad y la

inocuidad alimentaria de las materias primas se han conservado durante el transporte.

4.7 Medidas para la prevencion de la contaminacion, en este apartado se mencionan los
requisitos generales, la contaminacion microbiologica, donde se menciona que, cuando
exista el riesgo de contaminacién microbioldgica, se deben implementar medidas para
prevenir o controlar el peligro; contaminacion fisica, donde se indica que cuando se usa
vidrio o material quebradizo (para aplicaciones diferentes de la produccion de envases y
empaques para alimentos en si misma) en las areas de produccién o almacenamiento, se
deben implementar requisitos para la inspeccion periddica y procedimientos definidos en
caso de ruptura; contaminacién quimica, donde se menciona que los materiales impresos y
recubiertos se deben manipular y almacenar en sus estados intermedio y terminado de
manera que se reduzca la migracion de sustancias hacia el lado en contacto con el alimento,
a través de la transferencia u otros mecanismos, hasta un nivel adecuado para estos
materiales segun lo haya definido el andlisis de peligros; migracion quimica, que indica
que, cuando existe el potencial de peligro de inocuidad alimentaria debido a la migracion
u otros mecanismos de transferencia, se deben implementar controles para prevenir o
controlar el peligro; gestion de alérgenos alimentarios, donde se indica que, cuando se ha
identificado el potencial de contaminacion debido a alérgenos alimentarios, se deben
establecer, documentar e implementar controles para prevenir o controlar los peligros y
para el registro y el etiquetado consecuentes.

4.8 Limpieza, en este apartado se mencionan los requisitos generales, programas de
limpieza, en donde se menciona que estos deben especificar, por lo menos las areas y los
elementos del equipo que se van a limpiar, la responsabilidad especificada de las tareas de
limpieza, los métodos y la frecuencia de limpieza, las disposiciones de control y
verificacion para la limpieza; agentes y herramientas de limpieza, donde se indica que el
equipo se debe mantener en condiciones que faciliten la limpieza; monitoreo de la eficacia
del programa de limpieza, donde se indica que los programas de limpieza se deben
monitorear con las frecuencias especificadas por la organizacion, para evaluar su idoneidad
y eficacia continuas.

4.9 Control de plagas, en este apartado se mencionan los requisitos generales, programa de
control, donde se especifica que la organizacion debe designar a una persona para la gestion
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de las actividades de control de plagas o para que trate con los contratistas expertos
asignados; prevencion del acceso, donde se menciona que las instalaciones se deben
mantener en buenas condiciones; refugios e infestaciones, donde se indica que las materia
primas, los productos intermedios o los envases y empaques para alimentos que se
encuentren infestados se deben manipular de manera que se prevenga la contaminacion de
otras materias primas, productos intermedios, envases y empaques para alimentos o
instalaciones; deteccion y control, donde se indica que Los programas de deteccion y
control de plagas deben incluir la ubicacion de detectores y trampas en lugares clave para
identificar la actividad de las plagas, se debe mantener un mapa de los detectores y las
trampas; erradicacion; donde se menciona que se deben implementar medidas de control
inmediatamente después de que se reporte la evidencia de infestacion.

4.10 Higiene del personal y las instalaciones, en este apartado se mencionan los requisitos
generales, instalaciones para la higiene del personal, guarda ropas (vestier) y bafios, donde
se menciona que las zonas destinadas para la higiene del personal deben ser accesibles y
adecuadas para tal fin, también lo que las organizaciones deben proporcionar, disponer y
tener en las instalaciones; cafeterias y areas designadas para consumo de alimentos, en este
se menciona que las cafeterias y las areas designadas para el consumo de alimentos se
deben ubicar y controlar para evitar la contaminacién de las areas de produccion; ropa de
trabajo y ropa de proteccion, aqui se menciona que la organizacién debe garantizar que el
personal que trabaja o ingresa a las areas de produccion o almacenamiento debe usar ropa
de trabajo adecuada para tal propdsito, en buenas condiciones y que no presente ningdn
potencial de contaminacion; enfermedades y lesiones, donde se menciona que el personal
debe cumplir las directrices documentadas de la organizacion para las lesiones y las
enfermedades; limpieza personal, donde se detalla cuando se debe exigir al personal que
trabaja en el area de produccion que lave sus manos; comportamiento personal, en este se
menciona que un procedimiento documentado debe describir el comportamiento que se
exige al personal en las areas de produccion y almacenamiento, se incluye también las
restricciones que debe incluir la politica.

4.11 Reproceso, en este apartado se mencionan los requisitos generales, almacenamiento,
identificacion y trazabilidad, donde se indica que el producto procesado almacenado debe

estar separado y protegido contra la contaminacion; uso del reproceso, aqui se menciona
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que cuando el producto reprocesado se va a reincorporar al proceso de produccion, se debe
especificar la cantidad aceptable, el tiempo y las condiciones para el uso del reproceso, se
debe definir el método de adicion, que incluya todas las etapas del procesamiento previo
necesario.

e 4.12 Procedimientos de retiro, en este apartado se indica que se deben implementar
sistemas que garanticen que productos no satisfacen las normas de inocuidad alimentaria
requeridas se puedan identificar, localizar y retirar de todos los puntos necesarios de la
cadena de suministro.

e 4.13 Almacenamiento y transporte, en este apartado se mencionan los requisitos generales,
requisitos de almacenamiento, donde se menciona que el control eficaz de la temperatura
de almacenamiento, la humedad y otras condiciones ambientales se debe suministrar
siempre que lo exijan las especificaciones para el envase y el empaque del alimento o para
el almacenamiento; vehiculos, bandas transportadoras y contenedores, en donde se indica
que estos se deben mantener en buen estado de mantenimiento, limpieza y en condicion
consistente con los requisitos indicados en las especificaciones y los contratos pertinentes.

e 4.14 Informacion en el envase y empaque del alimento y comunicacién con el cliente, en
este apartado se menciona que la organizacion debe poder demostrar conformidad con los
requisitos de inocuidad alimentaria y con las especificaciones pactadas. La organizacion
debe obtener la informacion necesaria para determinar que el envase y el empaque del
alimento que se van a suministrar son los adecuados para el uso previsto y que cumplen
con los requisitos de inocuidad alimentaria. En caso de cambios en el envase y empaque
del alimento, la organizacion debe valorar todas las implicaciones para la inocuidad
alimentaria y la conformidad.

e 4.15 Defensa y bioterrorismo de los alimentos, en este apartado se menciona que cada
organizacion debe valorar los riesgos que imponen sobre el producto, los actos potenciales
de sabotaje, vandalismo o terrorismo, y debe implementar medidas de proteccién
proporcionales. Se debe implementar un procedimiento para la gestion de los incidentes de

seguridad

La norma ISO 22002-4, es la evidencia de que los fabricantes de empaques para alimentos,

establecen, implementan y mantienen los programas prerrequisitos (PPR) que facilitan el
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control de los peligros para la inocuidad alimentaria y que son pertinentes para la seguridad que

se requiere en sus productos.

La norma ISO 22002-4 no duplica los requisitos indicados en 1SO 22000, esta destinada como

soporte para los sistemas de gestion disefiados para satisfacer los requisitos especificados en
ISO 22000.

2.3.1 ¢Que beneficios trae su implementacion?

Permite a las organizaciones demostrar su capacidad para establecer, implementar y
mantener programas de prerrequisitos (PPR) para ayudar a controlar los peligros para la

inocuidad alimentaria.

Incrementa la confianza de los clientes y del mercado, mediante una herramienta que
garantiza la implementacion de medidas de control que aseguren la higiene e inocuidad de
los empaques para alimentos.

Garantiza que los fabricantes de empaques para alimentos dan cumplimiento a los
reglamentos locales e internacionales, los cuales incluyen reglas generales y especificas de
higiene y programas de buena higiene.

Aumenta las oportunidades de exportacion a mercados donde existen requisitos legales
para la inocuidad alimentaria.

Aumenta las oportunidades de negocio en el mercado.

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

Permite que la empresa que lo requiera pueda solicitar la auditoria en las normas 1SO 22000
e 1SO 22002-4 y obtener el certificado de cumplimiento de las normas ISO 22000, ISO
22002-4 y HACCP otorgado bajo los requisitos de la NTC 5830 en la misma auditoria o si
lo prefiere recibir un unico certificado al solicitar la auditoria bajo la norma de programas
prerrequisitos (PPR) 1SO 22002-4.

2.3.2 ¢Aquiénes esta dirigida?

El Certificado de programas de prerrequisitos para la inocuidad alimentaria ISO 22002-4 es un

servicio paratodas las organizaciones de todos los paises que elaboran empaques para alimentos
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y/o productos intermedios.

En el dmbito actual de globalizacion en el que se desarrolla el mercado alimentario es
fundamental el logro de la inocuidad. Los productos llegan cada vez mas a destinos diversos y
muchas veces €stos no se encuentran en un mismo pais. Los clientes, se trate de consumidores
finales u organizaciones intervinientes en la cadena productiva de alimentos, son cada vez méas
exigentes a la hora de evaluar la gestion y aseguramiento de la inocuidad en los productos que
adquieren esto también se comprueba con el aumento en las exigencias requeridas en los

ultimos afios por los estandares reconocidos a nivel mundial.

El aseguramiento del cumplimiento de los requisitos legales para el producto es también un
aspecto que toda organizacion perteneciente a la cadena alimentaria debe contemplar en su
gestion. Y, no menos importante, cuestiones de marketing y comunicacion empresarial hacen
que la implementacién de algln sistema para gestionar la inocuidad de los alimentos sea la

clave fundamental para mantenerse y crecer comercialmente en esta nueva década que inicia.

A nivel mundial existen varias normas o estandares que guian a las organizaciones en el
tratamiento de la gestion de la inocuidad. Entre estos, tal vez el mas reconocido y valorado
comercialmente, es el estandar publicado por la International Organization for Standarization
(ISO) en 2005, ISO 22000 “Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos — Requisitos

para cualquier organizacion en la cadena alimentaria”.

ISO 22000 establece requisitos para la gestion de la inocuidad de alimentos especificos para
empresas de la cadena alimentaria y fue disefiada para poder ser certificada por un organismo
independiente. Integra los principios del Sistema HACCP (Anélisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control) y los pasos previos adoptados por la Comision del Codex Alimentarius
(CAC/RCP 1-1969, Rev.4 2003). Para controlar los peligros alimentarios que pueden afectar la
inocuidad, cada empresa debe combinar el HACCP con Programas de Prerrequisitos (PPR) y

PPR Operacionales.

2.3.3 Programa de prerrequisitos (PPR) (inocuidad de los alimentos)

Condiciones y actividades basicas que son necesarias para mantener a lo largo de toda la cadena
alimentaria un ambiente higiénico apropiado para la produccion, manipulacion y provision de

productos terminados inocuos y alimentos inocuos para el consumo humano. Fuente: Norma
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ISO 22000: 2005.

Los PPR tienen dependencia directa con el sector de la cadena productiva en el que opera la
organizacion y, conjuntamente, con el tipo de organizacién. Las Buenas Préacticas Agricolas
(BPA), Buenas Practicas Veterinarias (BPV), Buenas Practicas de Fabricacion/Manufactura
(BPF, BPM), Buenas Practicas de Higiene (BPH), Buenas Précticas de Produccion (BPP),
Buenas Précticas de Distribucion (BPD) y Buenas Practicas de Comercializacién (BPC) son

ejemplos de PPR.

Como se expreso, la Norma 1SO 22000 establece la necesidad de implementar un PPR. Para
esto, menciona qué temas debe considerar una organizacion al establecer los programas por
ejemplo la construccion y la distribucion de los edificios, la limpieza y sanitizacion o la higiene
del personal, por mencionar algunos. Sin embargo, no especifica qué requisitos deben cumplir,
ni cdmo la organizacion debe aplicarlos. Por esta razén surge 1SO 22002, que especificamente
contiene requisitos que deben cumplir cada uno de los temas abarcados en un PPR segun 1SO
22000.

2.3.4 Lanueva norma ISO 22002

La Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1:2009 especifica requisitos para establecer,
implementar y mantener un Programa de Prerrequisitos (PPR) para asistir a las organizaciones
en el control de los peligros alimentarios.

Es de aplicacion en todas las organizaciones involucradas en la manufactura de alimentos, sin
importar su tipo, tamafio y/o complejidad. Al ser de aplicacion genérica puede resultar que
ciertos requisitos no sean aplicables a todos los tipos de organizaciones alimentarias, por esto,
y con adecuada justificacion y documentacion en el Analisis de Peligros del Plan HACCP para

ISO 22000, pueden efectuarse exclusiones.

2.3.5 IS0 22000 en sinergia con 1SO 22002

ISO/TS 22002-1:2009 esta destinada a guiar a las organizaciones en el cumplimiento del
apartado 7.2. (Programas de PPR) de la Norma ISO 22000, especificamente en su clausula
7.2.3. Con lo cual, para contar con un Programa de Prerrequisitos (PPR) adecuado a 1ISO 22000
deberia recurrirse a 1ISO 22002.
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2.3.6 ¢1SO 22002 sin 1SO 220007?

Si bien la Norma 1SO 22002 funciona como complemento fundamental de ISO 22000, puede
ser también adoptada en forma independiente. Es decir, toda aquella empresa que desee
implementar un Programa de Prerrequisitos (PPR) que cubra los requisitos actuales de mercado,
puede recurrir a ISO 22002 trabaje, 0 no, con ISO 22000.

2.3.7 Requisitos de 1SO 22002
Los PPR basados en ISO 22002 incluyen, entre otros, los siguientes temas:

a) Construccion y disefio de los edificios e instalaciones.
b) Disefio del establecimiento y espacio de trabajo.
c) Servicios de planta.

d) Desechos y desperdicios.

e) Limpieza y desinfeccion.

f) Plagas.

g) Mantenimiento.

h) Materiales comprados.

i) Contaminacidn cruzada.

J) Higiene personal.

k) Reprocesos.

I) Retiro de productos del mercado.

m) Almacenamiento y depdsitos.

n) Informacion del producto.

0) Concientizacion de los consumidores.

p) Emergencias.

q) Defensa de los alimentos, biovigilancia y bioterrorismo.

2.3.8 Perspectivas a futuro

La especificacion técnica 1SO 22002-1:2009 constituye una excelente guia para el desarrollo,
la actualizacion y la gestion de requisitos basicos a cumplir en el logro de la inocuidad

alimentaria. Complementariamente cuenta con una serie de ventajas que permiten prever que
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su aplicacion seré el eje estructural de los sistemas de inocuidad en esta proxima década. Estas

ventajas incluyen, pero no se limitan a:

El mercado actual exige requisitos mas amplios que los contemplados en las normativas
reglamentarias aplicables sobre Buenas Practicas de Manufactura. ISO 22002 ofrece una

excelente alternativa para cubrir esos requisitos.

Al ser originada por un organismo reconocido a nivel mundial, Organization for Standarization
(ISO), se encuentra sustentada comercialmente y sus evidencias son valoradas en el mercado

actual.

Al establecer las bases de los PPR requeridos por ISO 22000, constituye un paso fundamental,

y elemental, en la implementacién de la misma.

Considerando el crecimiento exponencial que en los ultimos afios han tenido las
implementaciones y certificaciones de ISO 22000, asi como la necesidad de estandarizar a nivel
mundial los PPR, es indudable que 1ISO 22002 representara en un futuro cercano la referencia
mas utilizada a nivel mundial en el desarrollo de Programas de Prerrequisitos para la Inocuidad

Alimentaria.

2.3.9 Definicién de la 1SO 22000:2018

Programa de prerrequisitos (PPR): “Condiciones y actividades basicas necesarias dentro de la

organizacion (3.31) y en la cadena alimentaria (3.20) para mantener la inocuidad alimentaria.”

2.3.10 Los PPR son aplicables a la cadena alimentaria

La ISO 22002 son una serie de especificaciones técnicas destinadas a respaldar los sistemas de
gestion de la seguridad alimentaria, controlar los peligros de la seguridad alimentaria y, en
particular, respaldar la norma ISO 22000. Todas las partes de la cadena alimentaria pueden

utilizar estas especificaciones técnicas para respaldar sus sistemas de gestion actuales.

Los PPR son peligros que deben controlarse y que no son necesariamente gestionados por un
plan APPCC o flujos de proceso como control de plagas, eliminacion de residuos o higiene

personal.
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2.3.11 Pre requisitos y HACCP

Los prerrequisitos (PPR) son condiciones basicas que se deben tener antes de implementar el
sistema de HACCP y de normas de gestion alimentaria, incluso son base de las normas GFSl,

los Pre requisitos y HACCP; entonces se convierten en dos elementos clave de la inocuidad.

El sistema HACCP se estructura mediante 12 pasos, debe tener un enfoque preventivo basado

en los peligros que son significativos y en los PPR que controlan también peligros.

En la descripcion de los principios generales de los alimentos, revisados en el 2020 por el

Codex Alimentarius, se establece que la direccion debe mantener:

Compromiso con la inocuidad de los alimentos, dentro de este compromiso, la direccion debe

cultivar una cultura positiva de inocuidad alimentaria aplicando los siguientes elementos:

« Compromiso de la direccion y de todo el personal con la produccién y manipulacién de

alimentos inocuos;

« Liderazgo para establecer la orientacion correcta e involucrar a todo el personal en las
précticas de inocuidad de los alimentos;

« Conciencia sobre la importancia de la higiene de los alimentos por parte de todo el

personal de la empresa de alimentos;

« Comunicacidn abierta y clara entre todos los miembros del personal de la empresa de

alimentos, incluida la comunicacién sobre desviaciones y expectativas; y

« Ladisponibilidad de recursos suficientes para asegurar el funcionamiento eficaz del

sistema de higiene de los alimentos.

« Cuando apoyamos en implementar el sistema de HACCP, motivamos que se apliquen estos

elementos para lograr una cultura positiva de inocuidad de los alimentos.
« Disefiar los prerrequisitos.
« Auditorias a prerrequisitos.
« Implementacion del sistema HACCP.
« Validacion de planes HACCP.

« Verificacion de planes HACCP
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« Elementos claves que deben estar bien definidos para el sistema HACCP

Un sistema HACCP, para que sea eficaz, debe estar basado en:

« Laciencia, solamente asi se tendra cada elemento del sistema HACCP de forma

coherente y solida.

« Los principios generales de higiene de los alimentos del Codex Alimentarius, que fueron

actualizados en el afio 2020.

« Requisitos legales, cuando estos son mas exigentes que los principios del Codex

Alimentarius.

« Informacién técnica y epidemioldgica respecto a los peligros de inocuidad de los

alimentos.
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CAPITULO I11: DISENO METODOLOGICO

3.1 Enfoque de la investigacion
El disefio de la investigacion esta pensado en un enfoque mixto.

“La meta de la investigacion mixta no es reemplazar a la investigacion cuantitativa ni
a la investigacion cualitativa, sino utilizar las fortalezas de ambos tipos de indagacion,
combinandolas y tratando de minimizar sus debilidades potenciales” (Sampieri, 2014,

p.565)

Al hacer una investigacion mixta se utilizan diversos métodos y fuentes de datos para examinar
un mismo fendmeno. La triangulacion permite identificar aspectos de un fendmeno con mayor

precision al abordarlo desde distintos puntos de vista.

El éxito de la triangulacion requiere un analisis cuidadoso del tipo de informacién que

proporciona cada método, incluyendo sus puntos fuertes y débiles.

“El principio de triangulacion, utilizado tradicionalmente en la investigacion
cualitativa, sirve ahora a la investigacion total, porque tiende al eclecticismo, a la

convergencia de los dos enfoques cuantitativo y cualitativo” (Novoa, 2014, p114)

El método central que se utilizara es el ciclo PDCA o plan-do-check-act es un método ciclico
de cuatro pasos y de resolucién de problemas que las organizaciones utilizan para la mejora
continua de los procesos. Cada una de las etapas del ciclo PDCA contribuye al objetivo de
identificar qué procesos empresariales funcionan y cuéles deben mejorarse. Este enfoque

metodico también se utiliza para evitar errores recurrentes en las operaciones.

El ciclo PDCA fue introducido por primera vez por el Dr. Walter Andrew Shewhart en 1939.
Posteriormente, el Dr. William Edwards Deming lo desarrollé en la década de 1950 para ayudar
a las organizaciones a conseguir mejoras progresivas y controlar la calidad de los cambios en
sus procesos. Este ciclo también conocido como la Rueda de Deming ha sido desde entonces

una herramienta estratégica muy utilizada por empresas y organizaciones de todos los sectores.

Este modelo de mejora del proceso se caracteriza mejor como un bucle continuo en el que el
ciclo se reinicia si uno de los elementos del cambio implementado resulta ineficaz, y se repite

unay otra vez hasta que se alcanza el resultado mas deseado.
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3.1.1 Etapas del ciclo PDCA

El proceso PDCA consta de cuatro etapas (también conocidas como pasos PDCA): Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar. Su objetivo es resolver los problemas y aplicar el cambio de forma

metodica. Entonces, ¢cual es el papel de cada etapa en todo el ciclo?

Planificar
En primer lugar, tenga en cuenta que esta etapa es la columna vertebral de todo el ciclo, por lo

que debe ser lo mas completa y detallada posible.

Describa especificamente el problema a resolver y exponga por qué es importante abordarlo.
Discuta los objetivos y cree metas inteligentes, medibles, alcanzables, relevantes y de duracion
determinada (SMART) con las que estén de acuerdo los miembros de su equipo y las partes
interesadas. Aparte de eso, el final de esta etapa debe materializarse en un plan integral que

responda a preguntas de construccion de informacion como:

« ¢Cual es la causa del problema?

« ¢Cuales son las normas y procedimientos actuales relativos al proceso especifico?
« ¢Qué recursos se necesitan para aplicar los cambios propuestos?

« ¢Cuales son los posibles obstaculos para alcanzar los objetivos del proyecto?

« ¢Qué medidas deben adoptarse para resolver el problema?

« ¢Cuél es el calendario/plazo ideal para completar la implantacion?

« ¢Cuéles son los criterios para que el proyecto se considere un éxito?

Esencialmente, todos los elementos que intervienen en el proyecto deben ser declarados y

planificados en esta fase antes de pasar a la siguiente.

Hacer

Ya que ha identificado las posibles soluciones al problema en la primera etapa, «Hacer» es la
parte en la que las ejecutara. Aplicar los cambios, pero solo a pequefia escala 0 en un entorno

controlado como un departamento especifico, un proyecto o sélo con un grupo demografico
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concreto. Esto es para asegurar que, si alguna vez los cambios fueron inefectivos o si resultaron
en un impacto negativo para su proceso o negocio, no habra mucho dafio que tratar y se usaron

recursos minimos.

Después de las pruebas iniciales, rena todos los datos pertinentes para demostrar si las posibles

soluciones reconocidas han funcionado o no.

Verificar
Esta es la etapa de analisis: con los datos de la etapa anterior, evalue la eficacia de las soluciones

aplicadas. Compaérelos con los criterios de éxito incluidos en la fase de planificacion.

Evaluar si el resultado es ya satisfactorio y las soluciones funcionan ya de acuerdo con el

objetivo, o si necesitan mas mejoras para alcanzar el objetivo general.

Si es necesario realizar mas ajustes, vuelve a la primera fase Planificar y prueba otras
alternativas que creas que podrian funcionar para resolver el problema. Sin embargo, si se

considera un éxito, ahora puede pasar a la siguiente fase, Actuar.

Actuar

Una vez que haya reconocido la eficacia de las soluciones, «Actuar» es la etapa en la que las

implementara completamente como parte de su proceso empresarial.

Para lograr continuamente resultados mayores y mas estandarizados, sera Gtil abordar también

las siguientes cuestiones:
« ¢ Qué recursos se necesitan para aplicar con éxito las soluciones?
« ¢Seria necesaria la formacién para aplicar las soluciones desarrolladas?

« ¢Que otras oportunidades se pueden aprovechar al maximo?

« ¢Existe la posibilidad de medir los resultados con mayor precisién?

El método PDCA es una herramienta sencilla pero poderosa que le da la opcion de repetir el

ciclo si cree que las soluciones ain pueden mejorarse. En algunos casos, puede ser necesario
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volver a pasar por las cuatro etapas si hay factores o cambios que puedan afectar al

funcionamiento de las soluciones aplicadas.

El ciclo PDCA es uno de los métodos mas utilizados para controlar los sistemas de gestion de
la calidad y es aplicable a normas internacionales como la ISO 9001, la ISO 45001 y la ISO
27001, entre otras. Permite a las organizaciones recopilar informacion relevante y utilizarla
como base bien fundamentada antes de decidir si seguir adelante con el plan o mejorarlo.
Mediante este método basado en datos, las organizaciones pueden trabajar para mejorar

continuamente sus procesos, productos y servicios.

El enfoque continuo del PDCA también ofrece oportunidades de ahorro de tiempo al detectar
los errores en una fase temprana del proyecto. Esto ayuda a reforzar la eficacia del ciclo y a

eliminar los elementos inefectivos hasta que se identifique una solucion ideal.

Ademas, el ciclo PDCA es versatil: puede utilizarse en todos los sectores, en las grandes

empresas e incluso en equipos o departamentos especificos de una compafiia.

3.2 Disefio de la investigacion

Se considerara el método de investigacion a seguir en cuanto a su definicion tedrico- conceptual

y el enfoque, el cudl serd: investigacién accion participacion.

o Describir los procesos mas importantes en la linea de fabricacion de cartdn corrugado.

e Describir los estandares o puntos de mejora en cada proceso enfocados en la
implementacién de la norma 1ISO 22002-4.

o Establecer un plan de trabajo para la propuesta planteada de cada proceso desarrollando los
procedimientos que nos garanticen el cumplimiento de la norma ISO 22002-4.

o Establecer puntos de control para el cumplimiento de dichos procedimientos.

3.2.1 Tipo de estudio
Alcance

La elaboracion de la guia practica para la implementacion e integracion de la norma ISO 22002-
4 en la empresa CARTONESA S.A. de C.V., ubicada en el municipio de San Juan Opico, La

Libertad, considerando como base el sistema de gestion de calidad 1SO 9001:201, es del tipo
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exploratorio, puesto que: “los estudios exploratorios se realizan cuando el objetivo es examinar
un tema o problema de investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se

ha abordado antes” (Sampieri y otros, 2014, p.91).

3.2.2 Tratamiento de variables o categorias

En el entorno de la implementacion de cualquier norma ISO es necesaria la medicion del
cumplimiento de los sistemas de gestion conforme a los criterios, se considera entonces que la
informacidn de las variables juega un papel importante dentro de la investigacion, por ello se

vuelve esencial definir el tratamiento a utilizar, para este caso fue de tipo cuantitativo.

3.2.3 Disefio de recoleccion

Para esta investigacion se disefiard y se utilizara una lista de chequeo que proporcionara los
insumos necesarios, relacionando los criterios con los resultados del diagnostico, para

posteriormente realizar el plan de accidn plasmado en la guia final de implementacion.

3.3 Poblacién y muestra
3.3.1 Poblacion

Dentro de la investigacion “la poblacion corresponde al conjunto de referencia sobre el cual se
va a desarrollar la investigacion o estudio” (Gallardo y Moreno, 1999, p.103). Para la
realizacion de la investigacion se consideraron todos los procesos empresariales como lo son:

Estratégicos, Claves y de Apoyo.

3.3.2 Muestra

La “muestra es un subconjunto de la poblacion” (Gallardo y Moreno, 1999, p.104), dentro de
la poblacién seleccionada, se realizara un diagndstico, por medio de la observacion, listas de
chequeo y entrevistas, enfocado directamente a las areas principales, involucrados directamente

con la inocuidad siendo: produccion, mantenimiento, infraestructura, distribucion y disefio.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidon de informacion.

Para el desarrollo de una guia préactica para la implementacion e integracion de la norma 1SO
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22002-4 en la empresa CARTONESA S.A. de C.V., es necesario definir las técnicas e

instrumentos de recoleccion de datos en la investigacion.

“En la indagacion cualitativa 10s instrumentos no son estandarizados, sino que se
trabaja con mdltiples fuentes de datos, que pueden ser entrevistas, observaciones
directas, documentos, material audiovisual, etc.” (Sampieri, 2014, p.397).
Con base a lo anterior, para esta investigacion se ha optado por las observaciones directas y
entrevistas, dentro de la empresa CARTONESA S.A. de C.V.

3.4.1 Instrumento

El instrumento que se utilizard para realizar la observacion directa es la lista de chequeo que
contiene todos los prerrequisitos necesarios que deben cumplirse para la implementacion de la
norma 1SO 22002-4.

3.5 Operacionalizacién de variables/categorias

Para esta investigacion se han identificado las siguientes variables, con su conceptualizacion

respectiva correspondiente a la empresa CARTONESA S.A. de C.V.

Tabla 2. Operacionalizacion de variables/categorias.

Categoria Definicion Dimension Items

Documento elaborado

que guia de una forma

préctica a la
y implementacion e
Implementacion de _ y Formatos de ) o
integracion de la norma ) Guia de practica de
la norma 1SO 22002- métodos de ] ]
ISO 22002-4 con la ] » implementacion.
4. implementacion

norma ISO 9001:2015,
en la empresa
CARTONESA S.A. de
C.V.

Fuente: Elaboracion propia
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3.6 Estrategias de recoleccion, procesamiento y analisis de la informacién.

Para la recoleccion de informacion, se utilizarén listas de verificaciones y entrevistas a los
colaboradores de CARTONESA, S.A. DE C.V,, la informacion recolectada se contrastara con
los prerrequisitos establecidos en la norma ISO 22002-4, verificando cuales son aquellos que no
se cumplen en su totalidad y cuales son aquellos que se cumplen al tener implementada la norma
ISO 9001:2015. Para aquellos prerrequisitos que no se cumplan, mediante la propuesta de guia
de implementacion, se propondran formatos de métodos de implementacion, buscando el

cumplimiento total de todos los prerrequisitos de la norma.

3.7 Consideraciones éticas

Al momento de ejecutar las técnicas e implementar los instrumentos de recolecciéon de
informacidn, se buscara respetar el trabajo de cada colaborador bajo los principios de la empresa,
con tal compromiso se buscaria enriquecer el proceso de estandarizacion de la implementacion

de la norma ISO 22002-4, a través de seguimiento de las listas de verificacion y cuestionarios.

3.8 Cronograma de actividades

El periodo de ejecucion se desarrollard en 6 meses de trabajo en el entregable.

llustracion 12: Planificador de Proyectos

Periodoresa 1 Duracion del pla nicio rea % Completad: Real (fuera del plan % Completado (fuera del pi
INICID DURACI INICID DURACI FD?‘::I:ENT
ACTIVIDAD DEL  ONDEL ooy ON  ooibler eerioDos
ADOD

PLAN PLAN REAL
1|12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 13 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 3

Procesos mas impartantes en la
linea de fabricacidn de cartdn 1 5 1 5
corrugado

Estandares o puntos de mejora en
cada proceso enfocados en la
implementacidn de la norma IS0
22002-4

Plan de trabajo para la propuesta
planteada de cada proceso
desarrollando los procedimientos
que nos garanticen el
cumplimiento de la norma 150
22002-4

10 8 10 S

Puntos de control para el
cumplimiento de dichos 18 6 18 5
procedimientos

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: DIAGNOSTICO

Se realiz6 un diagndstico para conocer el cumplimiento de la norma ISO 22002-4:2015 en la

empresa CARTONESA, S.A. DE C.V., cuyos resultados se muestran a continuacion:

Tabla 3. Diagnostico ISO 22002-4:2018

DIAGNOSTICO ISO 22002-4:2018

Realizado por: Héctor Pinzon y Sonia Martinez Fecha: abril 2023

Procesos: Todos

CUMPLE
DIAGNOSTICO DE REQ. SI T NO COMENTARIOS
CUMPLIMIENTO ISO 22002-4
Instalaciones, requisitos generales. Las X | Se han expandido las
instalaciones se deben disefiar, construir instalaciones, pero
y mantener de manera que se ajuste a la existen aberturas que
naturaleza y el propdsito de las no se han protegido de
operaciones de fabricacion del envase y la manera correcta; en
del empaque para alimentos que se llevan los extractores e
a cabo, los peligros para la inocuidad inyectores es
alimentaria asociados con dichas necesario colocar
operaciones Yy las fuentes potenciales de 41.1 filtros que eviten
contaminacion. introducir agentes
Las instalaciones deben ser de contaminantes
construccién durable que no presente
peligros de inocuidad alimentaria para
el envase y/o el empaque del alimento.
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Ambiente. Se deben considerar todas las
fuentes potenciales de contaminacion

provenientes del ambiente local.

Se ha instalado una
planta de tratamiento
de aguas, también un
moderno sistema de

reciclaje de vapor,

4.1.2 contribuye al ahorro
energético y de
recurso hidrico

Ubicacion de las instalaciones. Los Se encontraron las
limites de las instalaciones deben estar siguientes situaciones:
identificados claramente. Todas las areas | 4.1.3 Restos de basura y

dentro de los limites de las instalaciones
se deben mantener en condiciones
adecuadas para prevenir la

contaminacion.

desorden alrededor
del basurero, al
ingreso de la planta.

e Basuray
desperdicios
acumulados junto al
basurero, los cuales
estan a la vista al
ingreso a la planta.

o Redefinir las areas
para la recoleccion
de basura,
implementar una
cultura de seleccion
de desechos

e Falta que
pavimentar el
parqueo de visitas

y personal
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Distribucion y espacio de trabajo. La
distribucion interna se debe disefar,
construir y mantener para facilitar la
buena higiene y las buenas préacticas de
manufactura y las operaciones sanitarias.
Los patrones de movimiento de los
materiales reciclados, si se aplica, de los
productos y las personas, y la distribucion
del equipo deben estar disefiados para
proteger de fuentes de contaminacién, la
mezcla no intencionada de materiales o

productos y la contaminacion cruzada.

421

Hay espacio
suficiente pero
falta mejorar la
distribucion de los
procesos manuales
No se cuenta con
los planos de
flujos de

procesos.

Disefio interno, distribucién y patrones de
transito. Las construcciones deben tener
espacio suficiente para permitir el flujo
I6gico de los materiales, productos y
personas a través del proceso de
produccion. Las aberturas a la
transferencia de materiales y productos
(mangueras, bandas para transporte,
bandas transportadoras) deben estar
disefiadas para evitar la entrada de
sustancias extrafias y plagas, segin sea
adecuado para las actividades que tienen
lugar dentro del area de la construccion o

del area de la construccion.

422
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Estructuras internas y accesorios. Las
paredes y los pisos se deben poder lavar o
limpiar, segln sea apropiado para los
peligros de inocuidad alimentaria
asociados a la produccion de envases 0
empaques para alimentos. Se debe evitar
el estancamiento de aguas en areas donde
pueda haber impacto en la inocuidad
alimentaria, con los desagies cubiertos,
los techos y accesorios elevados disefiados
para minimizar la acumulacion de
suciedad y condensacion, accesibles para
la inspeccion y la limpieza. En &reas
donde la limpieza rutinaria de los
accesorios y estructuras aéreas no es
factible ni practica, el equipo debe estar
cubierto para evitar el riesgo de introducir
peligros para la inocuidad alimentaria. Las
puertas de apertura al exterior, las
ventanas, las ventilaciones de los techos y
los ventiladores de produccién y
almacenamiento deben estar cerradas o
tener pantallas o cortinas de aire de
manera apropiada. Se deben evitar las
aberturas al exterior siempre que sea
posible. La mejor opcidn es mantener esas

aberturas cerradas.

4.2.3

Se encontraron las
siguientes
situaciones:

e Salidas de
emergencia
abiertas.

e Puertas de
salida
abiertas o sin
proteccion.

e Se encontr6 agua
estancada en
canaletas de

produccién.
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Equipo. El equipo se debe disefiar y
ubicar para facilitar las buenas practicas

de higiene y manufactura, asi como el

No se encontraron

instructivos de

monitoreo. Ubicado que permita el acceso | 4.2.4 limpieza

para la operacion, limpieza 'y publicados.
mantenimiento.

Estructuras temporales/mdviles. Las Se identificaron
estructuras temporales se deben disefiar, estructuras
ubicar y construir para evitar el 4.2.5 temporales (de

alojamiento de plagas y contaminacion.

lamina y con suelo
de tierra) que son
utilizadas como
bodega de equipo

para la limpieza.

Almacenamiento. Las instalaciones
utilizadas para almacenar materias
primas, productos intermedios, sustancias
quimicas o envases y empaques para
alimentos deben brindar proteccion contra
el polvo, la condensacion, los desagies,
los desechos y otras fuentes de
contaminacion.

Las &reas de almacenamiento interno
deben estar secas y bien ventiladas. El
monitoreo y control de la humedad y la
temperatura se deben aplicar siempre que
sea necesario.

Si las materias primas, los materiales
intermedios, las sustancias quimicas o los
envases y empaques para alimentos se

almacenan en el exterior, se deben

En la bodega se
evidenciaron
productos con
vestigios de polvo,
ademas no existe
una separacion
acorde al uso o

grupo especifico

para los materiales.

Se encontraron
quimicos
almacenados en el
piso de

produccion.
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implementar las medidas adecuadas para
prevenir la contaminacion potencial. Las
areas de almacenamiento se deben disefiar
u organizar para permitir la separacion de
materias primas, productos intermedios,
sustancias quimicas y envases y
empaques para alimentos. Las materias
primas, los productos intermedios, las
sustancias quimicas y los envases y
empaques para alimentos que son
adecuados para el contacto con el
alimento se deben separar de aquellos que
no lo son.

Todas las materias primas, los productos
intermedios, las sustancias quimicas y los
envases y empaques para alimentos se
deben almacenar de manera que se
minimice el potencial de contaminacion y
con distancia suficiente desde las paredes
para permitir la inspeccion.

Las areas de almacenamiento se deben
disefar para permitir el mantenimiento y
la limpieza, y para prevenir la
contaminacion y el deterioro. Las
sustancias quimicas deben estar
etiquetadas adecuadamente. Los
materiales peligrosos y las sustancias
quimicas peligrosas se deben asegurar en
recipientes cerrados y utilizar de acuerdo

con las instrucciones del fabricante.

4.2.6
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10

Servicios publicos. Generalidades. El
suministro de las rutas de distribucion para
los servicios publicos hacia y alrededor de
areas de produccion y almacenamiento
deben disefarse para evitar la

contaminacion.

43.1

11

Suministro de agua. Debe ser apto para
satisfacer las necesidades del proceso de
produccion del envase y empaque para
alimentos y no causar peligros para la
inocuidad alimentaria. Debe establecerse
requisitos para el agua, hielo y vapor
utilizados en el contacto directo con el
envase 0 empaque de los alimentos o para
la limpieza y por lo tanto se debe
monitorear. El agua no potable debe tener
un suministro independiente, etiquetado y
no conectado al sistema potable, no
permitiendo el reflujo hacia el sistema de

agua potable.

4.3.2

12

Calidad del aire y ventilacion. La
organizacion debe establecer requisitos
para el aire usado en contacto con el
envase 0 empaque y se debe monitorear.
Se debe proveer suficiente y adecuada
ventilacion natural o mecéanica para
remover el vapor, polvo u olores en
exceso o indeseables, y cuando sea
apropiado, la calidad del aire se debe
controlar para evitar la contaminacion por

microbios que se transmiten por el aire.

4.3.3

Hay polvo en el
ambiente, que puede
provenir de puertas
abiertas, cortinas
hawaianas
defectuosas, huecos
entre furgones y
bodega, inyectores de
aire, entre otros.

Es necesario realizar

un estudio de flujo de
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Disefiar y construir los sistemas de
ventilacion de manera que el aire no fluya
de areas contaminadas a areas limpias, y
los sistemas de ventilacion deben ser
accesibles para la limpieza, cambio de

filtros y el mantenimiento.

aire, se identificaron
inyectores y
extractores que no
funcionan
adecuadamente, se
identificaron goteras
generadas en estos
dispositivos que son
un riesgo de
contaminacion,
carecen de un
procedimiento de
mantenimiento y
limpieza.

Es necesario realizar
analisis de
microbiologia al
interior de la planta 'y
transporte del

producto.
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13

Aire comprimido y otros gases. Los
sistemas deben ser construidos y
mantenidos para prevenir la
contaminacion, estableciendo requisitos
para los gases usados en contacto directo
con los envases y empaques para
alimentos, incluidos aquellos usados para
el transporte, soplado o secado de materias
primas, productos intermedios, envases y
empaques para alimentos o equipos, por lo
tanto se deben monitorear. El aceite
utilizado en produccién debe ser de grado
alimenticio. Los requisitos de filtracion,
humedad y microbiologia deben ser
evaluados, y se deben aplicar medidas de
control y monitoreo segun lo determine la
evaluacion. Los filtros de aire deben estar
lo mas cerca posible al punto de

fabricacion del producto.

43.4

Verificar que
compresores de
tornillo y
trampas/filtros que
eliminan el aceite que
Ilega a las maquinas,
ya que no es de grado

alimenticio.

No hay
microbiologia del
agua extraida del

aire comprimido.

14

[luminacion. Natural o artificial debe
permitir la operacién correcta de la
produccion del envase y empaque para
alimentos, y su intensidad debe ser
apropiada a la naturaleza de la operacion.
Las luminarias deben estar protegidas para
evitar la contaminacion de MP, productos
intermedios, sustancias quimicas, envases

y empagues Y equipos en caso de ruptura.

435 X

Falta actualizar un
estudio de

iluminacion.
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Disposicion de desechos.
Generalidades. Se deben
implementar sistemas para
identificar, recolectar, retirar y
disponer los desechos de manera que

Se encontraron una
serie de estructuras,
materiales, barriles,
tarimas y otros
desordenados y

15 | se evite la contaminacion. 4.4.1 regados como
consecuencias de
las nuevas
edificaciones.

Manipulacion de los desechos. Los
recipientes para desechos se deben Se evidencié mal
vaciar con la frecuencia adecuada y manejo de los
mantener en condiciones de limpieza desechos en
apropiadas, manteniendo los desechos general que pueden
lejos de las areas de produccién y afectar de manera
almacenamiento, identificando los directa el producto.
recipientes para desechos que no son
para produccion con tapaderas y
vaciados con regularidad. El envase o

16 | empaque para alimentos identificado y 442
clasificado como desecho se debe
deformar o destruir de manera que:
a) no pueda reutilizarse las marcas ni la
informacion de los ingredientes del
alimento; b) no pueda ingresar
nuevamente a la cadena de suministro.
Desagles y drenajes. Los desaguies

17 | se deben disefiar, ubicar y construir 443

para prevenir la contaminacion

potencial.
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18

Limpieza, mantenimiento e idoneidad del
equipo. Generalidades. El equipo utilizado
en produccion y embalaje debe estar
disefiado para evitar la contaminacion, y
cuando sea pertinente, el equipo utilizado
para irradiacion debe satisfacer las
disposiciones dadas en las especificaciones

del envase y empaque para alimentos.

451

o Falta describir
todas las
actividades de
limpieza en el
plany
desarrollar el
procedimiento
de limpieza de
las instalaciones
de la planta.

e Faltan los
instructivos para
detallar la
limpieza de cada
equipo de
produccion,
maodulo por

modulo.

Disefio higiénico. Todas las partes del
equipo que entran en contacto con el envase
0 empaque para alimentos deben disefarse
y construirse para facilitar su limpieza y
mantenimiento. El equipo debe satisfacer
los principios de disefio higiénico
establecidos que incluyen:

a) superficies en contacto con el envase y
empaque deben ser lisas y accesibles y
de fécil limpieza las que con
probabilidad de constituir una fuente

de contaminacion;

En la parte himeda
del proceso de
corrugado no se ha
definido el
procedimiento para
el manejoy
recuperacion de
aguas residuales, y
mejorar los
drenajes en las
cajas receptoras.

No existen
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b) autodrenaje (para procesos himedos);

instructivos de

c) uso de materiales de construccion limpieza para
19 compatibles con los envases y 4.5.2 drenajes y
empaques, los lubricantes y agentes de tuberias Falta
limpieza y enjuague previstos. completar el
Las tuberias y los ductos deben ser de facil inventario de
limpieza y drenaje y no deben causar agentes de
condensacion ni fuga que contaminen al limpieza 'y de
envase 0 empaque. Las conexiones de las materiales,
valvulas y controles deben tener compatibles con
protecciones para prevenir la envases y
contaminacion, y los componentes del empaques.
equipo no deben tener metales con
toxicidad conocida (mercurio), que puedan
comprometer la inocuidad alimentaria.
Superficies en contacto con el envase y el Falta completar el
empaque del alimento. Las superficies en inventario de
contacto con el envase o empaque deben agentes de
construirse con materiales adecuados para el limpieza 'y de
20 | uso previsto con el fin de prevenir la 4.5.3 materiales,

contaminacion.

compatibles con
envases y

empaques.
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21

Mantenimiento. Se debe implementar un
programa de mantenimiento planificado y
sistematico que incluya todos los equipos
para minimizar el potencial de
contaminacion del producto debido al
equipo, debiendo priorizarse la solicitud de
mantenimiento cuando la inocuidad esté en
riesgo, implementando un procedimiento
para eliminar cualquier potencial de
contaminacion de la maquinaria y el equipo
después del mantenimiento, y que el
personal de mantenimiento debe seguir los
procedimientos de medidas de higiene,
cuando sea apropiado, evitando y
controlando no hacer permanentes las
modificaciones o disefios temporales. Se

deben implementar medidas eficaces.

454

Se cuenta con
procedimientos de
mantenimiento
correctivo,
preventivo y
predictivo y con
plan de
mantenimiento
preventivo por

maquina.

22

Gestion de materiales y servicios
adquiridos. Generalidades. La adquisicién
de servicios y actividades subcontratadas
que puedan tener impacto sobre la
inocuidad del envase 0 empaque, se deben
controlar de manera que los proveedores
tengan la capacidad de satisfacer los
requisitos especificados. Los servicios
pueden incluir (y no estar limitados a)
almacenamiento por terceros y reprocesos
por parte de subcontratistas. La
organizacion debe definir y documentar los

requisitos claros para

4.6.1

Se debe actualizar
el procedimiento
de
subcontratacion
incluyendo estos
PPR.
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los procesos relevantes

contratados externamente

23

Seleccion y gestion de proveedores. Debe
existir un procedimiento documentado
para la evaluacion, la aprobacion y el
control de los proveedores, para garantizar
la conformidad. EI método utilizado debe
estar justificado por la valoracion del
riesgo y el andlisis de peligros que incluye
la inocuidad potencial para el envase y
empaque.

El proceso debe incluir:

a) evaluar la capacidad de los
proveedores de satisfacer los
requisitos de inocuidad alimentaria.

by Descripcion de la manera en que se
evallan los proveedores.

El monitoreo puede incluir la

conformidad con las especificaciones, el

cumplimiento de los requisitos del COA

y resultados de auditoria satisfactorios.

4.6.2

Aunque se realiza la
evaluacion y
seleccion de
proveedores es
necesario actualizar
el procedimiento
con los nuevos
requerimientos y
posteriormente
integrarlo al sistema

de gestion.
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24

Materias primas entrantes. Las cargas y
los vehiculos de entrega se deben
examinar antes y durante la descarga
para verificar que la seguridad e
inocuidad de las MP se han conservado
durante el transporte. Cuando se

utilizan sellos de seguridad, se debe
implementar un proceso de verificacion
para revisar la conformidad con los
requisitos pertinentes del cliente o
reglamentarios. Todas las MP entrantes
se deben inspeccionar, ensayar o estar
cubiertas por un COA/DOC para
verificar la conformidad con los
requisitos especificados antes de su
aceptacion o uso. Se debe documentar

el método de verificacion. Se debe
disponer de datos suficientes para
permitir el analisis de peligros para el
contacto con el alimento.

NOTA 1) Por ejemplo, cuando las
materias primas entrantes provienen de
una fuente reciclada o de materiales con
base vegetal se pretende que las medidas
apropiadas estén implementadas para
verificar la inocuidad alimentaria y que
los requisitos de trazabilidad se cumplan
antes de la aceptacion. .

NOTA 2) la frecuenciay el alcance de
la inspeccion se pueden basar en el

riesgo que presenta el material y en la

4.6.3

Los
procedimientos de
carga y producto
no conforme no
incluyen estos

requisitos.
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valoracion de los riesgos especificos de
los proveedores especificos.

Las materias primas que no satisfagan las
especificaciones pertinentes se deben
manipular de acuerdo con un
procedimiento documentado que evite el
uso no intencionado (Procedimiento de
Producto No Conforme). Los puntos de
acceso de las lineas que reciben MP a
granel deben estar identificados, cubiertos
y asegurados. La descarga de dichos
sistemas debe tener lugar solamente
después de la aprobacion y verificacion de

las materias primas recibidas.

25

Medidas para la prevencion de la
contaminacion. Generalidades. Se debe
realizar analisis de peligros. Si es
aplicable, se deben implementar
medidas para prevenir la
contaminacion microbiologica, fisica y
quimica. Los examenes externos deben
realizarse en laboratorios acreditados
que cumplan las directrices
internacionales para el analisis y el
ensayo. Los ensayos internos deben
realizarse en equipo calibrados con
normas nacionales e internacionales.
Se debe impedir la mezcla de MP o
productos intermedios cuando el analisis
de peligros revela un peligro para la

inocuidad alimentaria.

4.7.1

No se ha
implementado
ninguna medida
para prevencion de

la contaminacion.
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Siempre que ocurra un incidente de
contaminacion, el proceso de limpieza
o0 el mantenimiento deben ejecutarse
bajo control de la persona designada,
realizéndose la liberacion por medio de
un procedimiento documentado. Todo
producto contaminado que no se pueda

limpiar eficazmente se debe desechar.

26

Contaminacién microbioldgica.
Cuando exista el riesgo de
contaminacion microbioldgica, se
deben implementar medidas para

prevenir o controlar el peligro.

4.7.2

Se han encontrado
las siguientes
situaciones:
¢ NO se cuenta con
evidencia de
analisis para
control de la
contaminacion y
peligros
microbioldgicos,
fisicos y
quimicos y las
acciones
preventivas
respectivas.
No existe
documentacién y/o
definicion para
control de la
migracion quimica
y gestion de los
alérgenos

alimentarios.
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27

Contaminacion fisica. Cuando se usa
vidrio o material quebradizo (para
aplicaciones diferentes de la
produccidn de envases y empaques) en
areas de produccién y almacenamiento,
se deben implementar requisitos para la
inspeccion periddica y procedimientos
en el caso de ruptura de materiales
quebradizos como componentes de
plasticos, visores en recipientes de
almacenamiento deben evitarse siempre
que sea posible.

En produccion y almacenamiento las
superficies en contacto con el producto
deben estar libres de astillas y cualquier
fuente de contaminacion, y deben ser
adecuadas para facilitar la limpieza
eficaz.

Debe implementarse un procedimiento
para el uso de “elementos extrafios”.
No dejar objetos afilados ni
herramientas sueltas en ningan lugar ni
sobre superficies para evitar el riesgo
de contaminacion del producto. Se debe
prohibir el uso de cuchillos con hojas
desprendibles. Las construcciones,
instalaciones y equipos se deben
limpiar para retirar el polvo, telarafas,
trozos y fragmentos con el fin de
mantener un nivel de limpieza

aceptable.

4.7.3
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28

Contaminacién quimica. Los materiales
impresos y recubiertos se deben
manipular y almacenar en sus estados
intermedio y terminado de manera que
se reduzca la migracién de sustancias
hacia el lado en contacto con el
alimento, a través de la transferencia u
otros mecanismos, hasta un nivel
adecuado para estos materiales segun lo
hayan definido el analisis de peligros.
Las sustancias quimicas, incluidos los
materiales de limpieza y los lubricantes
que entran en contacto con los
productos (de grado alimenticio), se
deben evaluar y controlar con el fin de

prevenir la contaminacion del producto.

4.7.4

29

Migracion quimica. Cuando exista el
potencial de peligro de inocuidad
debido a la migracién quimica u otros
mecanismos de transferencia, se deben
implementar controles para prevenir o
controlar el peligro. Los embalajes
(estibas, peliculas, recipientes), se
deben elaborar con materiales
adecuados y deben estar limpios y que
no contaminen el envase o empaque del
alimento.

NOTA: En algunos casos puede ser
necesario el tratamiento quimico de las

estibas (insecticidas, fungicidas,

4.7.5
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plaguicidas u otras sustancias
quimicas) para satisfacer los requisitos

reglamentarios o del cliente.

30

Gestion de alérgenos alimentarios.
Cuando se ha identificado el potencial
de contaminacion debido a alérgenos
alimentarios, se debe establecer,
documentar e implementar controles
para prevenir o controlar los peligros y
para el registro y el etiquetado

consecuentes.

4.7.6

31

Limpieza. Generalidades. Se deben
establecer programas de limpieza
adecuados para las lineas especificas
para mantener el equipo y el ambiente
de produccion en condiciones
higiénicas. Si es un proveedor externo
debe ser competente y mantener la
documentacion especificada por la

organizacion.

4.8.1

32

Programas de limpieza. Los
programas deben especificar, por lo
menos:
a) Las areas y los elementos del
equipo que se van a limpiar.
b) La responsabilidad
especificada para las tareas de
limpieza.
¢) Los métodos y frecuencia de

limpieza.

4.8.2
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Las disposiciones de control y

verificacion para la limpieza.

33

Agentes y herramientas de limpieza.
El equipo se debe mantener en
condiciones que faciliten la limpieza.
Los agentes de limpieza deben estar
identificados claramente,
almacenados por separado y se deben
usar unicamente de acuerdo a las
instrucciones del fabricante. Las
herramientas de limpieza deben de
tener un disefio higiénico y se deben
conservar en condiciones que no
presenten una fuente potencial de

contaminacion.

4.8.3

34

Monitoreo de la eficacia del
programa de limpieza. Se deben
monitorear con la frecuencia
especificada por la organizacion, para
evaluar su idoneidad y eficacia

continua.

4.8.4

35

Control de plagas. Generalidades. Se
deben implementar medidas
adecuadas para evitar la creacion de
un ambiente que fomente la actividad

de las plagas.

4.9.1

Se cuenta con 2

proveedores externos.
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Programas de control. La organizacion
debe designar a una persona para la
gestion de las actividades de control de
plagas o para que se trate con los
contratistas expertos asignados. Los
programas deben estar documentados e
identificar las plagas objeto, abordando
los planes, métodos, cronogramas,
procedimientos de control, incluyendo
una lista de las sustancias quimicas
Cuyo uso esta aprobado en areas
especificas de las instalaciones, y
cuando sea necesario, los requisitos de

entrenamiento del personal.

4.9.2

37

Prevencion del acceso. Las
instalaciones deben mantenerse en
buenas condiciones, implementando
medidas eficaces para prevenir el
ingreso de plagas. Las puertas
exteriores deben mantenerse en buenas
condiciones y cerradas cuando no
estén en uso.

NOTA: los productos y materiales
entrantes y salientes se deberian
verificar para determinar la presencia
de contaminantes debido a roedores,
insectos voladores y rastreros, aves y

cualquier otra plaga.

4.9.3

Se cuenta con un
procedimiento para
el control de plagas,
se monitorea el
desempefio de la
empresa

subcontratada.
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38

Refugios e infestaciones. Las MP, los
productos intermedios o los envases y
empaques para alimentos que se
encuentren infestados se deben
manipular de manera que se prevenga la
contaminacion de otras MP, productos
intermedios, envases y empaques para

alimentos o instalaciones.

4.9.4

Se debe eliminar los refugios
potenciales para las plagas como
madrigueras, maleza o elementos
almacenados. Los espacios exteriores
para almacenamiento y los elementos
almacenados deben estar protegidos
contra la intemperie y el dafio por

plagas, como excrementos de aves.

39

Deteccion y control. Los programas de
deteccién y control deben incluir un
mapa con la ubicacion de detectores y
trampas en lugares clave, para
identificar la actividad de plagas.

Los detectores y trampas deben estar
disefiados de facil limpieza, resistentes a
la alteracion y adecuados a la plaga
objeto, localizados de manera que se
prevenga la contaminacion de MP,
productos intermedios, envases y
empaques para alimentos y equipos. Los
detectores y trampas deben
inspeccionarse con frecuencia prevista

para identificar la actividad de plagas

4.9.5
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nuevas. Los resultados de las
inspecciones se deben analizar para
identificar las tendencias en la actividad

de las plagas.

40

Erradicacion. Se deben implementar
medidas de control inmediatamente
después que se reporte la evidencia de
infestacion. La aplicacion de
plaguicidas se debe restringir al
personal entrenado y se debe controlar
para prevenir los peligros de inocuidad
alimentaria, conservando registros del
uso de plaguicidas para indicar el tipo,
la cantidad, y las concentraciones
utilizadas, donde cuando y como se

aplicaron y la plaga objeto.

4.9.6

41

Higiene del personal. Generalidades. Se
deben establecer y documentar los
requisitos de higiene y comportamiento
del personal que representa riesgo para
el envase y empaque del alimento,
exigiendo a todo el personal, visitantes
y contratistas que cumplan los
requisitos documentados. El personal
que manipule y realice actividades que
afecten la inocuidad del envase y
empaque debe conocer los riesgos de

contaminacién en toda la cadena de

4.10.1

X
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produccion, almacenamiento y
transporte de los envases y empaques y
debe ser competente para identificar
cualquier situacion que pueda alterar la
inocuidad de los envases y empaques.
La organizacion debe contar con un
plan de capacitacion, formacion y
educacion continua para el personal
manipulador desde el momento de su

vinculacion.

42

Instalaciones para la higiene del
personal, lockers y bafios. Las zonas
destinadas para la higiene del

personal deben ser accesibles y

adecuadas para al fin, y segun su

tamafo y complejidad las
organizaciones deben:

a) Proporcionar la cantidad y
ubicacion de los medios de lavado,
secado, y cuando se requiera,
desinfeccion de manos (agua
caliente/fria y jabon o
desinfectante)

b) disponer de un numero adecuado de
bafios con disefio higiénico
adecuado, suficientemente
separados del area de produccion,
cada uno de ellos con instalaciones
para el lavado y secado de las
manos Yy, cuando se requiera, para

su desinfeccién; los bafios y los

4.10.2

X
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d)

guarda ropas se deben conservar
limpios;

Tener instalaciones adecuadas para
que todo el personal que trabaja en
las reas de produccion,
almacenamiento, distribucién y
mantenimiento se puedan cambiar
de ropa y guardarla.

Las puertas de los servicios
sanitarios que no abran
directamente hacia el area de
produccién. Cuando la ubicacion
no lo permita, se deben tomar
medidas alternas como puertas
dobles o sistemas de corrientes
positivas.

ser accesibles sin tener que pasar
por las areas de produccion y
almacenamiento cuando se llega

del exterior

NOTA Cuando por consideraciones de

seguridad u otras dispuestas por la

organizacion, se requiera ingresar a las

instalaciones cruzando por las areas de

produccién, esto se puede hacer

siempre y cuando se dispongan de

controles adecuados y de rutas

designadas para tal fin.
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43

Cafeterias y areas designadas para
consumo de alimentos. Se deben
implantar procedimientos para su
control con el fin de prevenir la
contaminacion del producto y ubicadas
para evitar la contaminacion de las
areas de produccion. Los alimentos,
bebidas y medicinas se deben
almacenar en areas destinadas para tal
fin. Se deben implementar
procedimientos para su control con el
fin de prevenir la contaminacion del
producto.

Cuando se permita beber agua, se
debe mantener el area limpia 'y

utilizar recipientes apropiados.

4.10.3

X

44

Ropa de trabajo y ropa de proteccion.
La organizacién debe garantizar que el
personal que trabaja o ingresa a las
areas de produccion o almacenamiento
debe usar ropa de trabajo adecuada para
tal propdsito, en buenas condiciones y
gue no presente ningun potencial de
contaminacion. Las prendas de trabajo
se deben separar adecuadamente de la
ropa de uso personal. Cuando sea
apropiado las prendas de trabajo deben
proporcionar cobertura para que el
cabello, transpiracion y otros elementos
sueltos no contaminen las MP,

productos intermedios, los envases y

4.10.4

X

No se verifica el
estado de los
uniformes, zapatos y
equipo de proteccién

personal.
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empaques para alimentos ni los equipos
de acuerdo con el anlisis de peligros
para la inocuidad alimentaria, asi como
zapatos de seguridad u otros equipos
segun sean requeridos por la Seguridad
y Salud en el Trabajo.

Cuando se utilizan guantes para el
contacto con el envase y empaque del
alimento, estos se deben ajustar al
proposito de la actividad y estar en
buenas condiciones. El equipo de
proteccién personal, cuando se
requiera, debe estar disefiado de manera
que prevenga la contaminacién y debe

mantenerse en condiciones higiénicas.

45

Enfermedades y lesiones. El personal
debe cumplir las directrices
documentadas de la organizacion para
las lesiones y enfermedades. Los
vendajes se deben controlar y cambiar
a intervalos adecuados. Los vendajes
autoadhesivos no deben contaminar el
producto y se deben diferenciar del
producto por medio del color.
ADVERTENCIA: la organizacion es
responsable de tomar las medidas
necesarias para evitar la contaminacién
de los envases y empaques directa o
indirectamente por una persona que se

sepa o sospeche que padezca o sea

4.10.5

Se cuenta con
enfermeria

empresarial,

examenes médicos.
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portadora de una enfermedad
susceptible de transmitir por los
alimentos, o que presente heridas

infectadas, irritaciones cutaneas

infectadas o diarrea. Todo manipulador

de envases y empaques que presente un
riesgo de este tipo debe comunicarlo a
la empresa. Se debe implementar un

procedimiento de revision médica.

A6

Limpieza personal. Se debe exigir al
personal que trabaja en las areas de
produccion que lave sus manos:

a) antes de empezar toda actividad
de manipulacion del envase y del
empaque para alimentos

b) inmediatamente después de usar el
sanitario, comer, beber (algo
diferente del agua)

c¢) inmediatamente después de
manipular cualquier material
potencialmente contaminado

IMPORTANTE: se recomienda

utilizar productos para el lavado

de manos que no tengan

olor/aroma.

Se debe exigir al personal usar ufias

limpias y cortas, que se abstenga de

escupir, estornudar o toser sobre la

MP, productos intermedios, envases y

empaques de alimentos.

Escupir (expectoracion) debe estar

4.10.6

No se realiza una
verificacion del
cumplimiento de las
BPM por parte del

personal.
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prohibido. Las ufias se deben mantener

limpias y cortas.

A7

Comportamiento personal. Un
procedimiento documentado debe
describir el comportamiento que se
exige al personal en areas de
produccién y almacenamiento. La
politica debe incluir al menos las
siguientes restricciones:
a) El permiso de beber (algo que no
sea agua), comer y masticar
(Gnicamente en las areas designadas;
la prohibicidn de usar joyeria, relojes
de pulsera y piercing visibles, a
menos que se controlen
adecuadamente para minimizar la
contaminacion. La organizacion
debe definir claramente el tipo de
joyeria que permite usar, segun lo
determine el andlisis de peligros;

b) permiso para tener elementos
personales como medicinas, solo
en areas designadas,

c) Prohibicién de uso del esmalte de
ufias, ufias y pestarias postizas,

d) Medidas de control para restringir
implementos de escritura o sueltos
en areas en donde éstos puedan
contaminar las materias primas, los

productos intermedios o el envase y

4.10.7
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empaque del alimento;

e) Mantenimiento de los casilleros del
personal para que estén libres de
basura y ropa sucia;

prohibicion de almacenar herramientas

que estan en contacto con el envase y

empaque del alimento en los casilleros

personales.

A8

Reproceso. Generalidades. El producto
reprocesado se debe almacenar,
manipular y usar de manera que se
conserve el desempefio de inocuidad
alimentaria del envase y empaque, la
calidad, la trazabilidad y la

conformidad con los reglamentos.

4.11.1

X

49

Almacenamiento, identificacion y
trazabilidad. El producto reprocesado
almacenado debe estar separado y
protegido contra la contaminacion,
identificado claramente y etiquetado
para permitir su trazabilidad,
conservando registros de trazabilidad
del producto reprocesado, la
clasificacion del reproceso o el motivo
para la identificacion del reproceso
(nombre del producto, fecha de

produccidn, turno, linea de produccién)

4.11.2

X

Uso del reproceso. Cuando el producto
reprocesado se va a reincorporar al
proceso de produccidn, se debe

especificar la cantidad aceptable, el

Definido en el
procedimiento de

trazabilidad.
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tiempo y las condiciones para el uso
del reproceso. Se debe definir el
método de adicion, que incluya todas
las etapas del procesamiento previo
necesario. Se deben implementar
medidas para evitar que los procesos de

reprocesamiento permitan la

50 | contaminacion de materias primas y 4.11.3 X
productos intermedios o0 envases y
empaques para alimentos. con
materiales no destinados al contacto
con el alimento. Se deben conservar los
registros de validacion para demostrar
que se mantiene la conformidad con los
requisitos reglamentarios y del cliente
siguiendo el proceso de reproceso
especificado.
Procedimientos de retiro. Se deben No existe
implementar sistemas que garanticen procedimiento de
que los productos que no satisfacen las retiro de producto del
normas de inocuidad alimentaria mercado. Hay que
requeridas se puedan identificar, definir lo que son
localizar y retirar de todos los puntos devoluciones por
necesarios de la cadena de suministro. calidad y retiro por
Los sistemas se deben registrar y inocuidad de

51 | probar con la frecuencia adecuada. 4.12 empaque primario,

secundario y terciario.

contaminacion por polvo, polvo, asi como
condensacion, vapores, olores u otras aberturas en

52 | fuentes. Las areas de almacenamiento inyectores y

subcontratadas deben cumplir los

extractores.
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requisitos de esta norma.

53

Requisitos de almacenamiento. El
control eficaz de la temperatura de
almacenamiento, la humedad y otras
condiciones ambientales se debe
suministrar siempre que lo exijan las
especificaciones para el envase y el
empaque del alimento o para el
almacenamiento.

Los desechos y las sustancias
quimicas (productos de limpieza,
lubricantes y plaguicidas) se deben
almacenar por separado. Se deben
implementar medidas (separacion
electrénica o fisica) para evitar que los
materiales no conformes sean
liberados o entregados.

Se deberian implementar sistemas
especificos para la rotacion de

inventarios.

4.13.2

No se existe
procedimiento para el
manejo de sustancias
quimicas y agentes de

limpieza.

Vehiculos, bandas transportadoras y
contenedores. Los vehiculos, las bandas
transportadoras y los contenedores se
deben mantener en buen estado de
mantenimiento, limpieza y en condicion
consistente con los requisitos indicados
en las especificaciones y los contratos
pertinentes.

Los vehiculos, las bandas

transportadoras y los contenedores

No se tienen
instructivos de
limpieza para el
transporte propio de
la empresa, tampoco
para el transporte
subcontratado.

No se incluye el

transporte de materias

primas.
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o4

deben brindar proteccion contra el
deterioro o la contaminacion del envase
y del empaque del alimento.

Cuando se requiera, se debe

aplicar, registrar y disponer

facilmente del control de

temperatura y humedad. Los

vehiculos de transporte se deben
revisar antes de la carga y la

descarga. Deben estar en una

buena condicion de uso, limpios y
libres de cuerpos extrarios, plagas

y olores indeseables.

El envase y el empaque del alimento
deben estar protegidos contra la
contaminacion durante las operaciones
de carga. Cuando asi lo exija la
organizacion, los contenedores a granel
deben ser de uso exclusivo de un
material para envase y empaque de
alimentos especifico.

Las estibas se deben inspeccionar antes
del uso. Deben ser adecuadas para el
uso previsto y deben estar limpias y
libres de cuerpos extrarios, plagas y
olores indeseables. Las estibas no deben
contaminar las materias primas, los
productos intermedios ni el envase, ni el
empaque del alimento.

NOTA: las tarimas de madera deben

cumplir con la legislacion nacional

4.13.3
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vigente.

55

Informacion en el envase y empaque del
alimento y comunicacion con el cliente.
La organizacién debe poder demostrar
conformidad con los requisitos de
inocuidad alimentaria y con las
especificaciones pactadas.

La organizacién debe obtener la
informacion necesaria para determinar
que el envase y el empaque del alimento
gue se van a suministrar son los
adecuados para el uso previsto y que
cumplen con los requisitos de inocuidad
alimentaria. En caso de cambios en el
envase y empaque del alimento, la
organizacion debe valorar todas las
implicaciones para la inocuidad
alimentaria y la conformidad.

La organizacién debe suministrar y
actualizar la informacion pertinente a la
inocuidad alimentaria sobre la
aplicabilidad del producto y las

restricciones de uso para sus clientes.

4.14

Procedimiento de
trazabilidad.

NOTA: la informacion se puede
suministrar a traveés del etiquetado o de
otros medios, como sitios web y
publicidad de la compafiia, y puede
incluir el almacenamiento e
instrucciones aplicables al producto.
Cuando como parte de la inocuidad

alimentaria del proceso, la informacion
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se suministra en el envase o empaque,
esta informacién debe ser completa,
legible y controlada para evitar errores

de imprenta.

56

Defensa y bioterrorismo de los
alimentos. Cada organizacion debe
valorar los riesgos que imponen sobre
el producto los actos potenciales de
sabotaje, vandalismo o terrorismo, y
debe implementar medidas de
proteccidn proporcionales.

Se debe implementar un

procedimiento para la gestion de los

incidentes de seguridad. Este puede
incluir, entre otros:

a) disefios de edificaciones e
infraestructura para prevenir el
ingreso no autorizado,

b) verificacion de las referencias del
personal,

c¢) control de la informacion
confidencial,

d) seguridad de las areas de
almacenamiento y produccion,

e) transporte y distribucién.

La evaluacion de la seguridad del sitio

se debe mantener actualizada y el

personal debe recibir capacitacion en

las medidas de seguridad del sitio.

4.15

No hay
documentacién
sobre el ingreso de
personal no
autorizado No
existe
documentacién
sobre el manejo de
quimicos y
materiales

peligrosos.

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO V: INTEGRACION DE LAS NORMAS ISO 22002-4 E 1SO 9001

A continuacion, se realiza una integracion de los resultados obtenidos en tabla 2 con la norma

ISO 9001:2015, la cual ya se encuentra implementada en la empresa.

Tabla 4: Integracion de los resultados con Norma ISO 9001:2015

NORMA DESCRIPCION REQUISITOS | CONTROL DE ISO
22002-4 REQUISITOS | 9001:2015
4.1 Se mencionan los Estructura Revision de 9.1
INSTALACION | requisitos generales, el general, matriz | estructura Seguimiento,
ES ambiente, en el cual se de riesgos, general en la analisis y
deben considerar todas permisos actualizacién de | medicién
las fuentes medioambienta- | documentacion, | Documento s:
potenciales de les matriz de riesgos | - Matriz de
contaminacion riesgos y
provenientes del permisos
ambiente local y, por medio
ultimo, la ubicacion de ambientales
las instalaciones, en (6.1)
donde se establece que
los limites de las
instalaciones deben estar
identificados claramente.
inocuidad alimentaria infraestructura, | procedimiento
4.2 asociados a la produccion | almacenamiento | de -Planos
DISTRIBUCIO | de envases y empaques mantenimiento | (fachada
N Y ESPACIO | para alimentos; equipo, por areas. general,
DE TRABAJO. | donde se manifiesta que distribucion

91




el equipo se debe disefiar
y ubicar para facilitar las
buenas practicas de
higiene y manufactura,
asi como el monitoreo;
estructuras temporales/
moviles, donde se dice
que las estructuras
temporales se deben
disefiar, ubicar y construir
para evitar el alojamiento
de plagas y la
contaminacion;
Almacenamiento, donde
se indica que las
instalaciones utilizadas
para almacenar materias
primas, productos
intermedios, sustancias
quimicas o envases y
empaques para alimentos
deben brindar proteccion
contra el polvo, la
condensacion, los
desagues, los desechos y
otras fuentes de

contaminacion.

de
maquinaria).
-Matriz de

riesgos.

4.3 SERVICIOS
PUBLICOS

usado en el contacto
directo con el envase y el
empaque Yy se debe

monitorear

planos de

fachada.

Documento s:
-Permisos

ambientales y
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adecuadamente; Aire
comprimido y otros
gases, donde se menciona
que los sistemas de aire
comprimido y otros gases
usados en la fabricacion
de envases y empaques
para alimentos se debe
construir y mantener de
manera que se prevenga
la contaminacion;
iluminacion, en donde se
menciona que la
iluminacion suministrada
(natural o artificial) debe
permitir la operacion
correcta del proceso de
produccion del envase y
del empaque para

alimentos.

legales.
Decreto 89.

4.4
DISPOSICION
DE DESECHOS

En este apartado se
mencionan los requisitos
generales, manipulacion
de desechos, en donde se
menciona que los
recipientes para desechos
se deben vaciar con la
frecuencia adecuada y
mantener en condiciones

de limpieza apropiadas;

Gestion
SSO,
permisos medio

ambiental es.

del

control de

Evidencia

gestion, registro
de deseos
entregados a
MIDES o a
empresas
recicladoras,
planos de

desague.

9.1
Seguimiento,
analisis y

medicidn.

8.1
Planificacion
y control

operacional.

93




desagues y drenajes, en

donde se menciona que

Documento s:

los desaguies se deben - Reporte de
disefiar, ubicar y construir desechos
para prevenir la entregados.
contaminacion potencial.
-Gestion SSO.
-Permisos
medio
ambientales
4.5 LIMPIEZA, [En este apartado se Mantenimientos | Evidencia del |8.1
MANTENIMIE |mencionan los requisitos  |yredisefio o control, Planificacion
NTO E |generales, disefio higiénico,|readecuacion de | inspecciones, y Control
IDONEIDAD donde se indica que todas |[areas de trabajo y | auditorias, operacional.
DEL EQUIPO. |las partes del equipo que |de accesorios de | cumplimiento de
entran en contacto con el  |maquinaria 'y cronograma, 7.1.3
envase y el empaque para equipo (limpieza, | controles del | Infraestructur
alimentos se deben disefiar |uso de lubricantes | proceso a.

y construir para facilitar la
limpiezay el
mantenimiento; superficies
en contacto con el envase y
el empaque del alimento,
donde se indica que las
superficies en contacto con
el envase el empaque del
alimento se deben construir
con materiales adecuados
para el uso previsto, con el

fin de prevenir la

con grado

alimenticio

productivo 'y
procedimientos
de

instructivos de

trabajo,

limpieza,
programas de
mantenimiento,
planos de areas
de
control

trabajo,
de
inventarios  de

insumos.

Documento s:

- Programa de

mantenimiento.
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contaminacion;
mantenimiento, donde se
indica que se debe
implementar un sistema de
mantenimiento planificado
que incluya a todos los
equipos, los programas de
mantenimiento se deben
aplicar sisteméaticamente
para minimizar el potencial
de contaminacion del

producto debido al equipo.

4.6 GESTION
DE
MATERIALES Y
SERVICIOS

ADQUIRIDOS,

En este apartado se
mencionan los requisitos
generales, seleccion y
gestion de proveedores,
donde se menciona que
debe existir un
procedimiento
documentado e
implementado para la
evaluacion, la aprobacion y
el control de los
proveedores, con el fin de
garantizar la conformidad,
el método utilizado debe
estar justificado por la
valoracion del riesgo y el
analisis de peligros, que

incluyen el peligro de

Gestion compras,
evaluacion  de
proveedores,
gestionde
inventarios,
gestionde
mantenimiento de

maquinaria.

Control de
procesos de
gestion,

evaluaciones de
los proveedores /
resultados de las
evaluaciones de
los proveedores,
inspecciones,
auditorias, control

de inventarios.

9.1
Seguimiento,
medicion y

analisis.

Documento s:
Procedimient
o de

evaluacion de

proveedores.

- Gestion de

inventarios.

Gestion de
mantenimiento

de maquinaria.
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inocuidad alimentaria
potencial para el envase y
el empaque del alimento;
materias primas entrantes,
donde se indica que las
cargas y los vehiculos de
entrega se deben examinar
antes y durante la descarga
para verificar que la
seguridad y la inocuidad
alimentaria de las materias
primas se han conservado

durante el transporte.

4.7 MEDIDAS
PARA LA

PREVENCION
DE LA
CONTAMINA
CION

almacenamiento, se deben
implementar requisitos para
la inspeccién periddica

y procedimientos
definidos en caso de
ruptura; contaminacion
quimica, donde se
menciona que los
materiales impresos y
recubiertos se deben
manipular y almacenar en
sus estados intermedio y
terminado de manera que se
reduzca la migracion de
sustancias hacia el lado en
contacto con el alimento, a
través de la transferencia u

otros mecanismos, hasta un

Gestion de

control del

proceso y
gestion SSO,
permisos

medioambiental
es, matriz de

riesgos por areas

Evidencia del
control de gestion,
analisis
microbioldgico,
alergénicos,
procedimientos
para prevenir y
controlar

la

contaminacion
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nivel adecuado para estos
materiales segun lo haya
definido el analisis de
peligros; migracion
quimica, que indica que,
cuando existe el potencial
de peligro de inocuidad
alimentaria debido a la
migracion u otros
mecanismos de
transferencia, se
deben implementar
controles para prevenir o
controlar el peligro; gestion
de alérgenos alimentarios,
donde se indica que,
cuando se ha identificado el
potencial de contaminacion
debido a alérgenos
alimentarios, se deben
establecer, documentar e
implementar controles para
prevenir o controlar los
peligros y para el registro y

el etiquetado consecuentes.

4.8 LIMPIEZA

limpieza, en donde se
menciona que estos deben
especificar, por lo menos
las areas y los elementos

del equipo que se van a

limpiar, la responsabilidad

Gestion  SSO,
gestionde
mantenimiento de

maquinaria y

equipo y gestion

Auditorias de

sistemas de
gestion,
inspecciones,
Instructivos  de

8.1

Planificacion.

y Control

operacional.
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especificada de las tareas de
limpieza, los métodos y la
frecuencia de limpieza, las
disposiciones de control y
verificacion para la
limpieza; agentes y
herramientas de limpieza,
donde se indica que el
equipo se debe mantener en
condiciones que faciliten la
limpieza; monitoreo de la
eficacia del programa de
limpieza, donde se indica
que los programas de
limpieza se deben
monitorear con las
frecuencias especificadas
por la organizacién, para
evaluar su idoneidad y

eficacia continuas.

de mantenimiento

de infraestructura.

limpieza, Registro
de

inspecciones

7.1.3
Infraestructur
a
7.1.4
Ambiente
para la
operacion
de los

jprocesos.

Documento

S.

- Registro de

inspecciones

4.9 CONTROL
DE PLAGAS

En este apartado se
mencionan los requisitos
generales, programa de
control, donde se especifica
que la organizacion debe
designar a una persona para
la gestién de las actividades
de control de plagas o para

que trate con los

contratistas expertos

Gestion SSO.

Evidencia del
control de
gestion,
inspecciones,
auditorias,
reporte de
empresas
externas

encargadas de

control de plagas,

9.1
Seguimiento,
analisis y

medicidn.

Informes,
programa y
procedimiento
de control de

plagas.
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asignados; prevencion del
acceso, donde se menciona
que las instalaciones se
deben mantener en buenas
condiciones; refugios e
infestaciones, donde se
indica que las materia
primas, los productos
intermedios o los envases y
empaques para alimentos
que se encuentren
infestados se deben
manipular de manera que se
prevenga la contaminacion
de otras materias primas,
productos intermedios,
envases y empaques para
alimentos o instalaciones;
deteccidn y control, donde
se indica que Los
programas de deteccién y
control de plagas deben
incluir la ubicacion de
detectores y trampas en
lugares clave para
identificar la actividad de
las plagas, se debe
mantener un mapa de los
detectores y las trampas;

erradicacion; donde se

menciona que se deben

registro de

inspecciones.

reglamento interno

Articulos 52
y 53 del
decreto 89
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implementar medidas de
control inmediatamente
después de que se reporte la
evidencia de infestacion
controlar para evitar la
contaminacion de las areas
de produccion; ropa de
trabajo y ropa de
proteccion, aqui se
menciona que la
organizacion debe
garantizar que el personal
que trabaja o ingresa a las
areas de produccién o
almacenamiento debe usar
ropa de trabajo adecuada
para tal propdsito, en
buenas condiciones y que
no presente ningun
potencial de
contaminacion;
enfermedades y lesiones,
donde se menciona que el
personal debe cumplir las
directrices documentadas
de la organizacion para las
lesiones y las
enfermedades; limpieza
personal, donde se detalla

cuando se debe exigir al

personal que trabaja en el
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area de produccion que lave
SUs manos; comportamiento
personal, en este se
menciona que un
procedimiento
documentado debe describir|
el comportamiento que se
exige al personal en las
areas de produccién y
almacenamiento, se incluye
también las restricciones

que debe incluir la politica.

411
REPROCESO

En este apartado se
mencionan los requisitos
generales,
almacenamiento,
identificacion y
trazabilidad, donde se
indica que el producto
procesado almacenado debe
estar separado y protegido
contra la contaminacion;
uso del reproceso, aqui se
menciona que cuando el
producto reprocesado se va
a reincorporar al proceso de
produccidn, se debe
especificar la cantidad

aceptable, el tiempo y las

de

calidad, servicio al

Gestion

cliente.

condiciones para el uso del

Evidencia del
control de gestion,
procedimiento de
trazabilidad,
manualde calidad,
requisitos de los
clientes, politicas

de ventas.

8.5.2
Identificacion

y trazabilidad

7.5

Informacién

Documentada
8.2.2
Determinacio
n de los
requisitos
para los
productos y

servicios.

Documento

S.
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reproceso, se debe definir el
método de adicion, que
incluya todas las etapas del
procesamiento previo

necesario.

- Ordenes de
produccién

terminadas,
- Registros
de

produccién

- Vifetas

- Notas de

remision

Procedimiento
de trazabilidad

4.12 En este apartado se indica (Gestion del |[Evaluacion, No se
PROCEDIMIE |que se deben implementar |programa auditorias internas evidenciaron
NTOS DE sistemas que garanticen que documentos de
RETIRO productos no satisfacen las respaldo

normas de inocuidad
alimentarias requeridas se
puedan identificar, localizar
y retirar de todos los puntos
necesarios de la cadena de
suministro.

4.13 En este apartado se Gestion de [Procedimientos 8.5.4
ALMACENAM |mencionan los requisitos  distribucion, Implantados, preservacion
IENTOY generales, requisitos de almacenamiento y [requisitos de los
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TRANSPORTE.

almacenamiento, donde se
menciona que el control
eficaz de la temperatura de
almacenamiento, la
humedad y otras
condiciones ambientales se
debe suministrar siempre
que lo exijan las
especificaciones para el
envase y el empaque del
alimento o para el
almacenamiento;
vehiculos, bandas
transportadoras y
contenedores, en donde se
indica que estos se deben
mantener en buen estado de
mantenimiento, limpiezay
en condicion consistente
con los requisitos indicados
en las especificaciones y los
contratos pertinentes.

logistica.

clientes, politicas

de venta.

Documento

S:

- Informes de
control de
plagas.

4.14
INFORMACIO
N EN EL

ENVASE Y

EMPAQUE DEL

ALIMENTO Y

COMUNICACI

ON CON EL

CLIENTE,

En este apartado se
menciona que la
organizacién debe poder
demostrar conformidad con
los requisitos de inocuidad
alimentaria y con las
especificaciones pactadas.
La organizacion debe

obtener la informacién

Gestion

calidad.

de

Trazabilidad,
inspecciones,
registros

de
produccion,
requisitos de los
clientes, requisitos

para

exportacion.

8.5.2
Identificacion

y trazabilidad

Documento

S.

- Ordenes de

produccion
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necesaria para determinar
que el envase y el empaque
del alimento que se van a
suministrar son los
adecuados para el uso
previsto y que cumplen con
los requisitos de inocuidad
alimentaria. En caso de
cambios en el envase y
empaque del alimento, la
organizacion debe valorar
todas las implicaciones para
la inocuidad alimentaria y
la conformidad.

terminadas,
-Registros de

produccién

-Vifetas

-Notas de

remision

Procedimiento
de trazabilidad

4.15 DEFENSA'Y
BIOTERRORIS
MO DE LOS
ALIMENTOS

En este apartado se
menciona que cada
organizacion debe valorar
los riesgos que imponen
sobre el producto, los actos
potenciales de sabotaje,
vandalismo o terrorismo, y
debe implementar medidas
de proteccion
proporcionales. Se debe
implementar un
procedimiento para la
gestion de los incidentes de

seguridad.

de

calidad, matriz de

Gestion

riesgo por areas.

Procedimiento y
evaluacion  de
seguridad

alimentaria,

No se
evidenciaron
documentos

relacionados

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI: PLAN DE TRABAJO

6.1 Propuesta de guia a implementar y mejora de procesos

Los procesos Estratégicos dependen de la direccion de la empresa, razon por la cual son

indispensables para realizar la implementacion de la norma ISO 22002-4, la planeacion

estratégica se encargara de proporcionar los recursos como también el acompafiamiento, la

gestion de calidad y mejora, sera garante del sistema de gestion, estara al frente de la ejecucion,

evaluacion y control de todas las actividades de la presente guia.

Segun el manual de calidad de la empresa, los procesos de mantenimiento de infraestructura y

el mantenimiento de maquinaria y equipo, dependen de la misma jefatura, por lo que se propone

dividirlos y conformar el proceso de mantenimiento de infraestructura con tareas especificas y

con independencia.

Tabla 5: Propuesta de guia a implementar y mejora de procesos

NO. PROCESO DOCUMENTACION A ESTABLECER
Documentos:
Apoyo: - Programa de limpieza y mantenimiento de extractores,
- Mantenimiento |inyectores y cribas. ANEXO 1: Programa 5 S’s:
4.1.1 de infraestructura  |Infraestructura.
- Mantenimiento
de maquinariay  |Acciones:

equipo

Instalar filtros en los extractores e inyectores.
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Apoyo:
- Mantenimiento

de infraestructura

La documentacion requerida, esta integrada a Norma

- Mantenimiento

de

infraestructura.

- Control de
Calidad

- Seguridad y

Salud

Ocupacional

4.1.2 - Seguridad y 1ISO9001:2015.
Salud Ocupacional
-Control de calidad
Clave: Documentos:
- Produccion - ANEXO 2: Formato de registro de asistencia a
4.1.3 - Distribucion Capacitacion de buenas practicas.
-Disefio - ANEXO 3: Cotizacion de capacitacion de buenas practicas.
Apoyo: - ANEXO 4: Formato de Programa de clasificacion

de desechos comunes y especiales.

Acciones:

- Reubicacion de basureros.

Clave:
- Produccioén

- Distribucion
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Apoyo: Documentos:
- Mantenimiento
4.2.1 de - ANEXO 5: Planos de flujo de procesos.
Infraestructura
- Seqguridad y
Salud
Ocupacional
-Control de calidad
Apoyo:
- Recursos La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.2.2 Humanos 1ISO9001:2015.
- Gestion de
Calidad
- Disefio
Clave:
- Produccion Documentos:
- Distribucion
- Programa de limpieza de pisos, paredes, trampas de aguas
Apoyo: residuales, canaletas, etc.
- Mantenimiento | - Programa de orden y limpieza dentro de todas las areas de la
de empresa.
4.2.3 infraestructura ANEXO 1: Programa 5 S’s.

- Mantenimiento

de maquinaria 'y

equipo

- Seguridad y
Salud

Ocupacional

Acciones:

- Integrar al sistema de alarma las salidas de emergencia.
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Clave:

- Produccion
- Distribucion
Documentos:

Apoyo:
4.2.4 - Mantenimient - ANEXO 6: Formato de Lista de verificacion de

ode limpieza de maquinaria y equipo.

infraestructura

- Mantenimiento

de

maquinaria y

equipo

Apoyo: Acciones:
4.2.5 -

Mantenimiento - Construir bodegas con estructuras adecuadas.

de

infraestructura

Clave:

- Produccion VER 4.1.1

Apoyo: Documentos:

- Gestion - ANEXO 7: Formato de Instructivo de manejo y
4.2.6 de almacenamiento de materiales y productos quimicos

inventario peligrosos.

S.

- Auditoria interna
- Mantenimient

o de

- Instructivo de limpieza y orden en bodega. ANEXO 1:
Programa 5 S’s: Bodega.

108



infraestructura.

Apoyo: Acciones:
4.3.1 - - Actualizar plano de tuberias de agua potable, agua residual
Mantenimiento y energia.
de
infraestructura.
Apoyo:
- Mantenimient Documentos:
ode
4.3.2 infraestructura. - ANEXO 8: Cotizacion de Andlisis quimico del agua con
- Control de laboratorios acreditados.
Calidad
- Seguridad y
Salud
Ocupacional
Apoyo: (Ver4.1.1)
4.3.3 Mantenimiento Documentos:
de - ANEXO 9: Cotizacion de Andlisis del flujo de aire.
infraestructura.
- Control de - Programa de mantenimiento. ANEXO 1: Programa 5 S’s:
Calidad Bodega.
Seguridad y Salud
Ocupacional
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Documentos:

- ANEXO 8: Cotizacién de Analisis quimico del agua con

Apoyo: laboratorios acreditados.
- Mantenimiento
4.3.4 de maquinaria y Acciones:
equipo. - Actualizar check list de verificacion de trampas y filtros.
- Control de
Calidad.
Apoyo:
- Seguridad y Acciones:
4.3.5 Salud - Actualizar estudio de iluminacion.
Ocupacional
- Control de
Calidad.
Documentos:
441 Apoyo:
- Control de - ANEXO 4: Gestién y Manejo de Desechos Generados en
Calidad. Planta.
Documentos:
4.4.2 Apoyo:
- Auditoria - ANEXO 4: Gestién y Manejo de Desechos Generados en
interna. Planta.
Apoyo:
4.4.3 - La documentacion requerida, esta integrada a Norma

Mantenimiento
de

1ISO9001:2015.
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infraestructura

Apoyo: Documentos:
- Mantenimient
45.1 ode - Programa de limpieza. ANEXO 1: Programa 5 S’s:
infraestructura infraestructura, corrugado, conversion, calderas.

- Auditoria interna

Clave:
452 - Produccion Documentos:
- Disefio
- ANEXO 6: Formato de Lista de verificacion de
limpieza de maquinaria y equipo.
Apoyo: - Programa de limpieza de pisos, paredes, trampas de aguas

- Mantenimiento | residuales, canaletas, etc. ANEXO 1: Programa 5 S’s:

de infraestructura: agregar puerta de emergencia y salidas
infraestructura cerradas.
- Control de
Calidad
Apoyo: Acciones:
45.3 - Inventarios - Actualizar inventario de agentes de limpieza y materiales
- Control de compatibles.
Calidad
Clave:
- Produccion
- Distribucion
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454 Apoyo: La documentacion requerida, esta integrada a Norma
- Mantenimiento | 1SO9001:2015.
de maquinaria y
equipo
- Control de
Calidad
Claves: Acciones:
- Actualizar procedimiento de subcontratacion,
4.6.1 incorporando los requisitos de inocuidad.
- Compras.
- Control de
calidad
Acciones:
Claves: - Actualizar procedimiento de subcontratacion,
4.6.2 - Compras. incorporando los requisitos de inocuidad.
- Control de
calidad - Incorporar la evaluacion de riesgos en el proceso de
compras.
Claves: Documentos:
-Produccién
4.6.3 -Distribucion - Inspeccidn de materias primas entrantes. ANEXO 10:
Apoyo: Formato de Anélisis de materias primas.
-Control Acciones:
de - Actualizar procedimiento de carga y
calidad producto No Conforme.
-Gestion de
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Inventarios

Clave:
Documentos:
-Produccion
4.7.1 Apoyo:
- - ANEXO 11: Formato de Instructivo de actuacion en caso de
Mantenimiento derrames.
de
infraestructura
-Control de calidad
Clave: Documentos:
-Produccion
- Control de la contaminacion y peligros microbiol6gicos
incluyendo las acciones preventivas respectivas. ANEXO
4.7.2 Apoyo: 12: Formato de Analisis microbiologico de ambiente,
-Seguridad y superficie, producto terminado y manos de personal.
Salud
Ocupacional

-Control de calidad
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Clave:

-Produccion
-Distribucion
Apoyo:
Documentos:
-Seguridad y - Procedimiento de vidrios y cuerpos extrafios. ANEXO 13:
Salud Formato de inspeccion de contaminacion fisica y material
4.7.3 Ocupacional quebradizo
-Control de calidad| - Programa de orden y limpieza dentro de todas las areas de
-Mantenimiento | la empresa, programa. ANEXO 1: Programa 5 S’s:
de maquinariay | infraestructura.
equipo.
Mantenimiento
de
infraestructura
Documentos:
Apoyo: - ANEXO 7: Instructivo de manejo y almacenamiento de
4.7.4 -Control de calidad| materiales y productos quimicos peligrosos.
Documentos:
4.7.5 Apoyo:

-Control de calidad

- ANEXO 14: Formato de manual para control de la

migracion quimica.
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Documentos:

Apoyo:
4.7.6 -Control de calidad| - ANEXO 15: Formato de Manual de gestién de los
alérgenos alimentarios.
Clave:
-Produccién
-Distribucion
Apoyo: Documentos:
- Programa de Limpieza. ANEXO 1: Programa 5 S’s:
-Seguridad y MANTENIMIENTO.
4.8.1 Salud
Ocupacional - ANEXO 6: Formato de Lista de verificacion de
-Control de calidad| limpieza de maquinaria y equipo.
-Mantenimiento
de maquinaria y
equipo.
-Mantenimiento de
infraestructura
Clave:
-Produccién
-Distribucion Documentos:
Apoyo:
4.8.2 -Seguridad y
Salud - Programa de limpieza de maquinaria y equipo. ANEXO 1:
Ocupacional Programa 5 S’s:

-Control de calidad

-Mantenimiento de
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maquinaria y
equipo.
Mantenimiento
de

infraestructura

4.8.3

Clave:
-Produccion
-Distribucion
Apoyo:
-Seguridad y
Salud

Ocupacional
-Control de calidad
-Mantenimiento
de maquinaria y
equipo.
-Mantenimiento de

infraestructura

Acciones:

-Actualizar instructivos de identificacién e inventario de

agentes de limpieza.

116




4.8.4

Clave:
-Produccion
-Distribucion
Apoyo:

-Seguridad y
Salud

Ocupacional
-Control de calidad
-Mantenimiento

de maquinaria y

equipo.

Mantenimiento
de
infraestructura

-Auditoria Interna

Documentos:

- ANEXO 1: Programa 5 S’s: Inspecciones.

49.1

Apoyo:
-Seguridad y
Salud
Ocupacional

Control de calidad

Mantenimiento
de

infraestructura

La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
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Apoyo:

- Seguridad y La documentacion requerida, esta integrada a Norma

Salud 1SO9001:2015.
4.9.2 Ocupacional

-Control de calidad

- Acciones:

Mantenimiento - Rondas de verificacion.

de

infraestructura

-Recursos

humanos

Apoyo:

- Seguridad y

Salud

Ocupacional La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.9.3 -Control de calidad| 1ISO9001:2015.

Mantenimiento
de

infraestructura

-Recursos

humanos

Acciones:

- Rondas de verificacion.
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Apoyo:

- Seguridad y

Salud La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.9.4 Ocupacional 1ISO9001:2015.

-Control de calidad

- Acciones:

Mantenimiento - Rondas de verificacion.

de

infraestructura

-Recursos

humanos

Apoyo:

- Seguridad y La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.9.5 Salud 1SO9001:2015.

Ocupacional

-Control de calidad

Mantenimiento
de

infraestructura

Acciones:

- Rondas de verificacion.
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-Recursos

humanos

Apoyo:

- Seguridad y

Salud La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.9.6 Ocupacional 1ISO9001:2015.

-Control de calidad

- Acciones:

Mantenimiento - Rondas de verificacion.

de

infraestructura

-Recursos

humanos

Apoyo:

- Recursos
4.10.1 Humanos La documentacion requerida, esta integrada a Norma

- Control de 1SO9001:2015.

Calidad (7.1.2 Personas).

- Seguridad y

Salud

Ocupacional

Apoyo: Acciones:
4.10.2 - - Actualizar Plan de maestro de infraestructura.

Mantenimiento
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de

Infraestructura

4.10.3

Clave:

- Produccion

Apoyo:

- Mantenimient
ode
infraestructura
- Recursos

Humanos

La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
(7.1.2 Personas).

4.10.4

Apoyo:

- Recursos
Humanos

- Seguridad y

Salud

Ocupacional

Documentos:

- ANEXO 1: Programa 5 S’s.

4.10.5

Clave:

- Produccion

Apoyo:

- Recursos
Humanos

- Seguridad y

Salud

La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
(7.1.2 Personas).
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Ocupacional
- Todos los

procesos

4.10.6

Apoyo:

- Recursos

humanos

La documentacion requerida, esta integrada a Norma

- Auditoria Interna| 1ISO9001:2015

(7.1.2 Personas).

4.10.7

Clave:
- Distribucion

- Produccion

Apoyo:

- Recursos
humanos

- Mantenimient

ode

infraestructura

- Control de

Calidad

- Mantenimiento

de maquinaria y

equipo

La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015

(7.1.2 Personas).
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Clave:

- Produccion
411.1 La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
Apoyo: (8.5.2 Identificacion y trazabilidad, 7.5 Informacion
- Recursos documentada).
humanos
Clave:
- Produccion
- Disefio La documentacion requerida, esta integrada a Norma
4.11.2 1SO9001:2015
(8.5.2 Identificacion y trazabilidad, 7.5 Informacion
Apoyo: documentada).
- Recursos
humanos
Clave:
- Produccién
4.11.3 La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
Apoyo: (8.5.2 Identificacion y trazabilidad).
- Recursos
humanos
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Clave:

- Produccion
- Distribucion
- Ventas Documentos:
4.12 - ANEXO 16: Instructivo de retiro del producto no
Apoyo: conforme del mercado.
- Recursos
humanos
Apoyo:
- Gestion Documentos:
de
Inventario - ANEXO 9: Cotizacion de Analisis del flujo de aire.
4.13.1 S
- Control de
Calidad Acciones:
- Seguridad y - Integrar al sistema de alarma las salidas de emergencia (Ver
Salud 4.2.3).
Ocupacional
- Mantenimiento
de
infraestructura
Apoyo: Documentos:
- Gestion
4.13.2 de - ANEXO 7: Instructivo de manejo y almacenamiento de
Inventario materiales y productos quimicos peligrosos.
S
- Control de
Calidad
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Claves:

- Distribucion
- Ventas Documentos:
- Disefio
- Inspeccidn de limpieza para el transporte subcontratado y
propio de la empresa, tanto de producto terminado como de
4.13.3 Apoyo: materias primas.
- Auditoria interna| ANEXO 1: Programa 5 S’s.
- Control de
Calidad
- Gestion
de
inventario
S
Clave:
- Ventas
- Disefio
4.14 La documentacion requerida, esta integrada a Norma
1SO9001:2015
Apoyo: (8.5.2 Identificacion y trazabilidad).
- Control de
Calidad
Claves: Documentos:
- Distribucion
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- ANEXO 17: Instructivo de seguridad y de ingreso.

Apoyo:
- Recursos -ANEXO 7: Instructivo de manejo y almacenamiento de
4.15 humanos materiales y productos quimicos peligrosos.

- Mantenimiento
de - ANEXO 2: Formato de registro de asistencia a
Infraestructura capacitacion de buenas préacticas.

- Seguridad y
Salud -ANEXO 3: Cotizacion de buenas précticas.
Ocupacional
- Control de

Calidad

Fuente: Elaboracién propia
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7.1 Resultados

CAPITULO VII: RESULTADOS

PREREQUISITO ANEXOS

4.1.1,4.2.3,4.2.6,

433,451,452,

4.7.3,4.8.1,4.8.2, ANEXO 1: Programa5 S’s

4.8.4,4.10.4,

4.13.3

4.1.3,4.15 ANEXO 2: Formato de registro de asistencia a Capacitacion de buenas
practicas.

4.1.3,4.15 ANEXO 3: Cotizacion de capacitacion de buenas practicas.

4.1.3,4.4.1,4.4.2 |ANEXO 4: Gestion y Manejo de Desechos Generados en Planta.

4.2.1 ANEXO 5: Planos de flujo de procesos

4.2.4,45.2,4.8.1 ANEXO 6: Formato de Lista de verificacion de limpieza de maquinaria
y equipo.

4.2.6,4.7.4, ANEXO 7: Instructivo de manejo y almacenamiento de materiales y

4.13.2.4.15 productos quimicos peligrosos.

432,434 ANEXO 8: Cotizacion de Analisis quimico del agua con laboratorios
acreditados.

4.3.3,4.13.1 ANEXO 9: Cotizacion de Analisis microbioldgico del flujo de aire.

4.6.3 ANEXO 10: Formato de Analisis de materias primas.

4.7.1 ANEXO 11: Formato de Instructivo de actuacion en caso de derrames.

4.7.2 ANEXO 12: Formato de Andlisis microbioldgico de ambiente,
superficie, producto terminado y manos de personal.

4.7.3 ANEXO 13: Formato de inspeccion de contaminacion fisica y material
Quebradizo

4.7.5 ANEXO 14: Formato de Manual para control de la migracién quimica

4.7.6 ANEXO 15 Formato de Manual de gestion de los alérgenos

alimentarios.
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4.12 ANEXO 16: Instructivo de retiro del producto no conforme del
mercado.
4.15 ANEXO 17: Instructivo de seguridad y de ingreso.
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CONCLUSIONES

La norma ISO 22002-4 es un programa de prerrequisitos enfocado a las empresas que
fabrican empaques, al mismo tiempo establece una base para la implementacion de la norma

FSSC 22000 enfocada en su totalidad al rubro alimenticio.

Con la presente guia se establecié una secuencia logica para la identificacion de los
prerrequisitos y su relacion con las operaciones de la empresa, proporcionando aportes
practicos que facilitan su implementacion y mejora de los procesos mas importantes en la

linea de fabricacion de carton corrugado.

Con laimplementacion actual de la norma 1ISO 9001:2015 en la empresa CARTONESA S.A
de C.V., se cumplen parte de los prerrequisitos indicados en la norma 1SO 22002-4, los

cuales en su mayoria deben ser actualizados siguiendo los lineamientos indicados en ésta.

Con la certificacion de la Norma ISO 22002-4, CARTONESA lograria una ventaja

competitiva al cumplir los requerimientos de clientes pertenecientes al rubro alimenticio.

Los formatos propuestos de documentos requeridos por la norma ISO 22002-4 facilitaran
aun mas la implementacion y entendimiento de la guia propuesta, sin embargo, su

adecuacion, modificacion y uso quedan a criterio de la empresa.

Con el desarrollo de las mejoras a los procesos propuestas en la siguiente guia se atacan los
riesgos negativos de inocuidad, derivados de las operaciones en la fabricacion del cartén

corrugado.

El sistema de gestion actual de la empresa cuenta con avances en el tema de inocuidad debido

ya que actualmente cuenta con clientes alimenticios pero que no exigen una certificacion.
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RECOMENDACIONES

Desarrollar un plan de sanitizacion para complementar los programas de limpieza que se

tienen y los que se proponen en el presente documento.

Establecer el programa de auditoria interna para el sistema de gestién de inocuidad que
permita ponderar el nivel de cumplimiento de la norma ISO 22002- 4 y prepararse para la

auditoria de certificacion.

Integrar el desarrollo de competencias relacionadas con la inocuidad al plan de

capacitaciones anual, a fin de establecer una cultura de gestion sostenible.
Documentar las acreditaciones o certificaciones de los laboratorios contratados para la
realizacion de pruebas descritas y cotizadas en este documento a fin de asegurar tanto la

integridad de los resultados como la evidencia para futuras auditorias.

Capacitar constantemente al personal sobre la implementacion de la norma ISO 22002-4,
para facilitar la comprensién de la mejora de los procesos.

Es importante conservar una documentacion fidedigna de los registros y controles de los
prerrequisitos de la ISO 22002-4, de forma que la integracién con la norma 1ISO 9001:2015,

permita mantener el espiritu de la mejora continua.

Robustecer el sistema de gestion mediante la adopcion de los principios HACCP vy el

desarrollo del pensamiento basado en riesgos de inocuidad.

Ampliar el sistema de gestion de calidad, incluyendo el concepto de inocuidad.
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Anexo 1.

Programade5S

Un lugar para cada cosa...
Clasificar y Apartar: Escoger y eliminar cosas innecesarias en el Area
Arreglar y Organizar: Poner las cosas necesarias en orden para facil acceso

Limpieza. Limpiar todo (herramientas y estacion de trabajo)

Cada cosa en su lugar....
Estandarizar: desarrollar reglas y auditorias para mantener lo logrado

Mantener: hacer de la limpieza y el chequeo una rutina (cultura de trabajo)

Manteniendo la Seguridad....
Salidas claramente identificadas y sin obstrucciones Piso libre de sucio y
obstrucciones
Cables organizados
Materiales Organizados de Manera Segura y estable Equipo contra incendio

claramente identificado

COMENTARIOS:

1. Estas son las Areas y Elementos que se estaran evaluando.

2. Cada proceso puede mejorar o modificar esta auditoria. Esto solo es una base de la se medira
la planta.

3. Se recomienda a cada planta:

Establecer un area "showcase" para que las demas personas miren Hacer auditorias semanales
al azar (no auditar los mismos dias)

Dar mucha retroalimentacion y seguimiento a los problemas por area.

4. Es necesario ir teniendo un historial de estas auditorias para ir teniendo tendencias de mejora
y asi poder dar retroalimentacion a cada area.

5. El gerente de planta es responsable de implementar este programa en su planta. Igualmente,



cada gerente de &rea es responsable de implementarlo en su respectiva area.

Instrucciones:
En las casillas se pondra lo siguiente:
0----- > Si hay 6 0 més faltas / problemas de lo que se menciona
1----- > Sihay de 4 a5 faltas / problemas de lo que se menciona
2 ----- > Sihay de 2 a 3 faltas / problemas de lo que se menciona
3----- > Si hay 1 falta / problema de lo que se menciona
4 -—--- > Si NO hay ninguna dejar el espacio en blanco sino NO APLICA
La meta es que el promedio de la planta este arriba de 3.2 Para pasar la auditoria el

piso de produccién debe estar arriba de 3.2



AUDITORIADES5S's

PUNTUACION
AREA RESPONSABLE | 17-jul 18-jul | 19-jul | RESPONSABLE
AUDITADA
Infraestructura Supervisor 1.62 35 3.65
Corrugado Supervisor 297 2.38 3.31
Conversion Supervisor 1.85 2.40 3.50
Bodega Bodeguero 1.90 2.86 3.71
Procesos Supervisor
1.83 2.61 3.50
Manuales
Disefio Supervisor 1.73 281 3.88
Distribucion Jefey
_ 1.27 2.93 3.47
supervisores
Mantenimiento Supervisores y
. 2.35 3.30 3.85
auxiliares
Calderas Supervisor de
1.79 2.79 3.68
Corrugad
Cocina de Supervisor de
2.32 2.74 3.89
goma Corrugad
Areas comunes, Recursos humanos
cafeteria y 1.79 2.50 3.86
bafios
Oficinas Jefe Administrativo 1.60 295 3.79
PROMEDIO 1.86 2.82 3.67




Infraestructura

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

7-feb

14-feb

21-feb

Paredes, columnas y vigas se encuentran limpias y pintadas

Puertas de emergencia y salidas cerradas

Ventiladores y extractores libres de polvo y otro tipo de

3 [contaminante
4 |Basureros en buen estado y en los lugares asignados
5 [Canaletas libres de sélidos y en buen estado
6 [Canales y tuberias de descarga de aguas lluvias en buen estado
7 [Luminarias principales y de emergencia funcionales
8 |Areas correctamente delimitadas y sefializadas
9 |Pasillos de periféricos sin obstaculos y claramente identificados
10| Caseta de bombeo limpia
11|Planta de tratamiento limpia y ordenada
12| Instalaciones eléctricas de periféricos en buen estado
13|Paredes y pasillos externo limpios y libre de obstaculos
14| Techos en buen estado y libres de goteras
15| Calles de acceso a la planta limpias y sin obstaculos
16 |Parqueo debidamente sefializado, limpio y en orden
17 |Extintores y botiquines cargados y revisados
El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la
18|vista su carnet

Bodegas de herramientas

19

Todo Organizado y Sefializado. Los accesorios deben estar en un

lugar definido y sefalizado.

20

Pintura en buen estado

21

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los

procedimientos se seguridad, no se observan condiciones inseguras




22

Mesas de trabajo ordenadas y limpias

2

w

Libres de objetos que no pertenecen al area.

Disciplina

24

Publicar el horario de limpieza

25

Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por

area

2

(o]

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

(layout,foto, o Descripcion)

27

Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Corrugado

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

1

Herramientas de limpieza en su lugar designado

Pasillos libres de tarimas o0 mangas

Flujo de trabajo libre de obstaculos

Basureros en un lugar establecido

Paneles de control despejados y limpios

Nada de basura en el piso

Bobinas colocadas en su lugar asignado

Extintores y botiquines cargados y revisados

Ol o] N| o] O &~ W N

Pasillos y paso de montacargas identificados

10

Instalaciones eléctricas en buen estado

11

Carteleras informativas actualizadas y ordenadas

12

Areas de producto en proceso identificadas

13

Estaciones de trabajo ordenadas y limpias

14

Iluminacion apropiada, sin lAmparas dafiadas

15

Tuberias de aire, agua y vapor identificadas y sin fugas

16

No se deben portar accesorios mas que el uniforme autorizado

17

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras

Estacion de trabajo del supervisor

19

Todo Organizado y Sefializado. Los accesorios deben estar en un
lugar definido y sefializado. Debe de haber un dibujo de como esta

organizada el area.

20

Pintura en buen estado

22

Escritorios libres de objetos innecesarios

23

No herramientas ni accesorios de otras areas




Disciplina

24

Publicar el horario de limpieza

25

area

26

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

(Layout,Foto, o Descripcion)

27

Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Conversion

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

Herramientas de limpieza en su lugar designado

Pasillos libres de tarimas o0 mangas

Flujo de trabajo libre de obstaculos

Basureros en un lugar establecido

Canaletas y cajas limpias y sin derrames

Extintores y botiquines cargados y revisados

Paneles de control despejados y limpios

| N| o] o1l &~ Wl DN -

Magquinas limpias, libres de polvo, aceites o cualquier

contaminante

Pasillos y paso de montacargas identificados

10

No cables sueltos

11

Carteleras informativas actualizadas y ordenadas

12

Areas de producto en proceso, terminado y no conforme

identificadas

13

Estaciones de trabajo deben de estar limpias

14

Iluminacién apropiada, sin lamparas dafiadas

15

No mantener objetos que no pertenezcan al area ni puesto de

trabajo

16

Tuberias de aire, y aguas identificadas y sin fugas

17

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras

Accesorios / Estacion de AQL

19

Todo Organizado y Sefializado. Los accesorios deben estar en un
lugar definido y sefializado. Debe de haber un dibujo de como

estd organizada el area.




20

Pintura en buen estado

21

Escritorios libres de objetos innecesarios

22

No herramientas ni accesorios de otras areas

Disciplina

24

Publicar el horario de limpieza

25

Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por

area

26

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area
(Layout,Foto, o Descripcion)

27

Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Bodega

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

1

No cajas en los pasillos ni en el piso

Todos los contenedores en su respectivo rack

Los racks y estantes deben estar sefializados

2
3
4

Las tarimas o pallets deben estar dentro de un area delimitada

Los pallets sobrantes deben estar dentro de un area delimitada por
alguna reja o pared. O deben de estar en la basura.

Cajas sobrantes, material de reciclaje, documentos de planilla

deben estar en un lugar especifico, sefializado e identificado

Los montacargas deben estar en su lugar asignado

Cajas y contenedores deben estar debidamente rotulados

O©| | N| o

El piso y area debe estar completamente limpio

Los estantes no deben estar sobrecargados

11

No objetos pertenecientes a otra area

12

Extintores y botiquines cargados y revisados

13

Area de trabajo Rotulada.

14

Pasillos libres de suciedad y limpios

16

Iluminacién apropiada, no lamparas dafiadas

17

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras

Disciplina

19

Publicar el horario de limpieza

Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por




21

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

(Layout,Foto, o Descripcion)

22

Todos han recibido el cursode 5 S's

|PROMEDIO




Procesos manuales

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb [21-mar

No debe de haber cajas en los pasillos ni en el piso

Tarimas en lugar sefializado

Toda el area debe estar sefalizada

Las tarimas o pallets deben estar dentro de un area

delimitada

Producto terminado debidamente identificado y sefializado

Zonal de producto no conforme sefalizada

Estantes y muebles de herramientas limpios y ordenados

Zona de producto en proceso debidamente sefializada,

ordenada y limpia

El piso y area debe estar completamente limpio, sin cartdn

0 cualquier tipo de basura

10

Respetar altura maxima de las tarimas o pallets (1.8m)

11

Libre de objetos que no pertenecen al area.

12

Extintores y botiquines cargados y revisados

14

Pasillos libres de suciedad y limpios

16

Iluminacién apropiada, ldmparas en buen estado

17

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y

portar a la vista su carnet

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y
respetando los procedimientos se seguridad, no se

observan condiciones inseguras

Disciplina

19

Publicar el horario de limpieza




20

Comunicar el historial de auditorias semanales con

resultados por area

21

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

(Layout,Foto, o Descripcion)

22

Todos han recibido el cursode 5 S's

PROMEDIO




Disefio

Calificacién

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb  [21-mar

Cuarto de trogueles ordenado y limpio, herramientas en su lugar

asignado.

Los troqueles terminados deben estar correctamente almacenados

Zona de polimeros limpia, ordenada.

Clises terminados sefializados y ordenados

Magquinas limpias y libres de objetos innecesarios

Materia sobrante ubicado en el area correspondiente

Estantes de muestras limpios y ordenados, no sobrecargados

O N o o Bl W] N

El piso y area debe estar completamente limpio.

11

Bines se encuentran ordenados libres de objetos que no pertenecen

al area.

12

Zona de montaje limpia y ordenada

13

Cada area de trabajo debe estar rotulada

14

Pasillos libres y limpios

15

Extintores y botiquines cargados y revisados

16

[luminacion apropiada, lAmparas en buen estado

17

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras

Disciplina

19

Publicar el horario de limpieza

20

Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por

area




Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

21 | (Layout,Foto, o Descripcion)

22 | Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Distribucion

Calificacién

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

1

Todo debe tener un lugar asignado.

Debe de haber separacion de basura (nada mezclado)

Debe estar bien pintada e iluminada

Cada area debe estar sefializada

El area debe limpiarse por lo menos diariamente

El producto almacenado se encuentra libre de contaminacion

El producto a transporta se encuentra debidamente empacado

Pasillos libres de suciedad y limpios

O] O N| O g ] W N

Furgones limpios y sin contaminacion, libres de malos olores

[EEN
o

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

\vista su carnet

11

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los

procedimientos se seguridad, no se observan condiciones inseguras

Disciplina

12

Publicar el horario de limpieza

13

Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por

area

14

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

(Layout,Foto, o Descripcion)

15

Todos han recibido el cursode 5 S's

PROMEDIO




Mantenimiento

Calificacién

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb  [21-mar

1

No repuestos en el taller

2

Cuarto de compresores limpios y ordenado

No debe de haber otras cosas que no correspondan en ese espacio

(solo debe de haber un repuesto)

Cajas de herramientas identificadas segun su usuario

Procedimientos e instructivos debidamente publicados y al alcance
de los interesados

Sefializacion de todas las Areas

Equipo de proteccion personal debe estar debidamente
identificado

y en el lugar asignado

Extintores y botiquines cargados y revisados

Piso limpio, libre de contaminantes y de objetos que no

correspondan al area

10

Las cajas de herramientas deben estar limpias, en buen estado y en

su area sefalizada

12

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

13

Todas las herramientas extras deben estar clasificadas por tipo y

deben de estar en buen estado y con todas las partes completas.

14

Asegurar uso de aceite de grado alimenticio

15

Pasillos libres de objetos que impidan la libre circulacion

16

Pasillos libres de suciedad y limpios

17

Iluminacion apropiada, no lamparas dafiadas

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras




Disciplina

19 [Publicar el horario de limpieza

20 |[Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por

area

21 [Manual de Identificacion de Como debe estar cada Area

(Layout,Foto, o Descripcion)

22 [Todos han recibido el curso de 5 S's

23 |Registro de quienes usan herramientas y equipo

PROMEDIO




Calderas

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

Magquinas limpias y pintadas

Piso limpio, libre de cualquier tipo de derrame

Ares delimitadas correctamente sefializadas

Ubicacién de las herramientas de trabajo en un lugar especifico

(debe de estar identificado y sefializado)

Procedimientos e instructivos debidamente publicados y al
alcance

de los interesados

Tanques de fuel oil limpios

Sefializacion de uso de equipo de proteccion personal. Este
equipo

debe estar visible y disponible

Debe de haber herramientas de seguridad necesarias

Limpieza completa del piso y estaciones de trabajo.

11

Las calderas deben de tener su nimero y hoja de peritaje a la
vista

y en buen estado

12

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

vista su carnet

14

Tuberias de aire, agua y vapor identificadas y sin fugas

15

Pasillos libres de objetos que impidan la libre circulacion

16

Extintores y botiquines cargados y revisados

17

[luminacion apropiada, no lamparas dafiadas

18

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras




Disciplina

19| Senfalizacion de Horario de Limpieza por cada area

20[Historial de Auditorias Semanales con resultados por area

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area

21| (Layout,Foto, o Descripcion)

22 |Registro de quienes usan herramientas

23| Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Cocina de goma

Calificacion

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb  [21-mar

1

Canaletas y tuberias limpias y libres de fugas

Contenedores de almidén ordenados

personal

Herramientas de limpieza en el lugar establecido

Escritorio de trabajo limpio y ordenado

Hojas MDS completas y publicadas

Tanques de goma limpios y libres de derrames

2
3
4
6
7
8
9

Piso limpio y libre de cualquier contaminante

10

Areas identificadas

11

Instalaciones eléctricas en buen estado

12

Tuberias de aire, agua y vapor identificadas y sin fugas

14

Extintores y botiquines cargados y revisados

16

[luminacion apropiada, no lamparas dafiadas

17

No se encuentra en el &rea de trabajo objetos que no pertenecen al

area de trabajo

18

El personal debe vestir adecuadamente el uniforme y portar a la

\vista su carnet

19

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los

procedimientos se seguridad, no se observan condiciones inseguras

Disciplina

20

Sefializacion de Horario de Limpieza por cada area

21

Historial de Auditorias Semanales con resultados por area

22

Manual de Identificacién de Como debe estar cada Area
(Layout,Foto, o Descripcion)

23

Registro de quienes usan herramientas

24

Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Areas Comunes (cafeteria, bafios, clinica, casilleros)

Calificacién

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb  [21-mar

1

Todo debe estar en un lugar especifico, sefializado e identificado

2

No debe de haber basura en el piso

3

Casilleros ordenados, pintados y con su cerradura en buen estado

Los bafios deben estar limpios, ordenados, secos, funcionales y
con sus respectivos elementos de aseo personal (papel higiénico,
jabon,

toallas etc.)

Todas las areas deben estar sefializadas e identificadas

[luminacién apropiada, no lamparas dafiadas

Extintores y botiquines cargados y revisados

Pasillos libres de objetos que impidan la libre circulacion

O©| 0| N| o] o1

Aire acondicionado de la cafeteria y de las oficinas en buen
estado

10

Pisos limpios y secos, libres de cualquier contaminante

11

Uso adecuado del equipo de proteccion personal y respetando los
procedimientos se seguridad, no se observan condiciones

inseguras

Disciplina

12

Historial de Auditorias Semanales con resultados por area

13

Manual de Identificacion de Como debe estar cada Area
(Layout,Foto, o Descripcion)

14

Sefializacidn de Horario de Limpieza por cada area

15

Todos han recibido el curso de 5 S's

PROMEDIO




Oficinas / Salon de Conferencias

Calificacién

Clasificacion, Orden y Limpieza

10-feb

24-feb

21-mar

Todas las pcs, laptops y periféricos deben estar en un lugar
establecido e identificados

2 [Debe haber un depdsito para papeleria saliente y entrante
Todas las herramientas de trabajo deben estar en las gavetas y en
lugares especificos. Solo lo minimo debe estar en el escritorio
3 |(adornos, papeleras)
4 |Las gavetas deben estar ordenadas.
Los documentos deben estar dentro de las gavetas archivados y
5 [clasificados
6 [Pisos limpios libres de cualquier contaminante
7 [Maletines y bolsos deben de estar dentro de las gavetas
8 [Todo debe estar bien identificado y en un lugar especifico
9 |Areas de seguridad y areas comunes deben estar sefializadas.
10 |Iluminacién apropiada, no lamparas dafiadas
11 [Todas las areas deben estar bien pintadas
12 |Area visiblemente Ordenada y sefializada
13 |[Extintores y botiquines cargados y revisados
14 |Pasillos libres de objetos que impidan la libre circulacion
No se encuentra en el area de trabajo objetos que no pertenecen al
16 Jarea de trabajo
No se observa alguna actividad insegura en el lugar, el personal
17 |estéa utilizando el equipo de proteccion
Disciplina
18 [Publicar el horario de limpieza
Comunicar el historial de auditorias semanales con resultados por
19 jarea
Manual de Identificacion de Como debe estar cada Area
20 ((Layout,Foto, o Descripcidn)




21

Todos han recibido el cursode 5 S's

PROMEDIO




Anexo 2: Registro de asistencia a Capacitacion de buenas practicas.

Registro de asistencia a

Capacitacion de buenas

practicas.

Cadigo:

Revision

Fecha de emision:

Paginaldel

Fecha: Hora:

Impartida por: Firma:

Area: Produccién Distribucion Ventas Disefio
FECHA NOMBRE CARGO FIRMA

OBSERVACIONES:




Anexo 3: Cotizacion de buenas practicas

v TR—
SAN SALVADOR
AGOSTO 23

Propuesta

SERVICIOS CAPACITACION

Sres. Cartonesa S.Ade C.V
Presente
Estimados sefiores

Le saluda Miriam Jeannette Romero, deseandole que todas sus actividades se
desarrollen con gran éxito.

El motivo de la presente para ofrecerle mis servicios para impartir la
capacitacion "implementacién de Sistema de Calidad Basado en FSSC 22 000 :
Sistema de Seguridad Alimentaria"

Dicha capacitacién tendra una duracion de una hora, y seréa impartida por medio
de una charla expositiva, utilizando recursos audiovisuales.

La actividad seréd ejecutada donde ustedes establezcan, siempre y cuando este
tenga las condiciones adecuadas para ejecutarla. En base a lo planteado, la
propuesta monetaria es la siguiente:

e 3100 (libres) por capacitacion.

Sin mas, quedo a su disposicion para cualquier consulta o colaboraciéon que pueda
requerir. Agradezco de antemano su atencion y consideracion.

Atentamente,
car Cait e et

JEKNNETTE ROMERO
QUIMICO FARMACEUTICO
JVQF. 2987

(+503) 7922-2591
MJROMEROAREVALO@GMAIL.COM



Anexo 4: Formato de Programa de clasificacion de desechos comunes y especiales

Cadigo:

Revision

Gestion y Manejo de Desechos Generados en Planta Fecha de emision:

Pagina 1 de 8

Elaborado Revisado Aprobado

Funcién

Fecha

Firma

ACLARACIONES IMPORTANTES:

El envase y empaque para alimentos identificado y clasificado como desecho se debe deformar o destruir de manera que:

e No se puedan reutilizar las marcas ni la informacidon sobre los ingredientes del alimento.

e No pueda ingresar nuevamente a la cadena de suministro.



Materiales no peligrosos que son descartados por la
actividad del ser humano o generados por la naturaleza

Gestion y Manejo de Desechos Generados en Planta

Caodigo:

Revision

Fecha de emision:

Pagina 2 de 8

o _ o Disposicion _ ]
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento ) Evidencia
final
Venta o
) ) Centro de .
Depositadas en centro de acopio de ) donacion a
_ ) L acopio para
1 Madera residuos de madera previa autorizacién de ) empleados,
_ ] tarimas de ) =
jefe de area. contratistas y/o
madera.
terceros.
Para los desechos organicos provenientes
de la limpieza de las zonas verdes,
Desechos de zonas ) _ Centro de
si es grama dejar que se degrade en ) Relleno
verdes (grama, ] acopio para o
2 ] zonas verdes asignadas, de otra forma Sanitario
hojas, ramas secas, o ) desechos
dirigir al centro de acopio de desechos MIDES.
etc. comunes.
comunes




Desechos de

Almacenar en la estacion de separacion en

Estaciones de

Relleno
cafeteria (Comida, origen, posteriormente dirigir los mismos | separacion in o i%%’
3 ] ) o ] Sanitario S
envoltorios varios, de acuerdo a programa de limpieza al | situen MIDES @5@)@
etc.) centro de acopio de desechos comunes. cafeteria.
] - N o Centro de X
Materiales de Los utensilios utilizados en limpieza ) Relleno %\% /
o _ ) acopio de o W
4 limpieza fuera de general conducirlos de forma directa al Sanitario S ikboist
_ _ desechos
uso centro de acopio correspondiente. MIDES
comunes

PAPEL Y CARTON

Materiales no peligrosos que son descartados por

la actividad humana y que pueden ser reciclados

dentro del proceso productivo

oficina

tipos de papel deben ser colocados
directamente en este depdsito, estos a su
vez seran retirados por el encargado de
limpieza para ser llevados al Acopio

temporal.

estaciones de
separacion in

situ.

L ) o Disposicion _ _
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento . Evidencia
ina
Una vez utilizado el papel bond a doble | Depdsito para
cara colocarlo en los depdsitos | papel y carton
. Residuo Papel de correspondientes en cada oficina, otros | en oficinas y



https://www.google.com.co/imgres?imgurl=http://1.bp.blogspot.com/-eWbFhb1tumg/T3oQXakZlCI/AAAAAAAAAAo/u4aDKuT_V6s/s1600/basura002.jpg&imgrefurl=http://residuos-solidos-amgv.blogspot.com/&docid=XXUMhIJ-BAHWjM&tbnid=-GdcOhw_Twn2aM:&w=259&h=283&bih=651&biw=1366&ved=0ahUKEwjlu8rap_PNAhVBfiYKHXGZDWkQMwhIKBMwEw&iact=mrc&uact=8
https://www.google.com.co/imgres?imgurl=http://st2.depositphotos.com/1742172/9670/v/950/depositphotos_96704422-Cleaning-products-retro-cartoon.jpg&imgrefurl=http://mx.depositphotos.com/96704422/stock-illustration-cleaning-products-retro-cartoon.html&docid=20tPwnWT4icCPM&tbnid=sXkCwPI9jczNSM:&w=1024&h=1024&bih=651&biw=1366&ved=0ahUKEwi0q96orv3NAhXBSyYKHQAVCVMQMwhfKD0wPQ&iact=mrc&uact=8

Carton

Residuos de cartdn se dispondran en el
los depositos para papel y carton
ubicados en oficinas y estaciones de
separacion de manera tal que se
conserven en buen estado, evitando
que se mojen, posteriormente los
encargados de limpieza conduciran
este residuo al inicio de proceso de

trituradora y empacadora de pacas

Deposito para
papel y cartén
en oficinas y
estaciones de
separacion in

situ.

Proceso
Productivo

Empresarial
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ESPECIALES

Materiales que revisten de caracteristicas peligrosas, que luego de servir a un proposito,

todavia conservan propiedades toxicas dafiinas al ambiente.

o ) o Disposicion _ )
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento ) Evidencia
final
Todo recipiente de quimicos ya estos
limpiadores, lubricantes, etc. Seran
) Centro de
considerados como desechos ) Relleno
. . . acopio -
1 Latas de lubricantes | especiales. Los cuales deberan Sanitario
) o ) desechos
depositados recipientes destinados para ) MIDES
) especiales
tal fin.
Toda llanta usada deberd ser
almacenada en el area de acopio de
desechos  metélicos, debidamente | Ex —canchade | Macetas para
2 Llantas usadas _ o
apiladas, hasta el momento de que | futbol jardineria
desalojen estos desechos.
Cuando se sustituyan este tipo de
luminarias, el  responsable  de | Centro de Almacenamie
o mantenimiento  eléctrico  deberd | acopio de nto verde con
3 Luminarias .
almacenar el desecho de manera segura, | desechos Tecnologia
en el centro de acopio de especiales. especiales Ambiental




Toda esponja contaminada con pintura,

] debera ser depositada en el recipiente | Centro de
Esponjas o ) Relleno
] que corresponde y en bolsas plasticas, | acopio de o
contaminadas con _ L Sanitario
) para evitar la contaminacion del suelo. | desechos
pintura ] MIDES
especiales
Entrega de pilas eléctricas en desuso a
bodega de repuestos, se almacenan
temporalmente, se entregan en
coordinacidn con el departamento de Depdsito en Relleno
Pilas y baterias bodega de Sanitario
SSA a empresa autorizada por MARN repuestos MIDES
para su disposicion final.
) Operador de taller automotriz dirige
Aceite usado ) ) Tanque en el Venta a
los residuos de aceite quemado al
(montacargas y » _ taller empresa
tanque de contencion correspondiente ) )
robots) automotriz recicladora
Equipo de Todo Equipode Proteccion Personal Relleno
. o ] ) Centro de o
proteccion personal | utilizado debera ser dispuesto de ) Sanitario
acopio
usado. manera adecuada en los MIDES



https://www.bing.com/images/search?q=aceite+usado&view=detailv2&&id=3F8AB371524D8F9FA05DF82A24268DB7C53F57DC&selectedIndex=9&ccid=JVqUZ9%2bF&simid=608056177783277981&thid=OIP.M255a9467df85269abf6c61434cab8fb4o0

recipientes destinados para tal
fin, se entregan a bodega de repuestos
y ellos se encargan de trasladarlos al

centro de acopio correspondiente.

desechos
especiales

Barriles plasticos

Depositos plésticos de diferentes
tamarios provenientes de produccion.

Los barriles pueden ser reutilizados

Planta de

Utilizados

8 i como depdsitos para desechos solidos ) para depositos
vacios ] ) Tratamiento
de las diferentes areas, al momento de de desechos
retirarlos todo recipiente debera ir libre
de residuos y vifietas.
Venta como
Centro de )
) . ) chatarra, si
Los barriles metalicos resultantes de acopio de )
estan
Barriles metéalicos materias primas deberan ser metales y )
9 ) ) ) ) contaminados
vacios trasladados al centro de acopio de especiales si
_ ) Relleno
desechos especiales estan o
) Sanitario
contaminados.
MIDES
_ _ Area especifica
Este tipo de desecho no requiere de Empresa
Transformadores en ) L frente a centro )
10 una previa autorizacion para ser autorizada por

desuso

catalogados como inservibles,

de acopio de

especiales

MARN




Unicamente son trasladados al centro

de acopio correspondiente

El encargado de taller automotriz
almacena las baterias, cuando tiene un

promedio de 4 baterias solicita al

] departamento de SSA la coordinacion Taller
11 | Baterias de ) DIPARVEL
para venta de estos desechos con automotriz
montacargas )
proveedor autorizado.
Luego de contener el derrame colocar Centro de
Material de todo en depositos apropiados y acopio De acuerdo a ‘
)
12 | contencion sellarlos desechos tipo de
contaminado especiales contaminante =
Entregar a persona encargada de Centro de
limoi crea la lat ) ) Relleno
impieza en area la lata vacia para que acopio o
Latas de ) Sanitario P @ -
13 _ esta pueda disponerla en el centro de desechos o =
aromatizantes _ ) ) MIDES Q.3
acopio correspondiente. especiales ')\. == I




METALICOS

Residuos férreos generados por las actividades diarias del personal de la empresa,
incluyen partes, accesorios, estructuras o dispositivos de maquinarias, que, bajo una

aprobacion por escrito de una autoridad interna, son considerados como no Utiles.

o ) o Disposicion _ _
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento ) Evidencia
final
Se almacenan temporalmente en los Centro de o
. ) ) Reciclaje por
depdsitos correspondientes luego se acopio
1 Alambre _ _ empresa
conducen hacia centro de acopio de desechos
) externa
metales metalicos
Del &rea que genera el desecho se
] ] Relleno
conducen hacia el centro de acopio de | Centro de o
_ _ ) sanitario
_ - desechos especiales los que han tenido | acopio
Barriles metalicos ) ) MIDES o
2 _ contacto directo con el quimico, de lo | desechos o
no contaminados ) ) Reciclaje por
contrario se almacenan en centro de | especiales o
_ . empresa
acopio de metales. metélicos
externa
Almacenadas en los depositos Centro de o
) ) ) Reciclaje por
) correspondientes en cada area acopio
3 Piezas de repuestos _ empresa
temporalmente y conducidos desechos
) _ o externa
posteriormente a centro de acopio metalicos
) ) . Centro de o
Si son piezas pequefias almacenar ] Reciclaje por
Estructuras o acopio
4 ) temporalmente en los depdsitos empresa
metalicas ) ) . desechos
correspondiente, si es de gran tamafio externa

metalicos




conducirlo directamente a centro de

acopio desechos metalicos

Depositos correspondientes en

estaciones de separacion in situ, luego Centro de o
_ _ ) Reciclaje por
o conducirlos a centro de acopio acopio
Latas de aluminio . empresa
desechos metalicos desechos
. externa
metalicos
Depositos de metales correspondiente Centro de o
. o ) Reciclaje por
) para separacion desechos in situ y acopio
Clavos y tornillos ) ) ) empresa
posteriormente hacia centro de acopio desechos
) ) externa
desechos metalicos metalicos




PLASTICO

Residuos sintéticos o polimeros generados por la actividad de la planta, cuya

disposicién final deberia ser en primera instancia el reciclaje.

o ) o Disposicion _ _
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento ) Evidencia
final
En depoésitos de estaciones de
N ) ) Centro de
separacion de desechos in situ y ) Empresa e
- . . acopio ) L
1 Botellas plasticas posteriormente a centro de acopio de recicladora N2
desechos ) \*‘K
comunes autorizada :
comunes
Bolsas no contaminadas en depdsitos
para plastica en estaciones de | Centrode Empresa P
2 Bolsas separacion de desechos y | acopio de recicladora lfij‘
- - - S f
posteriormente a centro de acopio de | comunes autorizada . Y 4
comunes.
En depdsito para plastico en estaciones
y _ Centro de
o de separacién de desechos siempre que ) Empresa
Plastico de ) _ acopio _ /
3 ) este no esté contaminado, recicladora LR ’;‘
embalaje ) desechos )
posteriormente debe ser llevado al autorizada
_ comunes
centro de acopio desechos comunes.
En depdsito para plastico en estaciones | Centro de Empresa - o
Piezas o estructuras - _ _ _ H‘ﬁ
4 o de separacion de desechos siempre que | acopio de recicladora \- @
plasticas , _ _ 4 ’if.)‘tj
este no esté contaminado, | comunes autorizada TPk
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posteriormente debe ser llevado al
centro de acopio desechos comunes.
o o ) Centro de
En deposito para plastico en estaciones ) Empresa
Recorte de papel de L ) acopio )
5 o de separacion in situ y posteriormente a recicladora
laminacion ) desechos ]
centro de acopio desechos comunes. autorizada
comunes
BIOINFECCIOSOS
o _ o Disposicion _ _
S No. | Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento ) Evidencia
o final
(72)
(B}
(8]
o
Q- -
> Espacio
] :
e Algodones, confinado para
(<5
S g gasas, papel desechos
E B . .
g & entre  otros bioinfecciosos Empresa
q) 3
— c - ;o= .
5 & 1 materiales frente a clinica | certificada
(72)
-CSU contaminados | Depdsitos para desechos bioinfecciosos empresarial por MARN
e con fluidos
>
@ corporales
o
>
=]
‘D
D
@




ELECTRONICO

Residuos de aparatos eléctricos y electronicos

L _ o Disposicion _ _
No. Clasificacion Instrucciones generales Confinamiento . Evidencia
ina
Almacenamiento en bodega de departamento
Aparatos de IT, una vez cuentan con una cantidad Empresa
1 electrdnicos considerable solicitan al departamento de Bodega de Tl certificada
inservibles SSA la coordinacién para el desalojo de los por MARN
mismos.
Almacenamiento en bodega de departamento
de IT, una vez cuentan con una cantidad Empresa
2 Cables considerable solicitan al departamento de Bodega de TI certificada
SSA la coordinacién para el desalojo de los por MARN
mismos.
Lugar que
. . : > . Empresa
Toner El toner que ha cumplido su funcién debe ser indique el -
3 ) certificada
impresoras entregado al departamento de TI. departamento de
por MARN

Tl




Control de cambios
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Anexo 5: Planos de flujo de procesos
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Anexo 6: Formato de lista de verificacion de limpieza de maquinaria y equipo.

Caodigo:

Lista de verificacién de limpieza de maquinaria y equipo. | Revision

Fecha de emision:

Paginaldel

Lista de verificacion
Sistema de gestion de calidad e inocuidad

Supervisor:
Cabezales Double Backer Parte Seca Periféricos

Fecha:

Porta Rollos Liner
Empalmador Liner
Pre calentador Liner
Porta Rollos Medium
Empalmador Medium
Pre Acondicionador Medium
Triple engomador
Porta Rollos Liner
Empalmador Liner
Pre Calentador Liner
Mesa de secado
Slitter y Cortadora
Stacker
Conveyors
Cocina
Calderas
Toyota Clam
Hyster Clamp
Yale Clamp
Toyota de salida

Ordeny Limpieza




Limpiar los depdsitos de

almidon

Limpiar las bandejas de

almidon

Aspirar polvo

Limpieza de fajas

Limpieza de rodillos

Limpieza de fajas

elevadoras

Paneles / Consolas cerradas

Paneles / Consolas

ordenadas

Limpieza de grasas o aceites

Observaciones:



Anexo 7: Formato instructivo de manejo y almacenamiento de materiales y productos

quimicos peligrosos

Instructivo de manejo y Cddigo

almacenamiento de materiales y Revision:

productos quimicos peligrosos Fecha de emision:
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Instructivo de manejo y Cddigo

almacenamiento de materiales y Revision:

productos quimicos peligrosos Fecha de emisién:
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2

“Copia Controlada No.

1. Objetivo
Establecer requisitos minimos para el almacenamiento, uso y
manipulacion de productos quimicos y sustancias peligrosas en grandes y

pequefias cantidades en condiciones seguras.

2. Alcance

Bodegas en las que se almacenan materiales y productos quimicos peligrosos

3. Definiciones y referencias definiciones.

- Hoja de seguridad de materiales y productos quimicos peligrosos:
Conocida en inglés como “Material Safety Data Sheet (MSDS)".

- Material o quimico peligroso: Abarca a todos los materiales que representen
un peligro fisico o a la salud.

- El nimero registrado CAS: Es una identificacion numérica Unica para
compuestos quimicos, polimeros, secuencias biologicas, preparados Yy
aleaciones. chemical abstracts service (CAS).

- Peligro a la salud: Producto del cual se tiene evidencia significativa de causar
enfermedad aguda o crénica por exposicion al mismo. Incluye: carcindgenos,
toxicos, irritantes, corrosivos, alergénicos y cualquier agente que produzca

dafio a cualquier parte del cuerpo humano.


http://es.wikipedia.org/wiki/Pol%C3%ADmero
http://es.wikipedia.org/wiki/Aleaci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Aleaci%C3%B3n
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4. Instrucciones Generales.

- El personal que utiliza materiales y quimicos peligrosos, debe utilizar el Equipo
de Proteccion Personal (EPP), proporcionado por la empresa y segun las
recomendaciones del encargado de seguridad y salud ocupacional

- Las hojas de seguridad (MSDS), deben estar debidamente publicadas, legibles
y al alcance del personal involucrado.

- Se deben de leer las hojas MSDS antes de manipulas cualquier material o quimico.

- Tener publicado el procedimiento de emergencia, asi como los nimeros de las
instituciones de auxilio.

- Después de usar productos quimicos, el personal no debera usar solventes para limpiarse.

- Se deben de respetar estrictamente las recomendaciones y restricciones de uso

dadas por el fabricante para su transporte, almacenamiento y uso.

4.1 Etiquetado

- Los productos quimicos a utilizar deberan venir con etiquetas apropiadas.
- Si se transfiere un producto quimico a un envase secundario o diferente,
también deben tener las etiquetas y/o placas adecuadas.
»  Las etiquetas deben:
o ldentificar el material o quimico peligroso,
o Advertir cualquier peligro especifico,
e Proporcionar controles basicos que habran de seguirse al

manipular el material o quimico peligroso.



Instructivo de manejo y Cddigo

almacenamiento de materiales y Revision:

productos quimicos peligrosos Fecha de emisién:
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- Las etiquetas de los fabricantes no deben ser retiradas, ni moverse o cubrirse
de los recipientes o contenedores.

Se debera usar el rombo de peligro de la norma NFPA 704 ver anexo 1.

4.2 Almacenamiento

- Los materiales y quimicos deben ser almacenados de acuerdo a lo indicado en
sus respectivas hojas de seguridad (MSDS).

- Las é&reas de almacenamiento de materiales y quimicos, incluyendo
instalaciones de almacenamiento permanentes o provisionales deberan ser
inspeccionadas de manera frecuente y programada, el personal a cargo sera
responsable del mantenimiento de sus areas de almacenamiento.

- Todas las &reas de almacenamiento deben estar claramente delimitadas y sefializadas.

- Todos los materiales y quimicos deben ser almacenados de acuerdo con sus
caracteristicas de compatibilidad y requisitos fisicos (aislamiento, ventilacion,
condiciones climaticas, espaciado correcto, etc.). materiales incompatibles
deberan ser separados.

- Antes de aceptar cualquier material o quimico peligroso para su
almacenamiento, se debe verificar la integridad del envase, no se recibira
ningun material que presente dafios.

- Las areas de almacenamiento deben ser acorde a los materiales y proporcionar
la proteccion adecuada.

- Las areas de almacenamiento de materiales y quimicos deben ser consideradas
como prioridad en el plan de emergencia.

- No debe existir mezcla de materiales, las areas de materiales y quimicos deben ser

exclusivas
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Los recipientes vacios para reciclaje deberian ser etiquetados. Todos los
recipientes usados deberian ser almacenados en areas previamente designadas

hasta su eliminacion final o reciclaje, se debe de llevar un control de las salidas

de dichos recipientes

Los almacenes deben estar suficientemente iluminados para evitar golpes y caidas de
productos.

Se deben realizar limpiezas periddicas y después de cualquier incidente que
provoque un derrame, segun el instructivo de actuacion en caso de derrames.

Los materiales y quimicos peligrosos seran entregados mediante requisicion

con firmas autorizadas.

4.3 Inventario de materiales y quimicos

Se identificaran los materiales y quimicos y su lugar de almacenamiento, el
inventario incluird como minimo lo siguiente:

Nombre quimico y comercial.

Clasificacion del material.

Cantidad y ubicacion de los materiales y quimicos en las instalaciones.

4.4 Capacitacion y entrenamiento

Se deben de programar capacitaciones y entrenamientos para los empleados en
el manejo de los materiales y quimicos utilizados en su area de trabajo.

El encargado de seguridad y salud ocupacional es el responsable del
entrenamiento en el sitio de trabajo y debe asegurar el alcance a todo el personal

involucrado.
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- Todo entrenamiento debe ser documentado segln requisitos de las normas
ISO 9001:2015 y 22002- 4.

- La capacitacion debera incluir lo siguiente:

o Sistema de Comunicacion de Peligros y la Informacion sobre materiales y quimicos
o Laubicacion y uso de las MSDS.
o Laubicacion de los materiales y quimicos en las areas de trabajo
o Los peligros fisicos y a la salud asociados con la exposicion y mal manejo
de materiales y quimicos.
o Meétodos utilizados para detectar la presencia o escape de una sustancia
quimica peligrosa en el sitio de trabajo.
o Las practicas seguras en el lugar de trabajo, precauciones y equipo de seguridad
obligatorio.
o Los procedimientos establecidos en el plan de emergencia para los

siniestros relacionados con materiales y quimicos peligrosos.
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5 Anexos
Anexo 1: Rombo NFPA 704

RIESGO DE SALUD INFLAMABILIDAD
4 MORTAL 4 DEBAJO DE 25°C
3 MUY PELIGROSO 3 DEBAJODE 37 °C
2 PELIGROSO l 2 DEBAJODE93°C
1 POCO PELIGROSO 1 SOBRE 93 °C

0 SIN RIESGO 0 NO INFLAMABLE

N

L

RIESGO ESPECIFICO REACTIVIDAD
OXY OXIDANTE 4 PUEDE EXPLOTAR
ACID ACIDO ’ 3 PUEDE EXPLOTAR
ALK ALCALINO GOLPES + CALOR
CORR CORROSIVO 2 REACCION VIOLENTA
44 RADIOACTIVO 1 MATERIAL INESTABLE
w NOAGUA 0 ESTABLE

Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/NFPA_704
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6. Matriz de registros

Responsable | Medio Archivo Tiempo | Disposici

Registro de elaborar Responsa Lugar Criterio de on final
ble conservac
ion

Inventario Lider Sistem | Jefe de area | Servidor | Cronoldgico | 2 afios borrado
de de aERP
productos proces
quimicos y | o
materiales

peligrosos
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Anexo 8: Cotizacion de anélisis de agua

Sefiores:
CARTONESA

Calle San Antonio Abad. Urb. Lisboa N° 35 Telefax: 2284-5933,2284-0223.

ventas@Ccccl.com. sy gerenciai@coci. Com. S, WWwW. CCCi.Com. sy

San Salvador, 13 de julio de 2023

Reciban un cordial saludo del personal técnico y Administrativo del Centro de Control de
Calidad Industrial S.A.de C.V. (CCCI)

En atencién a su amable solicitud, anexo para su consideracion la siguiente oferta de servicio, confio

en que sea de su entera.

Cuadro #1: Analisis en Agua (Basico) RTS 13.02.01:14.

E Descripcion del Método a Cantidad de Precio Precio Tiempo de
= servicio Utilizar muestra unitario total por 1 entrega de
= utilizada por servicio resultados
servicio
Coliformes Totales American Public health
UFC/mL* Association, American| 250 ml en bolsa
Coliformes Fecales Water Works estenl
UFC/mL* association, Water | proporcionado por
Environment Federation. el laboratorio
Escherichia coli 9222B. 23rd. Edition
UFC/mL* 2017
Standard Methods for the
examination of water and
wastewater. American
Public health Association,
pH(Medicion en campo) | American Water Works
association, Water 250milen 10 dias habiles
1 Eg;";ogm;’gza':gde' ation|  recipiente de $44.00 + |$44.00 +IVA de pues de
Eatton iy plastico VA recibida la
proporcionado por muestra
AAWA WER 25 017, | € 1boratorio
. I -
Turbidez* 21308 Metodo
nefelometrico
Standard Methods, APHA
Cloro residual (Medicion |AWri'A WEF. 'g z
€n campo) Determinacion  método
colorimétrico de la DPD
Sub total: $44.00
VA $5.72
Total $49.72

(*) Servicio acreditado por OSA (Organismo Salvadorefio de Acreditacion)

Cuadro #2: Analisis en Agua (Intermedio) RTS$13.02.01:14.

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
Pagina1de8




Calle San Antonio Abad. Urb. Lisboa N* 35 Telefax: 2284-5933,2284-0223.
ventas@cccl.com.sv: gerencia@cccl. Com. sy, WWWw.CCCI.COIM.SV

o Descripcion del Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
ﬁ servicio Utilizar de unitario total por entrega de
= muestra por 1 resultados
3 utilizada servicio servicios
1 Sglgﬁrr:,‘“f s Totales American  Public  health
Association, American| 250 ml en
Coliformes Fecales * | Water Works association,| bolsa esfeéril
UFC/mL r'%ter ; gzlzzg‘gmn?;rgt proporcionado
— - ederation. . [
Escherichia coli* Edition 2017 Iabl:')]or;tec:rio
UFC/mL
Standard Methods, APHA
AWWA  WEF Ed 21 2005. 1 galon
Color aparente 2120C Metodo plastico
Espectrofotometrico proporcionado
por el
Standard Meﬁ'lods, APHA laboratorio
AWWA WEF Ed 2012
Dureza 2012. 2340 C. Metodo
Titulometrico de EDTA
Standard Methods, APHA
Olor AWWA WEF 2150.B, Ed.22
2012 Prueba Organoleptica.
Standard Methods, APHA
pH (Medicion en AWWA WEF 23 r
campo) d 2017. 4500 H. B Valor de
pH Metodo Electrometrico
Standard Methods, APHA i .
Solidos totales AWWA WEF Ed 23 2017. $285.00 + | $285.00+ 15 dias habiles
disueltos* 2540.C- Metodo secado a VA ’ VA de pues de
180 ® C -Gravimetrico recibida la
muestra
Standard Methods, , APHA
WWA WEF Ed 22 2012.
Sulfatos 4500-S04
American  Public  Health
Turbidez* Association, Standard
Methods for Examination of
Water and Waste water,
2130 B. 23 rd edition, 2017.
Método Nefelométrico.
Metodo  de Absorcion
Aluminio Atomica por el metodo de
llama
Metodo de Absorcion
Arsénico * Atomica por el metodo de
horno de grafito
Standard Methods, APHA
Boro AWWA WEF Ed.17 . 1989,

4500-B. C- Metodo del
carmin

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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Cadmio™

Metodo de Absorcion
Atomica por € metodo de
horno de grafito

Cianuros

Standard Methods, APHA
AWWA  WEF Ed 21 2005
4500-CN-, metodo
espactrofotometrico

Cloro residual libre
{(Medicion en campa)

American  Public  Health
Association, Standard
Methods for Examination of
Water and Waste water,
4500-Cl G. 23 rd edition,
2017. Determinacion
método colorimétrico de la
DPD

Cromo Total

Metodo de Absorcion
Atomica por € metodo de
llama

Hiermo

Metodo de Absorcion
Atomica por € metodo de
llama

Manganeso

Standard Methods, APHA
AWWA  WEF,21Ed 2005 ,
3500-Mn B, Metodo
Persulfato

Nitratos

Standard Methods, APHA
AWWA WEF, Ed 21 2005.
4500-NH3. B- Metodolv-
Espectro fotometrico

Nitritos

Standard Methods, APHA
AWWA WEF Ed 21 2005.
4500-N02- Metodo
Colorimetrico

Plomo*

Standard Methods for the
Examination of water and
wastewater. 22 nd.Edition
L2012, Método 3030 E,
Digestion con addo
nitrico,Standzard Methods for
the Examination of water
and wastewater, 23
rd.Edition .2017. Método
3113 B, Método de
espectrofotometria de
absorcion atomica

Sub total: $285.00
IVA $37.05
Total $322.05

(*) Servicio acreditado por OSA (Organismo Salvadoreno de Acreditacion)
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Cuadro 3: Analisis en Agua (Completo), segin RTS 13.02.01:14.

4 Descripcion Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
z del servicio utilizar de unitario total por entrega de
E muestra por 1 resultados
[&] utilizada servicio servicios
~ | Coliformes
Totales* UFC/ML | standard Methods for the examination of| 220 Ml en $475.00+IVA| $475.00 2'D dias
Coliformes water and wastewater. American Public| Dolsa E_'Sterll habllesa
Fecales® health Association, American Water | proporcionado +HVA partir de un
UFC/mL Works association, Water Environment por el dia después
Escherichia coli = | Federation. 9222 B. 23 rd. Edition 2017 | laboratorio de recibida la
UFC/mL muestra
Standard Methods, APHA AWWA WEF Ed
Color aparente | 5,™547. 2120C Método| Galon en
Espectrofotométrico botella
Standard Methods, APHA AWWA WEF plastica
Dureza 23 Ed 2017. 2340 C. Método Titulo | proporcionada
métrico de EDTA por el
Standard Methods, APHA AWWA WEF laboratorio
Olor 2150.B,23 Ed.2017 Prusba
Organoléptica.
Standard Methods for the examination of
- water and wastewater. American Public
g;égleglgg Tele n health Assgci_au'on, Amen'f:an Water
laboratorio®) Works association,Water Environment
Federation 4500 H+B E 23 rd. Edition

2017

Solidos totales
disueltos™®

Standard Methods for the examination of
water and wastewater. American Public
health Association, American Water
Works association, Water Environment
Federation 2540C 23 st. Edition

Sulfatos

Standard Methods, APHA AWWA WEF 23
Ed 2017, 4500-5042, Gravimetrico

Turbidez*

American Public Health Association,
Standard Methods for Examination of
Water and Waste water, 2130 B. 23 nd
edition, 2017. Método Nefelométrico.

Aluminio

Método de Absorcidn atdmica por el
método de llama

Antimonio

APHA  AWWA
3500-Sb, Método

Standard  Methods,

WEF,23Ed  2017.
espectrofotométrico

Arsénico®

Metodo de Absorcidn atomica por el
meétodo homo de grafito

Bario

Standard  Methods, APHA  AWWA
WEF,23Ed 2017 ,3500-Ba, Método ti

frimetrico

Boro

Método de Absorcidn atémica por el
método de llama

Cadmio*®

Metodo de Absorcidn atdmica por el
método de horno de grafito

Cianuros

Standard Methods, APHA AWWA WEF
23 Ed 2017 4500-CN-, método
espectrofotomeétrico

ANALIZANDO Y ASESOCRANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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] American Public Health Association,
?I\!"I(ggi [rf;]ld;f" Standard Methods for Examination of|
| Water and Waste water, 4500-Cl G. 23
€ampo o en & rd edition, 2017. Determinacién método
laboratorio®) colorimétrico de la DPD
Método de Absorcidn atémica por el
Cobre método de llama
Método de Absorcidn atdémica por el
Cromo Total método de llama
Standard Methods, APHA AWWA WEF
Fluoruros Ed 23 2017. 4500-F-E Método
espectrofotomeétrico de la Complexona
. Método de Absorcion atémica por el
Hierro método de llama
Standard Methods, APHA  AWWA
Manganeso WEF,23Ed 2017 , 3500-Mn B, Método
Persulfato
- Metodo de Absorcidn atémica por el
Mercurio meétodo de horno de grafito
. Metodo de Absorcion atdmica por el
Niquel método de llama
Standard Methods, APHA AWWA WEF,
Nitratos Ed 23 2017. 4500-NH3. B- Método UV-
Espectro fotométrico
Mitritos Standard Methods, APHA AWWA WEF Ed
23 2017.  4500-NOZ-  Método
Colorimétrico
. Método de Absorcidn atdémica por el
Plomo método de horno de grafito
Seleni Standard Methods, APHA AWWA WEF
elenio 17Ed 1989.3500-Se, Método
Zinc Método de Absorcidn atdmica por el
método de llama

WWW.CCCI.COMm.SV

(*) Servicio acreditado por OSA (Organismo Salvadorefio de Acreditacién (si lo solicitado por el cliente esta dentro del

alcance

v A solicitud de autoridad competente por aspectos de emergencia a situaciones especiales se podra solicitar
parametros comprendidos en el analisis completo para ser realizados en el analisis intermedio.

Analisis de plaguicidas (Subcontratado). Se detallan los parametros ofertados a analizar.

En el caso de los analisis subcontratados y por la naturaleza de los mismos, el tiempo de respuesta del servicio no
depende solo de CCCI, por lo que si lo desea con mucho gusto le podemos proporcionar el informe de los analisis
realizados en nuestro laboratorio antes de los 20 dias habiles.

ANALIZANDO Y ASESCRANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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_ Cuadro 4: Plaguicidas (™)

B Descripcion del Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
= servicio utilizar de unitario total por entrega de
5 muestra por 1servicios resultados
o utilizada servicio
1 Plaguicidas organos clorados
Aldrin/Dialdrin 1Galon en 20 dias habiles
DOT/DDD/DDE Método de Andlisis: botella | sg00.00+1vA| $800.00+1va| aparir de 1
Endosulfan I'Endosulfan Extraccio sticid plastica dia después
Il Endosulfan Sulfato e A FDA 1096 | PrOpOrCionada de recibida 1a
Heptaclor 2gua, Manual EPA-FDA, 1996 por el
QUECHERS AOAC 2007.01 . muestra
Hexaclorobenceno Modificado. laboratorio
Gamma HCH(Lindano)
Heptacloroepoxido
Plaguicidas Carbamatos
Oxamil mg/l
Metomil mg/l
Aldicarb mgn
Carbofurano mg/ Método Official AOAC
Carbaril mg/l
Metiocarb mg/1 991.06 Para N-
Aldicarb sulfoxido Metilcarbamatos en agua.
Aldicarb sulfona
Nafiol
Propoxur
Hidroxicarbofuran
Learty 1B. Diguat and
Paraquat Analytical Method
Paraquat for Pesticides and Plant
Growth Regulators vol.X edit
Learty 1.B. Diguat and
Paraguat Analytical Method
; for Pesticides and Plant
Diquat Growth Regulators Vol.X edit
by Gunter Zweing
Método de Anlisis:
AMPA Extraccidn para pesticidas en
. Método de Andlisis:
Glifosato Extraccion para pesticidas en
(*) Servicio acreditado por OSA (Organismo Salvadoreiio de Acreditacion)
(**) Servicio Subcontratado
Analisis (cuadro 3 y 4) $1,275.00
IVA $165.75
TOTAL $1,440.75
~ Cuando el cliente enviara la muestra ( No se incluye oferta de los servicios de muestreo ) B
Iransporte v toma de muestra:
=
- DESCRIPCION PRECIO UNITARIO PRECIO TOTAL
3
1 Recoleccion de muestra y Transporte $35.00 $35.00

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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IVA $4.55

TOTAL $39.55

El tiempo de analisis inicia a partir del pimer dia después de recibir la(s) muestra (s) en el Laboratoric y se
cuentan los dias habiles (no incluye fines de semana, ni dias feriados).

Los servicios ofertados seran realizados en las instalaciones del Laboratorio, a excepcion de los servicios Sub
contratados indicados en la oferta

Si va a enviar muestras, puede solicitar los recipientes previamente en el laboratorio (cancelarlos, se
descontara el pago de los mismos al memento de cancelar el costo ofertado) si no dispone de un método
para la toma y transporte de la muestra solicitar las indicaciones en el laboratorio.

Favor llenar de manera completa la solicitud de analisis sin obviar el apartado de la cadena de custodia,
identificar en la solicitud de analisis y /o en las muestras la informacion que requiera en el reporte
incluyendo: Direccion, numero de lote, fecha, etc.

La oferta de manera general no incluye gastos de envio de reporte, estos se deberan recoger en
nuestras instalaciones, y/o en la solicitud debera indicar si los mismos pueden ser enviado escaneados,
con lo cual no seran impresos, la entrega de los reportes esta sujeta a los acuerdos de cada oferta.

En el caso se requiera entrega de resultados a domicilio, el costo sera de: $ 15.00 +IVA area
metropolitana, otras zonas su costo variara segun el lugar de la entrega.

Indicar por escrito si en su reporte va a requerir una declaracién de aceptacién o rechazo del resultado.
{La declaracion se emitira si se dispone de una norma de referencia o si el cliente la proporcional).
Caso no envie indicaciones, interpretaremos gue dicho dictamen no es requerido.

El servicio de transporte y recoleccion de muestra se realizara previa programacion y podra ser
suspendido o cancelado por el cliente con una notificacion de 24 horas antes de realizarlo, sin ninguin
costo adicional, caso contrario se recargara un nuevo costo de muestreo, si el mismo es reprogramado
sin la previa notificacion cliente o llegamos a sus instalaciones y se suspende en el momentode la visita.

La emision de copias de un reporte ya emitido, por modificaciéon de informacién dada por el cliente o
extravio tendra un costo de $5.00+ IVA por reporte.

Reportes en idioma ingles tendran un costo adicional de $ 5.00 + IVA

Cualquier servicio de analisis no contemplado en esta oferta, se cobrara como un servicio adicional,
previa autorizacion del cliente, generéndcse una nueva oferta incluyendo los cambios realizados.

Forma de pago: CONTADO AL INGRESO DE LA MUESTRA

Cheque a nombre de: Centro de Control de Calidad Industrial S.A. de C.V.
Depdsitos bancarios cuenta corriente Banco Agricola 510-008235-3 o Banco de Ameérica Central cuenta

200762789, (favor enviar comprobante de transferencia)
Validez de la oferta: 30 dias habiles

El laboratorio se responsabiliza y compromete a salvaguardar la confidencialidad de la informacion del cliente,
recibida y/o generada durante la realizacion del servicio, a excepcion de requerimientos de ley, de auditorias del
SGC o de acreditacion de acuerdo a la norma 17025:2017 requisito 4 2.2 y el MGC 4.2 2

El CCCI trabaja con un sistema de Calidad Implementado bajo la Norma 1SO J/IEC 17025:2017 vigente como
parte de la garantia de la calidad de nuestros procesos y estamos acreditados por €l OSA bajo el NY LEA 15:07.
en el ambito del alcance.

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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Si esta de acuerdo con la oferta, favor reenviarla firmada y sellada al correo atencionalcliente@ccci.com.sy,
ventas@ccci.com.sv adjuntando el NIT e IVA de la empresa.

Esperamos que los servicios ofrecidos llenen sus expectativas, y en el momento que los necesite nos tome en
cuenta.
Atentamente: Aceptacion del cliente:

Dra. Sulma Reyes de Serpas
Directora Ejecutiva

Este documento ha sido generado electronicamente yes valido sin firma y sello

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIBLE
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Anexo 9: Cotizacién de flujo de aire

(@ MARENCO

tegrales en ventila

Sefiores
CARTOMNESA S.A DE C.V

Tenemos el agrado de presentade nuestra cotizacion de los siguientes equipos yfo servidos

. .. Prec :
Cantidad Descripeion e Precio
Unitario Tatal
1 EM/OTROS (EMOTROSG) L o $ 3,199.00 §  3,199.00
Estudio de ventilacion incluye: visita
técnica, - Levantamiento de infraestructura,-

Levantamiento de ventilacion instalada, - Identificacion
de fuentes de calor, - Identificacion de sectores
afectados por radiacion, - Levantamiento de temperaturas
historicas en tiempo real, - Levantamiento de datos de
humedad, - Resumen ejecutivo del problema actual, -
Entrega de solucion a través de una propuesta de
ventilacion en planos con ubicaciones

Suma Total: §  3,199.00
TRES MIL SEISCIENTOS CATORCE CON 87/100 DOLARES US Total IVA:§ 41587

Total: § 3,614.87

Observaciones:
Tiempa de entrega: De 4 a 5 Semanas - Forma de pago: 60 por Gento de anticipo v 40 por dento confraentrega.

Industrizs Metalicas Marenoo S.A. de CV. [ Calle Chiltiupsn Polg. E-2 No. 38-A Cudad Merfiot, La Libertad, E Sahvador

+(503) 2278-3135 | soluciones@marencoventiladores.com | weww.marencoventiladores.com



Anexo 10: Formato de analisis de materias primas

FORMATO DE ANALISIS DE MATERIAS PRIMAS

Mombre de . . Mletales . Barrera .
Materia pri Proveedor Documentas Especificaciones | Alergemos pesados Quimico Insomo fanciomsl Conclosion Products
Papel Liner E:Emnu-:uul. E_'EP.IESL Eiijbrf ?_’,r;ﬂ k] basm 1% oo
- aper Caria emitida e Papeles kraft| papel medmm
ternational Alergenos, metales, papel e Sbra combinades | en el interior HNo ]:I'J.E::!.E tener
- - ; i ar contacte directo con
Papel medium Papar iﬂpv;u]:;:'llﬂdre.a....mndn aleatoria 13,33 v 40 Lo basta 1% oo limenin: cacos
frutas y semillas, ¥
Carta epitida, ) ) alimentos acuosos
Papel Liner Westrock Alerzence, mefales, ETPEL de fibra larga o basta 1%: no i‘iﬂ?;ri;;;? P:f:i fd'm
Inocuidad relacionada |~ teriar
la papsl
Almvidon de maiz Carta de cumplimisnte
en palve (Cargill de FDA Almidon en polvo 5l 10 oo el adhesive gueda
;‘S‘LE,“ : :'?_f_f agua -“}EUJ*’__?'-EFW“ L i 20| Aghesivo de |En el interior de EE“UL’:;J:'H“;"“
oda caustica Bl al 0.5% 0 I zi i - ArTer Armi
almidon la lamina A . Lamina
pepeirante XMS  |Hamper Love de FDA 0.3% en mezcla Lo b oo fncionaldelos | o oo
Hidmatite Hasper love Carta de cumplimiento| Fluido difnide al papeles lners N
Multibond Edge Carta de cumplimisnte| Aditive dilude en
m Hasper love ds FDA 35% il nd B
Expussta, sobre
banda principal
del Dioable
Facer,
manipulacion de Puzde tener
MCA0CHESN Michelman Dilmido en 40/60 en no no s Sobre liper | alimenfadores. |contacte directo con
- ) i agua inferno pull roll de alimentos seros
enirada de fatas ¥ semillas.
IEPIESOTAEE
xpueste a
COnfacho con
Caria explicacion de timtas
FDA




Anexo 11: Formato de instructivo de actuacion en caso de derrames

Cadigo:
Instructivo de actuacion en caso de Revision:
derrames Fecha de emision:
Paginalde5
INDICE
1. OBJETIVO
2. ALCANCE
3. DEFINICIONES Y REFERENCIAS
4. DESARROLLO
5. ANEXOS
6. MATRIZ DE REGISTROS
COPIA RESPONSABLES FIRMA RECEPCION FECHA
1 GERENTE GENERAL
2 GERENTE DE AREA
3 JEFE DE BODEGA
4 JEFE MANTENIMIENTO
5 JEFE DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL
Elaborado Revisado Aprobado
Funcion
Fecha
Firma

2

“Copia Controlada No.
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Instructivo de actuacion en caso de Revision:

derrames Fecha de emision:
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1. Objetivo

Proporcionar las instrucciones e informacion necesaria para realizar una respuesta
oportuna y eficiente para la contencion de derrames

2. Alcance

Todas las actividades que involucran el manejo de productos quimicos en toda la planta.
3. Definiciones y referencias

Los Derrames de Sustancias Quimicas pueden afectar las operaciones y significar

la evacuacion de areas afectadas, pueden prevenirse con el empleo de buenas
practicas y obediencia a los procedimientos de trabajo y recomendaciones de

seguridad.

Derrame simple:
e Se esparce lentamente
e Bajo leve sin contacto directo.

e Con un volumen menor a 50 galones

4. Desarrollo
4.1 Se deberéa asegurar el area:
4.2 General la alerta por los medios disponibles (chats grupales, alarma, a viva voz)
4.3 ldentificar cualquier fuente de energia que pueda generar ignicion y proceder a
apagarla
4.4 Se debe aislar y sefializar el area afectada

4.5 Localizar el Origen del Derrame.



Cadigo:

Instructivo de actuacion en caso de Revision:

derrames Fecha de emision:

Pagina 3 de 5

4.6 Se debe utilizar el equipo adecuado de proteccion personal para realizar las labores de
contencion y de limpieza
4.7 Notificar Incidente a las Autoridades Correspondientes y/o Area de Prevencion de Riesgos.
4.8 Cuando se presente un derrame, que no sea controlable por el personal de la planta, es
necesario solicitar ayuda externa de los Bomberos y si hay lesionados, a la Cruz Roja.
4.9 Se debe mantener alejado del sitio a todo el personal que no intervenga en el control de la
contingencia.
4.10Durante la maniobra directa, se debe usar la mascarilla de proteccion, asi como guantes y
chaquetas de hule u otro material resistente al solvente, en caso de una fuga mayor, se debe
de usar equipo de Aire Auténomo.
4.11En caso de derrame, deténgalo si es posible, pero no permita que el liquido entre en
contacto con la piel.
5) Colocarse el equipo de proteccion personal en el momento que nota la contingencia.
6) Prevenir una mayor disposicion del derrame haciendo un muro de contencién con material
absorbente alrededor de la fuente del derrame.
7) Todos los derrames deben neutralizarse con material no inflamable (arena, tierra etc.) la
mezcla debera de tener disposicion legal.
8) Lavar el area contaminada con agua, en abundancia.
9) Siga las instrucciones que le proporcionen y contemple en todo momento la posibilidad de
evacuar el area.
10) De efectuarse la evacuacion dirijase de inmediato a su zona de seguridad correspondiente.
4.12Realizar el levantamiento del siniestro para definir la causa raiz Respondiendo las
siguientes preguntas.

¢ Qué tipo de producto es el involucrado?



Cadigo:

Instructivo de actuacion en caso de Revision:

derrames Fecha de emision:
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¢ Qué cantidad se derram@?
¢En cudl area sucedi6?
¢ Qué acciones se han llevado a cabo?

4.13 Establecer un plan de mejora para evitar futuros siniestros

5. Anexos

Fecha| Hora | Lugar | Lider de Proceso| Producto |Cantidad Descripcion

Supervisor Cddigo
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Instructivo de actuacion en caso de Revision:
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Fecha de emision:
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6. Matriz De Registros
Responsable | Medio Archivo Tiempo Disposic
Registro | de elaboracion Responsable| Lugar Criterio de ion final
conserva
cion
Control de | Lider de Escrito Jefe de area | Bodega | Cronoldgico | 2 afios | destrucci
derrames | procesos on




Anexo 12: Andlisis microbiol6gico de ambiente, superficies, producto terminado y manos
de personal

.{

Sefiores
CARTONESA

Calle San Antonio Abad. Urb. Lisboa N° 35 Telefax: 2284-5933,2284-0223,

ventas@fceci.com.sv;gerenciaflcoci.com sy, www.coci.com.sv

San Salvador, 26 de julic de 2023

Reciban un cordial saludo del personal técnico ¥ Administrativo del Centro de Control de
Calidad Industrial S_.A_de C.V. (CCCI)
En atencion a su amable solicitud, anexo para su consideracion la siguiente oferta de servicio, confio
en que sea de su entera satisfaccion.

Cuadro 1:Ambientes

o Descripcion Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
£ del servicio Utilizar de muestra umnitaric total por entrega de
F, — utilizada por 4 resultados
servicio senvicio
Recuento de US Food and Drug Administration F23.20+VA | 313Z2.30+IVA
Bacterias Aerobias | Bacteriological Analytical Manual, On
porelmetodode | line, Chapter 3, January 2001 L
Vertido en placa * and American Public Health | Placas con & dias habiles
Association Chapter 3, 4 Ed.2001 medio despues de
proporcionada recibida la
¥ | Ciomes totales U5 Food and Drug Administration | por el muesira
UFC Bactericlogical Analytical Manual, On | laboratorio
line, Chapter 4, September 2002
U5 Food and Drug Administration.
Bactercdogical Analytical Manual
al Il Online, Chapter §, December 2015.
almonella
32 B+IVA
("} Servicio acreditado por O5A [Organismo Salvadorefio de Acreditacion (si lo solicitado por el cliente esta dentro del
alcance
3 Descripcion Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
del servicio Utilizar de unitario total por 2 entrega de
g muestra por servicio resultados
8 utilizada servicio
Recuento de US Food and Drug Administration
Bacterias Bacteriological Analytical Manual, On & dias habiles
Aerobias por & ling, Chapter 3, January 2001 despues oe
metodo de and  American  Public  Health 560.00=1VA recibida la muestra
2 | Vertidoenplaca® | association Chapter 3, 4 E4.2001
Coliformes .5 Food and Drug Administration
totales, fecales y | Bactericlogical Analytical Manual, On _
E coli "UFC line, Chapter 4, September 2002, 0 con
American Public Health Association caldo 530.00+ VA
Chapter 3, 4 Ed.2001 Vertido en Letheen
placa
Mohos y US Food and Drug Administration
Levaduras® Bactericlogical Analytical Manual, On

line, Chapter 18, Abril 2001American
Public Health Association Chapter 3
4 Ed.2001

ANALIZANDO Y ASESORANDO PARA UNA COMPETITIVIDAD SOSTENIELE
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{*} Servicio acreditado por 0SA (Organismo Salvadorefio de Acreditacién (si lo solicitado por el cliente esta dentro del

alcance
| Sub total: $60.00
E Descripcién Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
del servicio Utilizar de unitario total por 3 entrega de
£ muestra por servicios resultados
8 utilizada sernvicio
US Food and Drug
Recuento de Administration
Bacterias Bacteriological  Analytical adi o
ias habiles
Aerobias porel | Manual, On line, Chapter 3, SA0.00+VA .
metodo de January 2001 después de
Vertido en placa and American Public Health recibida la
3 . F Association Chapter 3, 4 muesira
Ed.2001 Tubo con
Coliformes US Food and Drug LG,:_IIdD $20.00-+HVA
totales, fecales y | Administration etheen
E coli* UFC Bacteriological  Analytical
Marual, On line, Chapter 4,
September 2002, American
Public Health Association
Chapter 3, 4 Ed.2001
Vertido en placa
(*/Servicio acreditado por OSA [Organismo Salvadoreno de Acreditacion
| Sub total: $60.00
MTD 4: HiSGmGS &n producto terr'nm
1 Descripcion Método a Cantidad Precio Precio Tiempo de
ﬁ del servicio Utilizar de unitario por total por entrega de
B muestra servicio 2 resultadoes
o utilizada servicios
.5 Food and Drug
Recuento de Administration
Bacterias Aerobias | Bacteriological Analytical 8 Dias Habiles
por &l metodo I:IEJ Manual, On line, Chapter | s SE0.00+VA después de
Vertido en placa 3, January 2001 .
2 g i ) establecer Recibida la
and American Public rel Muestra
Health Association e
Chapter 3, 4 E4.2001
Coliformes totales® | U.5 Food and Drug 530.00+IVA
UFC Administration
Bacteriological Analytical
Manual, On line, Chapter
4, September 20032,
American Public Health
Association Chapter 3, 4
Ed.2001 Vertido en
placa
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Calle San Antonio Abad. Urb. Lisboa N* 35 Telefax: 2284-5933,2284-0223,
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Mohos y LI.5 Food and Dirug
Levaduras” Administration
Bacteriological Analytical
Manual, On line, Chapter
18, Abril 200LAmerican
Public Health Association
Chapter 3 4 Ed.2001

{"}Servicio acreditado por O5A (Organismo Salvadoreno de Acreditacion

Sub total: 560.00
CUADRD RESUMEN
Analisis: $312.80
Transporte y toma de muestra: $35.00
Sub total 5347.80
VA [13%): 521
TOTAL F303.01

CONDICIONES DE LA OFERTA:

El tiempo de analisis inicia a partir del primer dia después de recibir la(s) muestra (s) en el Laboratorio y se
cuentan los dias habiles (no incluye fines de semana, ni dias feriados).

Los servicios ofertados seran realizados en las instalaciones del Laboratorio, a excepcion de los servicios Sub
confratados indicados en la oferta

5i va a enviar muestras, puede solicitar los recipientes previamente en el laboratorio (cancelarlos, se
descontara el pago de los mismos al momento de cancelar el costo ofertado) si no dispone de un método
para la toma y transporte de la muestra solicitar las indicaciones en el laboratorio.

Fawor llenar de manera completa la solicitud de anilisis sin obviar el apartado de la cadena de custodia,
identificar en la sclicitud de andlisis y /o en las muestras la informacion que requiera en el reporte
incluyendo: Direccion, numero de lote, fecha, eto.

La oferta de manera general no incluye gastos de envio de reporte, estos se deberan recoger en
nuestras instalaciones, y/o en la solicitud debera indicar si los mismos pueden ser enviado escaneados,
con lo cual ne seran impresos, la entrega de los reportes esta sujeta a los acuerdos de cada oferta.

En el caso se requiera entrega de resultados a domicilio, el costo sera de: $ 15.00 +IVA area
metropolitana, otras zonas su costo variara segun el lugar de la entrega.

Indicar por escrito si en su reporte va a requerir una declaracion de aceptacion o rechazo del resultado.
(La declaracién se emitira si se dispone de una norma de referencia o si el cliente la proporciona).

Caso no envie indicaciones, interpretaremos que dicho dictamen no es requerido.

El servicic de transporte y recoleccion de muestra se realizara previa programacion y podra ser
suspendido o cancelado por el cliente con una notificacion de 24 horas antes de realizarlo, sin ningan
costo adicional, caso contrario se recargara un nuevo costo de muestreo, si el mismo es reprogramado
sin la previa notificacién cliente o llegamos a sus instalaciones y se suspende en el momentode la visita.

La emision de copias de un reporte ya emitide, por modificacion de informacion dada por el cliente o
extravio tendra un costo de $5.00+ IWVA por reporte.

Reportes en idioma ingles tendran un costo adicional de § 5.00 + IVA

Cualquier servicio de analisis no contemplado en esta oferta, se cobrara comeo un servicio adicional,
previa autorizacion del cliente, generandose una nueva oferta incluyendo los cambios realizados.
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@!{) CENTRO DE CONTROL DE CALIDAD INDUSTRIAL S.A.de C.V.

C a nombre de: Centro de Control de Calidad Industrial $.A. de C.V.

Validez de la oferta: 30 dias habiles

El laboratoric se responsabiliza y compromete a salvaguardar la confidencialidad de la informacion del cliente,
recibida ylo generada durante la realizacian del servicio, a excepcion de requerimientos de ley, de auditorias del
SGC o de acreditacion de acuerdo a la norma 17025:2017 requisite 4.2.2.

El CCCl trabaja com un sistema de Calidad Implementado bajo la Norma ISO /IEC 17025:2017 vigente como
parte de la garantia de la calidad de nuestros procesos y estamos acreditados por el O5SA bajo el NYLEA 15:07.
en el ambito del alcance.
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Anexo 13: Formato de inspeccion de contaminacion fisica y material quebradizo
Cadigo:

Revision:

Hoja de INspeccion de contaminacion Fecha de

fisica y material quebradizo. emision:

Pagina 1 de 3

Fecha: Hora:
Realizado por: Firma:
Area: Corrugado
Conversion Almacenamiento de

producto intermedio

producto terminado
CONDICION A INSPECCIONAR | CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES
SI | NO |N/A

1. ¢ Las superficies en contacto con el
producto (tarimas, bandas, fajas, etc.)

se encuentran libres de polvo?

2. ¢Las superficies en contacto con el
producto (tarimas, bandas, fajas, etc.)
se encuentran libres de grasas,

lubricantes o liquidos derramados?

3. ¢Las superficies en contacto con el
producto (tarimas, bandas, fajas, etc.)
se encuentran libres de astillas, clavos

con puntas sobresalidas o grapas

desprendidas?




4. ¢Las superficies en contacto con el
producto (tarimas, bandas, fajas, etc.)
se encuentran libres de telas de arafia
o0 cualquier otra fuente de

contaminacién?

5. ¢ Las lamparas de techo que se
encuentran sobre el proceso
productivo se encuentran limpias y en
buen estado

(sin rupturas)?

6. ¢Las mangas y tarimas se
encuentran limpias y en buen estado

(sin rupturas)?

7. ¢ Los cepillos se encuentran
limpios y en buen estado (sin

rupturas)?

8. ¢Las pantallas protectoras de
plancha y flejadoras se encuentran
limpias y en

buen estado (sin rupturas)?

9. ¢Las sirenas y luces de aviso
se encuentran limpias y en buen
estado

(sin rupturas)?

10. ¢Los espejos se encuentran
limpios y en buen estado (sin

rupturas)?

11. ¢ Los equipos (hidrémetros y
pistolas pirométricas) se encuentran

limpios y en buen estado (sin




rupturas)?

12. ¢La pantalla de marcador de
\velocidad se encuentra limpia y en

buen estado (sin rupturas)?

13. ¢ Las recamaras de filtro de
unidades de tinta se encuentran
limpias

Y en buen estado (sin rupturas)?

14. ;Se encuentran herramientas

sueltas en el area?

15. ¢La maquina se encuentra limpia

Yy sin piezas sueltas o flojas?

16. ¢ Los racks se encuentran libres de

polvo y telas de arafia?

17. ¢Los racks se encuentran limpios

y en buen estado?

18. ¢ Las superficies de los
montacargas y pallets en contacto con
el producto se

encuentran limpias?

19. ¢ Los racks se encuentran libres de

aves, roedores o insectos?

10. ¢ Las superficies de los
montacargas y pallets en contacto con
el producto se encuentran libres de
grasas, lubricantes

0 liquidos derramados?




guebradizo.

Hoja de inspeccidn de contaminacion fisica y material

Cddigo: Revision:

Fecha de

emision:
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VERIFICACION DE MATERIAL QUEBRADIZO

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO INTERNO Y TERMINADO

Tipo de

equipo /

cantidad
total

Producto

intermedio

Buen |Quebra

estado | das

Producto

terminado

Observaciones | Buen |Quebra

estado | das

Observaciones

Main line

Buen |Quebra

estado| das

Observaciones

Empacadora

Buen

estado

Quebra

das

Observaciones

Lamparas

de techo

Sirenas

Espejos

Cuchillas

manuales

Manometr

0

Luces de

aviso




Anexo 14: Manual para el control de la migracién quimica

Cadigo:

Manual para el control de la Revision:

migracion Fecha de emision:

quimica

Pagina 1 de 17

1- Introduccién

Los empaques juegan un papel muy importante en la vida cotidiana de las personas, ya que
son Utiles en muchos campos de la industria. En el campo alimentario, estos cumplen
funciones especificas tales como contener, proteger, informar y atraer, todo ello en aras de
satisfacer las exigencias de los clientes.

Es bien conocido que la presentacion de los productos ante el consumidor es clave y se
convierte en una estrategia de mercadeo, donde el empaque es el protagonista esencial. En
este sentido, es trascendente tener en cuenta el disefio, el tipo de material usado y las
caracteristicas funcionales del mismo, principalmente cuando se incorpora el término
“sostenibilidad del empaque” que comprende eficiencia en términos econémicos, sociales y
ambientales. En la actualidad, se han hecho innovaciones importantes aplicando tecnologias
modernas como el envasado en atmosferas modificadas, envasado aséptico, empaques que
soportan condiciones extremas de temperatura (coccion de alimentos en hornos
microondas), empaques activos, materiales elaborados con nanoparticulas, entre otros.
Desde el punto de vista ambiental, los nuevos desarrollos comprenden materiales
biodegradables especificamente de fuentes naturales, como polimeros de origen vegetal,
animal o microbiano. Existen también innovaciones en los procesos de reciclaje y
reutilizacion de materiales plasticos usados en la industria de los empaques; sin embargo, la
naturaleza compleja de los plasticos en términos de composicion polimérica y la presencia
de impurezas demandan pre-tratamientos de limpieza y separacién, previos al reciclaje. La
industria de alimentos y los proveedores de los materiales usados en empaques alimentarios

tienen gran responsabilidad y compromiso para proporcionar alimentos inocuos a los



consumidores; debido a ello es fundamental prevenir cualquier peligro procedente del
empaque hacia el alimento que pueda poner en riesgo la seguridad del mismo. Por lo
anterior, es pertinente considerar el comportamiento de algunos de los componentes de los
materiales de empaque como aditivos, plastificantes, colorantes, antiestaticos en las

interacciones con los productos empacados durante el almacenamiento.
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2- Interacciones empaque-alimento
Las interacciones entre el empaque y el alimento pueden clasificarse de la siguiente manera:
Migracion. Es la transferencia de componentes desde el empaque hacia el alimento durante
su almacenamiento o preparacion.
Permeacion de gases y vapor de agua. Hace referencia a los procesos de transporte de
gases y vapor de agua desde el interior hacia el exterior del sistema empaque/ alimento, y
viceversa.
Sorcién y/o permeacion de vapores organicos. Cuando el sistema empaque/alimento se
expone a olores indeseables (almacenamiento inapropiado), el empaque puede adsorberlos.
Otro caso es cuando el olor deseable propio del producto empacado se pierde por la
permeacién del empaque.
Transparencia de los empaques alimentarios a la luz. La luz, principalmente en
longitudes de onda corta, puede catalizar reacciones adversas, como la oxidacion de los
alimentos. Esto puede conducir a decoloracion, pérdida de nutrientes, o desarrollo de malos

olores.

3- Migracion
El término «migracion» generalmente describe un proceso de difusion, que puede estar
fuertemente influenciado por la interaccion de los componentes del alimento con el material

de empaque.

3.1- Principales elementos migrantes

Las sustancias que pueden migrar al alimento dependen de la naturaleza del material de
empaque. Los polimeros usados en empaques y embalajes alimentarios estan formados por
monomeros, oligdmeros, aditivos y residuos de solventes (tintas y/o adhesivos) que pueden
transferirse al alimento. Dentro de los aditivos usados en la fabricacion de empaques estan

los plastificantes, antioxidantes, estabilizantes y colorantes, entre otros.
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Los mondémeros y oligdmeros (nimero finito de mondmeros) son sustancias reactivas y
potencialmente tdxicas. Ejemplo de ellos son los monémeros estireno y cloruro de vinilo usados
para elaborar PS y PVC, respectivamente.

Los plastificantes (estearato de butilo, acetiltributil citrato y adipatos, entre otros) presentan
baja toxicidad, pero tienen un efecto potencial carcinogénico. La migracion de plastificantes
aumenta cuando hay contacto directo con alimentos grasos y con el incremento de temperatura.
Los antioxidantes se utilizan para disminuir el proceso de oxidacion de los plasticos generado
por la exposicion a la luz. EI BHT (Butil hidroxitolueno) y el Irganox 1010 son los antioxidantes
mas utilizados. La mayoria de los antioxidantes son toxicos. De otro lado, para prevenir la foto-
oxidacion de los materiales poliméricos, se adicionan estabilizantes de luz como las HALS
(Aminas estéricamente impedidas).

Los colorantes usados pueden dividirse en dos grandes categorias: pigmentos y tintas. Los
pigmentos pueden ser organicos e inorganicos, y se caracterizan por tener alta incompatibilidad
con los materiales poliméricos por lo que se requieren métodos de mezclado intensos. Las tintas
presentan alta compatibilidad con la mayoria de matrices poliméricas, se funden facilmente y
no afectan la transparencia del material.

Las sustancias que no son adicionadas de forma intencional en el proceso de produccion de los
empaques, como las que se originan producto de los procesos de descomposicién de los mismos
(solventes: residuos de tintas de impresion y adhesivos), también pueden migrar al alimento

bajo condiciones especificas de almacenamiento.
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3.2 Simulantes de alimentos
Un simulante es un producto que imita el comportamiento de un alimento o grupo de alimentos.
Dada la complejidad de los productos alimenticios y la variedad de condiciones que surgen del
contacto con los plésticos, se han establecido oficialmente ciertas sustancias listadas en la tabla
1, como los simulantes posibles a usar en la determinacion de migracién en alimentos. Cuando
no es posible usar ninguno de los simulantes grasos, se permite el uso de iso-octano, etanol al

95 % u 6xido de poli-fenileno (Tenax).

Tabla 1. Simulantes alimentarios

8 TIPO SIMULANTE
A: Agua destilada
ACU0S0S B: Acido acético 3
% (p/v)B C: Etanol
al 15 %(v/v)
Aceite de oliva
rectificado
Grasos(D) Aceite
de
girasol
HB307
Fuente: Diana Paola Navia, Alfredo Adolfo Ayala, Héctor Samuel Villada,
Interacciones empaque-alimento: migracion, Revista Ingenierias Universidad de
Medellin, 2014.

3.3 Simulantes de contaminantes



Debido a los multiples componentes que posee, es complejo determinar el tipo de
contaminante en un material reciclado. Por esta razon, la FDA propuso un método
consistente en incluir un contaminante (simulante) en la resina a reprocesar y
realizar el proceso de descontaminacion (depolimerizacién, pos-condensacion, uso
de barreras funcionales) para verificar la efectividad del proceso. Finalmente se
realizan pruebas con simulantes de alimentos para evaluar la migracion del

componente problema (contaminante).
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4-  Control de migracion quimica

En el Gltimo semestre de 2016 hubo méas de sesenta notificaciones RASFF (Red de Alerta
Europea en Seguridad Alimentaria) en materiales en contacto con alimentos. En el mismo
periodo se identificaron también 55 notificaciones en la que el agente causal era un elemento
qguimico y, méas concretamente, eran migraciones. Todos estos datos ponen de manifiesto por
qué los fabricantes de alimentos y los fabricantes de envases y materiales de envases en contacto
con alimentos son especialmente sensibles al control de migraciones. También lo es cada dia
mas la distribucion. Sin embargo, en muchos casos hay confusion respecto a como realizar este
tipo de controles, qué tipos de analisis se tienen que hacer o cémo saber la informacion que
debe incluir una declaracion de conformidad.

A continuacion, se presentan seis pasos, establecidos como seis preguntas clave para poder
garantizar un control de migraciones de envases 0 materiales de envase en contacto con
alimentos.

— Paso 1: La Declaraciéon de Conformidad: Cudl es la que aplica a mi producto

La Declaracion de Conformidad es un documento que asegura que el material que va a estar en
contacto con el alimento es apto para este uso. El tema es complejo, ya que en la actualidad hay
17 grupos de materiales en contacto con alimentos identificados. Sin embargo, la UE solo ha
desarrollado legislaciéon especifica, con informacién relacionada con la Declaracion de
Conformidad aplicable, en cuatro casos: materiales y objetos activos e inteligentes, ceramica,
plastico y celulosa regenerada. Al final, todo pasa porque tanto el fabricante del envase o
material como el usuario del mismo (el fabricante del alimento a envasar) deben tener muy
claro cual es el uso que se le va a dar a ese envase 0 material y si para ese uso el envase o

material que vamos a utilizar es seguro.


http://ainialab.ainia.es/sector_packaging/

— Paso 2: La Declaracion de Conformidad: Qué debemos valorar en la misma

Si nos centramos en los materiales plasticos, lo fundamental de una Declaracion de
Conformidad son dos cosas:
1). Qué posibles sustancias estan reguladas: Es importante conocer que sustancias
contiene el material o envase con un limite maximo establecido. Por ejemplo, un
envase de policarbonato debe tener incluida en su Declaracion de Conformidad que

entre sus sustancias sujetas a limite se encuentra el Bisfenol A.

— 2). Escenarios de aplicacion del material: Es fundamental que en la Declaracion
de Conformidad se incluyan los escenarios de aplicacion del material que se han

evaluado para verificar el cumplimiento legislativo.

Asi, deberemos conocer que el material en cuestién se puede utilizar para todo tipo de
alimentos o si hay excepciones a la generalidad (por ejemplo, es comun la excepcion de
algunos materiales plasticos a los alimentos acidos); a qué temperaturas concretas, en qué
procesos productivos (condiciones de esterilizacion, pasteurizacion, temperatura ambiente,
uso en microondas...). En definitiva, saber con qué tipo de alimentos va a estar en contacto
el material de envase y cuales son las condiciones de uso de este material es basico para

poder comenzar a tener una idea clara de cbmo encarar un control de migraciones.

— Paso 3: Control de migraciones, qué debe pedirle un fabricante de

materiales a un laboratorio de analisis

Los laboratorios de control de migraciones deben apoyar al fabricante de envases y/o

materiales de envase a:

Realizar un analisis riguroso y acreditado de sus envases/materiales de envase.
— Ayudarle en la redaccion de su Declaracién de Conformidad, acorde a los
resultados del control fisico-quimico realizado. — Asesorarle desde el punto de vista

de la legislacion que aplica a sus envases/materiales. Con las garantias de un riguroso


http://www.lexainia.com/

y acreditado trabajo de control analitico, el fabricante de envases no solo va a tener
un conocimiento exhaustivo de las sustancias que contienen sus envases y de los
escenarios de uso de los mismos, sino también una orientacion clara de para qué
productos alimenticios son mas iddneos sus envases, de manera que pueda orientar

sus estrategias comerciales y de marketing.

Paso 4: Control de migraciones, qué debe pedirle un fabricante de alimentos a un

laboratorio de analisis
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Los laboratorios de control de migraciones deben apoyar al fabricante de alimentos en:
Verificar que las declaraciones de conformidad de los envases que esta usando se
adaptan a las necesidades del producto alimenticio envasado. En caso de que no lo
sean, indicarle en qué condiciones debe plantear o solicitar la declaracion de
conformidad a su proveedor de materiales, acorde a sus escenarios de uso,

caracteristicas y particularidades fisico-quimicas de su alimento.

Hacer un control de analisis especifico si tiene IFS, BRC... u otros sellos de
calidad que obligan y tipifican protocolos de actuacion especificos y muy exigentes,
en cara a poder responder adecuadamente ante las auditorias de control de

las certificadoras.

Hacer un control de analisis si se hacen modificaciones de material (por ejemplo,
en casos de termoformados o soplados en los envases, el fabricante de alimentos esta
obligado a hacer un nuevo control que le permita actualizar la declaracion de

conformidad del material origen).

— Paso 5: Tipos de controles de migracién a realizar para garantizar la seguridad
alimentaria.
Dado que son los envases plasticos los mas usados en alimentacion, sintetizamos los tipos
de controles acorde a esta tipologia de materiales. En otros casos, requeriria un analisis
especifico de la legislacion que aplica y del uso del material, acorde a lo establecido en los
pasos 1y 2.

El Reglamento 10/2011 establece que los controles para verificar que un material plastico



es apto para el contacto con alimentos deben ser:

Ensayos de migracion global: cantidad maxima permitida de sustancias no volatiles

liberada desde un material u objeto en simulantes alimentarios.
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Ensayos de migracion especifica: cantidad maxima permitida de una sustancia
concreta e identificable capaz de pasar (transferirse) desde un material u objeto
plastico a los alimentos o simulantes alimentarios
e Migracién especifica de caracter general (metales y aminas aromaticas
primarias) acorde al anexo Il del Reglamento 10/2011 Migraciones
especificas correspondientes al tipo de material (sustancias recogidas en
el anexo | del Reglamento). Estas sustancias especificas deben figurar en la
declaracion de conformidad que deben facilitar los proveedores de materias

primas.



> Materiales plasticos

ainia APTITUD DEL El material debe
MATERIAL PARA EL :
cumplir la

o CONTACTO CON ! i
ALIMENTOS legislacion

MIGRACION MIGRACION
GLOBAL ESPECIFICA

MIGRACIONES
MIGRACIONES ESPECIFICAS

AR oL TIPO DE POLIMERO
(ANEXO I1) (ANEXD 1)

SUSTANCIAS SUSTANCIAS
METALES AMINAS
(Ba..Co.Cu, Fe, AROMATICAS CONOCIDAS INCLUIDAS gn LA
Li; 6y 26y Al PRIMAREAS (TIP0 DE DECLARACION DE
POLIMERD) CONFORMIDAD

Reglamento
N° 10/2011 EJEMPLOS:
PET (MEG, DEG, TFA, IFA, Sb)

PC (BISFENOL A)
MELAMINA (FORMALDEHIDO)

POLTAMIDA ((IU\Ps)
PLASTIFICANTES (FTALATOS)

Foto 1: Reglamento N° 10/2011
Fuente: https://www.ainia.es/ainia-news/6-pasos-para-hacer-un-buen-
control-de- migraciones-de-envases-en- contacto-con-
alimentos/
— Paso 6: Asesoramiento técnico global: Cémo garantizar la seguridad

alimentaria consiguiendo a la vez ahorrar costes analiticos
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Total Quality. Assured.

Estimado (a) Cliente,

Intertek ofrece servicios de prueba para la evaluacion de calidad v seguridad en diversos productos de
consumo que como clientes finales usamos dia a dia. Asegurar la calidad, seguridad y desempefic de estos
productos mediante regulaciones internacionales (ASTM, CFR, EM, 150, ISTA, entre otras) le dan la mejor
carta de presentacion para la distribucién de sus productos en cualguier mercado, cumpliendo con los
requerimientos locales, regionales o internacionales més estrictos.

Podemos ayudarle en la validacion de sus productos desde la etapa del disefio, pasando a través de sus
procesos de pre-produccion, incluyendo la produccion final con la finalidad de asegurar la mas alta calidad
que usted requiere para ser una de las mas importantes marcas en el negocio en el que esté incluido.

Evaluar desde la materia prima hasta el producto final, asegurando que estos no contienen ningln
elemento toxico gue pueda afectar la salud de su consumidor es también una de las ventajas que Intertek
le ofrece para tener un mayor reconocimiento a nivel global.

Asepurar que los productos lleguen con la mas alta calidad a su destino final, es otra de las herramientas
que Intertek ofrece a través de nuestro servicio de pruebas de transito.

Después de revisar esta propuesta economica, favor de completar los siguientes pasos, para poder iniciar
el proyecto solicitado:

« Completar, firmar y devolver el formato de solicitud de prueba.

+ Completary devolver la Autorizacion de Proyecto aceptando el precio, asi como las condiciones y
términos de esta propuesta.

Atentamente,

Christian Guzman

INTERTEK - Poniente 134 660 Industrizl ¥allejo, Azczpotzaico,
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Total Quality. Assured.
Alcance de Acreditacion:

Intertek cuenta con acreditacion por parte de EMA, A.C., para operar como Laboratorio de Ensayos con
base en las siguientes normas:

Laboratorio de Ensayos:
Acreditacion EMA - No. Q-1147-184/19, Vigente a partir del 2016-05-23
% CPSC-CH-E1001-08.3 Standard Operating Procedure for Determining Total Lead (Pb) in Children’s
Metal Products (Including Children’s Metal Jewelry
% CPSC-CH-E1002-08.3 Standard Operating Procedure for Determining Total Lead {Pb) in Children’s
Non-Metal Products.

& CPSC-CH-E1003-09.1 Standard Operating Procedure for Determining Total Lead (Pb) in Paint and

other Similar Surface Coating.

% ASTM F963-17 punto 4.3.5 y 8.3. Especificacion Estandar de Seguridad del Consumidor para la
seguridad de los juguetes. Arsénico, Antimonio, Bario, Cadmio, Cromo, Plomao, Selenioy
Mercurio.

EN 71-3:2019+A1:2021 Safety of Toys — Part 3: Migration of Certain Elements.
150 8124-3:2020 Safety of Toys Part 3: Migration of certain elements
IS0 B124-5:2015 Determination of total concentration of certain elements in toys

F

Intertek hace constar gue cuenta con la acreditacion de los métodos de ensayo seleccionados en esta
cotizacion; asi como con:

v Los equipos necesarios para la realizacion del servicio solicitado,
¥ Personal suficiente y capacitado para la realizacion del trabajo, v
v Tiempo de entrega de los resultados indicadoen el presente documento.

INTERTEK - Poniemte 134 660 Industrial Yallejo, Azmpotzaion,
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Total Quality. Assured.

Item # | Evaluation Standard/Description Met Price USD
1 {21 CFR 176.170)

F.D.A. Paper & paper board (Coated or uncoated)
Costo por analisis: 5400 USD
Corresponde a 1 andlisis $400.00
Prueba realizada en ITS HE
TAT: 15-18 dias
Sample Size: 3 Samples of 30 x 30 om
3 Total Heawy Metals in Packaging [Cd, Cr, Phb, Hg)
TPCH - CONEG

Costo por analisis: 5125 UsSD
Corresponde a 1 analisis 5125.00
Prueba realizada en ITS CDMX

TAT: 8 dias

Sample Size: 3 Samiples of 30 x 30 om
2 Costo de envio a ITS Hong Kong 5220.00

SUB TOTAL $745.00

GRAND TOTAL UsD $745.00

Notas Generales:

Esta cotizacion se realizo con base en la informaciaon proporcionada inicialmente por el Cliente, si por
causas imputables al Cliente, no se proporciona toda la informacion requerida a Intertek para definir el
alcance del proyecto, yfo la informacion sufre de modificaciones, la cotizacion puede variar, asi como los
costos asociados a la misma.

i los productos cotizados dentro del presente alcance requieren ser probados nuevamente, debido a
fallas imputables al producto/muestra, éstas serdn cotizadas por separado, y programadas en funcidn a la
disponibilidad del Laboratorio de Pruebas de Intertek/contratado. Lo anterior, puede alterar lostiempos
que Intertek habra propuesto al Cliente originalmente.

Al recibir la autorizacion de esta propuesta y toda la informacion requerida para el proyecto, incluyendo
las muestras solicitadas para prusbas de laboratorio (si aplica); el trabajo se programara de acuerdo con
el orden en que se recibid.

La vigencia de la cotizacion es de 30 dias, a partir de su emision.

Motas de Laboratorio:

Se recomienda ampliamente verificar el alcance del Laboratorio de Intertek, en el Oficio de Acreditacion
de la EMA. EMA - No. Q-1147-184/19, Vigente a partir del 2016-05-23

Se recomienda previamente presentar dimensiones (tamafio, peso, material del producto, uso final,
materia prima o producto terminado; etc.) de los items que se someteran a pruebas, para determinar gque
€| Laboratorio de Intertek cuente con la capacidad instalada para desarrcllar las pruebas del producto.

El tiempo de pruebas es estimado, puede modificarse en funcion de la cantidad de pruebas adicionales
Que se reguisran.

.
[=]

=
A

INTERTEE - Poniente 134 660 Industrizl Yallejo, Azcpotzalco,
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Total Quality. Assured,

Aceptacion.

Al firmar la cotizacion, se reconocen las Notas v los Términos v Condiciones de prueba v evaluacion de
Intertek, adjuntos al presente. Tenga en cuenta que las tarifas aqui descritas, son solo estimaciones de los
costos finales del proyecto. El costo final de este proyecto se reflejara en las facturas proporcionadas al
Cliente por Intertek, segin los cambios que haya sufrido el proyecto original -siaplica-.

Recepcion de muestras.
Todas las muestras deberdn de ser enviadas, a través de la paqueteria seleccionada por el Cliente®, ala
siguiente direccion:

Intertek — Attn:
Poniente 134 No. 660 Col. Industrial Vallejo C.P. 02300 Del. Azcapotzalco, Ciudad de México

Por favor considere que, debido a nuestras politicas de Intertek, el tiempo del Proyecto no puede
ser garantizado o no puede ser programado hasta recibir:

Copia de su PO
Cotizacion debidamente llena y firmada
Solicitud de prueba debidamente llena y firmada
Los horarios de atencion son de 8:30 am a 16:00 pm y sera necesario tomar las siguientes consideraciones:

Recoleccion de muestras:

Posterior a llevar a cabo las pruebas de Laboratorio -si aplican- se cuenta con 30 dias naturales para la
recoleccion de la o de las muestras; en caso de no recolectarlas en dicho lapso, éstas seran destruidas
y/o enviadas al cliente, asi como el costo correspondiente.

Términos de pago:
PREFAYMENT

Envio de reporte:
La entrega de sus informes de pruebas es de forma electranica via e-mail.

Gracias por elegir Intertek.

Atentamente:
Christian Guzman

Poniente 134 660 Industrial Vallejo, Azcapotzalco, México City, ZIP 02300

INTERTEEK - Poniente 134 660 Industrizl Vallejo, Az potzaloo,
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9 Tipos de alérgenos e intolerancias alimentarias.
1. Alergia alimentaria
La alergia a alimentos es una respuesta inmune inadecuada a un componente del
alimento (casi siempre una proteina), que se produce cuando una persona reacciona al
contacto, ingestién o inhalacion de un alimento, y provoca una respuesta clinica anormal
en determinados individuos sensibles.
1.1 Sintomas
Los sintomas suelen aparecer entre los primeros minutos y las pocas horas tras haber
entrado en contacto con el alimento. Las manifestaciones clinicas pueden ser muy
variables, desde un leve picor en la boca, que desaparece espontdneamente, a cuadros
graves que precisan atencién hospitalaria.

Pueden afectar a varios érganos:

» Sintomas cutaneos: los mas frecuentes y, afortunadamente, los menos graves,
aunque pueden ser los mas llamativos. Puede aparecer urticaria y enrojecimiento
local
(bien sea por contacto directo con el alimento o por besos, etc. de personas que
lo hayan consumido) o generalizado de la piel. Edema (hinchazon de labios y
parpados o lugar de contacto). La dermatitis atopica es un sintoma dificil de
evaluar ya que no es inmediato, pero si se puede ver mejoria al retirar el alérgeno

causante.
» Sintomas gastrointestinales: nauseas, dolor abdominal, vomitos y/o diarrea.

* Sintomas respiratorios: es el sintoma mas frecuente, estornudo,

lagrimeo y picor ocular, etc.



* Anafilaxia: es una afectacion multisistémica (dos o mas de los sintomas
anteriores). Puede evolucionar a choque anafilactico cuando existe también
afectacion
hemodindmica (bajada de tension, arritmia, desfallecimiento, colapso vascular).

Este cuadro requiere atencion urgente inmediata y supone un riesgo de muerte.

* Alergiaen el latex: Reaccion adversa al latex del caucho natural. La reaccion se
produce en minutos o al cabo de pocas horas después de haberlo tocado, ingerido
0
inhalado. Los sintomas pueden llegar a ser muy graves, incluso pueden poner en
riesgo la vida de la persona. Se ha demostrado la transferencia de proteinas de
latex por medio de los guantes en los alimentos que se hayan manipulado.
Una persona con alergia a alimentos incluso puede poner en peligro su vida al ingerir
una sustancia oculta entre los ingredientes o a causa de la forma de preparacion de un
alimento (contaminacién cruzada); mas aln cuando las reacciones pueden darse no sélo

por ingestion
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del alérgeno (incluso en cantidades “traza”), sino en ocasiones sélo por contacto o
inhalacion de vapores de coccion.

Hay que tener en cuenta también que un mismo alérgeno alimentario no produce los
mismos sintomas ni con la misma intensidad, incluso en la misma persona. Por ello no
debemos confiarnos; aunque las reacciones sufridas con anterioridad fueran leves, las
que sucedan en el futuro pueden ser mas importantes.

Tampoco los sintomas ocurren con la misma rapidez o simultaneidad entre distintas
personas o incluso en la misma; aunque por lo general suelen aparecer inmediatamente
tras la ingesta

o el contacto con el alérgeno, pueden demorarse incluso horas.

El impacto de la alergia alimentaria en los propios afectados, en la familia y la sociedad
es enorme, limitando profundamente las actividades sociales, escolares y laborales. Hay
que tener en cuenta que muchos aspectos de la vida diaria giran en torno a la comida, de
forma que tener una alergia alimentaria implica que se vean afectadas las relaciones
sociales e incluso familiares (celebraciones familiares y de amigos, comidas de trabajo,
viajes, etc.).

Para evitarlas, es imprescindible que la persona con alergia y/o sus familiares tengan la
informacidn sobre las sustancias presentes en los alimentos que pueden poner en riesgo
su salud.

2. Principales alimentos causantes de alergias: Estos son los principales alimentos
causantes de alergias alimentarias:

« Cereales con gluten: Los cereales son gramineas cultivadas y su polen puede dar
alergia, sobre todo rinoconjuntivitis y asma. Por otra parte, también pueden dar alergia
cuando se comen. Sin embargo, estas dos alergias son independientes, de manera que

los alérgicos al polen de gramineas pueden comer cereales. El gluten es una proteina que



se encuentra en algunas gramineas. Los cereales que contienen gluten son: el trigo, la
cebada, el centeno, la avena, el kamut, la espelta y productos derivados de estos cereales
como las harinas, levadura para hornear, masas, pan, pan rallado, tartas, couscous,
productos carnicos, pasta, pasteleria, salsas, sopas y alimentos enharinados los
almidones, las féculas o las sémolas. Hay que tener en cuenta que los cereales se utilizan
como agentes espesantes o de relleno y se pueden encontrar en productos carnicos

elaborados, bebidas y otros alimentos procesados.

« Huevos y productos derivados: Si un paciente es alérgico al huevo de un ave, la
probabilidad de ser alérgico a los huevos de otras aves es muy elevada por la similitud
entre sus proteinas. El huevo se utiliza como aditivo alimentario y esto hace que a
menudo se encuentre como alérgeno oculto. Ademas de en el huevo y derivados
(productos a base de huevo), se puede encontrar en tartas, algunos productos cérnicos,

mayonesa, mousses, pasta,
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quiches, platos preparados, salsas y alimentos decorados con huevo, etc. A continuacion,
se detalla una lista de nombres que pueden indicar la presencia de huevo: clara de huevo,
conalblmina, ovotransferrina, lisozima, ovoalbimina, ovomucoide, yema de huevo,
levadura, albdmina, coagulante, emulsificante, globulina, lecitina a no ser que indique

que es de soja, livetina, ovomucina, ovovitelina, vitelina, luteina, etc.

« Lacteos: En el caso de la alergia a la leche, el alérgeno es alguna proteina de la leche,
por lo que la persona afectada no puede tolerar absolutamente ningdn lacteo (salvo que
sea alguna férmula hidrolizada de proteinas), pues si no, se puede enfrentar a sintomas
sistémicos del aparato digestivo, de la piel o de las vias respiratorias. Ademas de en la
leche y sus derivados como la mantequilla, queso, nata, leche en polvo, yogures, etc. se

puede encontrar en alimentos glaseados con leche, sopas en polvo y salsas, etc.

« Pescado y productos a base de pescado: Los alérgenos principales del pescado son
unas proteinas altamente termoestables, es decir, resistentes al calor y que no se
modifican al cocinarlas. Son también proteinas altamente resistentes tanto al acido como
la accion o digestion enzimatica intestinal con lo que al no ser destruidas por nuestras
enzimas gastricas pueden ocasionar sintomatologia grave. Ademas de en el pescado y
derivados (productos a base de pescado), se puede encontrar en salsas de pescado, pizzas,
alifios para ensaladas, cubos de sopa, etc.

« Anisakis: Es importante remarcar que a veces el pescado y los cefaldpodos se pueden
encontrar parasitados por un nematodo llamado Anisakis simplex. En este caso se trataria
de una alergia al anisakis. La sintomatologia que puede ocasionar este parasito es muy
variada (desde urticaria, anafilaxia e incluso asma) y este tipo de reaccion se conoce con

el nombre de anisakiasis gastro alérgica. Hay dos maneras de matar las larvas: la primera



es congelar el pescado a -20 grados, un minimo de 24 horas; y la segunda es cocinar el
alimento a més de 60 grados durante al menos 10 minutos. El 1 de diciembre de 2006 se
publico el decreto 1460/2006 que obliga a congelar aquellos pescados destinados al
consumo crudo o semicrudo.

 Moluscos y crustaceos y productos a base de estos alimentos: La principal proteina
responsable de las reacciones alérgicas tanto a los moluscos como a crustaceos son
proteinas termoestables, por tanto, resistente al calor y a la coccion. Esto significa que
un paciente alérgico a los moluscos o a crustaceos presentara sintomas con estos tanto si
los come crudos como cocidos. Dentro de alergias a moluscos se incluyen: los
mejillones, almejas, caracoles de tierra, ostras, bigaros, chirlas, berberechos, cremas,
salsas, platos preparados o como ingrediente en los guisos de pescado, etc. Y en el
conjunto de las alergias a crustaceos se incluye: cangrejos, langostas, gambas,
langostinos, carabineros, cigalas, etc. Ademas, se puede encontrar en cremas, salsas,

platos preparados, etc. Cabe indicar que la reactividad
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cruzada clinica es muy frecuente entre los diferentes crustaceos, con lo que es muy
probable que un paciente alérgico a la gamba no pueda comer ningun otro tipo de

crustaceo.

« Cacahuetes, productos a base de cacahuetes y frutos secos: Los pacientes alérgicos al
cacahuete pueden también ser alérgicos a otros frutos secos, a algunas legumbres y a
algunos cereales. Ademas de en las semillas, pastas (mantecas), aceites y harinas, se
puede encontrar en galletas, chocolates, currys, postres, salsas, etc. Dentro de los frutos
secos se incluyen: las almendras, avellanas, nueces, anacardos, pacanas, nueces de
Brasil, de macadamia, etc. Ademas, se puede encontrar en panes, galletas, postres,
helados, mazapan, salsas o aceites de nueces, etc. Las personas alérgicas a una fruta seca
oleaginosa suelen reaccionar a diferentes frutas, aunque sean de especies diferentes
(sobre todo en el caso de los adultos) aunque existen también algunas excepciones. Las
reacciones alérgicas de este grupo pueden ser reacciones graves.

* Soja y productos a base de soja: La soja, legumbre de etiquetado obligatorio,
pertenece a la familia de las leguminosas y puede tener reactividad cruzada con otras
legumbres (sobre todo lenteja y el mani o cacahuete, que es una leguminosa, sin
embargo, por su elevado contenido graso se incluye dentro de los frutos secos). Cuando
hablamos de la soja, es importante destacar que la mayoria de soja germinada que se
comercializa actualmente corresponde en realidad a brotes de judia mungo. La
germinacion de esta alubia da lugar a las Ilamadas diente de dragdén, germen de soja,
brotes de soja, "sprouts” de soja o simplemente soja. Sin embargo, esta judia mungo a

pesar de ser casi tan rica en proteinas como la soja, no tiene ninguna r elacion con esta.



» Granos o semillas de sésamo y productos a base de sésamo: Ademas de en las
semillas (granos), pastas (tahine o pasta de sésamo), aceites y harinas, se puede encontrar
en panes, colines, humus, etc. El sésamo también se ha descrito como alérgeno capaz de
inducir reacciones asmaticas, sobre todo por asma ocupacional. Un paciente alérgico a
la semilla de sésamo es probable que lo sea también a otros frutos secos (nuez, cacahuete

y anacardo) y también legumbres (lenteja y soja).

* Apio: Incluye los tallos, hojas, semillas y raices. Ademas, se puede encontrar en sal de
apio, ensaladas, algunos productos carnicos, sopas o salsas, etc. Hay evidencia de que el
calor puede reducir su capacidad para producir reacciones alérgicas, esta reduccion
puede variar segin cada individuo. Por otra parte, un paciente alérgico al apio es
probable que lo sea también a la zanahoria y al pepino por ser de la misma familia. La
alergia al apio también a menudo se asocia a alergia respiratoria (rinitis y/o asma) por

alergia a polenes.

» Mostaza y productos a base de mostaza: Toda la planta puede causar reacciones
alérgicas (hoja, tallo y semillas). Los pacientes alérgicos a la mostaza frecuentemente

también
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presentan alergia a alimentos de la misma familia (nabo, rdbano, col, coliflor, col de
Bruselas, crecen, brocoli, mostaza, repollo) asi como otras semillas (semilla de lino y la
colza) y otros alimentos vegetales (frutos secos, frutas rosaceas y legumbres). La
mostaza también puede dar reacciones sistémicas graves (anafilaxia) cuando se asocia a
ejercicio. Ademas de en semillas, en polvo o en forma liquida, se puede encontrar en
algunos panes, currys, marinados, productos carnicos, alifios de ensaladas, salsas y

sopas, etc.

« Altramuces y productos a base de altramuces: Ademas de en las semillas y harinas,
se puede encontrar en algunos tipos de pan, pasteles y pasta, etc. Los pacientes alérgicos

a los altramuces pueden serlo también a la soja y al cacahuete.

« Sulfitos en las carnes elaboradas: Se utilizan como conservantes en crustaceos, frutas
desecadas, productos carnicos, refrescos, vegetales, vino (que contiene sulfitos
producidos durante la fermentacion), otras bebidas alcoholicas o no alcohdlicas
envasadas (zumos, mosto, sidra) y cerveza. Podemos encontrarlo con otros nombres
como “sulfitos”, “SO2“ o las famosas “E220 a E228. A menudo a las carnes
manipuladas se le afiaden sulfitos. Los sulfitos y bisulfitos son sustancias derivadas del

azufre y utilizadas como antioxidantes o conservantes.

2.1 Intolerancias Alimentarias

Una intolerancia alimentaria es una reaccion adversa a un alimento en el que, a diferencia

de la alergia, no se ve involucrado el sistema inmunoldgico y generalmente no ponen en



riesgo la vida de la persona, pero si puede afectar su salud de forma cronica. El

organismo no puede asimilar correctamente un alimento o uno de sus componentes.

Los sintomas son digestivos: nauseas, diarrea y dolor abdominal. El individuo con
intolerancia a algiin componente, puede consumir pequefias cantidades del alimento o

del componente alimenticio, sin que se den sintomas.

2.2 Clases de Intolerancias:

Enfermedad celiaca: La enfermedad celiaca es la intolerancia permanente al gluten
(una proteina presente en determinados cereales, como el trigo, la cebada y el centeno,
la espelta y el kamut). Esta enfermedad produce una lesion cronica en la mucosa
intestinal y puede afectar a la salud de forma cronica. No hay que confundir esta
patologia con la alergia al gluten, que se manifiesta como cualquier otra alergia a
alimentos. Estos sintomas suelen aparecer lentamente y por eso no se asocian a ningun
alimento ingerido varias horas antes o de manera regular. Pero ante una ingesta
accidental de una pequefia cantidad, los sintomas serdn siempre moderados Yy

transitorios. El Unico tratamiento eficaz es una dieta sin gluten
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durante toda la vida. Con ella se consigue la desaparicién de los sintomas, la

normalizacion de la serologia y la recuperacion de las vellosidades intestinales.

Intolerancia a la lactosa: Las personas intolerantes a la lactosa reaccionan ante el
azucar presente en el producto lacteo, y su reaccién sera proporcional al contenido total
de lactosa presente. Los alimentos fermentados (queso, yogur, etc.) suelen tener menor
contenido en lactosa, puesto que ésta ya se ha disociado durante el proceso de fabricacion
del yogur o de los quesos y son, por tanto, productos que los intolerantes a la lactosa

pueden consumir y son una alternativa para los mas intolerantes.

3. Modalidades de informacion de alérgenos:

Teniendo en cuenta las diferentes modalidades de suministro de alimentos sin envasar,
se permiten distintas modalidades para facilitar la informacién siempre que se garantice
un alto nivel de proteccion de los consumidores aquejados de alergias e intolerancias

alimentarias.

Estas modalidades son las siguientes:

e En etiquetas adheridas al alimento envasado previamente: el tamafio de las letras
debera ser al menos 1,2 mm con caracter general y 0,9 mm cuando la superficie
mayor del envase sea inferior a 80 cm2.

e Rotulada en carteles: colocados donde los alimentos se presenten para su venta
tanto en el caso de alimentos previamente envasados siempre que la venta se

realice con vendedor, como el caso de alimentos que se suministran sin envasar



0 se envasan en el lugar de venta a peticion del comprador.
e Laventa a distancia (por teléfono o internet).

En el caso de venta a distancia, la informacion sobre alérgenos se debe proporcionar
siempre sin coste adicional:

Antes de que se realice la compra, por ejemplo, por teléfono o en la pagina
web.

* De forma escrita en el momento de la entrega del alimento.

La informacion verbal que recibes debe ser siempre verificable de forma
inmediata.

Ejemplo de etiquetado:
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Denominacion del producto

Instrucciones de conservacion y uso

Fecha de caducidad o consumo preferente <

Peso o unidades |

Lote

Razon social del fabri-
cante o envasador. y
su domicilio

Figura 2: Ejemplo de etiquetado.

Salmorejo pasteurizado con aceite de oliva virgen extra (6%). Comida preparada refrigerada.

Tomate, agua, aceite de oliva virgen extra (6%), pan rallado (harina de trigo, sal, levadura), pimiento, sal, vinagre

yajo.

Alérgenos: contiene gluten 0

Conservar refrigerado sin superar los 10°C. Agitar antes de servir. Una vez abierto consumir en los 5 dias siguien-

tes.

Consumir preferentemente antes del: 30/12/2021.

Contenido neto: 1L

Lote: 12111741

Comercializado para Supermarket, S.A, C/ Miguel de Cer-
vantes, 2 B, 28232 Las Rozas (Madrid) Espafia por Salmo-

rejos Ferre, SA.

Ingredientes y
alérgenos
Vishor mudio wn 100 mi

Vaior anergitics. U et b
Orwsan _________ a3g. “]

0 cuaen sobvades assg. | Informacién nutricional
Micatin c carbens, 283 ) de producto

e o Comes mrCAT 9.
Protuin. 103 {
T —— T |

Fuente: Maria Dolores Sanchez Garcia, MANUAL DEL CURSO:
Alérgenos e Intolerancias, © Coformacion, 2011 — 2023



Anexo 16: Instructivo de retiro del producto del mercado

Cadigo:
Instructivo de retiro del producto Revision:
del mercado Fecha de emision:
Paginalde5
INDICE
1. OBJETIVO
2. ALCANCE
3. RESPONSABILIDAD
4. DESARROLLO
5. ANEXOS
6. MATRIZ DE REGISTROS
COPIA RESPONSABLES FIRMA RECEPCION FECHA

1 GERENCIA GENERAL

2 VENTAS

3 CONTROL DE CALIDAD

4 DISTRIBUCION

5 PRODUCCION

6 AUDITORIA

Elaborado Revisado Aprobado
Funcion
Fecha
Firma
“Copia Controlada No. ”
1. Objetivo

Determinar el procedimiento a seguir para realizar el retiro de productos, debido a problemas
de calidad, contaminacion, trazabilidad, o todo lo relacionado con incumplimientos de

inocuidad.

215




Cadigo:

Instructivo de retiro del producto Revision:

del mercado Fecha de emision:
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2. Alcance
Este Procedimiento es aplicable para todos los productos que ofrece la empresa
y para todos los clientes.
3. Responsabilidad
Corresponde al jefe de calidad presentar la gestion ante gerencia general

para que se tome la decision final sobre el retiro del producto.

4. Desarrollo
4.1 Realizar visita in situ para verificar el estado del producto, en caso de no ser posible,
auxiliarse con medios tecnolégicos y retroalimentacion del cliente, completar el informe
de retiro de producto. ANEXO 1
4.2 Si el problema es generado por error trazabilidad y se puede demostrar que no hay
afectacion o riesgo que comprometa la inocuidad, se puede realizar un arreglo con el
cliente, siempre que acepte.
4.3 Si la integridad del producto esta comprometida se debe iniciar con el procedimiento
de retiro.
4.4 Se debe levantar el reporte sobre la causa probable del incumplimiento.

4.5 Se suspende el proceso de venta y de cobros.

4.6 Si la causa es evidente, entonces se ordena la reposicion inmediata del producto por
medio de las ordenes de produccion respectivas (siempre que el cliente acepte).

4.7 Antes de ingresar el producto retirado a la planta se debe asegurar que no cause
contaminacion a las instalaciones como al producto en proceso o terminado.

4.8 En caso el producto no esté apto para ingresar a la planta debe ser destruido.
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del mercado Fecha de emision:
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4.9 Si el producto no presenta riesgo se deben hacer los analisis necesarios para
identificar en su totalidad el incumplimiento.

4.10 Al cliente se le realizara una nota de crédito y no incurrira en otros gastos.

4.11 Se debe levantar un plan de mejora para evitar futuras reincidencias (segun

requisitos de norma 1SO 9001: 2015, capitulo 10 mejora continua)
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5. Anexos.

Anexo 1. Informe de retiro de producto

L
M_ INFORME DE RETIRO DE PRODUCTO

FECHA DE RECLAMO VENDEDOE
PRODUCTO No. DE ORDEN
CANTIDAD CLIENTE

MOTIVO DE RETIRO DEL PRODUCTO

DETALLES DEL PROCESO
PRODUCTO EECUPERADO s [ NO []

CANTIDAD INGRESA A BODEGA

DESTINO DEL PRODUCTO

CONCLUSIONES

JEFE DE CALIDAD VENDEDOR GERENCIA GENERAL

CoD



6. Matriz de registros

Instructivo de retiro del producto

del mercado

Cadigo:

Revision:

Fecha de emision:

Pagina 5 de 5

ventas

Responsable Medio Archivo Conserva | Disposi
Registro de elaboracion Responsable Lugar Criterio cion cion
Informe de retiro de Vendedor Fisico/d | Gerente de Departa | Cronolégi 2 afios | Destruc
producto igital ventas mento co cién
de




Anexo 17: Instructivo de seguridad y de ingreso

Instructivo de seguridad y de ingreso

o o~ w b PF

Caodigo:

Revision

Fecha de emision:

Pagina 1 de 5

INDICE
OBJETIVO
ALCANCE
DEFINICIONES Y REFERENCIAS
DESARROLLO
ANEXOS
MATRIZ DE REGISTROS

RESPONSABLES FIRMA RECEPCION

FECHA

GERENCIA GENERAL

INFRAESTRUCTURA

RECURSOS HUMANOS

SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

PRODUCCION

COMPRAS

MANTENIMIENTO

VENTAS

O O N| o O

ADMINISTRCION




Elaborado

Revisado

Aprobado

Funcion

Fecha

Firma

“Copia Controlada No.

1. Objetivo

Establecer los criterios seguridad e inocuidad para ingreso de visitas y proveedores
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2. Alcance

Aplica a cualquier tipo de visita

3. Definiciones y referencias
Visitas: cualquier persona que ingrese a la planta por un
periodo breve de tiempo Proveedores: Persona que brinda

servicios o productos para la empresa

4 Desarrollo
4.1 Control de entrada para visitantes y proveedores
4.2 El jefe de vigilantes supervisa frecuentemente el
cumplimiento de las siguientes condiciones de entrada
4.3 Cada visitante debe se anunciado por lo menos con 12 horas de
antelacion para permitir su entrada, se debe proveer su nimero
documento de identidad, junto con las placas de su vehiculo y
empresa a la que representa, en caso que no se cumpla este
requisito la entrada sera denegada.
4.4 Cuando el visitante se presente debe ser debidamente anunciado con
verificacion de su documento de identidad y se anota en el registro
correspondiente. ANEXO 1
4.5 El documento debe quedar en poder de porteria hasta la salida de la
visita o las visitas, se les entregara un gafete numerado para su control y

debe ser portado en un lugar visible para facil identificacion
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4.6 Se prohibe el ingreso de cualquier tipo de arma.

4.7 El vehiculo debe ser revisado y tomar nota de cualquier

equipo o herramienta a ingresar a la empresa.

4.8 Se prohibe ingresar cualquier tipo de alimentos o elementos

bioldgicos que no tengan relacion con el tipo de empresa que

representan (a excepcion de los proveedores de agua, alimentos o

insumos para la cafeteria)

4.9 Para poder entrar a la planta toda visita debe ser acompariada del

responsable del area a que visita.

4.10 El responsable de la visita debe gestionar el equipo de proteccion

personal, asi como la charla de seguridad respectiva brindada por el

encargado de seguridad y salud ocupacional.

4.11 Queda prohibido tomar fotografias o grabar video dentro de la planta.

4.12 Cualquier objeto que se entregue a las visitas ya sean: partes de

maquina, muestras o devoluciones deben ser declaradas en una nota de

remision firmada por gerencia general para autorizar su salida.

4.13 A la salida todo vehiculo debe ser revisado y comparado con los datos de
ingreso.

4.14 Vigilancia le entrega su documento de identidad, recibe el carnet

de visita y se cierra el ciclo
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5. ANEXOS.

Hora
No. de de
Nombr | Empresa o | Contact | document | No. de | entrad | Hora de

e institucién 0 0 control a salida Firma

Supervisor Cadigo



6. Matriz de registros

Responsable de | Medio Archivo conservacio |Disposicion
Registro elaboracion Responsable | Lugar | Criterio n
Registro de | Vigilante y/o | Escrito | Supervisor Caseta | Cronologi 1 afo Destrucci
ingreso  de | Supervisor de de vigilanc | co on
visitas seguridad seguridad ia




