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Resumen.

La presente tesis tiene como por objetivo Identificar los factores determinantes de los
altos indices de reproceso en las corridas de aguacate en la empacadora en San Juan
Parangaricutiro, Michoacan; se estructuro de acuerdo a una investigacion cientifica para

establecer los factores determinantes y la solucion a la misma.

En esta se hace latente que el hecho de exportacion no lo exime a ninguna de las
partes durante la trazabilidad de tener pérdidas monetarias, al no darle el seguimiento
adecuando impactan en la propia empresa; es importante notar que este es un caso
real en un empaque de aguacate, sin embargo se ha realizado la misma metodologia

en diferentes empaques mango y limon variando en cada una de ellas.

La presente tesis muestra como a partir de una “pequefia falla en un proceso” en
alguna parte de la trazabilidad, impacto en pérdidas monetarias. Va dirigida a las
personas en el campo laboral que cuentan o encuentran en la parcialidad de las cosas
la posible solucién a los problemas dentro de una empresa, se busca dar un enfoque
integral, en un caso real que impacté durante dos afos al no haberle dando la
respuesta adecuada.

La reestructuracion, reorganizacién o reforma tiene como objetivo principal mostrar la
importancia de uso de modelos de investigacién para la solucién de un problema real
en el ambito laboral y como impacta en la empresa, en su eficiencia y eficacia de los
procesos, la toma de decisiones en la accion laboral, necesidad de outsourcing, tan
debatido por algunas personas. La falta de capacitacion,seguimiento continuo puede
determinar perdidas en la eficacia y eficiencia de los procesos representando las
perdidas monetarias y focos de alertas para los directivos.

Palabra clave: Restructuracion, reorganizacion,perdidas, eficacia,eficiencia.



Abstract

This thesis is intended to identify the determinants of high levels of rework in bullfights
avocado packer in San Juan Parangaricutiro , Michoacan ; | was structured according to
a scientific investigation to establish the determinants and the solution to it.

This becomes latent export the fact does not relieve any of the parties during the
traceability of having monetary losses , by not giving adapting monitoring impact on the
company ; is important to note that this is a real case in a package of avocado, however,
it has made the same methodology in different packaging mango and lemon varying
each .

This thesis shows how from a " small glitch in a process " somewhere traceability,
impact on monetary losses. It is intended for people in the workplace who have or are in
the partiality of things possible solution to the problems within a company , it seeks to
provide a comprehensive approach in a real case that shocked for two years by failing to

give the appropriate response.

Restructuring, reorganization or reform 's main objective is to show the importance of
using research models to solve a real problem in the workplace and how it impacts the
company, efficiency and effectiveness of processes, decision making in the industrial
action , the need for outsourcing , as discussed by some people. The lack of training,
continuous monitoring can determine losses in the effectiveness and efficiency of

processes representing the monetary losses and pockets of alerts for managers.

Keyword: Restructuring, reorganization, lost, effectiveness, efficiency
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Glosario.

Buenas Practicas Agricolas (BPA). "Practicas orientadas a la sostenibilidad
ambiental, econdmica y social para los procesos productivos de la explotacion agricola
que garantizan la calidad e inocuidad de los alimentos y de los productos no
alimenticios", (FAO, 2008).

Inocuidad Alimentaria. Busca eliminar enfermedades de origen alimentario,
resguardando a los consumidores, durante su produccion, manipulacion,
almacenamiento, elaboracion y distribucién, sean inocuos, sanos y aptos para el
consumo humano, y estén etiquetados de manera objetiva y precisa, de acuerdo con
las disposiciones de la ley. (FAO, 2008).

Reingenieria. Es el redisefio total de un sistema con el objetivo de cambiar su
funcionalidad. (McLeod Jr., 2000).

Restructuracion. Es la transformacion de un sistema a otra forma sin cambiar su
funcionalidad. (McLeod Jr., 2000).

Cadena alimentaria. Secuencia de etapas y operaciones involucradas en la
produccion, procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacion de un
alimento y sus ingredientes, desde su produccidén primaria hasta su consumo. (ISO,
Food safety management, 2014).

Trazabilidad. “Aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten
conocer el historico, la ubicacién y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo
largo de la cadena de suministros en un momento dado, a través de unas herramientas
determinadas”. (AECOC, 2013).

Trazabilidad interna. Que no es mas que poder obtener la traza que va dejando un
producto por todos los procesos internos de una compainiia, con sus manipulaciones, su
composicién, la maquinaria utilizada, su turno, su temperatura, su lote, etc., es decir,
todos los indicios que hacen o pueden hacer variar el producto para el consumidor final.
(AECOC, 2013).

Trazabilidad externa. No es mas que poder externalizar los datos de la traza interna y
anadirle algunos indicios mas si fuera necesario, como una rotura del embalaje, un

cambio en la cadena de temperatura, etc. (AECOC, 2013).



Reproceso. Unidades defectuosas deben ser sometidas a nuevos procesos con
iguales caracteristicas hasta que cumplan las especificaciones requeridas por el
producto (Fullana Belda, Paredes, & Paredes Ortega, 2008).

Corridas. Se le denomina al lote de aguacate que se lleva a la seleccionadora para su

almacenamiento por peso o calibre. (Fuente propia).

Variable dependiente. Puede definirse como el elemento explicado o en funcion de

otro. (Rojas Soriano, 2006).

Variable independiente. Es el elemento que explica, condiciona o determina la

presencia de otro. (Rojas Soriano, 2006).
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SAGARPA Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca vy
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USDA United States Department of Agriculture.
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JLSV Juntas Locales de Sanidad Vegetal.
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ISO International Organization for Standardization.

CWQC Company Wide Quality Control.
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JUSE Japanese Union of Scientists and Engineers.

OCDE Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econdmicos.
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CEE Comunidad Econémica Europea.
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FIDECAP Fundacion FIDECAP, nace desde el Departamento de Perfeccionamiento y
Capacitacion de la Federacion de Instituciones de Educaciéon Particular.

FOMAGRO Programa del Fondo de Riesgo compartido para el Fomento de
Agronegocios.

TLCAN Tratado de Libre Comercio de América del Norte.

TLCUEM tratado de libre comercio México-Unidén Europea.

CEXPORTA Centro Empresarial para las Exportaciones del Estado de Michoacan.
CANACO SERVITUR Camara Nacional de Comercio.

CANACINTRA Camara Nacional de la Industria de la Transformacion.

IMMEX Industria Manufacturera Maquiladora y de Servicios de Exportacion.

WEF Foro Econémico Mundial.

ICE indice de Competitividad Estatal.
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INTRODUCCION.

Una de las realidades del pais es su necesidad es exportaciéon y competitividad para
formar parte en los diferentes mercados; es decir el dinamismo dentro del comercio
Internacional, uno de los productos con gran proyeccion es el llamado “Oro verde” el
fruto de aguacate Hass, reconocido internacionalmente por sus caracteristicas y sabor.
Para poder competir o por lo menos llegar al nivel de exportar a los diferentes mercados
hay una serie de requisitos a considerar como son la capacidad en su consolidacion,
calidad e inocuidad de los alimentos, la generacion de nueva tecnologia e innovacion,
capacidad del personal; pero esto no tiene razén de ser de no llevar a la par el
seguimiento continuo en base normas establecidas a nivel nacional e internacional de

esta forma la eficacia y eficiencia son primordiales.

Los mercados para la exportacion cambian vertiginosamente en el aguacate Hass al
pasar de tener consumidores de ser unos cuantos estados dentro de E.U a cubrir toda
la nacion. APEAM es impulsor en la busqueda mercados en E.U a lo largo del tiempo
asi, como en otras regiones llamese Canada, Japon, entre otro. Lo que implica que la
calidad e inocuidad en los frutos son indispensables, se lleva a los productores de la
mano para cumplir con las minimas normas de inocuidad y calidad, prueba de esto es
la campafa que emprendi6 este afio 2015 para que a corto y mediano plazo solo exista
una sola calidad de fruto de aguacate que sera la de exportacion.

De aqui la importancia de adaptase a la realidad en el manejo del fruto, tanto por parte
de los productores como empacadores, y estos enfrentar continuamente las diferentes
restricciones nacionales e internacionales; asi como su propia organizacion. De ahi la
importancia de una reestructuracion, reorganizacion o reforma continua de la empresa
con el fin de adaptacidn a los mercados y sus cambiantes normas de los diferentes

paises y por supuesto el nuestro.

Basado en lo anterior se establece el objetivo de la tesis, lograr la reestructuracién o

reorganizacion del empaque con el fin de cumplir los diferentes requerimientos en los

12



procesos en la empaque, lo anterior basado las normas nacionales e internacionales

evitando de forma significativa los reprocesos.

El estudio se realiz6 basados en la trazabilidad, procesos necesarios para asegurar la
calidad e inocuidad alimentaria fuera y dentro del empaque. Hoy en dia se llevan a cabo
pero el alto porcentaje de reproceso de aguacate Hass nos habla de la necesidad de
determinar y controlar dichos procesos. Sin olvidar o pasar de largo en cumplimiento de
las normas fitosanitarias, calidad e inocuidad.

Los reprocesos cuestan desde la pérdida de calidad de producto, hasta la cantidad de
horas-hombre necesarias para dicho fin; estamos hablando desde el proceso de
cuarentena hasta el inicio a fin de la logistica de transporte.

La presente propuesta busca dar un panorama de los adecuados procesos de manejo
de fruto y control interno y solo una pincesela de los factores externos en base al

seguimiento realizado en el empaque.

El presente documento se divide en capitulos.

Capitulo |, titulado Fundamentos de Investigacion, se plantea el problema, el objetivo,
las variables, la justificacion y metodologia realizada para la investigacion del tema.

Capitulo IlI, titulado, Marco tedrico, se desarrollara la teoria que fundamenta el
planteamiento del problema a desarrollar, basado en las busqueda de las fuentes
documentales para dicho fin, la recopilacion tiene como fin dar la pertinencia necesaria
al problema de investigacion planteado.

Se muestra en contexto de estudio desde los temas basicos hasta como se puede
establecer un proceso basado en la trazabilidad y los factores de estudios, dentro de la
empresa. Nos dara un panorama o parametro como posibilidad de identificacion de
aspectos criticos en cualquier empaque para su control y reorganizacion de ser

necesario.
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Capitulo I, titulado, Trabajo de campo se establecen las diferentes formas de la
obtencioén de datos de forma directa, de forma cuantitativa para su estudio y analisis y
posterior presentacion de propuesta.

Capitulo 1V, Propuestas es este se establece un nuevo panorama de trabajo es base a
la investigacion realizada y como esta influye de forma sistemica para la
reestructuracion de la empresa empacadora, se da un panorama solamente ya que en
imposible dar o mostrar cada uno de los apartados realizados por la extension del
mismo y complementado en el apartado de los anexos.

Anexos. En este apartado se observara alguno de los trabajos establecidos y
realizados dentro de la empresa, en base al estudio realizado previamente; es de suma
importancia ya que nos da un panorama cada uno de los aspectos con que debe
contar en los diferentes aspectos ya sean fitosanitarios, inocuidad, transporte,

controles, entre otros.

Por lo anterior los invito a revisar detenidamente esta ultima parte ya que nos refleja
demanera integral lo aspectos mas importantes que se realizaron en la empresa. Me
hubiese gustado colocar todos los resultasdos, sin embargo no es posible por el cumulo

de informacion que representa.

14



CAPITULOI:
FUNDAMENTOS DE
LA INVESTIGACION



.LFUNDAMENTOS DE LA INVESTIGACION.

Las investigaciones se plantean desde un punto en las cuales las variables estan
debidamente definidas, con el fin de que los resultados obtenidos sean de beneficio
para el objetivo primario, en este caso la empresa. Se busca con este trabajo mas que
el beneficio inmediato al empaque, dar un panorama para las diferentes personas
interesadas en el tema, por lo cual es importante determinar bien la trazabilidad interna
y lo pertinente a la externa del producto. Recordemos que la trazabilidad de acuerdo a
lo definido por la Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO), en su
International Vocabulary of Basic and General Terms in Metrology como:

‘La propiedad del resultado de una medida o del valor de un estandar donde este
pueda estar relacionado con referencias especificadas, usualmente estandares
nacionales o internacionales, a través de una cadena continua de comparaciones todas

con incertidumbres especificadas”.

Lo mas importante es referenciar los términos de mayor relevancia para que

posteriormente estos sean usados de manera comun durante la lectura de esta tesis.

Con base en las problematicas presentadas, se estudiaran los siguientes aspectos
necesarios para investigacion.
o Concebir la Idea de investigacion.
o Planteamiento del problema.
o Marco tedrico.
o Tipo de investigacion.
o Hipdtesis.
o Disefio de investigacion.
o Seleccion de muestra.
o Calculo de muestra.
o Recoleccién de datos.
o Escala de medicion.
o Analisis de datos.

16



o Parentacion de resultados.

Antes de iniciar se determianar la metodologia de la investigacion, que como se sabe

son tres: el enfoque cuantitativo, cualitativo y mixto.

Hablare del utilizado para la realizacion del trabajo el enfoque cuantitativo:
o Mide el o los diferentes fendmenos.
o Prueba hipdtesis.

o Realiza con los resultados un analisis causa-efecto.

1.1.Problema de investigacion.

El problema debe expresar una relacion entre dos o mas variables.

El problema debe estar formulado claramente y sin ambigliedad, como pregunta (por
ejemplo, ¢ qué efecto?, en qué condiciones...?, cual es la probabilidad de...?, ;coémo
se relaciona... con...?).

El planteamiento debe implicar la posibilidad de realizar una prueba empirica (enfoque
cuantitativo) o una recoleccion de datos (enfoque cualitativo). Es decir, la factibilidad de

observarse en la realidad o en un entorno.

Lo podré concretar a cuatro puntos de acuerdo (Roberto, 2003):
o Establecer los objetivos de la investigacion.
o Desarrollo de las preguntas de la investigacion.
o Justificar la investigacion y analizar su viabilidad.

o Evaluar las deficiencias en el conocimiento del tema.

1.1.1Situacioén problematica.

En los ultimos afos uno de los aspectos primordiales para la exportacion para cualquier
empaque a un lugar del mundo son los requisitos legales a cumplir, esto varia en cada
pais. Sin embargo, la necesidad de las empresas en cumplir las normas ISO, inocuidad
y fitosanitarias que son necesarias en un inicio de operaciones, se dan por hecho que
se cumplen de forma total.

17



Aunque en muchas ocasiones esto no es totalmente cierto, el crecimiento en ventas no
es un indicativo de un trabajo de calidad y cumplimientos de normas; en ese afan se
pierden los controles basicos en algunas areas de los procesos internos o externos de
los empaques, por lo que es importante determinar y dar un vistazo real a la trazabilidad
de forma continua y no solo esperar las rectificaciones con el objetivo superficial de dar
continuidad a la exportacion sin dar oportunidad real en muchas ocasiones de mejora
continua dentro de los diferentes tipos de empaque.

En la practica los empaques dan por sentado que a mayor numero de ventas las cosas
estan establecidas o controladas de forma excelente, lo cual no es verdad ya que al
llevar un proceso sin controles hay los llamados “puntos criticos”, los cuales son

basicos controlar para el desempeio adecuado de la empresa.

Bajo los parametros anteriores, es importante que este estudio se realiza totalmente en
base a la ISO,normas fitosanitarias e inocuidad; cabe sefialar que estan en un proceso
de revision en el 2016, cada 3 afios se reacreditan con el fin de actualizar las

necesidades del mercado lo que implicara una migracion al nueva ISO.

Bajo estos términos se observa que:

* El empaque realiza exportacion a los paises de Estados Unidos, Japdn y
Canada. Por lo cual cumple con los diferentes requisitos y normas de inocuidad,
fitosanitarias y calidad minimas para este fin.

* Los lineamientos de exportacion dentro del empaque para el personal son poco
claros.

* Tiempos muertos durante la corridas son altos es decir una corrida se lleva un
tiempo aproximado de 7 minutos por tonelada siendo el promedio 5 en la
maquinaria en planta de aguacate lo que implica menor productividad.

* Atraso de producto en las areas de empaque, peso, y etiquetado.

* Necesidad de aseguramiento de BPA, BPM, POES requerida dentro del

empaque para envio a exportacion.
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» Evitar reproceso de corridas de aguacate por falta de controles.

Se desprende que el empaque si esta exportando pero eso, no necesariamente indica
que los procesos realizados sean adecuados, ya que existe un alto reproceso en las
diferentes corridas hasta en un porcentaje semanal del 20% lo que marca una alerta ya
que se tienen un estandar de no mas de 50 kg de desecho (fruta no requerida) por lote
corrido, por lo que el 5% de tolerancia es lo permitido cualquier porcentaje mayor es
signo de alerta. Recordando que una corrida costa de 1000 kilogramos.

1.1.2 Planteamiento del problema.

Es de primordial importancia ya que este en este punto se reduce el estudio a sus
aspectos esenciales y las relaciones entre las diferentes variables.

Basado en los enunciados anteriores se estipulara la pregunta base del problema la
cual representa los diferentes rubros de area de estudio.

¢ Cuales son los factores determinantes en la organizacion, de los altos indices de

reproceso en las corridas de aguacate en San Juan Parangaricutiro, Michoacan?

De lo anterior se desprenden tres grandes grupos a considerar dentro del empaque,
Mano de obra, procesos y materia prima.

Objetivos de la investigacion.

OBJETIVO GENERAL

Identificar los factores determinantes en la organizacién de los altos indices de
reproceso en las corridas de aguacate en San Juan Parangaricutiro, Michoacan.
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1.2. Hipotesis de la investigacion.

Son respuestas tentativas a los problemas de la investigacidn, se expresan en una

relacion ente las variables dependiente e independientes.

Debe tener las siguientes caracteristicas:
* Tiene que explicar las relaciones esperadas entre las variables en término de
direccién y de la condicion bajo el cual esas relaciones se mantienen.
* Las hipdtesis deben ser medibles; es decir la evaluacion de la hipétesis depende
de la existencia de métodos cuantitativos para probarlas.
* La hipotesis debe ser la transformacién directa de las preguntas de la
investigacion. (Naghi Namakforoosh, Metodologia de la investigacion, 2005).

De acuerdo a lo anterior se plantea la siguiente hipotesis:

Los factores determinantes en la organizacion de los altos indices de reproceso
en las corridas de aguacate en San Juan Parangaricutiro, Michoacan se pretenden
identificar los procesos, controles y manejo de producto. Sin olvidar la estructura
organizacional que debe continuar con los requerimientos del empaque para su

exportacion.

1.3. Variables de la investigacion.

Como ya se determind anteriormente existen dos tipos de variables las dependientes e

independientes, en este caso seran:
Variable Dependiente:
o Altos indices de reproceso en las corridas de aguacate; como determinante de

la eficiencia y la eficacia.

Variables Independientes:
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o Estructura organizacional.
o Controles para el manejo de producto.
o Procesos.

1.4. Método.

Recordemos que uno de los aspectos mas importantes, ya que el objetivo es realizar
una aportaciéon de una forma controlada con el fin de avalar el método, como tal se

realiza la reestructuracién de la Empresa Aguacatera de San Juan Nuevo.

Desarrollandolo en los diferentes aspectos necesarios:
* Definicion del problema.
* Formulacion de hipotesis.
* Observacion y/o experimentacion.

* Prueba de la hipdtesis.

Como ya vimos en los apartados anteriores, ya definimos los parametros del problema
y disefio de la investigacion, lo cual dependera de la correcta aplicacién de factores a

tomar en cuenta.

1.5 Disefo de la Investigacion.

De acuerdo a “Se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la informacién que

se desee, es decir el plan de accidn a seguir en el trabajo de campo” (M. Gomez, 2006).

Existen varios tipos de investigacion de acuerdo a los diferentes autores pero los
enmarcare de acuerdo a:

* Exploratorio-descriptivo.

* Experimental y expo-facto.

¢ Historico.
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* Encuesta por meta.
* Exploracion—casual.

* Exploratorio-conclusivo. (Naghi Namakforoosh,2005).

Dentro de los anteriores se deben determinar los criterios para determinar cualquier

estudio, los disefios mas sobresalientes son: exploratorio, descriptivo y casual.

De acuerdo a (Naghi Namakforoosh, 2005), existen siete clasificaciones de estudio
primero las enumerare y porteriormente dare una pequefa resefia de las caracteristicas
de los mismos para determianar en base a estos parametros la mas adecuada para la

problemeatica de estudio.

* El grado del poroblema.

* El enfoque del topico des estudio. (estadistico, estudio de caso).
* El medio ambiente de la investigacion.

* Dimensidn del tiempo.

* Laforma de comunicacion con el objeto de estudio.

* Control de variables.

* Naturaleza de la relacidn de variables.

* Conclusiones.

* Reporte final.

Como ya mencionamos los tres tipos de estudio son: exploratorio; este es usado para
la fragmentacién de un problema de lo general a lo particular hasta llegar a la formacion
de la hipotesis de estudio, el fin de esta es la definicion de prioridades en las diferentes

hipétesis.
Se puede determinar algunos de los criterios donde el estudio exploratorio puede tener

su base, los criterios para definicion de hipdtesis, determinacion de prioridades,

determinacién de un problema de acuerdo a la informacion obtenida, aumenta la
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profundidad del conocimiento del tema, determinacion de conceptos sobresalientes o

relevantes.

Hernandez (2010), define los siguientes pasos para llevar a cabo la investigacion
experimental:
* Decidir el numero de variables independientes y dependientes.
* Elegir la modalidad de manipulacion de las variables independientes vy
traducirlas en experimentos.
* Desarrollar el instrumento o instrumentos para medir las variables
dependientes.
* Seleccionar para el experimento una muestra que posean el perfil de la
investigacion.
* Reclutar a los participantes del experimento.
* Seleccionar el disefio experimental apropiado a la hipotesis, objetivos y
preguntas de investigacion.
* Planear el manejo de los participantes.

* Aplicar prepruebas y pospruebas.

La siguiente es la investigacion descriptiva tambien llamada expo-facto esta se
refiere a la informacidén de un caso de estudio, explicando de forma sistemica se de en

un medio interno y su relacion con los externos.

Hernandez (2010), menciona que este tipo de investigacion, las variables
independientes ocurren y no es posible manipularlas, esto sencillamente porque ya
sucedieron los hechos, por lo tanto no se pueden manipular, a diferencia de la

experimental en donde el investigador construye deliberadamente una situacion.

Y al final se encuentra la investigacion casual o cauasiexperimental se basa en la

idea que una variable independiente producira cambios en la variable dependiente.

Definiendo los términos anteriores puedo dar el panorama antes sefalado usando una
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investigacion DESCRIPTIVA, se enumeraran los pasos a desarrollar bajo este tipo de
investigacion ya que buscaremos especificar los perfiles de personas y su relacion con

los fendbmenos antes explicados, y necesarios para la reestructuracion de la empresa.

Es necesario hacer notar que los estudios descriptivos miden de manera mas bien

independiente los conceptos o variables con los que tienen que ver.

Aunque, desde luego, pueden integrar las mediciones de cada una de dichas variables
para decir como es y se manifiesta el fendbmeno de interés, su objetivo no es indicar

como se relacionan las variables medidas.

1.6. Justificacion de la investigacion.

Uno de los frutos a nivel mundial que ha tenido un auge es el aguacate, es importante
en sus diferentes presentaciones ya sea en “fresco”, guacamole, pulpas como base,

acites, farmaceuticos, cosmeticos, mitades congeladas entre otros.

Hay algo a tener en cuenta para la transportacion del aguacate que al ser un producto
alimenticio debe cumplir la Norma Mexicana “Norma del CODEX para en aguacate,
(CODEX, 1995)”; en esta se establecen las caracteristicas ya sea por categorias o
calibre, en las primeras contamos la “extra”, “categoria 1”7, “categoria 2”, la segunda
forma y las mas utilizada es por calibre que varian del 2 a 32 de acuerdo a su peso

recordando que solo se utilizan numeros pares para esta clasificacion.

Al tener un alto consumo el aguacate Hass en el mundo, que asiende a 3,231 toneladas
(FAO O. d., 2005), de 50 paises diferentes lo que nos muestra la importancia del fruto
como fuente inmediata para desarrollo comercial, para exportacion y venta nacional.
Los paises con los que Meéxico compite son: Chile, Indonesia, Estados Unidos,
Colombia, Brasil y Republica Dominicana.
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Aqui hare una acotacion que considero pertinente ya que no se ha dado a conocer lo
suficiente, pero creo que es importate resaltar la historia del aguacate y como a
evolucionado a lo largo del tiempo.

La evidencia mas antigua del consumo de esta fruta data de 10,000 afios A. C. y
fue encontrada en una cueva localizada en Coxcatlan, Puebla. Por otra parte en
el cddice Florentino se mencionan tres tipos de aguacate: aoacaquauitl,
tlacacolaoacatl y quilaoacatl, los cuales, es posible que correspondan a las tres
razas que son conocidas ahora. En la época colonial los espafioles introdujeron
el aguacate a otros paises americanos y a Europa. A finales del siglo XIX y
principios del XX el consumo de aguacate estuvo basado en la produccion de
plantas de las razas mexicanas y antillana. Posteriormente con la adopcion de
técnicas de propagacion como el injerto y con el descubrimiento del aguacate
“Fuerte” comenzo el establecimiento de las primeras huertas. En las décadas de
los 50, 60 y 70’s comienza el cultivo de las variedades Fuerte, Bacon, Rincon,
Zutano y criollos raza mexicana. En 1963 se establecen los primeros viveros
comerciales de la variedad Hass con una produccion potencial entre 18 y 20 mil
plantas utilizando yemas certificadas procedentes de Santa Paula California,
USA. (Pedro Mijares Oviedo, 1998).

Mexico es lider mundial en la districucidn y exportacion de aguacte con el llamado “Oro
Verde”, las exportaciones en México de aguacate han crecido el 25% tasa anual, al
pasar de 73 millones de dolares en el 2000 a 672 millones de dolares en 2010.
(Agricultura., 2011). Nuestro pais es uno de pricipales distribuidores con un 51.4% del
mercado (ver tabla 1), es importante distinguir que existen modalidad de riego como de
temporal y el crecimiento a variado de 56% del total del mercado a 44% de temporal,
sin embargo este aumento en riego es mayor, ya que actualmente se programan los
cortes del fruto para venta nacional como para exportacion pero esta abastecido el
mercado nacional y cuenta con un exedente de 400,000 mil toneladas (Economia,
2012) para la exportacion.

En México solo 28 entidades cultivan el aguacate y Michoacan es uno de los pricipales
productores y exportadores a Estados Unidos, Canada, Japdn entre otros; con una
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produccion a nivel nacional de 950,942 toneladas, continuando Jalisco, Nayarit, Estado
de México y Guerrero (ver Tabla Il).

Al ser Michoacan uno de los principales productores y exportadores del fruto es
importante determinar que, de los 113 municipios, 20 de estos son productores de
aguacate (Society, 2004-2005), de estos Tancitaro, Uruapan y Periban son los que
mayor superficies para siembra presentan, con una variacion del 2.7% entre el primero
al tercer lugar y un promedio del 15% (ver Tabla Ill). En el sexto lugar se encuentra San
Juan Nuevo Parangaricutiro con una superficie de hectareas sembradas de 5,688.

Es importante hacer notar unos prametros a considerar, que no se contemplan
directamente en las informaciones realizadas, una es la maquila ya sea para Nacional o
exportacion, ya que los que volumenes antes mencionados son unicamente la
produccion de la region, otro rubro es la compra de cultivos de las regiones cercanas

con las caracteristica requeridas.

Las empacadoras, punto prenponderante de este estudio estan afiliadas a APEAM
(Asociacion de Productores y Empacadores Exportadores de Aguacate de Michoacan),
siempre que sea de su interes la exportacion del producto, esta ha pasado de
comercializacién de 19 Estados en Estados Unidos en el 2004 a los 49 estados en 2007
(APEAM, 2014), hay datos importantes a resaltar el primero es que se tienen 19
Municipios certificados, es decir que tienen la posibilidad de exportacion, cuentan 34
Empacadoras para dicho fin (ver Tabla IV). Asi como han establecido los canales de
comercializacion con Japon, Canada, Unién Europea, Centro America, Chile, entre
otros.

De lo anterior surge la oportunidad de crecimiento al estar estrategicamete ubicado,
contar con productores en sus alrededores y los medios tanto de infraestructura y
vialidad para la maquila y comercializacion del fruto, recordemos que esta rodeado de
los tres principales productores: por el municipio de Tancitaro, Uruapan y Periban de
Ramos. Por lo cual el abastecimiento y cultivo estara garantizados.
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CAPITULO II;
MARCO TEORICO



2. MARCO TEORICO.
2.1 ADMINISTRACION.

Segun Koontz and Odonnell.

"La direrccion de un organismo social y su forma efectiva en alcanzar sus objetivos
fundada en la habilidad de conducir a sus integrantes".

Segun George Ferry.

"La Administracion consiste en lograr un objetivo predeterminado mediante el esfuerzo
ajeno".

Idalberto Chiavenato.

Para Adalberto Chiavenato en su libro "Introduccion a la Teoria General de la
Administracion"; la administracion es "el proceso de planear, organizar, dirigir y
controlar el uso de los recursos para lograr los objetivos organizacionales".

Hitt, Black y Porter.

"Administracion" definen la administracion como "el proceso de estructurar y utilizar
conjuntos de recursos orientados hacia el logro de metas, para llevar a cabo las tareas
en un entorno organizacional".

Brook Adams.

"La capacidad de coordinar habilmente muchas energias sociales con frecuencia
conflictivas, en un solo organismo, para que ellas puedan operar como una sola

unidad".
De esto partiremos a mencionar de forma rapida y eficaz, el proceso administrativo que

no es otra cosa que las fases o pasos del proceso administrativo.

Agustin Reyes Ponce, Administracion moderna, referencia el proceso administrativo de

cuatro etapas: planeacion, organizacion, direccion y control.

Segun Stoner y Freeman,en su obra llamada Administracion(1992), las metas son
importantes al menos por cuatro razones:

a) Proporcionan un sentido de direccion.
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b) Permiten enfocar nuestros esfuerzos.

c) Guian nuestros planes y decisiones.

d) Ayudan a evaluar nuestro progreso.

FASES. OBJETIVOS. PRINCIPALES INSTRUMENTOS.
PLANEACION. Formular objetivos y metas. Plan.
Establecer politicas y estrategias. Presupuesto.

Determinar acciones y estrategias
para alcanzar objetivos.

Proveer los recursos necesarios.
Definir el tiempo de las acciones

Diagrama de Gantt.

ORGANIZACION.

Definir la estructura de acuerdo a
los objetivos.

Establecer las relaciones de

autoridad.
Establecer las funciones de
personal.
Proporcionar  instalaciones vy
recursos necesarios para el
personal.

Desarrollo e integracion de
recursos humanos.

Organigrama.

Manual de organizacion
Manual de funciones.
Analisisy descripcion de
puestos.

EJECUCION. Realizar las acciones y tareas Sistemas de
previstas. comuniacion.
Motivacion de personal. Tipos de liderazgo.
Orientar al personal que cumpla Técnicas de
con las normas de funcionamiento motivacion.
de eficiencia.

CONTROL. Establecer normas de desempefio. Plan de presupuesto.

Medir el desempefio actual vy
compararlo con lo establecido.
Tomar las medidas para corregir
las acciones si es necesario.
Retroalimentar el proceso
administrativo.

Reglamentos.
Indicadores.
Sistema de
informacion.
Auditoria.

Grafico 3 (R., 1982)

Como se observa los manuales son basicos para toda organizacién iniciare la por

determinar los tipos se manuales.

Recordemos que los manuales tienes diferentes funciones dentro de la organizacion, ya

que sirven como medios de comunicacion, generara relaciones sistematicas de trabajo;
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con estos de busca dar una vision general de forma de trabajo asi como la individual,
esperar la participacion de forma ordenada de trabajo mediante la relacion adecuada
de recursos humanos, materiales y financieros, otra cosa importante es que es un

medio de coordinacion general.

2.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

La capacidad de una organizacion de estructurarse y reestructurarse para adaptarse a
las condiciones externas e internas cambiantes es importante para aumentar el maximo
desempefio organizacional. A diferencia de otras capacidades, la estructura y la
reestructuracion no suceden formalmente de manera constante. Por estructura
organizacional se entiende la capacidad de una organizacion de dividir el trabajo y
asignas funciones y responsabilidades a las personas o grupos de la organizacion; asi
como el proceso mediante el cual la organizacion trata de coordinar su labor y grupos.

(BIDCID, 2002)

El proceso de crear un proceso que funcione, o una estructura en la cual cada una de
las partes de la organizacion unan esfuerzos a través de la coordinacion de actividades
en beneficio y con el fin de alcanzar los objetivos de la organizacion.

De aqui partiremos para desarrollar nuestro tema, al identificar el concepto de
evaluacion organizacional con el fin de una mejora en la eficiencia dentro de la
organizacion. Entendiendo como eficiencia a el grado de cumplimiento en la
organizacion. En este caso al tener un indice de eficacia insatisfactorio es un sintoma

de un desajuste.

30



Cuadro. 1.1 Diferencias entre eficiencia y eficacia

EFICIENCIA EFICACIA
Enfasis en los medios Enfasis en los resultados
Hacer las cosas de manera correcta Hacer las cosas correctas
Resolver problemas Alcanzar objetivos
Salvaguardar los recursos Optimizar la vtilizacion de recursos
Cumplir tareas y obligaciones Obtener resultados
Entrenar a los subordinados Proporcionar eficacia a suberdinados

(Emilio, 1997)

El término de efectividad o eficacia se ha identificado con términos como rendimiento,
productividad, resultados y éxito. Sin embargo no hay que confundir el término de
productividad con eficiencia. La productividad en una de las variables para la obtencion
de resultados y esta en funcion de la conducta de los trabajadores y los aspectos

propios.

Tres son las perspectivas que podemos encontrar en ese intento por clarificar la

distincidn ente eficacia y productividad:

o La productividad es una dimension de la efectividad.

o La productividad en un concepto mas amplio que comprende tanto eficiencia
como efectividad.

o La productividad y la efectividad son conceptos independientes pero

relacionados. (Manuel., 1997)

Los modelos de evaluacion organizacional que permitan la obtencion de una

sistematica a ese respecto existen modelos que se caracterizan por:

o Ser explicitos: tener claramente identificados sus costructos, sus variables, su
funcionamiento y no dar pie a elementos o relaciones implicitas o0 ambiguas.
o Basarse en una teoria: debe tener un fundamento en la teoria, un conjunto de

conocimientos acumulados y contrastados por la comunidad cientifica.
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o Estar definidos operacionalmente: han de especificar su componente (costructos,
variables) y sus interrelaciones en términos de qué operaciones son necesarias
para medirlos.

o Tener validez empirica: necesita ser probados para determinar si las relaciones
especificadas se ajustan a la observacion de la realidad.

o Tener validez aparente: grado en el que modelo se utiliza para comunicar
resultados o facilita la comprension de los hallazgos de una evaluacion o medida.

o Ser generalizables: ser aplicable a un amplio rango de contexto, individuos,
tecnologias, etc.

Cuadro.1.2 Clasificacion de modelos de eficacia segun criterios externos/
internos y tipo de estructura

- | Criterios externos/internos | Tipo de estructura
Sistema abierto externo flexible
Racional externo estable
Procesos Internos interno estable
Relaciones Humanas interno flexible

Fuente: Adaptado de Narayanan, V.K y Nath, R., Organization theory: A strategic
approach, Homewood, Irwin, 1993, p.143. Elaboracion propia.

(Emilio, 1997)

El factor de la medicion de la eficacia no reside solo en la eleccidn de criterios, si no los
factores determinantes para su medicion y claridad en el grado de sus componentes, la

estandarizacion conocimiento de las relaciones causas - efectos y los indicadores.

La primera se considera en base a tres factores:
o Si las relaciones estan claras y se conocen. La eficiencia sera la medida mas
adecuada.
o Si las relaciones no se conocen, las medidas instrumentales son las mas
adecuadas.
o Las necesidades de medidas sociales cuando la estandarizacion es ambigua y

se conoce la causa-efecto, la eficiencia se basa en el reconocimiento.
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Otra determinante dentro de la eficacia ente las organizaciones son los indicadores

que no son otra cosa los resultados, procesos y estructuras.

Modelos de evaluacion eficiencia.

o Modelo por Objetivos. Se centra en considerar las metas quien trabaja el
estudio, es decir lo que la empresa desea conocer.

o Modelo de sistema abierto. Esta disefiado mas al estudio de los proceso que
a la estructura.

o Modelo de componentes multiples. Distintas preferencias y valores de los
componentes multiples o componentes estratégicos. Es decir que se
considera una organizacion eficaz si satisface las demandas y expectativas
de sus componentes.

o Modelo de valores opuestos. cuando se trata de evaluar una organizacion, los
investigadores seleccionan un conjunto de criterios en base a los cuales se

realiza la evaluacion.

2.3 TEORIA DE LAS CONTIGENCIAS.

‘La teoria de la contingencia sefiala, como premisa fundamental que las acciones
administrativas apropiadas en una situacion determinada, dependen de los parametros
particulares de la situacion. Busca identificar principios que orienten acciones a seguir
de acuerdo con las caracteristicas de la situacion, en lugar de buscar principios

universales que se apliquen a cualquier situacién, como lo hace el enfoque clasico.
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Joan Woodward publicé en 1965 su obra Industrial Organization: Theory and Practice,

con la cual se convierte en uno de los pioneros del enfoque de la contingencia

En los afos cincuenta, Joan Woodward, sociologo industrial, llevdo a cabo una
investigacion en compainiia de otros colegas del South Essex College of Technology de
Inglaterra. La investigacion abarcé a 100 firmas britanicas de diferentes tamafos cuyos
productos también eran diferentes. La investigacion se enfoco al analisis de como eran
aplicados los principios administrativos clasicos (taylorianos, fayolianos y tedricos con
enfoque del proceso administrativo como Urwick y Gulick, por ejemplo), en los
diferentes grupos de empresas en que dividieron su muestra: alto desempefio,

desempeiio promedio y bajo desempefio.
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Las conclusiones que sacaron fueron que no habia diferencias importantes en la forma
en que tales principios se aplicaban en las empresas pertenecientes a diferentes
niveles de desempefio. Entonces los investigadores empezaron a buscar alguna

explicacion para la diferencia del desempefio.

Investigaciones llevaron a concluir que la mejor estructura para una empresa dada
depende de factores contingentes, siendo los principales:

 Tecnologia.

» Tamano.

* Ambiente.

Tecnologia

Este factor contingente incluye: los conocimientos, herramientas, maquinaria y equipo,
asi como las técnicas y métodos de trabajo que la organizacion utiliza en sus procesos
de produccion e intercambio. Los aspectos mas relevantes de la tecnologia son la
complejidad, la interdependencia y el grado de creatividad relacionado con el ciclo de
vida del producto.

Complejidad

La complejidad esta relacionada con el tipo de proceso productivo (produccién unitaria,
produccion en grandes lotes y produccion continua), asi como con el producto, bien o
servicio.

Si las unidades productivas generan un producto completo o simplemente colaboran
parcialmente al proceso, el tipo de estructura cambia. Es decir, el grado de autonomia o
dependencia con que las diferentes unidades organizacionales desempefan sus
funciones influira en el tipo de estructura organizacional y en los procesos de toma de

decisiones.
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Creatividad y ciclo de vida del producto.

Hay productos que agotan sus nichos de mercado y necesitan agregarle innovaciones

para mantener a la firma en el mercado.

Tamaio de la organizacion.

Con el incremento del tamafo de la organizacion la estructura se hace mas formal y
compleja, la coordinacion y la comunicacion se vuelven procesos mas dificiles pues las
tareas se multiplican.

La gran diferenciacion que suele haber en las funciones de una gran organizacion lleva
a buscar la mayor especializacion posible en su desempefio. Como consecuencia
aparecen departamentos de apoyo, asesoria y control; a su vez, las estructuras crecen
verticalmente (niveles jerarquicos), lo que lleva a que se tamice la informacion, en
ocasiones a tal grado que la alta direccién pierde la vision de qué pasa en los niveles
operativos, pues es posible que sélo reciba informacion previamente procesada y
resumida.

A mayor crecimiento mayor burocratizacion (en el sentido de aumento en los tramites,
papeleo y areas a las cuales reportar), lo que afecta la posibilidad de éxito de los
modelos participativos, ya que limita la creatividad individual debido a la existencia de la
excesiva normatividad con que la gran organizacion trata de controlar el desempeiio de

sus miembros.

Muchas empresas grandes tienen que reorganizarse constantemente para mejorar su
desempeno mediante la simplificacion de su funcionamiento, o bien, estableciendo
areas corporativas que se encargan del disefio de la normatividad y politicas que
deberan seguir todas las empresas afiliadas.

Las empresas pequeias requieren de una estructura mas simplificada, lo que les da la

ventaja de mayor flexibilidad.
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Ambiente.

La estabilidad del medio ambiente influye en el tipo de estructura de la organizacion.
Cuando el ambiente que rodea a la organizacion es altamente predecible debido a que
hay pocos cambios en él, la empresa puede facilmente ajustarse a estructuras
organizacionales centralizadas, con comunicacion a través de los niveles jerarquicos y
a trabajar con procedimientos claramente establecidos y politicas rigidas. En contraste,
cuando el entorno de la organizacion es inestable y, hay; cambios rapidos e
impredecibles, la organizacion requiere de mayor flexibilidad interna que le permita

responder adecuada y prontamente a los cambios externos.

En estas condiciones, habra mayor delegacion de autoridad para la toma de decisiones,
la comunicacidn sera mas amplia y los procedimientos de trabajo y normatividad

tenderan a ser mas flexibles.

De hecho, una mayor estabilidad en el ambiente hace que la organizacion funcione en
forma mas bien mecanica, en tanto que a mayor inestabilidad, la organizacién tendra
caracteristicas mas bien organicas; es decir, requieren mayor coordinacion para

enfrentar el medio ambiente.

2.4 TEORIA ALFA-OMEGA.

Otra clasificacion de las variables contingentes es la de Raymond A. Katzell,
fundamentada en seis variables. El autor de esta teoria sostiene que la clasificacién de
March y Simon de 206 variables que influyen en la organizacién es buena, pero

demasiado amplia, lo que la hace inoperante.

Las variables que sefala la teoria Alfa-Omega, son:
1. Tamanio de la organizacion.
2. Grado de interaccion.
3. Personalidad de los miembros.

37



4. Congruencia de metas.
5. Técnica usada en las decisiones.
6. Eficiencia actual del sistema.

1. Tamaino de la organizacion. Katzell indica que en la medida en que una
institucion crece en numero de personas, la estructura se hace mas formal y
compleja, y surge la necesidad de definir funciones, establecer politicas,
meétodos y procedimientos que limitan la libertad de decision.

2. Grado de interaccion. Cuando hay un mayor grado de interaccién entre los
miembros de un grupo se facilita el proceso democratico de toma de decisiones.

3. Personalidad de los miembros. La personalidad y las expectativas de los
miembros varian, no es homogénea. Los miembros que no esperan participar y que
son dependientes para su motivacién, reaccionan mejor ante decisiones
centralizadas; mientras que aquellos que esperan participacion y son automotivados

reaccionan mejor ante la autogestion.

Las expectativas de los miembros son basicas. Si consideran al jefe altamente
capaz aceptaran las decisiones centralizadas y viceversa: si el jefe no tiene una
imagen de capacidad técnica, el subordinado deseara mas participacién, obligando

al jefe a cerrar el proceso y escudarse en la autoridad.

De esta variable podemos concluir que las idiosincrasias deben ser consideradas.
Se ha dicho que el latinoamericano pide mas participacion que los miembros de
otros grupos culturales. Hay que tener presente,en todo caso, que entre los

latinoamericanos hay gran variedad de personalidades.
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4. Congruencia de metas. Cuando las metas individuales y las organizacionales
son congruentes, los modelos participativos son mas apropiados, pero cuando no
hay congruencia, se requieren mas controles. Asi, el proceso democratico es mas
facil en el club social que en la prision o en la orden religiosa que en la empresa

privada.

5. Técnica usada en las decisiones. Si las decisiones necesitan basarse en
determinadas técnicas, se deberan tomar alli donde esta la informacion y la
experiencia, como en el caso de los médicos; el director del hospital no puede
ordenar al especialista lo que debe hacer. En una construccion, no se puede pedir a
los peones que decidan por mayoria la resistencia de materiales de un edificio.

6. Eficiencia actual del sistema. Cuando el logro de objetivos es pobre por
autocracia, se hace necesario abrir el modelo hacia formas mas democraticas. A su
vez, cuando el logro de objetivos es pobre por la anarquia, se hace necesario cerrar
el sistema a modelos mas centralistas; sin embargo, Katzell dice que como regla
general, en la medida en que el sistema cumpla metas, se debe abrir a procesos

mas participativos y democraticos.

2.5 TEORIA DE LA ORGANIZACION.

La teoria organizacional comprende el estudio comparativo entre la teoria clasica, la

escuela estructuralista, el enfoque sistémico, el enfoque contingente y, en general,

todas las corrientes que estudian a las organizaciones.

Alcances limitaciones de la teoria de la contingencia.

La teoria de la contingencia pone de manifiesto lo relativo de la universalidad de la

teoria de la administracion, establecida sobre los principios generales de Taylor y Fayol

y de los primeros autores ingleses y norteamericanos, seguidores del enfoque del

proceso administrativo, los cuales no se aplican en forma indiscriminada.
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Conforme a las investigaciones que fundamentaron a la teoria de la contingencia, su
aplicacion requiere de adaptacion particular al ramo especifico, tamano de la

organizacion y condiciones del medio ambiente.

Esto hace que el administrador se especialice en su actividad profesional, pero esto
sélo lo puede hacer si domina las bases de la teoria general de la administracion; es
decir, si se conocen las bases se pueden adaptar adecuadamente los principios
fundamentales de la administracion, ya que si bien la teoria administrativa no es
absoluta, si sienta las bases que junto con las experiencias particulares de cada ramo
son un punto de partida y esto no desacredita el valor de la teoria.

Como la teoria de la contingencia destaca la influencia del medio ambiente en la
estructura y direccidn de las organizaciones, se requiere de investigaciones hechas por
instituciones educativas, con el fin de mejorar los marcos teéricos conforme al ambiente

en el cual se desenvolvera el futuro administrador.

Aunque el administrador debe adaptarse a las organizaciones, conociendo las
principales variables que determinan las situaciones de cada ramo, también debe saber
introducir cambios con el fin de que las organizaciones no queden estancadas con

estructuras obsoletas.

Esta teoria establece su misma limitacion: ya que no es posible resolver a nivel teérico
cada una de las situaciones que puedan estar presentes en las organizaciones. Por
esto, es necesario tener presenta a nivel de principio que son las situaciones,
necesidades especificas y la estrategia a desarrollar las que determinan la forma que
adoptara la estructura de una organizacién determinada; y no, como algunos clasicos

pensaban, que la forma determina las situaciones que vive la empresa.

Algunos autores como Northcote Parkinson (Ley de Parkinson), Lawrence J. Peter

(Principio de Peter) y Arthur Block (Ley de Murphy), buscaron demostrar irbnicamente lo
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ridiculo de ciertos principios dogmaticos, y se valieron de afirmaciones jocosas para
ilustrar lo aparentemente absurdo de algunos principios generalmente aceptados. "Su
exito literario tendié a popularizar una vision critica y negativa de la teoria
administrativa. Obviamente, pecan por exageracion", afirma el profesor latinoamericano

Idalberto Chiavenato.

2.6 TIPOS DE ESTRUCTURAS.

Estructura lineal.

Esta estructura se basa exclusivamente en la autoridad lineal y, en la aplicacién del
principio de unidad de mando. Establece que cada superior tiene autoridad unica,
exclusiva y absoluta sobre sus subordinados; no comparte con nadie.
o En definitiva cada subordinado tiene sélo un jefe.
o Entre el superior y el subordinado existe una linea directa y unica de
autoridad y responsabilidad.
o Es exclusiva, total y no compartida.

DIRECTOR
JEFE DE JEFE JEFEDE JEFE DB JEFE DE
CONMPRAS Y DE PRODUCCION CONTROL IE PERSONAL
ADQUISICIONES | | MANTENTMIENTO CALIDAD

VENTAJAS:
« Definicion clara de la autoridad responsabilidad en cada posicion.
« Estructura simple y de facil comprension.
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DESVENTAJAS:

- Estan las diferentes areas de actividad de la empresa.

- EIl area técnica (o sea la produccidén, que administra materiales), el area
mercadotecnia (es decir, la de marketing, el area de finanzas (que administra
los recursos financieros), el area de personal (Qque administra los recursos
humanos), etc.

« Este crecimiento horizontal se da cuando se producen a un mismo nivel de

los ya establecidos.

Caracteristicas: Estructura - Lineal:

o AUTORIDAD LINEAL O UNICA:

Es la aplicacién del Principio de Mando, segun el cual el superior tiene autoridad
unica y exclusiva sobre sus subordinados. Asi la autoridad lineal es una autoridad
de mando y una jefatura.

o REDES FORMALES DE COMUNICACION:

Las unicas lineas de comunicacion entre quienes ocupan cargos son aquellas

establecidas en el organigrama.
o CENTRALIZACION DE LAS DECISIONES:

Todas las decisiones son centralizadas en la cupula de la organizacion, es decir, en
la direccion de la empresa.

o ASPECTO PIRAMIDAL.:

La estructura lineal presenta forma de piramide, a medida que se asciende en la

escala jerarquica, disminuye el numero de personas o de cargos en cada nivel.
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Estructura funcional

Esta estructura se basa en la autoridad especializada, que tiene el conocimiento técnico

pero no el mando y la decision.
Las organizaciones con esta estructura nos dan a conocer que:

« Cada jefe se dedica a una especialidad.
« Cada persona puede estar subordinada simultdneamente a varios jefes,

dentro de la especialidad de cada uno.

Da a un ejecutivo, poder sobre los procesos especificos o materias de actividades
realizadas, por el personal de otros departamentos diferentes a los de él.

DIRECTOR
JEFE DE JEFE JEFEDE JEFE DE JEFE IE
COMPRAS Y DE PRODUCCION CONTROL DE PERSONAL
ADQUISICIONES | | MANTENIMIENTO CALIDAD

VENTAJAS:
= Permite que cada jefe trabaje dentro de su especialidad.
= Comunicaciones directas, rapidas y sin intermediarios entre personas y
los especialistas.
= Descentralizacion de las decisiones, que pasan a ser resueltas en el

local y en el mismo momento sin demoras de tiempo.
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DESVENTAJAS:

= Como autoridad es dividida y compartida entre varios jefes, los
subordinados reciben ordenes diferentes y muchas veces
contradictorias.

= Cada jefe estda centrado en su especialidad, tiende a pensar
exclusivamente desde su punto de vista, e intenta imponerlo.

= Se pierde la posibilidad de coordinar y dirigir el trabajo.

Ha quedado restringida a pequefias empresas de tipo familiar.

CARACTERISTICAS

o Autoridad funcional y dividida:

Cada persona se reporta al mismo tiempo a varios jefes, ya que cada uno de
ellos tiene una determinada especialidad.

Lineas directas de comunicacion:

Cada persona se reporta directamente a cada especialista, sin intermediarios.
Descentralizacion de las decisiones:

Con esto, en vez de que las decisiones sean tomadas sélo en la cupula, pasan a

resolverse por los diferentes jefes de las especialidades.

ESTRUCTURA LIiNEA- STAFF

Reune caracteristicas de la estructura lineal y la estructura funcional. Por ella:

Se procura reducir las desventajas de las dos anteriores (lineal y funcional).

La accion y decision estan directamente relacionados con los objetivos de la
empresa.

Los 6rganos de produccion y ventas constituyen los 6rganos de linea en la gran

mayoria de las empresas.
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RELACION OBJETIVOS DE
DIRECTA > LA EMPRESA
RELACION INDIRECTA

/

STAFF

Ademas del aspecto de relacion (directa o indirecta) con los objetivos principales

de la organizacion, existen dos tipos de autoridad, de acuerdo a esta estructura.

AUTORIDAD LINEAL.

Es una autoridad jerarquica (basada en la jerarquia de la autoridad), total
(autoridad unica y no dividida) y absoluta.

Es la autoridad de mando, de decision y de accion.

Transmite 6rdenes a los subordinados y espera su obediencia.

AUTORIDAD DE STAFF.

Es una autoridad especializada (basada en la especialidad y el conocimiento
técnico), parcial (autoridad compartida con especialistas de otras areas) y
relativa.

Trasmite consejos, recomendaciones, pareceres técnicos, consultoria y

asesoramiento y que no siempre espera ser consultado.

Entonces la estructura linea - Staff es una combinaciéon de la estructura lineal con la

funcional y debe considerar:

Linea Autoridad: Lineal, Unica, Total, Absoluta, Decisiéon, Accion.
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2.7 MANUALES.
Como ya vimos el proceso administrativo comprende varias fases, elementos y etapas,
y se pudo observar que los manuales salen del elemento de Organizacion, los cuales

veremos mas a detalle a continuacion.

Los manuales segun Munch, (G, 2012) “Son documentos detallados que contienen en
forma ordenada y sistematica, informacion acerca de la organizacion de la empresa”
(p152).

Los manuales sirven como un apoyo a la empresa si estan bien elaborados pueden ser

de gran ayuda para toda la organizacion teniendo diferentes beneficios.

(Agustin, 1993 ) lo define asi “significa un folleto, libro, carpeta, etc., en los que de
manera facil de manejar se concentran en forma sistematica, una serie de elementos
administrativos para un fin concreto: orientar y uniformar la conducta que se pretende

entre cada grupo humano en la empresa” (p 80).
2.7.1 UTILIDAD DE LOS MANUALES.
Los manuales pueden ser utiles por diferentes motivos como son:

Proporciona al usuario un sistema de referencia comun y estandarizado. Cada
uno de los interesados posee exactamente la misma informacion y opera

conforme a las mismas reglas.

Proporcionan documentacion. “Esta informacion vital no se pierde cuando alguna
de las personas claves abandona la compania. Ademas, al desarrollar un
manual, la empresa a menudo se ve obligada a aclarar politicas dudosas o mal

definidas y a simplificar procedimientos complejos”.

Las respuestas a las preguntas se localizan con rapidez y facilidad sin necesidad

de examinar innumerables hojas de archivo.

Los manuales ahorran tiempo y aseguran respuestas exactas. Los empleados

pueden consultar el manual en lugar de preguntar a alguien que pueda conocer
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la respuesta o no conocer la respuesta correcta.

Los manuales sirven como instrumentos de adiestramiento para nuevos
empleados, ayudandose a conocer correctamente sus funciones desde el

principio.

Los manuales reducen la informacion en un solo lugar. Si bien existen distintos

tipos de manuales podemos definirlos como un cuerpo sistematico, que contiene
la descripcidn de las actividades que deben ser desarrolladas por los miembros
de la organizacion y los procedimientos a través de los cuales esas actividades

son cumplidas.
VENTAJAS DE LOS MANUALES:

Registran las practicas reconocidas dentro de la organizacién y son fuente de

consulta.

Clarifican la accion a seguir y las responsabilidades a asumir en aquellas
situaciones en las que puedan surgir dudas respecto en el area que se

desenvuelvan.

Facilitan el control por parte de los supervisores de las funciones delegadas al
existir un instrumento que define con exactitud cuales son las funciones de

departamento o area.
Facilitan la capacitacion del personal.

Resuelven conflictos al dirimir problemas de jurisdiccion, superposiciéon de

funciones o responsabilidades.

Ayudan a la planificacién, coordinacion y control de la empresa al tener

claramente determinados los objetivos y las responsabilidades para cumplirlos.

Economizan tiempo al brindar soluciones a situaciones que antes debian ser

analizadas, evaluadas v resueltas en cada caso.
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Ubican la participacion de cada integrante de la organizacion en el organigrama
definiendo lineas de mando, subordinados, etc. Si bien las ventajas que tiene

una empresa al mantener sus manuales y tenerlos actualizados son notorias

también existen algunas desventajas:

DESVENTAJAS DE LOS MANUALES:

Costo: Existe un costo de redaccion y confeccion que indudablemente debe
afrontarse.

Actualizacién: Exige una constante actualizacion, dado que la pérdida de
vigencia de su contenido, acarrea su total inutilidad.

Incluye solo aspectos formales de la organizacion, dejando de lado los
informales, cuya vigencia e importancia es notorio para la misma.

Muy sintética carece de utilidad: muy detallada los convierte en complicados.

a) TIPOS DE MANUALES.
Existen diversas clasificaciones de los manuales, a los que se designa diversos

nombres el cual se determina dando respuesta al propdsito que se han de lograr.

Por su contenido: Se refiere al contenido del manual para cubrir una gran variedad de
materias, dentro de este tipo tenemos los siguientes:

Manual de Organizacion.

Manual de Politicas.

Manual de procedimientos y normas.

Manual del especialista.

Manual del empleado.

Manual de Propdsito multiple.

b) MANUAL DE ORGANIZACION.

El Manual de Organizacion es un documento normativo que contiene, de forma
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ordenada y sistematica, informacion sobre el marco juridico-administrativo, atribuciones,
antecedentes historicos, mision, vision, objetivos, organizaciéon y funciones de una
dependencia o entidad” (Munch, Garcia, 2012, p 168).

De este modo se constituye en un instrumento de apoyo para describir las relaciones
organicas que se presentan entre los diferentes unidades de la estructura
organizacional, Este manual define concretamente las funciones encomendadas a cada
una de las unidades administrativas que integran la institucion, asi mismo, explica de
forma integral y condensada, todos aquellos aspectos de observancia general en la
institucion, cuyo fin es lograr que todos sus integrantes logren conocer, familiarizarse e

identificarse.

Los Manuales de Organizacion por el alcance de su informacion se pueden clasificar

en:

= Manual General de Organizacion: refleja la estructura organica de la
organizacion en su totalidad

= Manual Especifico de Organizacion: comprende las funciones vy
responsabilidades de una unidad administrativa en especial, de acuerdo a la

division administrativa que se posea en la Organizacion.

OBJETIVOS.

“El manual de organizacion es un documento oficial cuyo propésito es describir la
estructura de funciones y departamentos de una organizacion, asi como tareas
especificas y la autoridad asignada a cada miembro del organismo” (Rodriguez,
1995)

Objetivos son:

= Presentar una vision de conjunto de la organizacion.
= Precisar las funciones encomendadas a cada unidad organica.

= Deslindar responsabilidades, evitar duplicidad y detectar omisiones.
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= Coadyuvar a la ejecucion correcta de las labores encomendadas.
= Propiciar la uniformidad en el trabajo.

= Permitir el ahorro de tiempo y esfuerzo en la ejecucién del trabajo
= Evitar la repeticién de instrucciones.

= Facilitar el reclutamiento y seleccion de personal.

= Servir como orientacién al personal de nuevo ingreso.

= Facilitar su incorporacion a las distintas unidades organicas.
= Propiciar el mejor aprovechamiento de los recursos humanos materiales.
CONTENIDO DEL MANUAL DE ORGANIZACION.
El contenido del manual de organizacién varia de acuerdo al tipo y a la cantidad de
material que se desea detallar, en este caso se incluyen las variantes que pudiera
presentarse para manuales mas especificos, también varia dependiendo de las
necesidades de la empresa para que sean de utilidad.
Para (Rodriguez, 1995)Los apartados que debera contener son los siguientes:
1. ldentificacion.
2. indice.
3. Introduccidn.
3.1. Objetivo del manual.
3.2. Ambito de aplicacion.
3.3. Autoridad.
3.4. Como usar el manual.
4. Directorio.
5. Antecedentes historicos.
6. Base legal (en caso de ser un organismo publico).

7. Organigrama.

8. Estructura funcional.
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8.1. Objetivos de cada unidad organica.

A continuacion se detallaran cada uno de estos apartados con la finalidad de dar mayor

claridad a lo antes citado.

1. Identificacion. En este apartado el manual debera contener los datos siguientes:
a) Nombre del organismo o unidad organica correspondiente.
b) Titulo y extension del manual (general o especifico).
c) Lugar y fecha de publicacion.
d) Numero de revision, en su caso.
e) Unidad organica responsable de su expedicion.
f) Logotipo de la empresa o institucion.
g) Nombre del Organismo.
h) Organismo.

i) Manual especifico de organizacion de

j) Siglas de la unidad que elaboro el manual o en su caso el consultor.
k) Mes, ano.
2. indice o Contenido.

A continuacion se exponen algunas indicaciones para el desarrollo de una tabla del

indice o contenido para el manual de organizacion.

Proporciona detalles .Una tabla de contenido no debe limitarse a enunciar
encabezados de las secciones, si no también debe incluir los conceptos o temas

que incluye cada seccion.

Usar espacios en blanco, sangria o mayusculas para indicar las relaciones entre

los conceptos de la tabla.

Colocar las referencias en formato a la izquierda de los temas incluidos, esto

hace de manera mas sencilla a los usuarios del manual enlazar los conceptos
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con sus numeros de referencia y elimina la necesidad de las largas lineas

punteadas que conectan los temas y numeros.

Usar mini tablas de contenido para ayudar a los usuarios. Una mini tabla de
contenido enuncia todos los temas de una determinada seccion y se coloca al

principio de cada seccion.
3. Prologo y/o Introduccion.

Contiene una explicacion al usuario acerca de lo que es el documento, de la ocasién en
la que se elaboré o se efectua la ultima revision y de lo basico que se pretende cumplir
a través de el.se debe indicar brevemente al usuario el tema del manual, como les

afecta y de qué modo pueden usarlo.
4. Objetivo del manual.

Describir lo que el organismo espera lograr por medio del manual. Hay que hacer

observaciones breves y precisas; de otra manera el usuario se las saltara.
5. Ambito de aplicacion.

Aqui hay que explicar brevemente lo que abarca el manual. Incluso puede ser

conveniente combinar en un mismo parrafo los propdésitos y el ambito de aplicacion.
6. Autoridad.

Aqui es donde se debe mencionar la aprobacion final y no en los encabezados
ordinarios de las paginas. Se recomienda usar nombres de los puestos y no de

personas.
7. Como usar el manual.

Es la parte mas importante de la introduccién. Indica a los usuarios todo cuanto tiene

que saber para utilizar el manual. Debe incluir los aspectos siguientes:

Un examen breve del formato.

52



Un enunciado de la responsabilidad de los usuarios.

El departamento o el puesto de la persona con quien debe ponerse en contacto
cuando quieran sefialar cambios o correcciones o deseen hacer correcciones al

manual.

Una explicacion de las claves o simbolos especiales, como los utilizados para

indicar temas revisados.

Una breve descripcion de las caracteristicas especiales, tales como un glosario

0 una seccion sobre formas.

8. Directorio. Consiste en una relacion de los funcionarios principales comprendidos en
el area descrita en el manual , asi como los respectivos cargos que ocupan cuando se
trata de un manual general, pueden incluirse los miembros que integran el consejo de

administracion o su equivalente.

9. Antecedentes historicos. Esta parte consiste en una descripcion del organismo o de
la unidad organica descrita en el manual, en la que se indica la ley o decreto por la que
se cred la misma (en el caso de organismos publicos), e incluye una mencion de la

informacion sobresaliente acerca de su desarrollo historico.

10. Legislacion o base legal (en caso de organismos publicos). Este apartado se refiere
a una relacion de titulos de los principales ordenamientos juridicos, de los cuales se
derivan las atribuciones de la entidad o de las entidades administrativas comprendidas
en ello, segun se trate de un manual general o especifico, asi como las demas que son

aplicables en funcion de sus actividades.

Se recomienda que la relacién de las disposiciones juridicas siga un orden jerarquico

como el que se indica a continuacion:

Constitucion politica, tratados, leyes, convenios, reglamentos, decretos, acuerdos, y o
unidades administrativas del organismo social, con base en sus relaciones de jerarquia.

Se recomienda llevar a cabo una codificacion de tal manera que sea posible visualizar
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los niveles de jerarquia y las relaciones de dependencia.

11. Organigrama. Consiste en la representacion grafica de una estructura organica y
debe reflejar de manera esquematica, la posicion de las unidades administrativas que la
componen y sus respectivas relaciones, niveles jerarquicos, canales formales de

comunicacion, lineas de autoridad y asesoria.

12. Estructura funcional. Este apartado consiste en llevar a cabo una lista de
actividades inherentes a cada uno de los cargos y o unidades administrativas
contenidas en la estructura organica, que le permita cumplir con sus responsabilidades

y deberes.
13. Objetivos de cada unidad organica.

El objetivo debera ir enfocado a cada unidad administrativa y todos ellos deberan ir en
concordancia al objetivo general de la empresa.

El manual de organizacion es basico en cualquier organizacion asi como el de
procedimientos, en el cual se describen detalladamente los procesos que se realizan en
una organizacion detallandose tanto como se requiera ya sea por unidad administrativa
por procesos, etc., para darle al usuario una idea concreta de cdmo se deben realizar

las actividades dentro de la organizacion.

c) MANUAL DE POLITICAS.

Toda politica debe estar orientada hacia el objetivo primario o razén de ser de la
institucion. Este Manual puede incluir las politicas generales de la institucidén, asi como
de las unidades administrativas de la misma. Un manual de politicas es fundamental

para asegurar la uniformidad de accion de una institucion. (Bayras, 2003).

Los Manuales de Politicas por el alcance de su informacion se clasifican en:

» Manuales Generales de Politicas: abarcan a toda la Institucion, incluye como
elemento primario todas aquellas disposiciones generales, las cuales las
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establece cada unidad administrativa a efectos de sus propias responsabilidades
y autoridad funcional.
= Manuales especificos de Politicas: se ocupan de una funcion operacional o una

unidad administrativa en particular.

d) MANUAL DE PROCEDIMIENTOS.

‘El Manual de Procedimientos es un documento que describe en forma ldgica,
sistematica y detallada las actividades de una institucion o unidad organizativa de
acuerdo con sus atribuciones y tomando en cuenta lo necesario para la ejecucion
eficiente de las mismas, generalmente sefalan quién, cdmo, cuando, dénde y para qué

han de realizarse estas actividades” (Bayras, 2003).

Este tipo de Manual se orienta a especificar detalles de la ejecucion de actividades
organizacionales, con el fin de unificar criterios a lo interno de la institucion sobre la
manera correcta en que deben ser realizadas. Al recuperar la informacion de la forma
mas adecuada de desempefar las tareas se logra asegurar su calidad, asi como
agilizar la circulaciéon de la informacion para que esta llegue oportunamente a las

unidades organizativas que la requieran.

Los manuales de procedimientos contienen un conjunto de definiciones operacionales,
sefalando la secuencia logica de las acciones o0 pasos a seguir para la consecucion de
bienes o servicios determinados. Ademas, contienen ilustraciones a base de formularios
y diagramas, cuyo objetivo es recurrir a la representacion grafica de la secuencia de

actividades para hacerla mas facilmente comprensible.
En el manual de procedimientos se especifica:

= Qué debe hacerse en esa actividad.
= Quién debe hacer una actividad.

= Como debe hacerse la actividad.

= Dodnde debe hacerse.

= Cuando debe hacerse la actividad.
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e) MANUAL PARA ESPECIALISTAS.

“Contiene normas o indicaciones referidas exclusivamente a determinado tipo de
actividades u oficios. Se busca con este manual orientar y uniformar la actuacion de los

empleados” (Bayras, 2003)
f) MANUAL DEL EMPLEADO.

Contiene aquella informacion que resulta de interés para los empleados que se
incorporan a una empresa sobre temas que hacen a su relacion con la misma, y que se
les entrega en el momento de la incorporacion. Dichos temas se refieren a objetivos de
la empresa, actividades que desarrolla, planes de incentivacion y programacion de
carrera de empleados, derechos y obligaciones, entre otros.”

g) MANUAL DE PROPOSITOS MULTIPLES.

Reemplaza total o parcialmente a los mencionados anteriormente, en aquellos casos en
los que la dimension de la empresa o el volumen de actividades no justifique su

confeccion y mantenimiento

Por su funcidn especifica: Esta clasificacion se refiere a una funcion operacional

especifica a tratar. Dentro de este apartado puede haber los siguientes manuales:

* Manual de Produccion.

* Manual de Compras.

* Manual de Ventas.

* Manual de Finanzas.

* Manual de Contabilidad.

* Manual de Crédito y Cobranzas.

¢ Manual Técnico.

56



h) MANUAL DE PRODUCCION.

“Consiste en abarcar la necesidad de interpretar las instrucciones en base a los
problemas cotidianos tendientes a lograr su mejor y pronta solucién” (Gibson, 1996).

La necesidad de coordinar el proceso de fabricacion es tan reconocida, que en las

operaciones de fabricacion, los manuales se aceptan y usan ampliamente.
i) MANUAL DE COMPRAS.

El proceso de comprar debe estar por escrito; consiste en definir el alcance de
compras, definir la funcion de comprar, los métodos a utilizar que afectan sus
actividades.” (Gibson, 1996).

Este tipo de manuales no son muy comunes en las empresas ya que no acostumbran a

realizar manuales tan especificos.

j) MANUAL DE VENTAS.
Es un compendio de informacion especifica para apoyar la funcion de ventas” (Gibson,
1996).

Consiste en sefalar los aspectos esenciales del trabajo y las rutinas de informacion
comprendidas en el trabajo de ventas (politicas de ventas, procedimientos, controles,
etc.). Al personal de ventas es necesario darle un marco de referencia para tomar

decisiones cotidianas.

k) MANUAL DE FINANZAS.
“‘Manuales que respaldan el manejo y distribucidn de los recursos econdmicos de una
organizacion en todos sus niveles, en particular en las areas responsables de su

captacion, aplicacion”.

57



I) MANUAL DE CONTABILIDAD.

Trata acerca de los principios y técnicas de la contabilidad. Se elabora como fuente de

referencia para todo el personal interesado en esta actividad.

Este manual puede contener aspectos tales como: estructura organica del
departamento, descripcién del sistema contable, operaciones internas del personal,
manejo de registros, control de la elaboracion de informacion financiera, entre otros

aspectos pertenecientes al manual.
m) MANUAL TECNICO.

Trata acerca de los principios y técnicas de una funcidn operacional determinada. “Se
elabora como fuente basica de referencia para la unidad administrativa responsable de

la actividad y como informacion general para el personal interesado

2.8 DIAGRAMACION.

También se les conoce con el nombre de flujogramas. Son la representacion grafica
gue muestra la sucesion de los pasos de que consta un procedimiento.

Se basan en la utilizacion de diversos simbolos para representar operaciones
especificas. Se les llama también diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se

conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de operacion.
Segun (G, 2012), Los diagramas de procedimiento permiten:

o Una mayor simplificacion del trabajo.

o Determinar la posibilidad de combinar o readaptar las secuencia de las
operaciones para una mejor circulacion fisica.

o Mejorar alguna operacién, combinandola con otra parte del proceso.

o Eliminar demoras.

o Una mejor distribucién de la planta Existen diversos tipos de diagramas
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©)

de procedimiento.

Grafica de flujo de operaciones.
Graficas esquematicas de flujo.

Grafica de ubicacion de equipo.

Grafica de flujo de formas.
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2.9 SIMBOLOGIA

Norma ANSI

SIMBOLOS DE LA NORMA ANSI PARA ELABORAR DIAFGRAMAS DE FLUJO

(PROCESAMIENTO ELECTRONICO DE DATOS)

Simbolo

Representa

Simbolo

Representa

Terminal. Indica el inicio o
la terminacioén del flujo,
puede ser accién o lugar,
ademas se usa para indicar
una unidad administrativa o
persona que recibe o
proporciona informacion.

Conector. Representa una
conexién o enlace de una
parte del diagrama de flujo
con otra parte lejana del
mismo.

Disparador, Indica el inicio
de un procedimiento,
conteniendo el nombre de
éste o0 el nombre de la
unidad administrativa donde
se da inicio.

Conector de pagina.
Representa una conexién o
enlace con otra hoja
diferente, en la que continta
el diagrama de flujo.

Operacion. Representa la
realizacion de una operacion
o actividad relativas a un
procedimiento.

Direccion de flujo o linea
de union. Conecta los
simbolos senalando el
orden en que se deben
realizar las distintas
operaciones.

Decision o alternativa.
Indica un punto dentro del
flujo en que son posibles
varios caminos,

*

Operacion con teclado.
Representa una operacion
en que se utiliza una
perforadora o verificadora
de tarjeta.

Documento. Representa
cualquier tipo de documento
que entre, se utilice, se
genere o salga del
procedimiento.

*

Tarjeta perforada.
Representa cualquier tipo de
tarjeta perforada que se
utilice en el procedimiento.

Archivo. Representa un
archivo comun y corriente
de oficina.

"

Cinta perforada.
Representa cualquier tipo de
cinta perforada que se
utilice en el procedimiento.

Nota aclaratoria. No forma
parte del diagrama de flujo
sino mas bien es un
elemento que se le adiciona
a una operacion o actividad
para dar una explicacion de
ella.

%

Cinta magnética.
Representa cualquier tipo de
cinta magnética que se
utilice en el procedimiento.

w1 IO 1]

Linea de comunicacion.
Representa la transmision
de informacioén de un lugar a
otro mediante lineas
telefénicas, telegraficas, de
radio, etcétera.

H1OBLUIBalo

»

Teclado en linea.
Representa el uso de un
dispositivo en linea para
proporcionar informacién a
una computadora
electronica u obtenerla de
ella.

Nota: Los simhelos marcados con * son utilizados en combinacion con el resto cuando se esta elaborando un
diagrama de flujo de un procedimiento en el cual interviene algin equipo de procesamiento electrénico.

Fuente: https://www.google.com.mx/search?q=simbologia+ansi+diagramas+de+flujo
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2. 10 SECUENCIA PARA ELABORAR UN DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTOS.
Para la elaboracion de un diagrama de procedimientos es conveniente seguir en forma

la siguiente secuencia.
a) Escoger el procedimiento por realizar.
b) Determinar las técnicas analiticas adecuadas que habran de utilizarse.
c) Analizar el trabajo.
d) Hacer una lista de la forma en las que se va a realizar el trabajo.
e) Establecer el procedimiento mas factible.
f) Presentar la proposicion.
g) Obtener la aprobacion.
h) Preparar las instrucciones referentes a los procedimientos.
i) Implantar el nuevo procedimiento.
j) Observar el procedimiento implantado.
k) Preparar una guia de adelantos logrados.

[) Llevar registros adecuados de realizacion.
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2.11 PRICIPIOS BASICOS DEL DISENO DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

o Disefio del trabajo.

o Unidad de mando.

o Autoridad y responsabilidad.

o Tramo o alcance de control.

o Departamentalizacion.

o Derpamentalizacién funcional.

o Derpamentalizacién por producto.
o Departamentalizacién por cliente.
o Departamentalizacién geografica.
o Departamentalizacién por procesos.
(Sur, 2007)
| SISTEMAS || MODELOS [ Tipo de Modelo
Organizaciones | Modelo de organizacion Conceptual
Modelo burocratico de Max Weber Conceptual
, BalanceContable __ Numérico
Estructura interna de la Organigrama Grifico ‘
organizacion /| Manual de funciones Conceptual ‘
| Circuitos y procedimientos Grifico ‘
. m= B '| administrativos = =]
Contexto || Modelo FODA ". Conceptual ]
|| Modelo de la Rivalidad Amplificada | Conceptual ;
; de Michael Porter '
|| Modelo de Fred Luthans Conceptual
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Todo lo anterior parte de algo esencial de lo planeado a ser convertido en un situacion
real llamada “planificaciéon” primer paso dentro de la administracién; en este se
establecen los objetivos que se quieren lograr, la estrategia para dichos objetivos, los
recursos humanos, financieros, materiales, lo anterior con el fin de lograr los resultados
esperados.

Recordaremos que los objetivos se dividen en tres:

o Objetivos estratégicos: mision, vision.
o Objetivos tacticos: objetivos departamentales.
o Objetivos operativos: metas.

La estructura organizacional se analiza en tres dimensiones:

o Complejidad. Es uno de los aspectos que mas sobresalen dentro de las
organizaciones ya se evidencia la division del trabajo, nombres y cargos, niveles
jerarquicos:

o Elementos de la complejidad.

= Diferencia horizontal.
= Diferencia vertical.

o Formalizacion.
= Adaptacién mutua.
= Supervision directa.
= Normalizacion.

o Centralizacion.

2.12.1 CALIDAD.

Hay que comentar que la actualidad unos de los parametros a considerar en cualquier
producto es la calidad, y si este es un producto alimenticio la normas son mas estrictas
para los cual existen un sin numero de restricciones a cumplir por la seguridad del
usuario final, un protocolo es el manejo de aguacate o cualquier producto alimenticio
para exportacion, las empacadoras es la parte medular, por lo que la Norma Oficial
Mexicana en el articulo:
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4.7.1. Para obtener la certificacion de cumplimiento de Norma, los propietarios
y/o representante legal de empacadoras de exportacion deberan solicitar a una
Unidad de Verificacion y/o a un Organismo de Certificacion, la verificacién del
cumplimiento de Norma (NOM-066-FITO-2002, 2005).

Para dicho fin la Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentacion
(SAGARPA), establece como organismo auxiliar “Comité Estatal de Sanidad Vegetal de
Michoacan (CESM)”, a través de las Juntas Locales de Sanidad Vegetal (JLSV), que
su labor es la verificacidon de las normas fitosanitarias evitar plagas, insecticidas y

limpieza de huertos. Estaremos hablando aqui de organismos nacionales.

Un organismo regulador a considerar es el departamento de Agricultura de los Estados
Unidos (USDA), que también realiza los muestreos dentro del empaque y da la
autorizacién correspondiente para la exportacion, sin olvidar que nuevamente se

realiza una inspeccion al llegar a E.U.

Es decir que se debe cumplir para dicho fin con tres caracteristicas necesarias.
* Infraestructura adecuada.
* Capacidad de produccion.
* Dos toneladas por huerta cosechada.

» Calidad total y aseguramiento.

El aguacate Hass (Persea americana Mill), esta catalogado y dentro de las Normas
Mexicanas (NMX-FF-016-SCFI-2006, 2006) estas nos hablan sobre los controles del

Marcado, etiquetado, envase y embalaje. Anexo grafica 2.
De aqui se desprende la importancia de la Calidad en cada una de las etapas de

produccion y comercializacidon del aguacate Hass, este trabajo se delimitara a el transito

interno en el empaque desde la llegada del producto hasta él envid para exportacion.
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Cada una de estas etapas debe cumplir como ya leimos anteriormente regulaciones
establecidas, tanto de manejo de producto, como envase y embalaje; por lo cual es
importante en este momento realizar las referencias necesarias sobre la “Teoria de
Calidad Total”, iniciando a nivel internacional por medio de las ISO’s y su interrelacion
con el cumplimiento a nivel nacional por las publicaciones respectivas por parte de
NORMEX.

CONTROL DE LA CALIDAD TOTAL.

Iniciaremos por decir que TQM (Total Quality managment), teoria de calidad total, los
primeros enfoques de calidad han evolucionado de forma diferentes a traves de los
tiempos ya sea por: vision al producto, al cliente y por ultimo a todos los grupos de
interes dentro de la organizacion; asi mismo desarrollan tres etapas de la calidad, la
primera control de la calidad, segunda gestion de la calidad y por ultimo calidad total
(Miguel Ferrano Sanchez, 2005).

Fedreric Taylor observo que no se lleva ninguna responsabilidad por pare de lose
trabajadores, pero al ocurrir la estandarizacion del producto los conflictos entre el
empleado y los capataces se acrecenta. Taylor realiza el estudios de tiempos y
movimientos, asi como el desarrollo de un método uniforme para determinar
responsabilidades basado en tiempos para su logro, inicia con los primeros pasos de la
espeializacion laboral y la supervision necesaria en el trabajo.

Control de la calidad.

Henry Ford realiza una de las aportaciones mas importates dentro de la calidad, por
medio de ciclo administrativo propone una produccion en serie con caracteristicas
esablecidas, el uso de lineas de produccion continuas o las llamadas cadenas de
montaje, la necesidad de realizar piezas intercambiables por lo cual la estandarizacion

es indispensable, la busqueda de reducir los costos con tiempo de fabricacion minimos;
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hay que otorgarle el merito de reflejar interes por sus trabajadores al dar mejores
condiciones laborales.

En busca de la calidad de desarrollo un control estadistico por Walter A. Shewart, en
1930 nos da a conocer el método de PDCA (Plan, Do, Check, Act).

Gestion de la calidad.

En 1947 surge la necesidad de asegurar la calidad para dicho fin se crea un
organismo: “Internacional Organization for Standardization” (ISO), este organismo
desarrolla el mayor numero de Normas Internacionales, el fin de estas es el consenso
mundial y se eliminen barreras, es importante decir que son de caracter voluntario. “Hoy
cuenta con miembros de 162 paises y 3,368 organismos técnicos para hacerse cargo
de la elaboracion de normas. Mas de 150 personas trabajan a tiempo completo para la
Secretaria Central de ISO en Ginebra, Suiza”. (ISO, International Organization for
Standardization, 2014)

La norma UNE-EN 9000 define como calidad a: “Grado en el que el conjunto de
caracteristicas inherentes cumple los requisitos” (Miguel Ferrano Sanchez, 2005).

De acuerdo a las ISO las normas mas utilizadas son:

Gestion de Calidad ISO 9000

"Las normas proporcionan orientacion y herramientas para las empresas y

organizaciones que quieren asegurarse de que sus productos y servicios
cumplen consistentemente los requerimientos del cliente, y que la calidad se

mejora constantemente”

ISO 9001:2008 - establece los requisitos de un sistema de gestion de
calidad.

ISO 9000:2005 - cubre los conceptos y el lenguaje basicos.

ISO 9004:2009 - se centra en cdmo hacer que un sistema de gestion de

calidad mas eficiente y eficaz.
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ISO 19011:2011 - establece orientaciones sobre las auditorias internas y

externas de los sistemas de gestidon de calidad.

ISO 14000 Gestion ambiental
"La familia ISO 14000 aborda diversos aspectos de la gestion ambiental.

Proporciona herramientas practicas para las empresas y organizaciones que
buscan identificar y controlar su impacto ambiental y mejorar continuamente su
comportamiento ambiental. ISO 14001:2004 y ISO 14004:2004 se centran en los
sistemas de gestidbn ambiental. Las otras normas en el foco de la familia en los
aspectos ambientales especificos, tales como el analisis del ciclo de vida, la

comunicacion y la auditoria”.

3166 Los codigos de pais I1SO.

"El propdsito de la norma ISO 3166 es definir codigos internacionalmente
reconocidos de las letras y / o numeros que podemos utilizar cuando nos
referimos a los paises y subdivisiones. Sin embargo, no define los nombres de
paises - esta informacién proviene de fuentes de las Naciones Unidas
(Terminologia Boletin Pais Nombres y codigos de pais y de region para Uso
Estadistico mantenidas por las Divisiones de Estadistica de las Naciones
Unidas)”.

ISO 26000 Responsabilidad social

"Proporciona orientacién sobre como las empresas y las organizaciones pueden
operar de una manera socialmente responsable. Esto significa actuar de una
manera ética y transparente que contribuya a la salud y el bienestar de la
sociedad”

ISO 50001 de Gestion de energia
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"Uso de la energia ayuda a las organizaciones a ahorrar dinero de manera
eficiente, asi como ayudar a conservar los recursos y hacer frente al cambio

climatico."

ISO 31000 Gestion de riesgos

"Gestion del riesgo efectivamente ayuda a las organizaciones a un buen

desempeio en un entorno lleno de incertidumbre"

ISO 22000 de gestidn de sequridad alimentaria.

‘La familia de Normas Internacionales ISO 22000 aborda la gestion de la

seguridad alimentaria.

Las consecuencias de los alimentos insalubres pueden ser graves y las normas
de gestion de seguridad alimentaria ISO ayudar a las organizaciones a identificar
y controlar los peligros. Como muchos de los productos alimenticios de hoy las
fronteras nacionales en varias ocasiones cruzadas, las normas internacionales
son necesarias para garantizar la seguridad de la cadena mundial de suministro

de alimentos.

La familia ISO 22000 contiene una serie de normas de cada uno centrado en
diferentes aspectos de la gestion de la seguridad alimentaria.

ISO 22000:2005 contiene las directrices generales para la gestion de la

seguridad alimentaria.

ISO / TS 22004:2005 contiene las directrices para la aplicacion de la norma ISO
22000

ISO 22005:2007 se centra en la trazabilidad en la cadena alimentaria.

68



ISO / TS 22002-1:2009 contiene los requisitos previos especificos para la

elaboracion de alimentos.

ISO / TS 22002-3:2011 contiene los requisitos previos especificos para la

agricultura.

ISO / TS 22003:2007 proporciona directrices para las instituciones de control y

certificacion”.

ISO 27001 Information security managementr.

"El uso de esta familia de normas ayudara a su organizacion a administrar la
seguridad de los activos, tales como la informacion financiera, la propiedad
intelectual, detalles de los empleados o la informacion confiada a usted por

terceros".

ISO 20121 Sustainable events.

"Los eventos tienen una pesada carga sobre nuestros recursos, la sociedad y el
medio ambiente. Pueden generar desperdicio significativo, poner una tension en
los recursos locales como el agua o la energia, o incluso inflamar las tensiones
en las comunidades locales. Con 20.121 ISO que usted puede hacer de su
evento sostenible, independientemente de su naturaleza y tamano. " (ISO,
International Organization for Standardization, 2014).

La calidad total implica directamente a la empresa ya cada unos de los miembros de la
organizacion son importantes para la sinergia. Recordemos que, si es de llamar la
atencion el no tener o contar con una mala calidad, también seria un error tener una
calidad superior a la establecida, ya que eso terminaria la premisa de calidad. En este
caso al ser integral la calidad se hablara de los diferentes recursos, humanos,

financieros, materiales y tecnolégicos.
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MODELOS DE CALIDAD.

Calidad total —Exelencia.

Existen cuatro grandes modelos de Calidad Total-Exelencia, el primero “Modelo
Deming” (Japdn), “Modelo Malcom Baldrige” (E.U.),“Modelo EFQM” (Europa), y Modelo
de Ciudadania; partiendo de esto iniciaremos a describir los antecedentes de cada uno
de los modelos.

Hasta este punto solo se habla de la estandarizacion por lo cual no entraria el concepto
“Total”. Sus inicios se dan en la Company Wide Quality Control,(CWQC) (Suarez
Barraza, 2007), remontandose a 1961 con Feigembaum “Todas las carateristicas del
producto y servicios procedentes del mercadeo, ingenieria, manufactura vy
mantenimiento que estén relacionadas con las necesidades del cliente, se considera
calidad” (ARMENDARIZ SANZ, 2013).

Algunos de las bases para el desarrollo de esta teoria se dan en la segunda guerra
mundial 1939-1945, inicia con Walter Shemhart y su “Control de Calidad” y de Eugine L.
Grant y su libro “ Control Estadistico de la calidad” SPC (statistcal Process control); es
aqui donde se inicia un proceso de capacitacidon a los trabajadores y son ellos los que
poreriormente conforman la Sociedad Americana para el control de calidad en 1946
(Santos, 1991).

MODELO DEMING.

Inicio entre 1950 al 1975 se realizan gestiones con directivos Japones y estos aceptan
el control de calidad y su beneficios a largo plazo; Walter E. Deming, es uno de los
promotores de esta nuevo modelo, pero no es hasta 1970-1980 cuando la calidad
recibe la atencion del publico en general. Sus libros son publicado en 1982 “Calidad,
Productividad y Cometividad. La salida de la Crisis” (Santos, 1991)

A las reunién que tanto Deming como Joseph M. Juran que asistieron en 1950 se llamo
Japanese Union of Scientists and Engineers (JUSE), se enfatiza que “el control de la
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calidad debe realizarse como una parte integral del control administrativo”, la maxima
aportacion de Juran es su “trilogia de la calidad” (Edmundo, 2003), que no es otra cosa
que la planeacion, control y mejora de la calidad. Su impacto fue tan grande que junto a
Kaoru Ishikawua; son reconocidos actualmente como de los principales impulsores de

la “Calidad Japonesa”.

Es importante por la trascendencia de Kaoru Ishikawua por su aportacion de los
“Circulos de Calidad”, que su fin era la reuniones de los trabajadores para las mejoras,

entre las aportaciones mas importantes son:

* Creacién del diagrama causa-efecto.
* Demostro la importancia de las 7 herramientas de la calidad.

* Trabajo en los circulos de calidad. (Alcalde San Miguel, 2009).
Los criterios de evaluacion para el Modelo de Deming son:

* Politicas y objetivos de la organizacion.
* La organizacion y su operativa.

* Educacion y difusion.

* Flujo de informacion y su uso.

* (Calidad de productos y procesos.

* Resultados.

* Planes futuros (Ferrando Sanchez & Granero Castro , 2005).

MODELO DE EFQM (EUROPEAN FOUNDATION FOR QUALITY MANAGEMENT).

Fundacién Europea para la Calidad en la Gestion,1991 se basa en dos premisas los
agentes (lo que la Organizacién hace) y los resultados (lo que la Organizacion logra)
(L6pez Rey, 2006).

Este concepto se define como las mejores practicas en cada una de las areas de la

organizacion, estos son concidos como principios:
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* Orientacién hacia resultados.

* Orientacién al cliente.

* Liderazgo y coherencia.

* Gestion por proceos y hechos.

* Desarrollo e implantacion de las personas.

* Proceso continuo del aprendizaje, innovacion y mejora.
* Desarrollo de alianzas.

* Responsabilidad social de la organizacién (Ferrando Sanchez & Granero Castro
, 2005).

MODELO MALCOM BALDRIGE.

Este inicia en 1986, se basa en el enfoque al cliente y su satisfaccion los conceptos
fundamentales de este modelos son:

* Liderazgo.

* Enfoque hacia el cliente.

* Gestion de la innovacion.

* Gestion basada en hechos.

* Responsabilidad Publica.

* Orientacion a los resultados y la generacion de valor.

* Perspectiva del sistema (Membrado Martinez, 2002).

MODELO IBEROAMERICANO DE EXCELENCIA EN LA GESTION.

Fundacién Iberoamericana para la Gestion de la Calidad.(FUNDIBEQ)1999, fue creado
por la fundacién Iberoamericana de la Gestion, hace referencia a 7 de los criterios que
componen el modelos EFQM, las diferencias son: se le otorga responsabilidad directa
al lider en procesos claves, asigna al liderazgo y al estilo de direccion una influencia
total sobre el resto de los criterios.
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Su objetivo es la evaluaciéon de la gestidon de las organizaciones, identificando sus
puntos fuertes y areas de mejoras que sirvan para establecer planes de progreso y
como informacion para el desarrollo y la planificacion estratégica. (Calidad, 2014).

* Liderazgo y estilo de gestion.

* Politica y estrategia.

* Desarrollo de las personas.

* Recursos y asociados.

* Clientes.

* Resultados de los clientes.

* Resultado con el desarrollo de las personas.

* Resultados con la sociedad.

* Resultados globales.

MODELO CIUDADANIA.

Se crea en 1999 es un modelo para la Administraciones Publicas que busca incentivar
los valores y principios de la calidad Total en los servicios Publicos. (Dorado Suarez &
Gallardo , 2005)

2.13 REESTRUCTURACION.

Se le denomina resturcturacion a la capacidad de adaptacién de la empresa a la
realidad global para determinar y continuar con éxito su insercion el el mercado, como
todo cambio puede darse de forma abrupta o puede realizarse de manera gradual pero
en las empresas se da de acuerdo a la necesidad del mercado y de la propia empresa.

Por lo general esta se presenta por una perdida de posicionamiento o perdidas internas

de la empresa en cualquiera de sus ambitos, financiero, humano, proceso o material.

73



Quedaria senalar los tipos de reestructuraciones existentes:

Estas se dan de acuerdo a los departamentos y las actividades a que van
encamidnadas cada una de ellas y su posicionamento antes mencionado. Es
indispensable y necesario en el proceso de reestructuracion la determinacién de la

situacion de criris esta podra ser:

* Social cuando esta este determinada directamente para o por los trabajadores,
proveedores y acrededores asi como el posible impacto a la sociedad.

* Econdmico ya sea por la inyeccion o perdida de invesion.

* Legal la cual por cuestiones de planeacion estrategica cambia su figura fiscal.

* Gestidn esta se da bajo dos situaciones a mi entender la preventiva cuando se
observa ya sea por necesidad o conviccion el cambio en cualquiera de los
anteriores apartados; la segunda y es la que directamente se basa esta tesis el
deterioro de resultados, perdida ya sea en el mercado o de resultados al interior
de la empresa.

Se debe observar dentro de la empresa que es el punto critico de control y de ahi
observar las consecuencias del mismo, en este caso hablaremos de procesos y

funciones de personal como factor detonante de la reestructuracién de la empresa.

Por lo que se determina que la necesidad de cambio es de forma interna ya que esta va

a determinar la insercion en el mercado externo.
Dentro de los sintomas de la necesidad de reestructuracion externa tenemos:

* Econonicas.

* Competitivas.
* Tecnologicas.
* Sociales.

* Cambios gubernamentales.
Las fases de una reeestructuracion son:

* Determinacion y alcance del problema.
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Realizacion de un plan de viabilidad.
Especificar con los recursos disponibles.

o Humanos.

o Competitivos.

o Financieros.

o Determinacionde los recursos.
Tipo de reestructuracion a llevar a cabo sea operativa o estrategia o ambas.
Controlar las fallas para evitar cualquier cosa o perdida ya sea de un recurso
financiero o humano.
Deteminada la causa y evitando mas perdidas buscaremos en este cas
determinar la eficiencia de procesos y funciones de puestos asi como sus
actividades a realizar.
Estabilizacion de todo y cada una de los procesos.
Evaluacion de los resultados mediante el incremento, menor numero de

perdidas de cualquier tipo.

En esta misma linea, Freeman (1994) diferencia varios aspectos dentro de este campo,

indicando que una reestructuracion no siempre implica despidos, sino que puede

significar simplemente una reasignacion de personas a puestos con el fin de

racionalizar los procesos y actividades de la empresa con el animo evidente de mejorar

su situacion.

Esta autora identifica tres tipos de reestructuracion en funcién de la estrategia seguida y

que podriamos denominar en castellano de la siguiente manera:

Reestructuracion numeérica: se trata de una estrategia a corto plazo basada en la
reduccion del numero de efectivos.

Reestructuracion funcional: en este caso, se implanta una estrategia a medio
plazo con la que se pretende lograr una reestructuracion de procesos. Para
lograrlo es posible utilizar diversos métodos tales como, la redefinicion de tareas,
eliminacién de niveles, fusion de unidades y supresion y reconversion de algunas

funciones.
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* Reestructuracion estratégica: medida a largo plazo que tiene como objetivo la
reconfiguracion de la organizacion y de sus parametros. Sus caracteristicas
serian el cambio de las responsabilidades, recomposicion de la fuerza de trabajo,
implicacion global, mejora continua y cuestionarse o replantearse la validez del

actual sistema de valores y normas de la organizacién. (Claver Cortés, 2006)

Se puede establecer que los principales actores dentro de la reestructuracion son el
personal, ya que estos son los que se readaptaran y los nuevos procesos dentro de la
empresa a través de los nuevos procesos, por lo que su disposicidon basica al cambio es
primordial, la capacidad de cada uno de ellos al cambio o nuevas formas de realizar las
actividades cotidianas, flexibilidad a cambios de areas de ser el caso.

Las practicas que mas se utilizan durante el proceso de una reestructuracion, son:
* Prejubilaciones.
* Bajas incentivadas.
* Movilidad funcional.
* Recolocacion.
* Contratos flexibles.
* Contratos temporales.
* Contratos de relevo (Pin Arboledas, 2007):

Al ser una empesa establecida con alto potencial exportador, se busca solamente una
‘movilidad funcional” por lo cual se reasignaran tareas y actividades dentro de las
mismas areas de trabajo para asegurar el buen funcionamiento de la misma, evitando la
contratacion de nuevo personal y su capacitacon; recordemos que es una organizacion
reconocida que solo esta fallando en los procesos aparentemente de perdida de fruto.
Sin embargo al presentar un punto critico de control una alerta, es necesario realizar de

forma exahustiva sus implicasiones o la serie de eventos que lleva a este punto.

Basados en los anterior y observando que solo Europa se destaca por la posibilidad de
ver a las trabajadores como parte primordial de la empresas y que este es un activo
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importante me basare en R. Edward Freeman para la realizacion de reestructuracion y

su diferentes libros de teoria de los stakeholders, la ética empresaria.

LA TEORIA DE LOS STAKEHOLDERS.

La teoria de la responsabilidad de la empresa oscila entre dos extremos: uno, que
reduce dicha responsabilidad a la consecucidn de beneficios (maximos) para sus
accionistas (Friedman, 1970), y otro que amplia esa responsabilidad a una amplia gama
de agentes con los que se relaciona la empresa (stakeholders), desde los propios
accionistas hasta la comunidad local, la sociedad en general y el mundo entero,
pasando por directivos,empleados y trabajadores, proveedores, clientes, grupos de

intereses, sindicatos, competidores y otros muchos participes. (Argandofia, 1998)

En el cual el bien comun es parte primordial de la socedad y por ende de las empresas
y no solo el “interes” debe sobrepasar al propio ser humano, “es realizar cosas por los
demas y por uno mismo” de acuerdo a las palabras de Freeman.

Basado en los anterior en la necesidad de la empresa por sus propios “intereses” y la
insistencia a un mas que determinante por aprovechar el talento de sus propios
trabajadores, se opto por la reestructuracion del personal operativo y administrativo en
cuanto a funciones y actividaes a realizar, antes de pensar en despidos e insercion de

elementos nuevos.

De lo anterior surge la necesidad de reestucturar de forma total los manuales con que
se cuentan dentro de la empresa, asi como la realizacion de un diagnostico para la
misma e identificar las nuevas funciones o actividades a realizar por el personal mas

adelante se hablara de ello.
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2.14 MANO DE OBRA.

Entendida como la fuerza laboral; es decir las labores de los trabajadores dentro de un

sector de trabajo, esta puede ser de dos tipos calificada y no calificada

Altamente calificada Poco calificada Sin clasificar
Manufacturas
Alta tecnologia Produclos quimicos Maguinatias
Equipos eléctricos ¥ Gpbicos Vehiculos automolones
Otros equipos para franspories
Medizna tecnologia Patrdieo refinado Plisticos
Mineraies
Melales bisicos
Melales fabricados
£aja tecnologla Publicaciones Alimentos Otras manutacturas
Textiles
Cuero
Madera
Papel
Servicios emprasarizies Comercio Hoteles y reatzurantes
Telecomunicaciones Trangporta
finanzas
Otras actividades empresariales
Otras sactores Servicios pablicos Construccion

Fuentes; OCOE y estimacionss dal cugrpo 1éonico del FMI

GRAFICO 4

La distincién se da de acuerdo a las diferentes capacidades de los individuos vs. las
necesidades de la empresa, es decir las diferentes formas de capacitaciones
permanentes del individuo, aqui es necesario recordar que la capacitacion se establece
de acuerdo a parametros establecido, pero su fin es el mismo es todos los casos mayor
productividad, mejor calidad laboral, mejores salarios, aumento en las competencias de
los trabajadores por ende su empleabilidad; buscando que se adquieran el mayor
numero de conocimientos, convirtiendo al trabajador en multifacético o especializandolo

en areas.
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La educaciéon permanente o capacitacion tiene sus primero inicios en los anos 60, en
Europa y se puede decir que Francia es la punta de lanza ya que para esta, era
necesario construir una sociedad justa basadas en la educacion en todo los niveles y
componentes de una poblacion, durante este periodo se centra la capacitacion en
adultos con escolaridad baja ya que son los que posiblemente formaran parte de la vida

social en contra del nazismo.

Otro aspecto importante por parte de la UNESCO, detalla la imposibilidad de los adultos
de adaptacion en la vida laboral de la época. Basado en esto Paul Legran establece el
concepto de “Educacion Permanente”. Este concepto tuvo una serie de repercusiones
dependiendo del pais que las adaptaba unas de estas fueron el impulso a la educacion

para los nifios, la actualizacion de la mano de obra y la difusion de los conocimientos.

Paul Legrand sefiala: “La educacién propiamente dicha es un proceso serio que hunde
profundamente sus raices en el ser, abarca al conjunto de actitudes, de conductas, de
reacciones frente a la vida, de sus tareas, de sus responsabilidades, de sus sombras y
sus luces. La ensefianza por el contrario, designa un conjunto de operaciones que

permanecen en la superficie de la personalidad”. (OEI , 2008).

El concepto de educacion permanente planteaba las siguientes interrogantes para su

desarrollo:

LA NOCION DE LA EDUCACION PERMANENTE

1.-Visibilidad reciente.

2.-Posicionamiento dificil en un concepto social y politico turbulento.

3.- Enfoque multivoco del concepto.

4.- ; Campo de accidn o enfoque?

5.-Campo de accidén agregando un instrumento.

6.-Enfoque.

*Cuestionamiento de la concepcion de la educacion.

79




*Nuevo rol del presente de la educacién frente al a antigua primicia del pasado y el

futuro

Desafié de la complejidad.

Grafica 5

‘Lo interesante del caso es observar como un concepto que pretendia ser un enfoque
nuevo de la educacion, ha sido trasformado y desvirtuado, al ser considerado como un
medio. La nocion de la educacion permanente implicaba ubicar la educacion a lo largo
de todo el proceso vital, por una parte en fusion de un modelo de sociedad decidido a
partir de las tendencias y en funcion de las decisiones de la sociedad sobre el futuro.”

La educacion permanente implicaria mas que solo una retroalimentacion del concepto,
se ubicaba en la educacion actual para establecer la educacion futura. Se podria
establecer que la educacion del presente fortalece la educacion del futuro, y es tan
poco congruente esto con la realidad que las escuelas podrian ser o llegar a ser como
recintos independiente de la realidad social que involucra los términos de globalizacion
y competitividad como prioridad de desarrollo.

En Francia concibieron la importancia de vincular la actual ensefianza académica con
las necesidades reales, ya que se concibe como un elemento determinante en la
evolucion constante es decir la competitividad. Toda esta serie de conceptos nos llevan
a lo que hoy se conoce como “educacion para adultos” y especificamente “capacitacion
laboral”. En este punto se habla de personas adultas que cuentan con un entorno
social, economico y una vida familiar definida por lo cual sus necesidades de desarrollo
aumentan convirtiéndola en una persona con demanda de capacitacion constante de

acuerdo a su realidad en los distintos ambitos.

1973 el informe “Aprender a Aprender” establece dos criterio importantes; el realizado
por llich, esté no acepta el sistema escolar establecido, el segundo ataca a este tipo de
educacién permanente al calificarla como “educacion perpetua”. Estas diferencias
fueron limadas por la UNESCO al hablar sobre la relacidén de la actualidad, es decir la
vida social, econdmica, y la necesidad de personas para vincularse basados en la
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ensefanza clasica y las necesidades laborales. Lo que hoy conocemos como

“vinculaciéon Laboral” o “inserciéon Laboral”.

Pero saltaria a la vista una duda, ¢ Cual es la importancia de la capacitacion laboral con

respecto a la educacion?.

La respuesta seria que la capacitacion clasica es regida por un organismo determinado,
en tanto que la otra es una collage el empresario y sus utilidades dentro de una
organizacion. Se aprecian dos factores el capacitando y su necesidad de conservacion
del puesto y la posible obtencion de mayor remuneracion, es aqui donde aparecen los
actores principales el empresario y el trabajador.

La capacitacion dentro de las organizaciones se da bajo parametros de conflicto es
decir cuando existe una exigencia externa y un problema interno, todo esto determinado
por la exigencia del mercado. Estas situaciones son las que generan la oferta y
demanda de los productos y por ende la flexibilidad de las organizaciones para
adaptarse. En la actualidad a la adaptacién o transformacion de las organizaciones se

les considera que forman parte de la llamada “Cultura Laboral”.

En la actualidad se buscan nuevos parametros para la capacitacion ya que esta
determinara la mano de obra y los niveles de productividad-salario. Algo focal es el
creciente cambio tecnoldgico, la evolucion en las organizaciones, la necesidad de los
trabajadores a integrarse en mercados laborales crecientes, es decir los trabajadores
de las micro, pequefias, medianas empresas aspiran a formar parte de las cadenas
productivas en grandes empresas. Con todo ello la capacitacion se convierte

necesariamente en un factor fundamental para los empleadores.

Hay que recordar el fin de toda capacitacion que es, el proveer comportamientos y
conocimientos para un fin productivo, es decir deben establecer resultados a un corto
plazo. Pero cuales son los parametros de comparacion entre los sistemas formales y la

capacitacién laboral.
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CAPACITACION SISTEMA FORMAL
Origen de la demanda. La accion. La sociedad.
Tiempo. Corto, durante el trabajo. Largo.
Situacion del publico. “‘Sabe algo”. “Tabular”.
Objetivos. Negociados, vinculados a la accion. | Impuestos.
Tipo de participacion. Voluntaria. Obligatoria.
Programa. Negociado. Impuestos.
Contenido. Vinculados a la accién. Propios a la disciplina.
Evaluacion. Interna, inmediatista. Exterior.
Rol docente. Sin requerimientos de diploma. Profesional.

arafica6 (OEI , 2008)

Las actividades de capacitacion se desarrollan en cursos y programas para

trabajadores en ejercicio y para quienes aspiran a incorporarse a un puesto de trabajo,

la duracion y condiciones son variables dependiendo de los niveles técnicos y objetivos

especificos de cada uno. Capacitacion laboral, son cursos cortos y especificos; cursos

modulares de perfeccionamiento o especializacion.

Al hablar de la educacién formal y la capacitacion se puede observar el paralelismo de

las mismas, regidas por sus propios indices de evaluacidon y por ende generando un

vacio. Entendido como sistema formal el establecido por el estado, el no formal como

los externos incluye a la capacitacion laboral.
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TRES MODALIDADES DE LA EDUCACION

Formal. No formal. Informal.
Control de contenido y proceso. Total. Parcial. Ninguno.
Definicion de roles Estricta. Flexible. Ninguna.
Objetivos.
Poder de decision sobre la operacion. | Impuestos. Negociados. Individuales.
Medios de accion. Formalizados. |Abiertos. Abiertos.
Criterios de evaluacion. Externos. Externos /internos. |Individuales.
Relaciones con el entorno. Débiles. Fuertes. Fuertes.
Relaciones con el publico propio. De conduccion. | De escucha De escucha.

Grafico 7 (Pain, 1996)

El informal se entiende como estudios de observacion y evaluacién de individuos que

sin querer aprender y sin quieren ensefar aprenden es decir, un conocimiento empirico.

SITUACION ACTUAL.
La situacion de la capacitacion dentro de la empresa a nivel mundial presenta

caracteristicas, dependiendo de ello se establecen las normas a seguir.

Los tipos de capacitacion de acuerdo a las tendencias mundiales son:

Responsabilidad compartida de los actores sociales.

Dialogo y concertacion social.

Capacitacion permanente, competencia laboral y empleabilidad.

Capacitacion orientada por la demanda: descentralizacion diversificacion y
sectorializacidn de la oferta.

Formacion tecnologica y productividad.

Vinculacion entre capacitacion permanente y educacion formal.

Incorporacion del sector informal y rural, de jovenes mujeres y otros segmentos

de poblacién.
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» Cambio de la poblacion objetivo.
* Verticalidad e integralidad.
* Fuentes alternativas de financiamiento.
(Tena, p. 2006)

Al analizar las tendencias actuales ingresan nuevos conceptos como son las teorias de

organizacion y la flexibilidad laboral.

2.15 LA FLEXIBILIDAD LABORAL.

Se inicia partir de la década de los ochentas nos representa las transformaciones de las
relaciones laborales con respecto a las industriales, este debate se dio con dos
vertientes definidas las politicas neoliberales en la macroeconomia, por otro lado las

nuevas teorias de la organizacion usadas en Japon.

Estas a su vez nos marca la importancia posible entre:
* El mercado de trabajo.

* Fuerzas laboral dentro del proceso productivo.

El mercado del trabajo se refiere a las leyes laborales, contratos colectivos, y politicas

gubernamentales.

En tanto que la fuerza laboral nos lleva al concepto de Flexibilidad laboral que de
acuerdo a Standing 1986 se da en diferentes etapas:

* El mas antiguo proviene de la teoria neoclasica.

* El posfordista surgido a inicios de los ochentas.

* El que origina las teorias modernas teorias gerenciales de la organizacion de la

empresa (The New of Management).

“Nos referiremos a la ultima, las nuevas doctrinas gerenciales se han centrado en la

organizacion en el trabajo, sintetizadas en los conceptos de calidad total y justo a
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tiempo, es decir es la capacidad de la gerencia para ajustar el empleo, el uso de la
fuerza de trabajo en el proceso productivo y el salario a las condiciones cambiantes de
la produccién; pero estas formas pueden tener otros contenidos de acuerdo con las
concepciones subyacentes y, en particular, las interacciones entre los actores,
instituciones, normas y cultural dentro y fuera del trabajo.” (Toledo, 2007)-

Pero la Flexibilidad laboral en México se determinan por las siguientes condiciones.
Para acelerar el proceso de modernizacién se requeria la liberacion del mercado, la
capacidad empresarial, la apertura comercial del pais y relacionar la participacion del

estado en la economia.

La flexibilizacién sintetiza la reestructuracion de la fuerza del trabajo en tres
dimensiones basicas:
* Flexibilidad numérica: ajuste del empleo a la demanda fluctuante del producto.
* Salarial: el salario se adecua en funcién la productividad
* Funcional: uso flexible de la fuerza laboral dentro de los procesos productivos, lo
que implica un trabajo polivalente y movilidad interna entre los puestos de

trabajo, departamentos, adscripcidn, turnos, horarios, etc.

La flexibilidad esta fuertemente asociada con la privatizacion de las empresas estatales
y con la reestructuracion de las empresas privadas, existe la posibilidad de movilidad

horizontal y vertical y se reduce la injerencia de los sindicatos.

Relaciones laborales se viven como relaciones formalizadas e informatizadas. Las
primeras se regulan en forma codificada el proceso de trabajo, las formas de
organizacion y las decisiones entre trabajadores y directivos sobre el proceso de
produccion. las segundas asume los conflictos del trabajo, sus resultados productivos, y
de las estrategias colectivas e individuales de los trabajadores para abordar o superara
los conflictos.
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CAPITULO IIlI:
TRABAJO DE
CAMPO



lll. TRABAJO DE CAMPO.

Con el fin de dar validez a la hipotesis se realizé un estudio exhaustivo de la empresa
en el ambito externo para verificar y dar certidumbre sobre el crecimiento de la misma;
sin embargo; se observa que aun con el crecimiento de la misma a través del tiempo los
reprocesos del 2%, por lo cual la investigacion de campo desde el aspecto externo a la

empresa nos arroga los siguientes datos:

Iniciaron operaciones en septiembre del 2005, por lo tanto toda la maquinaria y equipo
tiene vida util y no ha llegado a su obsolescencia.

Es una empresa empacadora de Aguacate Hass en fresco, la planta empacadora es

moderna y funcional que satisface los requisitos de cualquier mercado del mundo.

Cuenta con disefio arquitectonico dotado de recepcion de visitantes, sala de consejo,
areas administrativas, bascula, area de recepcion de fruta, area de empacado y
seleccién, Camaras de conservacion, Area de carga, aimacén de materiales, area de
servicios (comedor y sanitarios), planta tratadora de aguas residuales, celdillas solares
para el calentamiento de agua, extintores y manejo de aceite fosil.

MISION: Producir, empacar, comercializar, aguacates de clase mundial elevando la
calidad de vida del sector rural de Michoacan.

VISION: Ser percibidos como una organizacién, cuya fuerza competitiva sea la
comercializacion directa del aguacate y sus derivados, certificados bajo las normas
internacionales de calidad e inocuidad de los alimentos, generando negocios fructiferos
y duraderos para sus socios Y clientes.
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VALORES:
Honradez, actuar de manera confiable, con el maximo esfuerzo y ser gente de bien, en

el trabajo, la familia y la comunidad.

Responsabilidad, tener capacidad para cumplir con oportunidad y eficacia nuestras

funciones y compromisos.

Tolerancia, mostrar respeto, flexibilidad y empatia hacia la forma de pensar actuar de
los otros.

OBJETIVOS:

* Producir aguacates de clase mundial mediante el seguimiento de la normatividad
fitosanitaria e inocuidad agricola y cumpliendo con las necesidades de nuestros
clientes.

* Comercializar aguacates y sus derivados, mediante la fuerza competitiva que nos
da el evitar intermediarios.

* Empacar aguacates de acuerdo a la normatividad nacional e internacional.

* Elevar la capacidad de respuesta y estar a la vanguardia mundial mediante la
capacitacién continua.

* Trabajar unidos, formando un equipo de trabajo sélido, apoyandonos mutuamente
en nuestras actividades.

* Elevar constantemente nuestros estandares de calidad e inocuidad de los
alimentos, mediante la mejora continua.

* Ser una empresa de vanguardia, mediante un proceso de mejora continua en
cuanto a certificaciones nacionales e internacionales.

* Maquilar a exportadores cumpliendo la normatividad nacional e internacional.

* Ofrecer al cliente productos inocuos y de calidad para su bienestar y satisfaccion.

* Implementar una logistica pos-venta; de seguimiento a la satisfaccion del cliente.

* Operar como agente parafinanciero privado para dispersar financiamientos a
proveedores de insumos y materiales.
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Comparacion del Desempeio:
* Actualizacion y analisis mensual de indicadores de gestion.

* (Cddigo de autorregulaciones respaldadas con certificaciones de calidad e

inocuidad.

» Certificaciones para empacar aguacates frescos de cultivo convencional y

organico.

¢ Retroalimentacion de clientes con niveles de satisfaccion o insatisfaccion.

* Participacién porcentual del mercado.

* Rentabilidad Operativa

Capacidad/Tecnolégica.

Infraestructura.

Capacidad de Produccion.
Unidad de medida: Toneladas/Turno Diario.

Sep-Dic 2013 80 Toneladas 17.8 Toneladas 17.5
20014 80 Toneladas 24.6 Toneladas 22.3
2014 80 Toneladas 30.2 Toneladas 25.1
Ene-Ago 100 Toneladas 24.0 Toneladas 16.6
2000

Grafica 8 Fuente: area de contabilidad

De lo anterior se desprende que el reproceso del aguacate Hass equivale +- 4
toneladas con 86 kilos representando.

Variacion porcentual e impacto en costo/precio.

2000-2000 0.00% +38.20 % +27.43%
2000-2000 0.00% +22.76% +12.56%
2000-2000 +25.00% (20.53%) (33.86%)

Grafica 9 Fuente: area de contabilidad
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Materia Prima, Inventarios y Rechazos:

Aguacate Var. Hass, Caja de carton de 4, 6 y 11.3 Kg, Caja RPC de 17 KG. Etiqueta
adherible.

Rendimientos de materia prima:

Covdmeros s marapina | Foa T g e ¢ ol
2000 80 % 20 %

2000 80 % 20 %

2000 80 % 20 %

Grafica 10 Fuente: Area de contabilidad

El Aguacate que no cumple con las especificaciones para venta a Estados Unidos de
América se marca como Rechazo (rezaga) y es para la venta en el mercado nacional o

se vende a la agroindustria.

Por tratarse de un producto perecedero la rotacidn de inventarios de producto
terminado, es menor a 5 dias.

El aguacate, por su naturaleza no puede ser reciclado o reconstruido o
remanufacturado.

Los frutos de desperdicio (Aguacate partido durante el muestreo fitosanitario) son
vendidos a la industria de extraccion de aceite.

Tecnologia:

Se cuenta con un almacén de materiales, instalamos los maquinas etiquetadoras
automaticas y una maquina enmalladora de aguacate, lo cual ha impactado
favorablemente en el crecimiento de nuestras exportaciones al ofrecer nuevas
presentaciones de aguacate fresco enmallado, satisfaciendo la demanda de las
grandes tiendas de USA y EUROPA.

El proceso de empaque se lleva a cabo mediante una Maquina seleccionadora de alta

tecnologia controlada por computadora y operada por personal altamente capacitado.
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La cual cumple con las exigencias de los compradores internacionales en cuanto a

calidad del producto asi como la uniformidad en su peso.

Todo el proceso de la planta empacadora se controla por medio de un Software llamado
“Sistema de Produccién”.

Se cuenta con una Maquina enmalladora europea de ultima generacion, teniendo asi

mas opciones de presentacion del producto hacia los clientes.

Las camaras de conservacion cuentan con un novedoso sistema de Racks de
compresores, de enfriamiento que permite uniformizar la temperatura del producto

terminado y que tenga mayor vida de anaquel.

Calidad Total en la Actividad de Comercio Exterior.

Sistema de Calidad.

» Sistema de gestion de inocuidad agroalimentaria, norma internacional 1SO
22000: 2005, sistemas de gestion en seguridad alimentaria, bajo el esquema de
la norma ISO 9000.

» Sistema de Buenas Practicas de Manejo/Manufactura (BPM’s).

* Estandares de calidad de acuerdo a Pliego de Condiciones para el uso de la
marca oficial México Calidad Suprema en Aguacate.

* NOM-066-FITO 2002, Especificacion para el manejo fitosanitario y movilizacién
del aguacate.

Cadena de valor: se vende a importadores directos, a distribuidores de mayoreo y

grandes tiendas hasta llegar al consumidor final.

Herramientas de Analisis:

¢ Auditorias internas.
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* Analisis de materia seca para determinar la 6ptima madurez del aguacate.
* Acciones correctivas y Acciones Preventivas.

* Seguimiento de los sistemas de gestion de inocuidad de los alimentos.

Normas y Regulaciones.

* NOM-066-FITO 2002, Especificacién para el manejo fitosanitario y movilizacion
del aguacate.

* NOM-128-SCFI-1998, Informacion comercial-etiquetado de productos agricolas-
Aguacate.

* NOM-144-SEMARNAT-2004, Que establece las medidas fitosanitarias
reconocidas internacionalmente para el embalaje de madera, que se utiliza en el
comercio internacional de bienes y mercancias.

* NOM-001-STPS-1999, Edificios, locales, instalaciones y areas en los centros de
trabajo-Condiciones de seguridad e higiene.

* NOM-005-STPS-1998, Relativa A las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de sustancias
quimicas.

* Protocolo para la Implantacion y Reconocimiento de las Buenas Practicas
Agricolas y Buenas Practicas de Manejo en los Procesos de Produccion,
Cosecha y Empacado de Aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var.
Hass en el Estado de Michoacan.

* Norma Oficial Mexicana NOM-201-SSA1-2002, Productos y servicios. Agua y
hielo para consumo humano, envasados y a granel. Especificaciones sanitarias.

* Ley de Bioterrorismo FDA.

* Pliego de condiciones para el uso de la marca oficial México calidad suprema en
aguacate.

* IS0 22000:2005, Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos.

* Plan de trabajo para la exportacion de aguacate Hass de México a los Estados
Unidos de Norteamérica.
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* Ley Federal de Sanidad Vegetal.

Certificaciones.

* Programa de exportaciones de aguacate Hass de Meéxico a los E.U.A. por
SAGARPA / USDA-APHIS.

* Buenas Practicas de Manejo / Manufactura (BPM’s), otorgado por SAGARPA /
SENASICA.

* Aguacate de cultivo organico (NOP USDA PARA USA Y CEE 2092/91 para la
Comunidad Econdémica Europea por BIOAGRICERT srl.

* Control de procesos de produccién de acuerdo al protocolo de Eurepgap para
frutas y vegetales. Version 2.1-oct04. por LATU SISTEMAS S. A.

* Certificado de auditoria a nuestra planta empacadora # 61210 por PRIMUS
LABS.COM.

* Por recibir la certificacion de AVQ en safe quality food (SQF) y principios
HACCP.

* Por recibir la certificacion en el sistema de gestion de inocuidad alimentaria
(HACCP) bajo el esquema de la norma ISO-22000/2005.

* Galardones: Trade Leaders’ Club / Editorial Ofice de Madrid Espana: Trofeo
Internacional a la alimentacion y bebidas-new milennium award-2007 e insignia

de oro “Global Quality Management”.

Desarrollo de Proveedores y Proveeduria Internacional.

Integracién de Cadenas Productivas.

Ocupamos el doceavo lugar de veintiocho plantas empacadoras y exportadoras de
aguacate a USA y en el ambito nacional nuestra empresa es considerada por la
Secretaria de Economia y el Gobierno del Estado de Michoacan como un caso de éxito,
por dar valor agregado a sus cosechas y comercializarlas directamente en el mercado

nacional e internacional.
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Estrategia de Desarrollo de Proveedores.

Para la fruta de venta a estados unidos, lo proveedores deben ser de huertos

certificados de acuerdo a la norma NOM-066-FITO 2002, Especificacion para el manejo

fitosanitario y movilizacion del aguacate y obtener de USDA y SAGARPA la certificacion

de su Huerto de Aguacates para la exportacion a USA.

Para proveedores de insumos y materiales los seleccionamos por su calidad, precio y

entregas justo a tiempo.

Proveedores Desarrollados.

Con capital Nacional:

Productores de Aguacate con huertos certificados bajo la norma NOM-066-FITO

2002/Proveedor de aguacate de exportacion.

Productores de Aguacate de huertos sin certificar/proveedor de aguacate nacional.

Proveedor de etiquetas y PLU.

Charola de carton.

Proveedor de etiquetas y PLU.

Proveedor de caja y esquineros de plastico.
Proveedor de caja de plastico.

Proveedor de charola de carton.

Auditorias ambientales.

Proveedor de extintores.

Fumigaciones.

Proveedor de productos de higiene y sanitizacion.

Proveedor de productos de higiene y sanitizacion.

Proveedor de flete y servicios de cosecha.
Proveedor de flete.
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Proveedor de servicios de cosecha.
Proveedor de tarima de madera.
Proveedor de esquinero y fleje de plastico.
Asesoria externa de agronegocios.
Asesoria externa contable y fiscal.

Agencia Aduanal.

Con capital extranjero:

Proveedor de caja de cartén.
Agencia Aduanal.

Estrategia Comercial.

Seleccion de Mercados:

Se asiste a Ferias internacionales para promover el consumo de Aguacate, asi como
posibles mercados.

Se analiza informacion estadistica de mercados de destino del aguacate de exportacion
y se priorizan los mercados obijetivo.

La actividad exportadora es cotidiana y prioritaria para nuestra empresa, nuestra
respuesta para surtir pedidos es de 2 a 6 dias.

Informacion estadistica de exportaciones de aguacate mexicano por mercados de
destino elaborada por APEAM, pagina web de la FAO de paises productores y

consumidores de aguacate y su consumo anual per capita, estadisticas de USDA.

Promocién (Mercadotecnia y Publicidad).

La publicidad y promocion en medios masivos de comunicacion, las campafas de

promocién y degustaciones del aguacate para su consumo y venta en Estados Unidos
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lo realiza la Asociacion de Productores y Empacadores Exportadores de Aguacate de
Michoacan, AC. (APEAM).

Participacion en ferias nacionales e internacionales asi como eventos de la PMA
(Produce Marketing Association) haciendo una labor de promocioén y venta apoyados
con: CD Card Audiovisual (Bilingue), Tripticos (Bilingue), Pagina web y correo
electronico, lo cual es reforzado por nuestra oficina de representacion en McAllen Texas
(USA).

Se cuenta con pagina web, CD card audiovisual (Bilinglie), Comunicacion, efectiva y
oportuna por E-mail, y recepcion de érdenes de compra, lo cual ha posibilitado nuestro
crecimiento constante a tasas superiores del 100% anual en las exportaciones.

Estrategia de Negociacion de Precios.

La gerencia administrativa recaba al menos tres cotizaciones de insumos y materiales

que le son requeridos por las areas de comercio exterior, para decidir la compra.

Los viernes de cada semana, via correo electronico, enviamos cotizaciones de precios
a nuestros clientes y prospectos con cotizaciones detallando la vigencia semanal de la
cotizacidn, diferentes calibres, calidades y envases, precios unitarios y forma de pago
(de contado, con un anticipo y pago final a los 7, 15 o0 21 dias,) pago total a la recepcion
del embarque, etc.

El cliente acepta o hace contrapropuesta a las condiciones y finalmente nos envia su
orden de compra especificando el manifiesto de carga por calibres.

El 6rgano de administracion de la empresa conoce las regulaciones fitosanitarias y

restricciones no arancelarias en la exportacion de aguacate, asi como su impacto en los

costos, eficiencia de procesos de manufactura y exportacion de bienes terminados.
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Instrumentos de Apoyo a la Exportaciones.

Hemos recibido apoyos economicos del FIDECAP, FOMAGRO, los cuales han sido de
alto impacto al permitirnos terminar la construccion y equipamiento de nuestra planta y

aumentar nuestra plantilla de personal.

Aprovechamiento de Acuerdos Comerciales.

Hemos aprovechado el trato de nacion favorecida y eliminacion gradual de aranceles
que nos otorgan el TLCAN y los acuerdos entre autoridades de sanidad vegetal para
acceder a las exportaciones de aguacate a USA y CANADA, igualmente el TLCUEM
para exportar aguacate a sus paises miembros, asi como el acuerdo comercial con

Japon para el mismo efecto.

Desarrollo de Personal/ Capacitacion

Empleo Trabajadores sin considerar los temporales.

Afio | Administrativos. | TTooaadores o)
Directos
2000 7 37 44
2000 9 43 52
2000 9 50 59
Trabajadores considerando temporales.
Afio | Administrativos. | TTooaadores o)
Directos
2000 | 7 63 70
2000 | 9 95 104
2000 | 9 154 163

97



Pese a la automatizacion de procesos, la plantilla de personal ha crecido afio con
afno, sin embargo el costo de la participacién de la mano de obra en los productos
terminados de exportacion no ha crecido.

Satisfaccion del Personal.

El personal labora en un agradable ambiente de trabajo, se les proporciona el material
necesario para trabajar, asi como el equipo de proteccidn personal, constantemente
reciben capacitacion en diferentes temas, logrando con ellos un interés del trabajador
por aprender mas y aplicar los conocimiento no solo en el trabajo sino también en su

vida cotidiana.

A solicitud de nuestro cliente Wal-Mart, la transnacional estandares éticos profesionales
nos practicé una auditoria integral del clima organizacional, prestaciones laborales,
jornadas de trabajo, politicas de contratacion, elaboracion de contratos de trabajo, pago
de tiempo extra, etc. Con niveles de satisfaccion superiores al 80%.

Desarrollo y Capacitacion.

Se cuenta con un programa de capacitacion anual, donde se programan las
capacitaciones de acuerdo a procedimiento establecido, la capacitacion es integral,
tedrica-practica, los temas mas comunes son: Buenas practicas de manufactura,
Inocuidad agroalimentaria, Higiene personal, Manejo y uso de sustancias quimicas,
Control y combate de incendios, Primeros auxilios, Integracion, Seguridad laboral etc.
Curso de capacitacion en Trafico y logistica, Aduanas. Talleres de conocimientos de
Normas Oficiales y protocolos aplicables, Nacional e Internacionalmente.
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Planes y Programas de Capacitacion.

Programa anual de capacitaciones para el personal operativo y personal administrativo
de acuerdo a lo establecido en el programa de capacitacion.

A través de cursos de capacitacion grupal de empresas especializadas y CEXPORTA

Michoacan.

Capacitacion tedrico en empresas externas y practica en nuestra planta empacadora, a
través de seminarios y talleres impartidos por CANACO, CANACINTRA, CEXPORTA

Michoacan.

Logistica.

Logistica de Proveedores.

Para el caso de la materia prima, Aguacate Variedad Hass para exportacién a USA, los
proveedores deben ser de huertos certificados de acuerdo a la norma NOM-066-FITO-
2002 y el plan de trabajo para la exportacion de aguacate Hass de México a los

Estados Unidos de Norteamérica.

Los proveedores de materiales de empaque se seleccionan de acuerdo a las politicas

de la empresa y a la evaluacion que se les realice.

Los proveedores de Productos quimicos deben de cumplir con las especificaciones del

producto conforme a las normas nacionales e internacionales.
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Logistica de Ventas.

La gerencia de contabilidad determina mediante un sistema de costos, que contemplan
la calidad del producto terminado y utilidad de operacion.

El Viernes de cada semana se evaluan los precios que rigen en el mercado para
compra de aguacates a productores y los precios de venta al mayoreo del mercado en
cada pais de destino, se elaboran cotizaciones de precios competitivos por calibres y
presentacion de envase, tomando en cuenta los gastos y costos asociados al producto

terminado, la cotizacion tiene vigencia semanal, buscando ofertar precios competitivos.

La definicion y negociacion de precios es facultad de la Direccion General y de la
Gerencia General.

Las notas de crédito y ajustes de precios son evaluados y aprobados por la Gerencia
General.

A través de la oficina de representacion de McAllen Texas y de 3 visores de APEAM
radicados en USA, se monitorean las condiciones del mercado (oferta, demanda,

inventarios, precios de las diferentes marcas y oferta de otros paises de origen).

Logistica de Aduanas.

Las aduanas se evaluan de acuerdo a las politicas de la empresa.

Debido a la naturaleza de muestro producto, el Aguacate en fresco y a su vida de
anaquel, que es de 22 dias, el producto es movilizado de manera rapida y distribuido de
la misma forma, evitando retrasos en la llegada al cliente, de lo contrario el fruto llega

maduro.
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Logistica de Transportacion.

La logistica de la transportacion de la fruta del campo a la unidad de empaque es de
acuerdo a la politica de la empresa, ademas de que deben de contar con certificacion
de Buenas Practicas de cosecha y son evaluadas constantemente.

Los transportes refrigerados de la planta empacadora a cada mercado de destino son
evaluados por su puntualidad, entrega-recepcion, manejo de temperaturas de
refrigeracion requerida y buena llegada de la carga.

Logistica de Distribucion.

La distribucion del producto terminado se hace de manera rapida debido a la naturaleza
del producto, y de las necesidades del cliente, ya que puede ser enviado hasta las
instalaciones o bodega del cliente o el cliente recibe la fruta en nuestras instalaciones,

con su propia logistica de transporte.

Nuestros importadores a su vez distribuyen el producto a mayoristas y grandes tiendas
hasta llegar al consumidor final.

Tecnologia Informatica

Se utiliza el programa IMMEX de la Secretaria de Economia.

Contamos con un servidor y un software propio operado en tiempo real por cada unidad
de trabajo relacionada con la oferta exportable.

Todos los procesos operativos y contables se procesan electronicamente registrando
entradas, inventarios, salidas de insumos y materiales, asi como de producto
terminado, haciendo un interfase para el registro contable de facturacion, cuentas por

pagar y cuentas por cobrar.
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Estrategia de Distribucion.

La cadena de distribucion es de nuestra planta empacadora al distribuidor mayorista,

grandes tiendas y consumidor final.

La distribucion se hace de acuerdo a nuestros clientes, ya sea que el producto sea
puesto en las instalaciones de su bodega o en nuestras propias instalaciones.

No se cuenta con un centro internacional de distribucion propia.

Por tratarse de un producto perecedero, las exportaciones son productos terminados

gue no reciben procesos adicionales.

Responsabilidad social.

Cuenta con una planta tratadora de aguas jabonosas que se utiliza en jardineria, en la
nave industrial y almacén de materiales captamos el agua de la lluvia, la entubamos y

destinamos al riego de una huerta contigua de aguacate de cultivo organico.

Las celdillas solares son usadas para calentar el agua de regaderas, estaciones de
higiene y sanitizacion, lavado de cajas de plastico.

No se utilizan cajas de madera para el producto terminado y con se protege el

ambiente.

Los procesos estan certificados en BPM y llevamos un avance del 80% en 1ISO 22000:
2008.

No se utilizan agroquimicos peligrosos.
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Volumen de ventas totales en los ultimos afos.

2012 2'997 279.8 10.7109 1,333 Tons.
2013 5377 2'534.4 10.8755 5,922 Tons.
2014 17°005 4'527.5 10.9043 7,241 Tons.

Grafica 11: Fuente: Area contable

Volumen de ventas de exportacion en los ultimos anos. (Miles de délares americanos).

2012 279.8 100.00% 1,314 Tons.
2013 2'534.4 83.67% 5,347 Tons.
2014 4,527.5 74.37% 6,029 Tons.

Grafica 12 Fuente: Area contable

Grado de integracion nacional.

0804.40.00 Aguacate Hass Fresco 100% 100% 100%

Grafica 13 Fuente: Area contable

Porcentaje de ventas por Pais.

0804.40.00 EUA 81.6% 79.3% 95.1%

0804.40.00 CANADA 18.4% 19.8% 0.4%

0804.40.00.10 | UNION 0.0% 0.9% 3.8%
EUROPEA

0804.40.010 | JAPON 0.0% 0.0% 0.7%

Grafica 14 Fuente: Area contable
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Balanza Comercial de la empresa (miles de dolares americanos).

Afio IMPORTACIONES EXPORTACIONES SALDO
2012 196.3 279.8 +83.5
2013 27.6 2'534.4 +2'506.8
2014 0.00 4,527.5 +4'527.5

Gréfica 15 Fuente: Area contable

Aguacates certificados por su calidad e inocuidad exportados a cada pais de destino sin

intermediarios, a precios competitivos.

Financieros.

Monto de las inversiones en los ultimos cuatro afos (miles de dolares americanos)

Ano

Expansion de su capacidad

Sustitucion de equipo por
obsolescencia.

Reparaciones y mejoras

2012 312.3 0.0 357.7
2013 57.1 0.0 164.2
2014 30.6 0.0 694.3

Grafica 16 Fuente: Area contable

indice Global de Competitividad.

El indice Global de Competitividad, elaborado por el Foro Econémico Mundial (WEF),
evalua el panorama de competitividad de 144 economias a partir de su productividad y
la prosperidad generada.

El indice se basa en el andlisis de 12 pilares de competitividad que incluyen
instituciones, infraestructura, salud y educacion, eficiencia del mercado laboral,

preparacion tecnolégica, innovacion y sofisticacion de negocios.

Los paises que encabezan la edicion del indice son Suiza, con la primera posicion,
seguido por Singapur, Estados Unidos, Finlandia y Alemania. Por su parte, México cayé
seis posiciones en el ranking al bajar de la posicion 55 hasta la 61. (Competitividad,
2015).
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El indice de Competitividad Estatal 2014 (ICE) mide la capacidad de las entidades
federativas para atraer y retener talento e inversiones. Un estado competitivo es aquel
que consistentemente resulta atractivo para el talento y la inversion, lo que se traduce
en mayor productividad y bienestar para sus habitantes. Para medir esto, nuestro indice

evalua las capacidades estructurales y coyunturales de las entidades.

El ICE esta compuesto por 89 indicadores, categorizados en 10 subindices. Cada
subindice evalua una dimension distinta de la competitividad. Anexo grafica 1

De lo anterior se establece que la empresa a crecido de forma considerable de acuerdo
a lo establecido, la maquinaria y equipo se ha automatizado al ritmo de crecimientos por
lo que se iniciara un estudio del personal de acuerdo a las diferentes areas de trabajo

con el fin de establecer los parametros de cambio.

UNIVERSO DE ESTUDIO.

Seleccion de muestra.
En este aspecto debemos tomar en cuenta variables importantes, como son:
* Poblacion o universo.
e Tamafo de muestra.
* Representatividad de la muestra.
* Procedimiento de seleccion.

* Tipologia probalistica o no probabilistica.
En este caso se trata de una muestra probabilistica ya que cada unas de las personas

involucradas pueden ser seleccionadas, definiendo las caracgteristicas ce la poblacion,

muestra y seleccion aleatoria
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Basado en los anterior se recordara que se tienes una cantidad de empleados de forma
directa de 102 con diferentes puestos de trabajo y por ende funciones y actividades, se
tomara un nivel de confianza del 95%, un error de muestra del 5%, p un valor de 50%, q
50%.

Se utilizara la formula de: ya que es una poblacion menos de 100 000 habitantes.

[W PO B

N= 102
Z=95%, Z=95/100=.95, Z=.95/2=.4750 Z= 1.96 (de acuerdo al area bajo la curva)
P=50% P=.5

Q=50% Q=5
E=5% E=.05
n= 84

De acuedo al resultado se requieren un total de 84 encuestas recordemos que solo hay
como tal 22 puestos, por lo cual se opta por la seleccion de cada uno de los diferentes

puestos.

Los instrumentos utilizados se dividen en dos uno para manuales de organizacion que
consta de 19 preguntas con las cuales se identifican las diferentes variables. En cuanto
a los manuales de procedimientos cuentan con 4 variables suficiente para entender el

grado de asimilacion del puesto a su cargo.

Al ser una resturcturacion, se debe partir de algo que funciono durante un tiempo hasta
que se sufrio una perdida considerable en el area de produccion. Partiendo de esto
inicare en desarrollar el diagnostico para cada uno de los manuales de las diferentes

areas dentro de la empresa.

Por lo cual se dividieron en las sigueientes areas para su manejo:

¢ Administrativa.
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¢  Procedimiento.

* Inocuidad y calidad.

El trabajo se realizo de acuerdo a las siguientes etapas:

A) organigrama inicial.

Determinacion de puestos de acuerdo a su jerarquia.
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Gumrtn Operaivo ] Gamrie 0w Segurdad Gemree de Cabdan y Qi 00 Contatitetas | 1 [rom———
noustisl o Inscuimd | 1 Profesionad Aprobade |1 Man tn ]
—— l
= ) Cemren de Poducciin Basautiss y Vpueve 3
¥ Accgio ]
Conbrat s wweniadon| ) FHETTEST T el ]
Cundilas ou comm y Mensipero & Niordenciy 1
aarmo 2
Logistca y Laraporss 1
Contrad do Caticied 3
Recegcidn y
Emtarge 4
Emgacaiorm 10
Prletizada y Sepado 3

Fuente: empresa

Mandos altos

Asamblea de socios.

Asesoria externa contable y fiscal.
Comisarios propietarios y suplente.
Gerente general.

PhWON =
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5. Gerente comercial.
6. Internacional operations.

Mandos medios

7. Gerente de contabilidad.

8. Gerente de Seguridad industrial e inocuidad.
9. Gerente de calidad y profesional aprobado.
10. Gerente de mantenimiento.

11.Gerente de produccién y acopio.

Mandos operativos

12.Cuadrilla de corte y acarreo.
13. Caseta de control.
14.Secretaria ejecutiva y recepcionista.
15.Control de inventarios.
16.Mensajero e intendencia.
17.Basculista y vigilancia.
18.Recepcion y embarque.
19.Logistica y transporte.

20. Control de calida.
21.Empacadores.
22.Paletizador y flejador.

B) Realizacion de un estudio preliminar
Para lo cual se llevo a cabo realizar un estudio preliminar de los procesos, funciones y

actividadesque se realizan en cada una de las areas:
* Administrativa.
* Procedimiento.

* Inocuidad y calidad.

Esto se realizao en base a las posibles interacciones entre las mismas asi como sus
funciones y actividades, determinando los lideres de trabajo por areas con el fin de
determinar responsables de las necesidades de informacion e interes para efectuar el

posible cambio en las areas.
Es importante hacer notar que ningun cambio pausado o no; no se realiza si no es dado

por la participacion de la gente involucrada en este caso hablariamos:

Area adminstrativa:
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* Representante legal de la asamblea de socios.
* Gerente general.

e (Gerente de contabilidad.
Area de proceso:

* Gerente de mantenimiento.
* Gerente de produccion y acopio.

Area de calidad e inocuidad:

* Gerente de Seguridad industrial e inocuidad.
* Gerente de calidad y profesional aprobado.

Cada uno de estos son responsables de suministrar la informacion necesaria para el
proyecto, asi como la estandarizacion de los mismos.

C) Recopilacion de informacién
Ya establecido el equipo de trabajo y la participacion de ellos en el mismo se recabo la

informacion que se contaba hasta ese momento con respecto a cada una de los

puestos antes sefalados.

Cabe resaltar la importancia del porque cada uno de los puestos fue determinado por
tipos de mando el inicial son
* Mandos altos: se maneja la informacion de relevancia para los cambios en la
organizacion.
* Mandos medios: cumplen la funcion de supervision,y puden determinar de forma
practica las reales condiciones de trabajo y sus cambios.
* Mandos operativos: son de extrema necesidad paro que realizan las actividades

rutinarias y determinan de forma practica los posibles cambios.

D) Mecanismos de informacion:
Se derminaron por las partes dos mecanismos de informacion.

* Informacion interna manuales e inforamcion existente.
* Realizaciéon de una revision de manuales a realizar por medio de una

entrevista por puesto de trabajo.
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* Comparacion de campo la informaciéon obtenida contra la realidad y
necesidades de la empresa, los requerimientos necesarios son de tiempo y
necesidad de participacion en el mismo de las diferentes areas.

* Programa de trabajo:

o ldentificacion del puesto.

o Responsables.

o Areas involucradas.

o Clave.

o Actividades realizadas.

o Fases u orden de las mismas.

o Flugrama en caso de ser necesario.

o Formatos utilizados.

o Reportes a las diferentes areas.

o Revision del procedimiento por parte de los interesados.

Es necesario remplantear que se hablan de 23 puestos de trabajo con un y total de 107
empleados por los que estamos hablando de una pequefia empresa de ahi la
importancia de la reestructuracion como fuente potencial de la generacion y

mantenimientos de la zona.

E) Se realizaron las revisiones de la siguiente forma:
* Puestos con un sola persona se revisaron los manuales con cada uni de ellos.

* Puestos con dos o tres personas se realizo primero una revision con la de mayor
antiguedad y la menor.
* Puestos con cuatro personas o mas que en este caso son 8 cuadrillas en total se

realizo acada una de ellas el personal mas antiguo y el del menor tiempo.

Mandos altos Encuestas
1. Asamblea de socios 5
2. Asesoria externa contable y fiscal 0
3. Comisarios propietarios y suplente 0
4. Gerente general 1
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5. Gerente comercial

6. Internacional operations

Mandos medios

7. Gerente de contabilidad

8. Gerente de Seguridad industrial e inocuidad
9. Gerente de calidad y profesional aprobado
10. Gerente de mantenimiento

11. Gerente de produccion y acopio

Mandos operativos

12. Cuadrilla de corte y acarreo

13. Caseta de control

14. Secretaria ejecutiva y recepcionista

15. Control de inventarios

16. Mensajero e intendencia

17.Basculista y vigilancia

18. Recepcion y embarque

19. Logistica y transporte

20. Control de calidad

21.Empacadores

22. Paletizador y flejador

84

A= = AN -~

cp—\.l;wcp—\—\—\g

—
W o

~
N

Total de revisiones realizadas 84 se anexa el numero de persona encuestadas por
puestos en el cuadro anterior; cabe sefialar que las perdidas en el area de proceso
asenden con estos manuales aun 20 % lo que representa reprocesos constantes de la

fruta.
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Realizacion de las siguientes encuestas:

F) REALIZACION DE LA ENTREVISTA
MANUALES DE ORGANIZACION

Identificacion del puesto
1. ¢Nombre de su puesto?
a)si b)no

2. ¢0Objetivo del mismo?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

3. ¢Jefe inmediato superior al que reportas?
a)si b)no

4. ;Funciones especificas que conoces?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

5. ¢Funciones generales que conoces?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

6. ¢Con cuales depertamentos tienes relacion?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

7. ¢Te realizan evaluaciones periodicas sobre tu desempeno?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

8. ¢Conoces las normas y reglamento del area de trabajo?

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%
9. ¢Se realizan capacitaciones anualmente, adecuadas a tus funciones?
a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

a) Totalmente b)Bien c¢)Mas o menosd) Nada

10.¢ Se te otorgan capacitaciones sobre Buenas Practicas de

Manufactura?

a) Totalmente b)Bien c¢)Mas o menos d)Nada
11. ¢ Se te otorgan capacitaciones sobre calidad?

a) Totalmente b)Bien c¢)Mas o menos d)Nada
12. ¢ Se te otorgan capacitaciones sobre seguridad industrial?



13. ¢ Sabes las habilidades necesarias para tu puesto?

a) Totalmente b)Bien c¢)Mas o menos d)Nada

14. s Conoces el manejo del equipo y herramientas de tu area de trabajo?

a) Totalmente b)Bien c¢)Mas o menos d) Nada.

MANUALES DE PROCEDIMIENTOS

1.

¢Nombre de su puesto?

a)si b)no

. ¢ Actividades que realiza?

Se determinara en base a los manuales el porcentaje de los mismos.

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%
¢ Establecer el orden cronolégico de las mismas?

Se determinara en base a los manuales el porcentaje de los mismos.

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

¢ Formatos utilizados?

Se determinara en base a los manuales el porcentaje de los mismos.

a) 90%-100% b) 70%-89% c) 50%-69% d) menos de 49%

113



10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Manuales de procedimiento

PUESTOS 1 2
Asamblea de socios 11ol1lololo 0
Gerente general 11ol1lololo 0
Gerente comercial 11ol1lololo 0
Gerente de contabilidad 170[0/2]0]0 2
Gerente de Seguridad industrial e
inocuidad 1/0]0]2]0]0 2
Gerente de calidad y profesional
aprobado 110]012|0]0 2
Gerente de mantenimiento 1170/0(0]3]0 0
Gerente de produccion y acopio 110010130 0
Cuadrilla de corte y acarreo 170/0/0]3]0 0
Caseta de control 1170/0(0[3]0 0
Secretaria ejecutiva y recepcionista 170(0]2]0]0 2
Control de inventarios 1170/0(0]3]0 0
Mensajero e intendencia 1/0[0/]0]3]0 0
Basculista y vigilancia 1/0[0/]0]3]0 0
Recepcion y embarque 110]012|0]0 0
Logistica y transporte 171002070 2
Control de calidad 110[0]12]0]0 2
Empacadores 17000014 0
Paletizador y flejador 170/0/]0]0]4 0
1903|772 6
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90%-100%
70%-89%
50%-69%

menos de 49%

0.16

0.37|0.37| 0.1

0.15

0.3710.31]0.17

Alw N

0.14

0.3310.39]0.14
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Manuales de organizacion

17
27
19
14
18
14
19
18
17
20
20
17
16
18
18
17
18
23
27
30

21

19
17
18
23
23
14
20
23
20
28
21

29
18
19

HABILIDAD
ES

14

13

CAPACITACION Y
DESARROLLO

12

11

10

DESARROLLO

GENERALES

10

11

12
13
14
15
16
17
18
19
20

21

22
23

24
25

26
27

28

29

30
31

32
33
34
35
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21

24
19
29
14
17
22
15
18
22
20
30

14
19
16
29
14
33

23
18
27
14
14
14
14
14
14
27
14
31

14
15
17
14
25
16
21

26
24
14
15

36
37

38
39
40

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
51

52
53
54
95
56
57

58
59
60
61

62
63
64
65

66
67

68
69
70
71

72
73
74
75
76
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20
14
14
16
14
17
14
14

1624

113

122

120

129

130

127

125

120

121

119

117

112

84| 85

77
78
79
80
81

82
83
84

118



generales interaccion  |capacitacion y desarrohabilidades
Norma
vari Ith'erac sy - Cap?zllci
cion Evalua |reglam | Necesi tacion Uso de
able Funcio |Funcio |con ciones |entos |dades |Capaci seguri herra
S nes nes depart | de depart |de tacion |Capaci |dad mienta
Nombr | Objeti | Report |especif |genera Jament | desem [ament |desem |de tacion |Indust | habilid |sy
e vo as icas les 0s pefio |o peho |BPM calidad | rial ades equipo
5 3 4 1

1 5 3 4 5 17
2 10 6 8 3 27
3 6 6 5 2 19
4 5 3 4 2 14
5 8 4 4 2 18
6 5 3 4 2 14
7 8 4 5 2 19
8 7 3 6 2 18
9 7 4 4 2 17
10 7 4 7 2 20
11 7 5 6 2 20
12 5 3 7 2 17
13 5 3 6 2 16
14 5 5 6 2 18
15 3 6 5 2 18
16 5 3 7 2 17
17 8 4 4 2 18
18 9 7 5 2 23
19 9 6 8 4 27
20 11 5 9 5 30
21 6 6 6 3 21
22 8 S 4 2 19
25 5 3 7 2 17
24 5 5 5 3 18
25 8 9 4 2 23
26 5 4 10 4 23
27 5 3 4 2 14
28 8 3 5 4 20
29 7 7 7 2 23
30 8 5 4 3 20
31 5 8 11 4 28
32 5 6 8 2 21
33 5 6 12 6 29
34 8 4 4 2 18
35 5 5 7 2 19
36 8 3 7 3 21
37 8 4 7 5 24
38 5 3 8 3 19
39 8 9 8 4 29
AN c 2 7 b) 11




17
22
15
18
22
20
30

14
19
16
29
14
33

23
18
27

14
14
14
14
14
14
27

14
31

14
15
17
14
25
16
21

26
24
14
15
20
14
14
16

11

11

12

12

11

41

42
43

44
45
46

47

48

49

50

51

52
53

54
99
56

57

58

59

60
61

62
63
64

65
66
67

68
69
70
71

72
73
74

75
76
77
78
79
80
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14
17
14
14
1624

235

506

366

517

81

82

83

84
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CAPITULO IV:
PROPUESTA
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Puestos

Asamblea de socios
Director General
Gerente General
International Operation

Gerente de Acopio

Gerente de Seguridad Industrial e inocuidad
Gerente Operativo

Gerente de Calidad

Gerente de Mantenimiento

Gerente Administrativo

Gerente de Contabilidad

Jefe de Acopio

asistente de Seguridad Industrial e Inocuidad
Coordinador de Logistica y transporte
Recepcionista de fruta

Notificador de Procesos

Programador de Procesos

Flejador

Coordinador de Embarque

Recepcionista

Jefe de Almacén

Alimentador
Seleccionador
Proveedor de Fruto
Empacado

Verificador de Calidad y Peso
Paletizador

Alimentador de Caja
Asisitente de Embarques
Asistente de Almacén
Asistente de contabilidad
Asistente Ejecutivo

Intendente
Vigilante
Mensajero
Velador
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Staff

Asesores Fiscal, Legal,
Administrativo
Comisionados Propietarios y
Suplentes

Cuadrillas de Acarreo
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ANEXOS
indice general y cambios en posiciones 2010-2012

Gréfica 1 Resultados generales del Indice de Competitividad Estatal 2014

Calificacién (0-100) Posicion Posicion  Cambio en posiciones
0 20 40 60 80 100 2012 2010 (2010-2012)
Distrito Federal [N 626 1 1 - 0
Baja CaliforniaSur = 2 5 4 3
Aguascalientes = 3 3 B 0
Nuevo Leén ™ 4 2 ¥ -2
Querétaro =~ 5 4 ¥ -1
QuintanaRoo =~ 6 11 + 5
Colima' 7 6 ¥ -1
Sormora 8 9 t 1
Jalisco " 9 7 \ -2
Coahuila ™ 10 8 ¥ -2
Yucatan = 11 14 4 3
Baja California © 12 13 + 1
Campeche = 13 15 + 2
Sinaloa =~ 14 10 ¥ -4
Guanajuato =~ 15 16 + 1
promepio NN /46
Estado de México = 16 21 + 5
San LuisPotosi = 17 17 > 0
Tamaulipas =~ 18 12 ¥ -6
Chihuahua ° 19 18 1 4 -1
Puebla ™ 20 22 4 2
Morelos =~ 21 20 ¥ -1
Zacatecas 22 26 + 4
Nayarit = 23 19 + -4
Hidalgo = 24 23 ¥ -1
Tabasco 25 24 ¥ -1
Veracruz = 26 25 ¥ -1
Michoacén =~ 27 28 4 1
Durango = 28 27 4 -1
Tlaxcala =™ 29 29 s 0
Chiapas =~ 30 30 -+ 0
Oaxaca . 31 31 - 0
Guerrero I 2°.7 32 32 - 0

Fuente: IMCO.

Notas: El tamario de la barra corresponde al puntaje en el subindice analizado.
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GRAFICA 2

| Especificaciones de Calibre |
Designacién de Peso Unitario en
calibre gramos
Super mayor de 265
Extra 211-265
Clase | 171-210
Mediano 136-170
Comercial 85-135
Canica Menor de 85

(NOM-066-FITO-2002, 2005)
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PROCESO ESCENCIAL

ADMINISTRACION Y FINANZAS / MANTENIMIENTO

COMPRAS A RECEPCION PROCESO

PROVEEDORES

DE MATERIA DE ALMACENAMIENTO COMERCIALIZACION

PRIMA SELECCION | (PRODUCTO TERMINADO)

SEGURIDAD E INOCUIDAD INDUSTRIAL / CALIDAD
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CADENA ALIMENTARIA

PRODUCTORES DEL CULTIVO.

* CERTIFICADO
* NO CERTIFICADO

AGUACATERQOS
AUTORIDADES LEGALES Y
REGAMENTARIAS EMPAQLE
USDA,SAGARPA, UREPGAP

VENTA:

* NACIONALES
* EXPORTACION
*  MAQUILA

CONSUMIDORES

PRODUCTORES DE AGUACATE
OPERADORES DE TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO.

PROVEEDORES DE SERVICIO
= au
EQUIPOS DE USO DIARIO.
CONTROL DE PLAGAS
NOCIVAS
< LABORATORIOS
ACREDITADOS
< EQUIPOS DE
REFRIGERACION
* ASESORIA
* PRODUCTOS
< EQUIPOS CONTRA
INCENDIOS

(s]
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Manual de Procedimientos
~ PROCEDIMIENTO PARA DESINFECCIONY
TRATAMIENTO DE AGUA

INDICE. PAGINA
1.- ANTECEDENTES. 2
2.- OBJETIVO. 2
3.- IMPACTO. 2
4.- INDICADORES SOBRE LOS QUE INFLUYE. 3
5.- RESPONSABILIDAD 3
6.- ALCANCE. 3
7.- SUPERVISION. 3
8.- VOCABULARIO. 4
9.- DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO. 5
10.- DESCRIPCION DE ACTIVIDADES. 6
11.-REFERENCIAS. 1"
12.- LISTA DE DISTRIBUCION. 1
13.- LISTA DE DIBULGACION. 1"
14.- ANEXOS. 12
15.- LISTA DE REVISION. 17
Autorizo:
Director General
Elaboro: Reviso: Revisé: Aprob6:
Lider del Sistema de Gestion de Gerante Operativo Gerente: de Calidad Gerente General

Inocuidad de los alimentos
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1.0 ANTECEDENTES

Para dar cumplimiento a la Norma ISO 22000/ 2005, tenemos la
necesidad de estandarizar los procesos de trabajo que se llevan a cabo
dentro de la empresa, para asi cumplir con los lineamientos de la norma
ISO 9001:2000, y 22000:20005 haciendo mas estable la operacion y
resultados.

2.0 OBJETIVO

Establecer un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos, que
unifique y describa el criterio para elaborar, revisar, aprobar, emitir,
divulgar y retroalimentar los procedimientos de la empresa.

3.0 IMPACTO

Alto. El no observar los requerimientos establecidos en este
procedimiento hara que los esfuerzos por estandarizar los procedimientos
no tengan sustento.

4.0 INDICADORES SOBRE LOS QUE INFLUYE

Respetar el presente Manual al momento de redactar, corregir y emitir
manuales administrativos u operativos, influira en el nivel de inocuidad de
los alimentos con que se llevan a cabo las actividades de la empresa. Por
tanto, el presente procedimiento tiene influencia directa en los siguientes
indicadores:

o Nivel de estandarizacion de procesos.
o Inocuidad de los productos.
o Satisfaccion de nuestros clientes.
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5.0 RESPONSABILIDAD Y ALCANCE

El personal Involucrado en las acciones del sistema de procedimientos es
el C.S.G.I.A. y tiene la responsabilidad de conocer y cumplir con las
disposiciones de este procedimiento: Codigo MAPRMO0O0-00.

6.0 SUPERVISION
La supervision para el cumplimiento del actual procedimiento es responsabilidad
del lider del sistema de gestién de inocuidad de los alimentos asi como de los
miembros del CSGIA de acuerdo documento.

7.0 VOCABULARIO
Cédigo.- Referencia de identificacion.

CSGIA.- Comité del Sistema de Gestidn de Inocuidad de los Alimentos.

Documento.- Cualquier informe escrito o grafico que describa o defina, especifique
o reporte actividades, requerimientos o resultados.

Empresa.- Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.

Encabezado.-Parte superior del formato el cual contendra la informacién de
identificacion del mismo.

Formato.- Disefio estandarizado de todos los documentos manejados por la
empresa.

Gestion.- Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

Indicadores.- Son los parametro de evaluacion sobre los que se tiene influencia en
las diferentes areas de la empresa.
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LSGIA.- Lider del Sistema de Gestidon de Inocuidad de los Alimentos.
MASGIA.- Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos.

Procedimiento.- Descripcion escrita o documentada que especifica como debe
llevarse a cabo una actividad. Describiendo la secuencia de las operaciones e
incluye los métodos a emplearse, equipo y materiales a ser usados.

Proceso.- Se define como “conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”.

Producto.- Se define entonces como ‘resultado de un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman entradas en
salidas”

Requisito.- Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

SGIA.- Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos.
Sistema.- Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian.

Vocabulario.- Este apartado es opcional, y en él se especifican los términos
necesarios para el entendimiento y desarrollo del procedimiento (conceptos
relevantes y significado de abreviaturas).

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

a. FUNCION DEL PROCEDIMIENTO

Asegurar que los sistemas y procesos esenciales del SGIA estén claramente definidos, de tal
manera que los procesos de los departamentos queden soportadas por un procedimiento.

CONTENIDO

Manual a que pertenece.- Se especifica al proceso al que pertenece.

Nombre del Procedimiento.- Denominacion asignada al procedimiento.
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indice.- Se menciona el contenido del manual y la hoja en la que se encuentra.

1. Antecedentes.- Breve explicacion de los antecedentes que motivaron la
elaboracion del procedimiento. Es importante describir la situacién que

motivé la emisidn para no perder el enfoque en las futuras revisiones.

2. Objetivo.- Establece en forma clara y concisa lo que se pretende lograr con
la aplicacion del procedimiento. (La redaccion del objetivo debera iniciar con

un verbo en infinitivo).

3. Impacto.- Grado de afectacion que tendra la empresa con las deficiencias en

el cumplimiento de determinado procedimiento:

a) Los procedimientos y/o documentos de alto impacto afectan
directamente al producto, el nivel de penetracién en el mercado o el

nivel de inocuidad.

b) Los procedimientos y/o documentos de mediano impacto afectan de
manera indirecta al producto, el nivel de penetracién en el mercado o el

nivel de inocuidad.

c) Los procedimientos de bajo impacto no afectan al producto, el nivel de

penetracion en el mercado o el nivel de inocuidad.

Nota: el hecho de que un procedimiento no afecte de manera
directa o indirecta al producto, el nivel de penetracién en el
mercado o el nivel de inocuidad, no es indicativo de que no se

cumpla ya que nos afectaria en el cumplimiento de las normas.

El nivel de impacto de un procedimiento tiene relacion directa con el grado de

supervision de su cumplimiento.

4. Indicadores sobre los que influye.- La correcta ejecucién de un
procedimiento influye en mantener indicadores de manera estable. Es
importante  mencionar el indicador sobre el que tendra efecto el

procedimiento que se redacta, a fin de medir su beneficio.

o 100% de los procedimientos en el sistema de estandarizacion.
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10.

11.

12.

13.

Responsabilidad y alcance.- Se menciona(n) la(s) persona(s) o area(s) de
las cuales depende la correcta realizacion de las actividades descritas. De la
misma manera que se especifica las condiciones y/o limites de su utilizacién.

Supervision.- Desde el momento en que se redacta el procedimiento debe
pensarse en la manera como se establecera la supervision del cumplimiento
del mismo. Se debe determinar el medio a emplear, la evidencia que se deja
y el responsable de la supervision.

Vocabulario.- Especifica y estandariza los términos necesarios para el
entendimiento y el desarrollo del procedimiento.

Diagrama de flujo del procedimiento.- Este indica la secuencia operacional
en el desarrollo del procedimiento.

Descripcion de actividades.- En este punto se sefala en forma clara y
secuencial las actividades necesarias, los criterios de aceptacion y rechazo,
asi como los puntos de control para realizar el trabajo especifico. En los
manuales de las POES se sele anexa la columna donde se senale el nombre
de la accidn.

Referencias.- Capitulo que indica las fuentes de datos para sustentar
actividades marcadas en el procedimiento y que aportan informacion
complementaria. Es aqui donde se mencionan las fuentes de informacion
consultadas.

Anexos.- Apéndices necesarios para dar logica y organizacion al trabajo,
entre los que se cuentan: formatos, tablas, graficas e instrucciones, entre
otros Dichos documentos deberan contar con un codigo y explicacion para su
llenado y/o utilizacion.

Lista de Distribucion.- Esta referida a la(s) persona(s) o departamento(s) a
los que se les hara llegar copia controlada del procedimiento, ademas del
original que se al Lider del CSGIA.

Lista de Divulgaciéon.- En ella esta definidas las personas o puestos
autorizados para consultar u obtener copia controlada del procedimiento en
cuestion. En esta lista firman de enteradas las personas que podran consultar
el documento, o bien, firman de recibido si se les ha entregado copia
controlada.
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14. Lista de Revisiones.- En ella se lleva el control de las revisiones efectuadas
a cada uno de los procedimientos dentro de un periodo, especificando el
nuamero de la revision y la fecha en que ésta fue llevada a cabo. Asimismo se
anotaran las adiciones y/o modificaciones realizadas.

C. FORMATO

El procedimiento debe estar presentado siempre en el formato aprobado
por el CSGIA. El cual, una vez disefado se debe agregar como un anexo
de este procedimiento maestro.

La redaccidn se realiza en espafiol y de la manera mas sencilla posible,
es decir: clara, precisa, concisa y evitando términos de dificil
comprension.

El tipo de letra a utilizar es “Arial” con tamano 12 en la redaccion del
texto, y de 16 en los titulos, en letra mayuscula, marcados en negrita y
colocados en la parte central. Los subtitulos de tamafo 14 de letra y
estaran colocados al margen izquierdo, sin sangria, con mayusculas y
marcados con negrita. Los margenes en el documento seran los
siguientes: Superior 4.5 cm, Inferior 4cm, lzquierdo 2.5 cm y Derecho de
2cm.

A continuacion se detallan las partes que integran el encabezado:

Celda para el nombre del manual al que se va a integrar el procedimiento.

Celda para el nombre del procedimiento.

Celda para el cédigo de procedimiento o documento segun proceda.

Celda para la fecha de elaboracién del procedimiento. (fecha de
vigencia).

Celda para el numero de revision del procedimiento.

Numero de pagina con siguiente formato: (pag: de ).

146



g) Logotipo de la empresa.

h) Cuadro de firmas; donde se especifica el nombre de quien elabord, revisé
y autorizé el procedimiento en cuestion. Se localiza en el pie de pagina y

solo en la pagina 1 se asentaran las firmas correspondientes

i) Cddigo del formato.

j) Asignacién de claves: Existen principalmente cuatro tipos de documentos
a saber: manuales, procedimientos, instrucciones y registros.

Tabla No. 1
No. DEPARTAMENTO INICIAL TIPO DE
DOCUMENTO
00 | Gerencia General MA Manual
M Maestro
01 | Gerencia Operativo PO Politica
PR Procedimiento
02 | Gerencia de Seguridad Industrial e Inocuidad OR Organizacion
OP Operacion
03 | Gerencia de Calidad IN Instrucciones
04 | Gerencia de Administracion RG Registro
05 | Gerencia Mantenimiento SuU Supervisién
RE Reporte
06 | Gerente de Acopio AR Archivo
MASGIA |Manual del Sistema de
Gestion de Inocuidad de
los Alimentos.

147




k) El cédigo para cada documento estara estructurada de la siguiente
manera:

a) Inicia con las letras que identifica el tipo de documento siendo:

@*opoooTo

MA: Manual.

M: Maestro: se refiere al Manual de Procedimiento Maestro.

PO: Politica o Normatividad: refiriéndose al Manual de Politicas.
PR: Procedimientos: refiriéndose al Manual de Procedimientos.
OR: Organizacion: refiriéndose al Manual de Organizacion.

OP: Operativo: refiriéndose al Las POES.

IN: Instrucciones: serie de actividades especificas dentro de un
Procedimiento.

RG: Registro: formulario impreso en papel que sera llenado
durante el desarrollo del procedimiento.

SU: Supervision: se refiere al Procedimiento planeado para dar
supervision a otro(s).

RE: Reporte: producto final en papel de un procesamiento de
datos.

AR: Archivo: documento de tipo digital que se utiliza durante el
desarrollo del procedimiento.

MASGIA: Manual de Gestion de Calidad e Inocuidad Alimentaria.

Enseguida se indicara el numero del departamento al que pertenece el
documento de acuerdo a la tabla No. 1.

oo

00 Gerencia General.

01 Gerencia Operativa Etc.

En caso de existir mas de un procedimiento se realizara en
consecutivo.

Los sub procedimientos se identificaran con una / y su
consecutivo.

148



Tabla No. 2

Documento Clave Interpretacion

Manual MAO1 Manual del Departamento Operativo.

Procedimiento MAPRO01/01 Primer Manual de Procedimientos del
Departamento Operativo No. 1

Operativo MAOP02/01 Primer Manual de Operacién del Departamento de
Seguridad Industrial e Inocuidad.

Organizacién MAORO01/01 Primer Manual de Organizacién del Departamento

Operativo No. 1.

Instrucciones INMAPRO01.01-01 Primeras Instrucciones del Manual de
Procedimientos del Departamento Operativo No. 1.

Registro RGMAPRO01.01-01 Primer Registro del Manual de Procedimientos del
Departamento Operativo No. 1

Reporte REMAPRO01.01-01 Primer Reporte usado en el Manual de
Procedimientos del Departamento Operativo No. 1

Archivo ARMAPRO01.01-01 Primer Archivo wusado en el Manual de
Procedimiento del Departamento Operativo No. 1

Politica PO04.01 Primera Politica del Departamento de
Administracion.

Supervisién SUMAPRO01.01-01 Primer Procedimiento de Supervisién para el

Manual de Procedimientos del Departamento de
Operativo.

Gestion de Calidad

MAGIA.01

Primer Manual de Aseguramiento de Gestion la
Calidad e Inocuidad Alimentaria.
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CONSIDERACIONES IMPORTANTES EN EL DESARROLLO

a)

Antes de redactar un procedimiento, se realiza un diagrama de flujo, para
visualizar y evitar en lo posible dejar alguna actividad de importancia sin
considerar.

Todo procedimiento debe elaborarse de forma que la persona indicada al
consultarlo lo entienda y pueda llevarlo a cabo; especificando ademas el
qué, quién, cdmo y cuando.

La elaboracion del procedimiento se realiza de manera personal. La
revisidon siempre sera por el método interactivo participando en ello las
personas que forman el CSGIA, para que en el mismo acto se autorice y
quede listo para su divulgacion.

Cualquier modificacion que se realice a los procedimientos, debe ser
aprobado por consenso general entre los implicados, que conforman el
CSGIA.

Las etapas criticas del proceso deben ser identificadas y descritas de una
manera breve y concisa, definiendo en lo posible quién es la persona
responsable de ellas.

MANEJO DE SELLOS

a)

Con el objeto de ejercer un control sobre los documentos, debe
protegerse mediante marca de agua con la palabra CONFIDENCIAL a
tinta roja y colocado de manera inclinada sobre la parte central de la hoja.

Las copias emitidas de cada documento lleva un sello de color negro
indicando COPIA CONTROLADA No. consecutivo numeérico,
colocandose al centro del margen izquierdo de la hoja en forma vertical.

Una vez autorizado un documento, se colocara la leyenda VIGENTE en
marca de agua sobre la fecha de elaboracion.
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d)

Cuando un documento oficializado, sea revisado, actualizado y/o
cancelado, por no ser aplicable se colocara tres sellos en la parte central
de cada pagina con la leyenda de DOCUMENTO CANCELADO en tinta
verde; especificando la fecha en que se da esta situacion, firmandolo los
integrantes del CSGIA.

Los documentos que no se oficialicicen y deben ser entregados a los
colaboradores para su consulta se les colocara un sello con la leyenda de
COPIA NO CONTROLADA en tinta naranja, de manera inclinada sobre la
parte central de la hoja.

Nota: antes de estampar los sellos en los documentos, se deben sacar
las copias necesarias para la divulgacién y distribucion de dichos
documentos y posteriormente estamparles lo sellos al original y las
copias.

ELABORACION Y DIVULGACION

a)

El borrador del procedimiento debe revisarse con el CSGIA, para posibles
correcciones.

Las correcciones que se hagan al borrador inicial debe ser aprobadas en
la misma interaccion.

El documento final del procedimiento sera responsabilidad del LSGIA.

Todo procedimiento deberd identificarse con un cédigo y numero
consecutivo, asi como ser anotado en el formato “Registro, Control y
Asignacion de Claves” que esta bajo la custodia del LSGIA.

La divulgacion de los procedimientos se lleva a cabo dentro de las
instalaciones de la empresa por el Director General y/o LSGIA, en
coordinacidon con el responsable del area al que aplique dicho
procedimiento.

Ningun procedimiento puede reproducirse en cualquiera de sus formas
y/o salir de las instalaciones de la empresa o podra fotocopiarse sin
autorizacion previa de la Gerencia General y/o el LSGIA.
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g) EILSGIA llevara un registro donde se identifique todos los procedimientos
y/o documentos que conforman el Manual de Procedimientos, anotando
los siguientes datos:

Cadigo.

Nombre del documento.

Numero de revision.

Fecha de elaboracion.

Fecha de las revisiones efectuadas dentro de la edicion realizada.

AP~ WN -~
~— — — ~— ~—

h) Siempre se toma en consideracion las ideas o sugerencias aportadas por
el personal al elaborar y poner en marcha un procedimiento; esto con el
fin de lograr su aceptacion por parte del colaborador.

REVISION

a) Todo procedimiento debe ser revisado anualmente o cuando se considere
necesario realizar modificaciones antes del tiempo determinado.

b) Mediante el registro de Inventario de Procedimientos se llevara un control
por orden numérico de las revisiones realizadas a los procedimientos. La
primera revision es identificada con el numero 1 y asi sucesivamente.

ACTUALIZACION

a) Los criterios a considerar para la actualizacion y/o cambios de los
procedimientos son:

Implementacion de nuevas actividades.

Necesidad de modificacion.

Innovaciones encaminadas a facilitar la operacion.
Requerimientos obligatorios de dependencias gubernamentales.

apow
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b) Antes de realizar algun cambio en la operacién de cualquier proceso, el
procedimiento en cuestién debe ser modificado y divulgado para que
exista un soporte de dicho cambio.

c) Cuando se detecte la necesidad de cambio y/o actualizacion de un
procedimiento o documento por parte de algun departamento o area,
debera ser notificado al Director General y/o LSGIA., para posteriormente
en una reunién con el CSGIA, se determine la modificacion y/o
actualizacién del procedimiento en cuestion.

LOCALIZACION DE LOS PROCEDIMIENTOS

a) Todos los procedimientos y/o documentos originales existentes dentro de
la empresa estaran integrados en manuales que constituiran el MASGIA.

b) Ningun procedimiento original puede estar fuera del manual a que
corresponda.

c) En el caso de los procedimientos especificos para cada area, se entrega
una copia controlada al encargado del departamento a que corresponda
dicho procedimiento.

d) El original del Manual de Procedimientos estara localizado en el area
correspondiente al LSGIA. Una copia controlada de todo el Manual de
Procedimientos la mantendra en su poder la Gerencia General. Las
diferentes Gerencias de la empresa soélo tendran una segunda copia
controlada del Manual de Procedimientos del area respectiva.

ACCESO A PROCEDIMIENTOS REVISADOS Y CANCELADOS

a) El original y la copia del Procedimiento sujeto a revision seran tomados
del lugar que corresponda por el LSGIA; y de acuerdo al procedimiento
de control de documentos y registro.
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b) El original y las copias de todo procedimiento que se haya revisado,
actualizado, sustituido o cancelado, debera ser conservado por el LSGIA
durante un afio.

B. INSTRUCTIVO DEL USO DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El uso del diagrama de flujo, significa simplemente representar en forma grafica las
actividades a desarrollar en un determinado procedimiento.

Este simbolo nos sirve para indicar el inicio o el fin de un
procedimiento.

El simbolo de rectangulo representa que se lleva a cabo una
actividad.

El simbolo del rombo determina que se necesita tomar una
decision y que dependiendo del resultado de la decisién sera el
flujo hacia donde continte el procedimiento.

Este simbolo nos sirve para representar un documento.

Este simbolo sirve para indicar que la informacién sera
almacenada.
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El circulo es empleado como “conector” entre paginas o sucesos
ocasionados dentro de un procedimiento.

Se traza una matriz, donde horizontalmente se colocan los puestos que tienen
alguna actividad relacionada con el procedimiento. El diagrama de flujo corre de
manera vertical, de arriba hacia abajo, pero se mueve a los lados de acuerdo al
puesto que tendra la responsabilidad de cada actividad.
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Como ejemplo:

C. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO MAESTRO
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D. SELLOS AUTORTIZADOS PARA EL CONTROL DE DOCUMENTOS.

CONFIDENCIAL

COPIA CONTROLADA No.

VIGENTE

DOCUMENTO
CANCELADO

COPIA CONTROLADA




E. LISTA DE DISTRIBUCION.

Se determina a que areas aplica dicho procedimiento de acuerdo al organigrama; estas pueden

ser las siguientes:

wn =

O

O
O
O

Gerencia General.
Lider del Sistgma de Gestion de Inocuidad de los Alimentos.
Gerentes de Area:

Calidad
Operativo
Mantenimiento
Acopio

La relacion de las mismas se dara de acuerdo a las especificaciones en el | Manual de Control
de Registros MAPR00-02/01 y su respectiva Lista RGMAPRO00-02/01.

F. LISTA DE DIVULGACION

Se sefala el personal que interviene en dicho procedimiento y el cual debe estar enterado del
mismo mediante el uso del Manual de Control de Registros MAPR00-02/01 y su respectiva Lista
RGMAPRO00-02/02; estos pueden ser:

Proveedores.

i Wi e

Visitas.

A todo el personal.
Personal que ingresa a trabajar a la unidad de empaque.

Trabajadores subcontratados.
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G. LISTA DE REVISIONES.

Se realizara de forma anual y/o de ser necesario en una reunion extraordinaria, las cuales seran
asentadas de acuerdo en lo especificado en el Manual de Control de Registros MAPR00-02/01
y su respectiva Lista RGMAPRO00-02/03en el registro de revisiones cédigo.

La lista de revisiones de los procedimientos se anexaran al final del mismo; esta debe indicar
los cambios realizados en la ultima version de dicho procedimiento

H. ANEXOS.

Se relacionan los documentos, formatos y registros que aplique a dicho procedimiento de
acuerdo al los relacionados en el Manual de Control de Registros cédigo MAPRO00-02. En todos
los Manuales y Procedimientos se contara con los siguientes registros.

* RGMAPRO00-02/01

CODIGO: RGMAPRO00-02/01 No de Revision 0/1
NOMBRE: Lista de Distribucion
Puesto Nombre de la persona Tipo de copia No de copia
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* RGMAPRO00-02/02

CODIGO: RGMAPRO00-02/02 No de Revision 0/1
NOMBRE: Lista de Divulgacion
Puesto Nombre de la persona Tipo de copia No de copia
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* RGMAPRO00-02/03.

CODIGO: RGMAPRO00-02/03 No de Revision 0/1
NOMBRE: Lista de Revisidn
Puesto Nombre de la persona Tipo de copia No de copia

161




- CONTROL Y SOUICITUY BE DOCUMENTOS
foo gt s cereibaass AR W AL " ARSI N A
B R et M L s e AO0S e 2 SR -SRI R
|
Indce.

Pigra.
1.0 Infrod oo 2
20 Qtetvo 2
30 Acancs o
A0 Ird camdces 3
S0 Vocalu e s
8.0 Noermaes Germrahin do eale Procod réeic 4
70 Respossatsidmies 5
8.0 Procedhrrerao pare of Confrad oe Documentzs 7
U0 D agrarem i Flyo de Conteyl de Docummrios 12
WL Paccms raecio cerd  Scbetod de Docurenics 18
110 Dragriera e Flop pars l Soictus e Docurenrin 1%
12.0 Ouriocxde 16
120 Reovndnr 16
4.0 Asexas %
160 St ogyata 18

e L dimidn dimin
Caratume Thuimidhewans Coihr Camrs Cormul Chndm Enrnml

sebumbmune b v es

162



1.0 INTRODUCCION.

El presente procedimiento se hace necesario como guia en el control de
documentos que son generados en la planta empacadora

Todos los documentos referentes al SGIA quedan sujetos a un control formal de
documentacion, con procedimientos que definan la implantacion, revision, actualizacion,
autorizacion y eliminacion en caso de ser necesario.

Esto incluye los documentos externos de referencia que se emplean en areas
como hojas técnicas y de seguridad. Tales documentos deben ser faciles de obtener y
consultar.

El control de documentos se lleva a cabo para mantener la confidencialidad y
resguardo de los documentos generados para su uso, distribucidn, asi como vigilar que
estos no sufran modificaciones durante el tiempo de su ejecucidn y evitar el uso
involuntario de documentos obsoletos.

2.0 OBJETIVO.

Controlar los documentos y datos que se relacionan con los requisitos del protocolo para
la implantacion y reconocimiento de las buenas practicas agricolas y buenas practicas de
manejo en los procesos de empacado del aguacate, evitando el uso involuntario de documentos
obsoletos, asegurando su confidencialidad.

3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica a todos los documentos que se encuentran en
la lista de documentos controlados.

4.0 INDICADORES.

4.1. Cero documentos obsoletos y/o informales en uso.

4.2. No tener informacién duplicada en los formatos.

4.3. Contar con datos de trascendencia en el SGIA, para la toma oportuna y
acertada de decisiones.
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5.0 VOCABULARIO.

Bitacora: Formato impreso donde se registran las acciones de un procedimiento.

Copia controlada: Documento que no puede ser duplicado sin autorizacidon y que se
actualiza cada vez que exista una modificacidén en el mismo.

Copia no controlada: Documento que puede ser duplicado y que se suministra como
informacion y que puede o no ser modificada cada vez que exista una modificacién en
el documento original.

Divulgacién. Dar a conocer una accion o conocimiento a una o varias personas.
Documento: Cualquier informe escrito o grafico que describa, defina, especifique, reporte,

certifique actividades o requerimientos y que puede ser presentado por cualquier medio manual,
mecanico o electronico.

Documento controlado: Informe escrito o grafico que debe de actualizarse cada vez que se
realice una modificacién a el documento original y se registra su distribucion.

Emisién: Entregar los documentos controlados y no controlados a los involucrados en
el sistema de calidad.
Mapa de seguridad: Es el documento donde se muestra graficamente la distribucion de los

diferentes procedimientos y formatos que se derivan del programa de seguridad.

Mapa de inocuidad: Es el documento donde se muestra graficamente la distribucién de los
diferentes procedimientos y formatos que se derivan del programa de inocuidad.

Mapa de control de plagas: Es el documento donde se muestra graficamente la distribucion de
los diferentes procedimientos y formatos que se derivan del programa de control de fauna
nociva domestica y silvestre.

Mapa de control de documentos: Es el documento donde se muestra graficamente la
distribucion de los diferentes formatos que se derivan del procedimiento de control de
documentos.

Modificacion: Cambio en la forma de hacer las cosas en un documento o modificacion de
escritura.

Revisidon. Examinar un documento, formato etc. Para saber si esta cumpliendo con lo
dictado o saber si necesita correccion o actualizacion.
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6.0 Normas Generales de este Procedimiento.

6.1. Deben de registrarse los cambios hechos a los documentos originales.

6.2. Debe de registrarse la fecha de la ultima modificacion.

6.3. Mantener actualizada la lista maestra de documentos controlados.

6.4. Asentar por escrito los motivos del cambio a los documentos originales.

6.5. Los duefios de los procedimientos son los responsables de la modificacion y
aprobacion de los mismos previa autorizacion del LSGIA.

6.6. Los responsables de los procedimientos se encargaran del resguardo de los
procedimientos y documentos que emanen de él.

6.7. Los anexos de cada procedimiento estan sujetos a las normas, y revisiones
del mismo.

6.8. Cada vez que se solicite una copia de un documento controlado, se debe de
realizar por escrito al duefio del procedimiento o del documento controlado.

6.9. Si la solicitud de las copias es negada por el duefio del procedimiento, la
peticion se hace al gerente general.

6.10. Se debe de registrar la distribucion de los documentos controlados con
firmas de recibido.

6.11. Todas las copias del documento anterior a la modificacién deben ser
remplazadas por nuevas copias conforme al registro de control del
documento, recabando constancias de su reemplazo en el mismo registro de
control y recogiendo las copias anteriores para su destruccion.

6.12. Cuando haya modificaciones de cualquier documento del programa de
buenas practicas, el original de la edicion anterior se conserva como
referencia marcandola con la leyenda CANCELADA.

6.13. Los duefos de los procedimientos tienen acceso a las ediciones
CANCELADAS, que tiene en su resguardo cada dueio del mismo.

6.14. Se debe de escribir el nombre de quien elabora la solicitud para cambio o
modificacion del documento, fecha de elaboracién y las aprobaciones de los
involucrados en el procedimiento.

6.15. Los cambios a los documentos deben ser revisados y aprobados por el
responsable del procedimiento y el LSGIA al menos que se especifique otra
cosa.

7.0 RESPONSABILIDADES.

7.1 Del Departamento de Seguridad e Inocuidad.

7.1.1 Desarrollar un procedimiento para el control de documentos.

165



7.1.2 Elaborar los mapas de distribucion de los documentos.
7.1.3 Distribuir los documentos controlados y no controlados.

7.1.4 Registrar la distribucion de los documentos controlados y no
controlados en el formato destinado para ello. AF-PCD-004

7.1.5 Hacer los cambios en los documentos.

6.1.6 Registrar los cambios en los documentos en el formato destinado para ello.
AF-PCD-005.

7.1.7 Hacer la cancelacion de los documentos anteriores a una modificacion.

7.1.8 Hacer el reemplazo de los documentos cancelados o que han sufrido una
modificacion de acuerdo a la lista de distribucién.

7.1.9 Registrar los documentos modificados en la lista de control de cambios. AF-
PCD-006.

7.1.9 Resguardar los documentos originales en el sistema electronico,
asegurandose que estos no puedan salir, ser modificados o alterados, ser
copiados o impresos.

7.1.10 Resguardar los documentos originales impresos asegurandose que no
puedan ser alterados, modificados o fotocopiados.

7.1.11 Valorar las peticiones de cambio o modificacién a los documentos por los
departamentos involucrados, y hacer las modificaciones cuando estas sean
congruentes.

7.2 De todos los Usuarios de los Documentos.
7.2.1 Observar y llevar acabo el procedimiento para el control de documentos.

7.2.2 Resguardar los documentos en lugares seguros que no puedan ser
modificados, alterados o fotocopiados.

7.2.3 No modificar, duplicar o alterar los documentos impresos que estan a su
custodia.

7.2.4 Cuando exista una discrepancia o incongruencia en algun procedimiento,
se debe dar aviso al Departamento de seguridad e Inocuidad para su posible
modificacion.

7.2.5 Presentar la propuesta de modificacion para evaluacion de la
modificacion.
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7.3 Del Gerente General.

7.3.1 Autorizar la entrega de copias controladas y no controladas de los
diferentes manuales y procedimientos.
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8.0 PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE DOCUMENTOS.

No. Responsable del Descripcion del proceso.
proceso.
1.0 | Gerente de seguridad | Decidir y separar cuales documentos o formatos tienen que
e inocuidad. ser controlados y cuales no, considerando su importancia y
confidencialidad de acuerdo al SGIA.
2.0 |Gerente de seguridad | Elaborar una lista de documentos controlados con los datos

e inocuidad.

correspondientes.

Nota: la lista solo debe de contener documentos
controlados que emanen del SGIA y documentos
externos

3.0

Gerente de seguridad
e inocuidad.

Los documentos (manuales, programas y formatos) deben
ser desarrollados de manera congruente.

Nota: estos deben cubrir todas las necesidades que
implica un programa especifico, elaborando los
formatos de registro (bitacoras) para cada uno de los
diferentes manuales.

4.0

Gerente de seguridad
e inocuidad.

Elaborar un mapa de distribucion de los diferentes
documentos que se derivan de los manuales y programas.

Nota: deben de contener el codigo de identificacion
para su mejor ubicacion.

5.0

Gerente de seguridad
e inocuidad.

Los documentos seran distribuidos de acuerdo a lo
especificado en cada manual, los documentos seran
marcados con un sello “Documento Controlado” y el numero
de copia correspondiente para cada departamento o lugar
de resguardo.

Nota: el documento original tiene el No. de copia 0 y
queda guardado en el sistema electronico y protegido
para evitar la modificacion, cambio, alteracion,
copiado o impresion.

Se debe registrar la ubicacion del documento en el formato
de distribucion, asi como la fecha de entrega, el numero de
copia del documento y al departamento o responsable que
se le ha entregado y debe ser firmado cuando el documento
sea entregado.

6.0

Departamentos  de
Aguacateros
Integrados de

Michoacan S de RL

Los documentos controlados solo deben mostrarse al
personal que interviene en el procedimiento y NO SE
DEBEN FOTOCOPIAR o retirar del area de resguardo.
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No.

Responsable del
proceso.

Descripcion del proceso.

de CV.

Los documentos NO CONTROLADOS pueden ser
mostrados a todo el personal que quiera revisar, leer o que
requiera capacitaciéon, pero no se deben fotocopiar sin
previa autorizacidon del Gerente General de la Planta
empacadora.

Nota: los documentos que se encuentren en los
diferentes  departamentos deben  permanecer
protegidos para evitar que sean alterados, rayados,
llenarse de polvo, manchas u otro tipo de suciedad.

7.0

Departamento
seguridad
inocuidad.

de
e

Las modificaciones en los manuales o programas se hacen
de acuerdo a lo siguiente:
a) Cuando exista un cambio en la forma de llevar a cabo
un proceso.
b) Cuando se agregan o quitan partes del manual para
una mejora continua.
c) Cuando exista una discrepancia en la forma de llevar
un proceso.
d) O cualquier otro motivo congruente que se suscite
durante el desarrollo de los procesos o programas.

Para hacer los cambios en los documentos se hace de la
manera siguiente:

a) Presentar la sugerencia del cambio por escrito (en
caso de los diferentes departamentos que estén
utilizando los documentos).

b) El departamento se seguridad e inocuidad evaluara la
propuesta presentada.

c) En caso de proceder, se hace la modificacién al
documento.

d) Registrar el cambio en el formato “Registro de
cambios”.

e) Modificar la fecha de modificacién.

f) Modificar el numero de modificacion.

g) Modificar la fecha de revision.

Nota: llevar un registro de los cambios en los documentos
y anotarlos en los formatos correspondientes.

8.0

Gerente de seguridad

e inocuidad.

La distribucion de los documentos modificados debe
hacerse de la siguiente manera:
a) El cambio debe hacerse de manera personal.
b) EI documento anterior se sella con la leyenda
“‘Documento Cancelado”.
c) Se retira el documento de su lugar de custodia.
d) Se entrega el nuevo documento modificado.
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No.

Responsable del
proceso.

Descripcion del proceso.

e) Se debe firmar de recibido en el formato destinado

para ello.
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9.0 DIAGRAMA DE FLUJO DEL CONTROL DE DOCUMENTOS.

Departamento de seguridad e
inocuidad.

Diferentes departamentos de la planta
empacadora.

INICIO

1 Definir
confidencialidad de
los documentos

2 Elaborar una lista de
documentos
Controlados

3 Elaboracion de
Documentos

4 Elaboracion de
Mapas de Distribucion

5 Cambio en los
Documentos

7 Cambio en los
Documentos

FIN

6 Distribucion de
Documentos
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10.0 PROCEDIMIENTO PARA LA SOLICITUD DE DOCUMENTOS.

Responsable del

No. Descripcion del proceso.
proceso.
1.0 | Persona interesada | Solicita por escrito las copias de un procedimiento o
en obtener la copia. documento al responsable del procedimiento que
corresponda.
Nota: la solicitud debe estar debidamente requisitada
expuesta claramente la razén por la cual se solicita la
copia.
2.0 | Responsable del | Aprueba o no la entrega de las copias del documento
Manual. solicitado.
Nota: debe considerarse la importancia que el
solicitante tenga para el uso del documento.
Si la solicitud es negada por el responsable del
procedimiento, este la pasa al Gerente General para su
aprobacion.
3.0 | Gerente de seguridad | Registrar el numero de copia entregada al solicitante.
e inocuidad.
Nota: debe de registrarse el numero de copia asi
como la ubicacion del documento.
4.0 | Responsable del | Entrega las copias solicitadas en numero consecutivo de
Manual. copias entregadas.
Nota: se debe de registrar la entrega de las copias.
5.0 | Persona interesada | Debe firmar la hoja de recibido en el momento que se le
en obtener la copia. entrega la copia y/o parte del documento.
Nota: verificar que firme en el numero que le
corresponde de acuerdo al numero de copia.
6.0 | Persona interesada | Se deben guardar las copias del documento al alcance y

en obtener las copias.

en un lugar seguro.

Nota: La persona quien reciba las copias queda
comprometida al resguardo de las mismas.

Nota: las copias no deben salir de area de su trabajo.
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Responsable del

proceso Descripcion del proceso.

Nota: las copias no deben ser prestadas, fotocopiadas o
cualquier otra forma que implique la reproduccién del
documento.

Nota: las copias no deben ser prestadas a
personas que no tengan que ver con el manual o
documento controlado.
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11.0 DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA SOLICITUD DE DOCUMENTOS.

Persona interesada en
obtener las copias.

Responsable del
procedimiento

Gerente de seguridad e

inocuidad.

INICIO

1 Solicitud de Copias

5 Firma de Recibido

6 Resguardo de
copias

FIN

2 Aprobar la Solicitud

4 Entrega de las
Copias

Registrar las copias

12.0 DISTRIBUCION.

8.1. Gerente General.

8.2. Gerente de Desarrollo Humano.

8.3. Gerente Operativo.

8.4. Gerente de Seguridad e Inocuidad.

8.5. Gerente de Calidad.

8.6. Gerente de Finanzas.

8.7. Gerente de Mantenimiento.
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13.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacién.

14 ANEXOS.

10.1 Anexo |. Lista de documentos controlados. AF-PCD-001

10.2 Anexo Il. Mapa de seguridad. AF-PCD-002.

10.3 Anexo lll. Mapa de Inocuidad. AF-PCD-003.

10.4 Anexo IV. Plano de distribucion de los documentos del procedimiento de transporte
y trazabilidad. AF-PCD-004

10.5 Anexo IV. Mapa de fauna nociva. AF-PCD-005.

10.6 Anexo V. Formato de distribucion de documentos. AF-PCD-006.

10.7 Anexo VI. Formato de registro de cambio de documentos. AF-PCD-007

10.8 Anexo VIl Lista de control de cambios. AF-PCD-008.

15.0 BIBLIOGRAFIA.
15.1 Procedimientos y programas del plan de buenas practicas de manufactura.
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10.0 PROCEDIMIENTO PARA LA MODIFICACION DE DOCUMENTOS

Anexo |. Lista Maestra de Control de Documentos. Cédigo RGMAPRO00-06/01

CODIGO: RGMAPR)0-06/01 No de Revision 0/1
NOMBRE: Relacion de Manuales de Procedimientos controlados
No Consecutivo Nombre del Manual de Procedimientos Laodigo Lugar de Resguardo
1 Procedimiento del plan maestro de sanidad. MAPR02/01 L8GIA
2 Codigo de colores para los utensilios de limpieza de las diferentes areas del MAPR0Z2/02 LSGIA
3 Codigo de colores para los ulensiios de limpieza de las dilerentes areas del empagque.  |MAPROZ/03 LSGIA
4 Procedimiento de higiene del personal MAPROQ2/04 LSGIA
5 Procedimiento de higiene y saneamiento de las instalaciones de la empresa em pacadora [MAPR0Z2 /05 LSGIA
6 Procedimiento de sanidad de maguinaria, utensilios, equipo y herramienta. MAPR02/06 LSGIA
7 Programa de impieza de exteriores y recoleccion de basura. MAPROZ2/07 LSGIA
8 Procedimiento para agua. MAPR02/08 LSGIA
e] Procedimiento para el control de plagas. MAPR02/09 LSGIA
10 Procedimiento de Andlisis de peligros MAPRO02/10 LSGIA
11 Procedimiento de transporte MAPRO2/11 | 3GIA
12 Procedimiento de trazabilidad. MAPR02/12 LSGIA
13 Procedimiento de emergencias y retiro de producto. MAPRO02/13 LSGIA
14 Procedimientc de seguridad de trabajadores, prevencion y proteccion de siniestros MAPRQ2/14 LSGIA
15 Medidas de prevencion, proteccidon y combate de incendios. MAPR02/15 LSGIA
16 Medidas de Seguridad para evitar accidentes MAPR02/16 LSGIA
17 Medidas de seguridad en caso de sismos MAPRO02/17 LSGIA
18 Instructivo de Aguas Residuales INPRO2/8-1 LSGIA
19 Procedimiento de Acopio MAPR02/18 LSGIA
20 Manual de operaciones. MAOQ2/ 01 LSGIA
21 Manual de politicas de inocuidad. MAQ2/02 LSGIA
22 Procedimiento maestro MAPRO0-00 LSGIA
23 Manual del sistema de gestion de inocuidad de los alimentos MAPROO-01 LSGIA
24 Procedimiento de control de regisiros MAPRQQ-02 LSGIA
25 Procedimiento de capacitacion MAPROO-03 LSGIA
26 Procedimiento de no conformidades MAPROO-04 LSGIA
27 Procedimiento de auditorias internas MAPROO-05 LSGIA
28 Prcedimiento de contro de documentos MAPROO-06 LSGIA
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Anexo II. Mapa de distribucion de los documentos de seguridad. AF-PCD-002

Nombre del programa.

Procedimientos que se
derivan del programa.

Formatos que se derivan de
los procedimientos.

Programa de seguridad de
trabajadores, prevencion y
proteccion de siniestros.

A-PS-001

Medidas de prevencidn,
proteccion y combate de
incendios.

A-PS-002

Mapa de ubicacion de
extintores. AF-PS-002

Calendario de revision de
extintores.

AF-PS-003.

Capacitacion de personal en
materia de seguridad.

AF-PS-001

Medidas de seguridad
para evitar accidentes.

A-PS-003

Rutas de evacuacion.

AF-PS-004

Capacitacion del personal en
materia de seguridad.

AF-PS-001

Medidas de seguridad en
caso de sismos.

A-PS-004.

Capacitacion del personal en
materia de seguridad.

AF-PS-001

Rutas de evacuacion.

AF-PS-004
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ANEXO IlI. Mapa de distribucién de los documentos de Inocuidad. AF-PCD-003

PLANO DE DISTRIBUCION DE LOS DOCUMENTOS DE
INOCUIDAD.

Nombre del programa

Procedimientos que se derivan del programa.

Formatos que se derivan del
procedimiento.

Programa de higiene y
sanidad.

A-PHS-001

Plan maestro de sanidad.

A-PHS-002.

N/A

Calendario de rotacion de sustancias quimicas.

A-PHS-003.

N/A

Procedimiento para preparacién de sustancias
quimicas.

A-PHS-004.

Tabla de concentraciones.

AF-PHS-001

Cédigo de colores.

A-PHS-005.

N/A

Procedimiento de higiene del personal.

A-POES-001

Capacitacion de higiene y sanidad.

AF-POES1-001.

Reglamento de higiene y sanidad.

AF-POES1-002.

Procedimiento de higiene y saneamiento de las
instalaciones.

A-POES-002

Higiene y sanitizacién de las instalaciones
de la planta.

AF-POES2-001.

Limpieza del comedor, sanitarios y

oficinas.

AF-POES2-002.

Procedimiento de sanidad de maquinaria,
utensilios, equipo y herramienta.

A-POES-008.

Registro de limpieza de maquinaria,
equipos y utensilios.

AF-POES3-001.

Sanitizacion de termémetros.

AF-POES3-002

Revision de limpieza de maquinaria,
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equipos y utensilios.

AF-POES3-003

Procedimiento de limpieza de exteriores y
recoleccion de basura.

A-POES-004.

Registro de la limpieza de las areas
exteriores.

AF-POES4-001

Recoleccién de basura del area del

empaque

AF-POES4-002.

Procedimiento para agua.

A-POES-005.

Calendario de analisis de agua.

AF-POES5-001.

Formato de monitoreo de sustancias
utilizadas en la desinfeccién del agua.

AF-POES5-002.

Limpieza y sanitizacion de tinacos y
cisterna.

AF-POES5-003.
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Anexo IV. Mapa de distribucion de documentos de Fauna Nociva. AF-PCD-004

PLANO DE DISTRIBUCION DE LOS DOCUMENTOS DE
CONTROL DE PLAGAS.

Programa para el control de plagas.
A-PCP-001.

Croquis de ubicacion de cebaderos y
trampas de goma.

AF-PCP-001

Revisién de trampas de goma y cebaderos.
AF-PCP-002

Fumigaciones internas.
AF-PCP-003

Revision de lampara fluorescente.
AF-PCP-004

Anexo V. Plano de distribucion de los documentos del procedimiento de transporte y

trazabilidad. AF-PCD-005.

PLANO DE DISTRIBUCION DE LOS DOCUMENTOS DE
PROCEDIMIENTO DE TRANSPORTE Y TRAZABILIDAD.

Procedimiento de transporte.
A-PCP-001.

Revisiéon de contenedores.

AF-PTN-001

Declaracion de carga.
AF-PT-006

Procedimiento de trazabilidad.
A-PT-001

Recepcién de fruta USA.
AF-PT-001.

Recepcion de fruta Japon,
Nacional.
AF-PT-002

Canada vy

Identificacién de lote de recepcion.
AF-PT-003

Sistema de lotificacion.
AF-PT-004.
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Formato de reporte de produccion
individual.
AF-PT-005

Formato de declaracion de carga.
AF-PT-006

Integracion de embarques.
AF-PT-007
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1.0 INTRODUCCION.

El presente procedimiento se hace necesario para dar cumplimiento a la norma
ISO 22000/2008 como guia para las capacitaciones y posteriores evaluaciones del
personal en la empacadora. Ya que todas las capacitaciones se realizaran de acuerdo
con este procedimiento y de acuerdo al plan y programa de capacitacion anual
previamente autorizado.

2.0 OBJETIVO.

Elaborar de manera conjunta la Gerencia de Desarrollo Humano y las diferentes
Gerencias los programas anuales y planes de capacitacion bimestrales en tiempo y forma para
el desarrollo de las habilidades de los colaboradores, basadas en competencias laborales.

3.0 ALCANCE.

Todos los colaboradores de la empresa

4.0 INDICADORES.

4.4. Cero reprocesos.

4.5. Disminucion en la Productividad Individual.
4.6. Disminucion en la Productividad de Grupo.
4.7. Asistencia a las Capacitaciones.

5.0 VOCABULARIO.

Accién correctiva: Acciéon tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable.

Capacitacion: consiste en proporcionar las habilidades necesarias para desempefar
su trabajo.

Competencia: capacitacion integral que tiene una personal para desarrollarse
eficazmente en situaciones especificas de trabajo.
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Eficacia: capacidad de lograr objetivos y metas programadas con los recursos
disponibles.

Perfil de puesto: considerara no solo las competencias necesarias que demanda la
descripcion del trabajo, sino también las cualidades que hacen posible que una persona
encaje en el equipo que ya se ha establecido.

Registros: documento que provee evidencia objetiva de las actividades ejecutadas o
resultados obtenidos.

Copia no controlada: Documento que puede ser duplicado y que se suministra como
informacion y que puede o no ser modificada cada vez que exista una modificacién en
el documento original.

Divulgacién. Dar a conocer una accion o conocimiento a una o varias personas.
Documento: Cualquier informe escrito o grafico que describa, defina, especifique, reporte,
certifique actividades o requerimientos y que puede ser presentado por cualquier medio manual,
mecanico o electronico.

Documento controlado: Informe escrito o grafico que debe de actualizarse cada vez que se
realice una modificacién a el documento original y se registra su distribucion.

DNC: Diagnostico de necesidades de capacitacion.

6.0 NORMAS GENERALES DEL PROCEDIMIENTO.

6.16.  Definir objetivo anual con el aval de la Direccion y Gerencia General.

6.17. Tener como base en el plan anual, los planes bimestrales de capacitacién
de cada una de las areas.

6.18. Deben registrarse los cambios en fechas de capacitacion y motivo del
cambio o cancelacion del mismo.

6.19. Debe especificar el tipo y fechas.

6.20. Los planes bimestrales deben entregarse minimo 15 dias antes de su
fecha entrada en vigor, previa autorizacion.

6.21. Es responsabilidad de los gerentes de area entregar los planes
bimestrales para su aprobacién por parte del departamento de Desarrollo
Humano.

6.22. El plan anual debe estar respaldado en lo general con los cursos
propuestos por parte del departamento de Desarrollo Humano y anexar en
fechas ya antes determinadas los planes bimestrales.

6.23. En caso de sefnalar alguna capacitacion dentro del tipo “Opcional” esta
debe estar respaldada por un DNC.

6.24. Para la autorizacion de cursos con capacitadores externo que generen
algun costo por parte de la empresa se debe anexar al plan bimestral dicha
cotizacion.
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6.25. En caso de ser una capacitacion interna se debe informar por escrito al
capacitador para fijar fechas y hora.

6.26. En cualquier tipo de capacitacion se debe entregar una constancia y ser
anexada una copia al expediente correspondiente.

6.27. En caso del SGIA dichas capacitaciones deben tener una nota aclaratoria
donde se sefale y sea aprobada por el LGSIA.

6.28. Hacer del conocimiento al Gerente General del plan anual basado en los
planes bimestrales.

7.0 RESPONSABILIDADES.

7.1 Departamento de Desarrollo Humano:

711 Desarrollar un procedimiento para capacitacion.

7.1.2 Elaboracién de Programa Anual en un plazo no mayor a los 15 primeros
dias de cada afio.

713 Anexar al programa anual las capacitaciones correspondientes de cada
una de las areas.

714 Sefalar la modificacién y/o cancelacion de los cursos.

7.1.5 Anexar copia de las constancias a expedientes.

7.2 Gerentes de area:
7.2.1 Entrega de plan bimestral de capacitacion previa autorizacion en fecha

determinada.

7.2.2 Hacer del conocimiento de los capacitados tres dias anticipacién la lista de
participantes para cualquier modificacion en ella.

7.2.3 entregar lista de participantes un dos antes del curso para realizacion de
constancias por parte del departamento de Desarrollo Humano o capacitador
Externo.

7.3 Gerente General:
7.3.1 Autorizar en lo general el plan anual por parte del departamento de

Desarrollo Humano.

7.4 Direccion General:

7.4.1 Autorizar en lo general el plan anual por parte del departamento de
Desarrollo Humano.
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8.0 PROCEDIMIENTO PARA

CAPACITACION.

LA ELABORACION DEL PROGRAMA ANUAL DE

No. Responsable del Descripcion del proceso.
proceso.
1.0 Gerente de Desarrollo | Define el objetivo de capacitacion en coordinacién con
Humano. los gerentes.
2.0 Gerente de Desarrollo | Elaborar el programa anual general, tomando como base
Humano. el objetivo.
3.0 Gerente de Desarrollo | Incluye en el Programa Anual los eventos de
Humano. capacitacion solicitados por las gerencias en su el plan
bimestral.
4.0 Gerente de Desarrollo  |En caso de que el capacitador sea interno, se le
Humano. informara por escrito cuando menos con 5 dias de
anticipacion.
Nota: se le solicitara los requerimientos de equipo
y materiales para el desarrollo del curso.
5.0 Gerente de Desarrollo  |De ser un capacitador externo se buscara su
Humano. confirmacion una semana antes del evento de
capacitacion, asi como la forma de pago.
Nota: se le solicitara los requerimientos de equipo
y materiales para el desarrollo del curso.
7.0 Gerente de Desarrollo | Presenta el programa anual a la Direccion y Gerente
Humano. General los primeros 15 dias de cada afio.
8.0 Gerente de Desarrollo | Si existiera algun cambio en el programa anual o
Humano. bimestral, se informara al Gerente General de las
modificaciones del plan anual basados en los Planes
bimestrales.
9.0 Gerente General Autoriza el programa anual de capacitaciéon y plan
bimestral en base a las necesidades de las areas.
10.0 Director General Autoriza el programa anual de capacitacion.
11.0 Gerente de Desarrollo | De acuerdo al programa anual y bimestral y conforme se
Humano. vayan dando los eventos de capacitacion, elabora las
constancias de Habilidades Laborales y los Diplomas de
cada uno de los participantes a los eventos.
12.0 Gerente de Desarrollo | Fotocopia Constancias de Habilidades Laborales y los

Humano.

Diplomas y los anexa al expediente correspondiente.
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9.0 DIAGRAMA DEL PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACION.

Departamento de Desarrollo Humano Direccién y Gerencia General.

INICIO

1 Objetivo General

2 Plan Bimestral 4 Aceptacion por parte
1 De de Direccién y
capacitacion Gerencia General
FIN

10.0 PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE LOS PLANES BIMESTRAL
DE CAPACITACION.

No. | Responsable del proceso. Descripcion del proceso.
1.0 | Gerentes de Area. Definicion de objetivo de capacitacion.
2.0 | Gerentes de Area. Determinacion de tipos de capacitacion.
Nota: la capacitacion requerida por alguna
certificacion o programa debe ser sefialada en
el plan bimestral.
3.0 | Gerente de Desarrollo | Definir capacitaciones de tipo “opcional” en base a un
Humano. DNC.
Gerentes de Area.
4.0 | Gerentes de Area. Entrega de plan bimestral 15 dias area su entrada en
vigor, previa autorizacion
5.0 | Gerentes de Area. Entrega de cotizaciones en caso de capacitadores
externos para su autorizacion
6.0 | Gerentes de Area. Entrega de constancias de capacitacion
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11.0 DIAGRAMA DEL PLAN BIMESTRAL.

DNC

4 Propuesta de
Capacitacion

5 Interna 5 Externa

4 Aceptacion por parte
Recursos Humanos

FIN

GERENCIAS GERENTE DE DESARROLLO
HUMANO
INICIO 1
1 Objetivos por Gerencia
2 Tipo de Capacitacion
alguna sotfeaon ez

12.0 DISTRIBUCION.

12.1. Gerente General.

12.2. Gerente de Desarrollo Humano.
12.3. Gerente Operativo.

12.4. Gerente de Seguridad e Inocuidad.
12.5. Gerente de Calidad.
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12.6. Gerente de Mantenimiento.
12.7. Gerente de Finanzas.

13.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

14 ANEXOS.

14.1 Anexo |. Formato de Deteccion de Necesidades de Capacitacion. Cédigo:

15.0 BIBLIOGRAFIA.

15.1. Norma Internacional ISO 22000:2008

16.0 ANEXOS

Anexo |. Formato de Deteccion de Necesidades de Capacitacion. Codigo:
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8.2 Validacion de combinaciones de medidas de control

8.3 Control del seguimiento y la medicién

8.4 Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos

8.5 Mejora
Anexo A (informativo) Referencias cruzadas entre ISO 22000:2008 e ISO 9001:2008
Anexo B (informativo) Referencias cruzadas entre HACCP e ISO 22000:2008
Anexo C (informativo) Referencias de cddigos brindando ejemplos de medidas de
Control, incluyendo programas de prerrequisitos y guia para su seleccion y uso

Bibliografia
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0 INTRODUCCION

El propdsito del presente Manual de Gestidon de Inocuidad de los Alimentos es para dar
continuidad al sistema de inocuidad agroalimentaria de acuerdo a especificaciones y
normatividad establecida

Basado en lo anterior la empresa sea desarrollada en las siguientes normas:

= SAGARPA/USDA-APHIS: PROGRAMA DE EXPORTACIONES DE AGUACATE HASS
DE MEXICO A LOS EUA
= SAGARPA/SENASICA: BUENAS PRACTICAS DE MANEJO/ MANUFACTURA (BPM).
= BIOAGRICET: AGUACATE DE CULTIVO ORGANICO.
= LATU SISTEMAS SA: PROTOCOLO EUREPGAP
o LA CERTIFICACION DE AVQ EN SAGFE QUALITY FOOD (SQF) Y
PRINCIPIOS HACCP.

El maximo interés la misa es la certificacién de la empresa es la ISO 22000: 2008 ya que
representa el tope de desarrollo. En rubro agroalimentario.
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1 ALCANCE

El presente Manual de Gestidon de Inocuidad de los Alimentos aplica a todas las areas y
personal involucrado en la cadena alimentaria del empaque de Aguacate Hass.

2. REFERENCIA DE NORMAS

Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Practicas de
Higiene y Sanidad para el Proceso de Alimentos, Bebidas no Alcohdlicas vy
Alcohdlicas.

Protocolo para la Implantacion y Reconocimiento de las Buenas Practicas
Agricolas y Buenas Practicas de Manejo en los Procesos de Produccion,
Cosecha y Empacado de Aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var.
Hass en el Estado de Michoacan.

Norma Oficial Mexicana NOM-066-FITO-2002, que establece |las
Especificaciones para el Manejo Fitosanitario y Movilizacidon del Aguacate.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-016-SCFI-2002, que establece las
Especificaciones para Productos Alimenticios no Industrializados para Uso
Humano. Fruta Fresca. Aguacate (Persea americana Mill).

Norma Oficial Mexicana NOM-127-SSA1-2000, Salud Ambiental. Agua para
Consumo Humano. Limites Permisibles de Calidad y Tratamientos a que debe
someterse el agua para su potabilizacion.

Norma Oficial Mexicana NOM-018-STPS-2000, Sistemas para la Identificacion y
Comunicacion de Peligros y Riesgos por Sustancias Quimicas Peligrosas en los
Centros de Trabajo.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-006-1982, Productos Alimenticios no
Industrializados Para Uso Humano-Fruta Fresca-Terminologia.

Norma Oficial Mexicana NOM-128-SCFI-1998, Informacion Comercial-Etiquetado
de Productos Agricolas-Aguacate.

Norma Oficial Mexicana NOM-230-SSA1-2002, Salud Ambiental. Agua para Uso
y Consumo Humano, Requisitos Sanitarios que se deben Cumplir en los
Sistemas de Abastecimiento Publicos y Privados Durante el Manejo de Agua.
Procedimiento Sanitario para el Muestreo.

Norma Oficial Mexicana NOM-201-SSA1-2002, Productos y servicios. Agua y
hielo para consumo humano, envasados y a granel. Especificaciones sanitarias.
Manual de almacenamiento y transporte de frutas y hortalizas frescas en materia
de inocuidad, Manual de buenas practicas agricolas para frutas y hortalizas
frescas, Manual de capacitacion para trabajadores agricolas.
www.senasica.sagarpa.gob

Norma Oficial Mexicana NOM-075-FITO-1997, Por la que establece los requisitos
y especificaciones fitosanitarias para la movilizacion de frutos hospederos de
moscas de la fruta.
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3 TERMINOS Y DEFINICIONES

Accion correctiva: accion tomada para eliminar las causas de una no conformidad detectado u
otra situacién indeseable

Acrilico: Es la identificacion del registro de una huerta certificada para exportacién de fruta para
Estados Unidos.

Actualizacién: actividad inmediata y/o planificada para asegurar la aplicacion de la informacién
mas reciente.

Agentes biolégicos: Contaminantes de origen bacteriolégico, los cuales pueden estar
presentes en el fruto o ser introducidos durante su proceso de empaque por malas practicas de
manufactura.

Agentes quimicos: Contaminantes oérganofosforados y/o organoclorados presentes en el
aguacate, los cuales se han utilizado para control bioldgico en las huertas.

Aguacate: Baya unicarpelar con semilla, la cual se utiliza para la alimentacién humana.

Alimentos potencialmente peligrosos: Son aquellos que en razén de su composicién o sus
caracteristicas fisicas, quimicas o biolégicas pueden favorecer el crecimiento de
microorganismos y a la formacién de sus toxinas por lo que representan un riesgo para la salud
humana.

Analisis de laboratorio: Operacion técnica que consiste en la determinaciéon de una o varias
caracteristicas o condicion de un producto, sustrato o sustancia por medio de un procedimiento
especifico.

Area Cuarentenada: Es un espacio para resguardar la fruta con destino hacia los Estados
Unidos.

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas, no permiten incluirle nuevamente en
el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del procesamiento de alimentos.

Cadena alimentaria: secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la produccion,
procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacion de un alimento y sus ingredientes,
desde la produccion primaria hasta el consumo.

Camara: Es un area destinada para la conservacion de la fruta.

Carritos: Contenedor movil para recibir el aguacate de la maquina seleccionadora.
Carta-porte: Es una factura de transporte terrestre.

CGSIA: Comité de Gestion del Sistema de Inocuidad de los Alimentos

Charolas; Es una pieza de cartén para el acomodo de la fruta dentro de la caja.
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Clavo: Es un dafo identificado por la antracnosis en el aguacate, el cual, generalmente esta
como hundido y es de hasta 2 cm. De diametro.

Cédigo alfa: Es una identificacion, clave o registro que se le da al transportista para
identificacion de un transporte terrestre.

Cédigo.- referencia de identificacion.

Contaminaciéon cruzada: Es la presencia en un producto de entidades fisicas, quimicas o
biologicas indeseables procedentes de otros procesos de elaboracion correspondientes a otros
productos o durante el proceso del mismo producto.

Contaminacién: Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga
microorganismos, hormonas, sustancias bacteriostaticas, plaguicidas, particulas radiactivas,
materia extrafia, asi como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los limites
permisibles establecidos por la secretaria de salud.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, quimico o fisico que pueda comprometer la
inocuidad del aguacate.

Contenedor: Medio para transportar cargas mediante un equipo de refrigeracion.

COPREF: Certificado de origen de productos regulado fitosanitariamente que ampara la carga
de huerta a empaque.

Correr: Proceso de un lote de aguacate desde la seleccion hasta el paletizado y colocado en
las camaras de refrigeracion.

Corrida: Proceso de selecciéon y empaque de la fruta.

CSGIA.- Comité del Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos
Cubos: Espacio destinado para

Dafos externos: Es un dafio causado por alguna plaga o golpe.
Descanicadora: Es donde cae la fruta mas pequena.

Desechos: Recortes, residuos o desperdicios sobrantes de la materia prima que se ha
empleado con algun fin y que resultan directamente inutilizables en la misma operacién; pero
que pueden ser aprovechados nuevamente.

Desinfeccion: Reduccion del numero de microorganismos a un nivel que no da lugar a
contaminaciéon del alimento, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos,
higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las esporas.

Desinfectante: cualquier agente por lo regular quimico, capaz de matar las formas en
desarrollo pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patogenos.
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Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante, facilitando
la eliminacion de mugre y manchas.

Diagrama de flujo: Presentacién esquematica y sistematica de la secuencia de etapas y de su
interaccion

Documento.- Cualquier informe escrito o grafico que describa o defina, especifique o reporte
actividades, requerimientos o resultados.

Empacadora: Establecimiento con instalaciones acondicionadas para las actividades de
seleccion, lavado, empacado, flejado de aguacate, sin que se requiera operaciones de
conservacion que eliminen la caracteristica de frescura al producto.

Empresa: se entendera como tal Aguacateros integrados de Michoacan S de RL de CV

Encabezado: Parte superior del formato el cual contendra la informacion de identificacion del
mismo.

Estiba: El acomodo de las cajas hacia una determinada direccion.

Etiqueta: Identificacion de cajas provenientes de campo y/o identificacion de producto ya
procesado.

Flejadora: Es una herramienta utilizada para flejar y ajustar un pallet.

Flejar: Ultimo proceso de estibacion para terminar un pallet.

Fleje: Es un platico utilizado para fijar las estibas de cajas contenidas en una tarima.
Formato: Disefio estandarizado de todos los documentos manejados por la empresa.
Gatas: Herramienta metélica utilizada en la parte final de un termo para ajustar la carga de
un contenedor.

Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion

Golpeados: Frutos que presentan dafos internos o superficiales ocasionados en el manejo de
la fruta.

Higiene: son todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los
productos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su consumo final.

Indicadores: Son los parametro de evaluacion sobre los que se tiene influencia en las
diferentes area de la empresa.

Inocuidad de los alimentos: concepto que implica que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto.
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Inocuo: Es aquello que no hace o causa dafio a la salud.

La tara: Calculo de separamiento del peso de un envase utilizado en el contenido de una
carga.

Lacrada: Es la fruta con dafios fisicos de plagas o enfermedades que son muy visibles y que
exceden los parametros de calidad para exportacion.

Laminita: Es una herramienta utilizada para etiquetar manualmente el aguacate.
Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad de la inaceptabilidad.

Limpieza: Es el conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Lios: Conjunto de tres piezas para organizar la caja.

Lote: Determinada cantidad de aguacate contenida en el trasporte proveniente de un mismo
huerto.

LSGIA: Lider del Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos

Maduros: Fruto suave apto para el consumo humano, el cual ya no tiene las caracteristicas
para empacarse a mercado extranjero.

Manifiesto de carga: Relacion de la cantidad de carga destinada para un contenedor.

Manipulacion: Accién o modo de regular y dirigir materiales, productos, vehiculos, equipo y
maquinas durante las operaciones del proceso, con operaciones manuales.

Maquilador: Es un organizador de su propio negocio.

Medidas de control: (inocuidad de los alimentos) condiciones y actividad que puede realizarse
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

Mermas: son los desperdicios generados durante el proceso.

Microorganismos patégenos: Son microorganismos capaces de causar alguna enfermedad al
ser humano.

Microorganismos: Organismos microscopicos tales como parasitos, levaduras, hongos,
bacterias, rickettsias y virus.

Muestreo: Inspeccion de fruto y ramas realizado por personal de secretaria por cuestiones
fitosanitarias.

Muestreo: Seleccion de partes representativas de cultivo o producto, durante el proceso de
produccién y manejo del producto agricola que sirve para verificar la aplicacion y eficiencia de
BPM y BPA mediante la inspeccion, analisis y diagnostico.
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Paletizado: Conjunto de acciones tales como cerrar, estibar y flejar.

Pallets: Es un conjunto conformado por 80 cajas en una tarima.

Papeleta: Es un registro para llevar el conteo de pallets.

Patin: Es un equipo utilizado para la movilizaciéon de materiales de carga pesada.

Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos: agente bioldgico, quimico o fisico
presente en un alimento, o la condiciéon en que este se halla, que puede ocasionar un efecto
adverso.

Plagas cuarentenarias: Plagas que son verificadas por personal de secretaria y verifica su
nula existencia en el producto empacado para Estados Unidos.

Politica de inocuidad de alimentos: intenciones globales y orientacién de una organizacion
relativas a la inocuidad de los alimentos tal como se expresa formalmente por la alta direccion.

PPC punto critico de control: etapa en la que se puede aplicar el control y que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducirla a un nivel aceptable.

PPR operativo, programa de prerrequisitos: PPR identificado por el analisis de peligros
esencia para controlar la probabilidad de introducir peligros relacionados con la inocuidad de
los alimentos alimentos y/o la contaminacién o proliferacion de peligros relacionados con la
inocuidad de los alimentos en los productos o en el ambiente de produccion.

PPR programa de prerrequisitos:(inocuidad de alimentos) condiciones y actividades basicas
gue son necesarias para mantener a lo largo de cadena alimentaria.

Preculer: Es una camara de conservacién para bajar la temperatura en poco tiempo.

Procedimiento: Descripcion escrita o documentada que especifica como debe llevarse a cabo
una actividad. Describiendo la secuencia de las operaciones e incluye los métodos a
emplearse, equipo y materiales a ser usados.

Proceso: se define como “conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados”

Producto organico: son aquellos que han sido producidos mediante un método de cultivo en el
que no se utilizan fertilizantes ni plaguicidas sintéticos.

Producto:se define entonces como “resultado de un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactian, las cuales transforman entradas en salidas”

Reporte fitosanitario: Dictamen por parte de los ingenieros de secretaria para movilizar fruta al
area correspondiente o proceso de los lotes en la empacadora.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria
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Roia: Dafo identificado en la fruta de forma rugosa que hace que este pierda su calidad a la
vista del consumidor.

SAGARPA: Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentacién. Personal asignado por
el gobierno para verificar el cumplimiento de la normatividad fitosanitaria en el aguacate para
Estados Unidos.

Saneamiento: Accion de inactivar o matar contaminantes microbianos, se hace después de la
limpieza.

Sanidad: Conjunto de servicios para preservar la salud publica.
Sanitizado: Aplicacion de sustancias desinfectantes para la eliminacion de microorganismos.

Sanitizar: Es la reduccion de la poblacién microbiana de manera fisica o quimica acordadas
por organismos de salud. Es reducir la poblacion de un 99 % a un 99.999 % en 30 seg.

Seguimiento: llevar acabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones para
evaluar si las medidas de control estan funcionando seguin lo previsto

SGIA:Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos

Sistema: conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactuan.

Thermo King: Medio para transportar cargas mediante un equipo de refrigeracién via maritima.
Thermo: Medio para transportar cargas mediante un equipo de refrigeracion via terrestre.
Tinas: Utensilio utilizado para la recepcion de fruta durante el proceso de seleccion.

Téxico: Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al organismo
humano produce alteraciones fisicas, quimicas o bioldégicas que dafnan la salud de forma
inmediata, mediata, temporal o permanente, o incluso ocasionan la muerte.

Tupo: Pedinculo del aguacate que no debe ser mayor a un centimetro.

USDA: United Status Department of Agricultura (Departamento de Agricultura de los Estados
Unidos.

Validacion: obtencién de evidencia que las medidas de control gestionadas por el plan HACCP
y por los PPR operativos son capaces de ser eficaces.

Verificacion: confirmacion, mediante la aportacion objetiva, de que se ha cumplido los
requisitos especificados.

Viruela: Dafio identificado en el aguacate de forma redonda y menor a un cm. De diametro que
dafia la pulpa.
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Vocabulario: Este apartado es opcional, y en él se especifican los términos necesarios para el
entendimiento y desarrollo del procedimiento (conceptos relevantes y significado de
abreviaturas).

4 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
4.1 Requisitos generales

La empresa establece su sistema de gestion basados en los diferentes manuales y
procedimientos documentados. Mismos que seran implantados a través de la cadena
alimentaria de acuerdo a la correspondencia de la misma.

CADENA ALIMENTARIA

* PRODUCTORES DE AGUACATE

* OPERADORES DE TRANSPORTE Y
* CERTIFICADO ALMACENAMIENTO.

* NO CERTIFICADO S

* PROVEEDORES DE SERVICIO

PRODUCTORES DEL CULTIVO.

¢ QU
AGUACATERQS = EQUIPOS DE USO DIARIO.
AUTORIDADES LEGALES Y R < CONTROL DE PLAGAS
REGAMENTARIAS NOCIVAS
< LABORATORIOS
USDA,SAGARPA,UREPGAP ACREDITADOS
VENTA: = EQUIPOS DE
REFRIGERACION
* NACIONALES * ASESORIA
* EXPORTACION * PRODUCTQS
*  MAQUILA < EQUIPOS CONTRA
INCENDIOS

CONSUMIDORES
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Los manuales, procedimientos y otros documentos se revisan y autorizan por el CSGIA esta se
realiza de forma anual y/o en caso de ser necesario con una periodicidad menor de acuerdo a
las necesidades de la cadena alimentaria

El SGIA es difundido y dado a conoce al personal que interviene en la cadena alimentaria la
cual se evalua.

Los procesos externos como las cuadrillas de corte, se controlan de acuerdo a las normas
establecidas y en vigor; llamese junta de sanidad vegetal, APEAM entre otros.

El alcance de los sistemas sera recepcion-proceso de empacado transporte de fruta en fresco
aguacate Hass. Los procesos se llevaran dentro de las instalaciones de la empresa-

La organizacion identifica, evalua y controla los Analisis de peligros de la inocuidad de
acuerdo al Procedimiento Analisis de Peligros PR02/10; dandolo conocer por medio del
Procedimiento de capacitacion MAPRO00-03, asi mismo se les dara a conocer
trabajadores, clientes y proveedores para su implementacion por medio electronico o
por escrito de acuerdo al Registro de Implementacion FMAPRO00-00/03.

Se realizara una evaluacion anual con el CSGIA para sefalar los peligros no
contemplados en el Procedimiento Analisis de Peligros PR02/10, actualizandolo de ser
necesario

Los procesos externos

Se tiene identificado

Cuando una organizacion elige contratar externamente algin proceso que pueda afectar a la
conformidad del producto final, la organizacion debera asegurar el control sobre tales procesos.

El control sobre tales procesos contratados externamente debe identificarse y documentarse
dentro del sistema de gestidén de la inocuidad de los alimentos.

4.2 Requisitos de la documentacion
4.2.1 Generalidades
La documentacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos debe incluir:

a) Declaraciones documentadas de una politica de inocuidad de los alimentos y de objetivos
relacionados (vea 5.2),

b) Los procedimientos documentados y registros requeridos por esta Norma Internacional, y
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c)Documentos que la organizacion necesita para asegurarse del eficaz desarrollo,
implementacién y actualizacion del sistema de gestidon de la inocuidad de los alimentos.

4.2.2 Control de los documentos

Los documentos requeridos por el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos deben
controlarse. Los registros son un tipo especial de documento y deben controlarse de acuerdo
con los requisitos MAPR00-02.

Los controles deben asegurar que todos los cambios propuestos se revisan antes de su
implementacién para determinar sus efectos sobre la inocuidad de los alimentos y su impacto
sobre el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

Se debe establecer un procedimiento documentado que defina los controles necesarios para:
a) Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacién antes de su emision,
b) Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario, y aprobarlos nuevamente,

c) Asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de revision actual de los
documentos,

d) Asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se encuentran
disponibles en los puntos de uso,

e) Asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente identificables,

f) Asegurarse de que se identifican los documentos pertinentes de origen externo y se controla
su distribucién, y

g)Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y asegurarse de que estan
identificados apropiadamente como tales en el caso de que se mantengan por cualquier razén.

4.2.3 Control de registros

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la conformidad
con los requisitos asi como de de la operacion eficaz del sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos. Los registros deben permanecer legibles, facilmente identificables y
recuperables. Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los controles
necesarios para la Identificacion, el almacenamiento, la proteccién, la recuperacion, el tiempo
de retencidn y la disposicion de los registros.
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5 Responsabilidades de la direcciéon
5.1 Compromiso de la direccion

La alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso con el desarrollo e
implementacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos, asi como con la mejora
continua de su eficacia:

a) Mostrando que los objetivos de negocio de la organizacidon apoyan la inocuidad de los
alimentos,

b) Comunicando a la organizacion la importancia de cumplir los requisitos de esta Norma
Internacional, todos los requisitos legales y reglamentarios, asi como los requisitos del cliente
relacionados con la inocuidad de los alimentos,

c) Estableciendo la politica de inocuidad de los alimentos,
d) LLevando a cabo las revisiones por la direccion, y

e) Asegurando la disponibilidad de recursos.

5.2 Politica de inocuidad de los alimentos

La alta direccion debe definir, documentar y comunicar su politica de inocuidad de los
alimentos.

La alta direccion debe asegurarse de que la politica de inocuidad de los alimentos:
a) Es apropiada para el papel que cumple la organizacion dentro de la cadena alimentaria,

b) Es conforme con los requisitos legales y estatutarios y con los requisitos acordados
mutuamente con los clientes sobre la inocuidad de los alimentos,

¢) Se comunica, implementa y mantiene en todos los niveles de la organizacion,
d) Se revisa para su continua adecuacién (véase 5.8),
e) Trata la comunicacion de manera adecuada (véase 5.6), y

f) Esta respaldada por objetivos medibles.
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5.3 Planificacion del sistema de gestidon de la inocuidad de los alimentos
La alta direccién debe asegurar se de que:

a) se lleva a cabo la planificacién del sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos para
cumplir los requisitos citados en 4.1, asi como los objetivos de la organizacién que apoyan la
inocuidad de los alimentos, y

b) se mantiene la integridad del sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos cuando se
planifican e implementan cambios en este.

5.4 Responsabilidad y autoridad

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades estan definas y
son comunicadas dentro de la organizacion, para asegurarse de la operacion y el
mantenimiento eficaces del sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos.

Todo el personal debe tener la responsabilidad de informar a las personas identificadas sobre
los problemas con el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. El personal
designado debe tener definidas la responsabilidad y autoridad para iniciar y registrar las
acciones.

5.5 Lider del equipo encargado de la inocuidad de los alimentos

La alta direccion debe designar un lider del equipo encargado de la inocuidad de los alimentos
quien, con independencia de otras responsabilidades, debe tener la responsabilidad y autoridad
para:

a) Dirigir un equipo encargado de la inocuidad de los alimentos (véase 7.3.2) y organizar su
trabajo,

b) Asegurar la formacion y educacion pertinente de los miembros del equipo de inocuidad de los
alimentos (vea 6.2.1),

c) Asegurar que se establece, implementa, mantiene y actualiza el sistema de gestién de la
inocuidad de los alimentos, y

d) Informar a la alta direccién de la organizacion sobre la eficacia y adecuacion del sistema de
gestién de la inocuidad de los alimentos.

NOTA La responsabilidad del lider del equipo encargado de la inocuidad de los alimentos
puede incluir relacionarse con partes externas sobre asuntos relacionados con el sistema de
gestién de la inocuidad de los alimentos.
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5.6 Comunicacion
5.6.1 Comunicacion externa

Para asegurarse de que a través de la cadena alimentaria esta disponible la suficiente
informacion sobre los temas que conciernen a la inocuidad de los alimentos, la organizacion
debe establecer, implementar y mantener disposiciones eficaces para comunicarse con:

a) Proveedores y contratistas,

b) Clientes o consumidores, en particular con relacion a la informacién sobre el producto
(incluyendo las instrucciones referidas al uso previsto, requisitos especificos de
almacenamiento y, cuando sea apropiado, vida util), las consultas, los contratos o la atencion
de pedidos, incluyendo las modificaciones, y la retroalimentacion del cliente, incluyendo sus
quejas,

c) Autoridades legales y reglamentarias, y

d) Otras organizaciones que afectan a, o seran afectadas por, la eficacia o la actualizacion del
sistema de gestidén de la inocuidad de los alimentos.

Dicha comunicacion debe proporcionar informacion sobre los aspectos relativos a la inocuidad
de los alimentos de los productos de la organizacion que puedan ser relevantes para otras
organizaciones dentro de la cadena alimentaria. Esto se aplica especialmente a los peligros
conocidos para la inocuidad de los alimentos que necesitan ser controlados por otras
organizaciones de la cadena alimentaria. Se deben mantener los registros de las
comunicaciones.

Los requisitos de las autoridades legales y reglamentarias y de los clientes relativos a la
inocuidad de los alimentos deben estar disponibles.

El personal designado debe tener responsabilidad definida y autoridad para comunicar
externamente cualquier informacion concerniente a la inocuidad de los alimentos. La
informacion obtenida a través de comunicacion externa debe ser incluida como elemento de
entrada para la actualizacion del sistema (véase 8.5.2) y la revisién por la Direccion (véase
5.8.2)

5.6.2 Comunicacion interna

La organizacion debe establecer, implementar y mantener pautas eficaces para la
comunicacion con el personal sobre las cuestiones que afectan a la inocuidad de los Alimentos.

Con el fin de mantener la eficacia del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos, la
organizacién debe asegurarse de que se informa oportunamente al equipo de inocuidad de los
alimentos de los cambios realizados a, entre otros, lo siguiente:

a) Productos o productos nuevos;

b) Materias primas, ingredientes y servicios;
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c) Sistemas y equipos de produccion;

d) Locales de produccioén, ubicacion de los equipos, entorno circundante;

e) Programas de limpieza y desinfeccion;

f) Sistemas de embalaje, almacenamiento y distribucién;

g) Niveles de calificacion del personal y/o asignacion de responsabilidades y autorizaciones;
h) Requisitos legales y reglamentarios;

i) Conocimientos relativos a los peligros para la inocuidad de los alimentos y las medidas de
control;

j) Requisitos del cliente, del sector y otros requisitos que cumpla la organizacién;
k) Consultas pertinentes de las partes interesadas externas;

I) Quejas indicando peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos asociados al
producto;

m) Otras condiciones que tengan un impacto en la inocuidad de los alimentos.

El equipo encargado de la inocuidad de los alimentos debe asegurarse de que esta informacion
sea incluida en la actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos (véase
8.5.2). La alta direccién debe asegurarse que esa informacion pertinente sea incluida como
informacion de entrada para la revision por la direccién (véase 5.8.2).

5.7 Preparacioén y respuesta ante emergencias

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener procedimientos para gestionar
potenciales situaciones de emergencia y accidentes que pueden afectar a la inocuidad de los
alimentos y que son pertinentes a la funcién de la organizacion en la cadena alimentaria.

5.8 Revision por la direccién
5.8.1 Generalidades

La alta direccién debe revisar a intervalos planificados el sistema de gestién de la inocuidad de
los alimentos para asegurarse de su conveniencia, adecuacién y eficacia continuas. Esta
revision debe incluir la evaluacion de las oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar
cambios en el sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos, incluyendo la politica de
inocuidad de los alimentos. Se deben mantener registros de las revisiones por la direccion
(véase 4.2.3).
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5.8.2 Informacion para la revision

La informacion de entrada para la revision por la direccidon debe incluir, entre otras, informacion
sobre:

a) Las acciones de seguimiento de revisiones por la direccién previas,

b) El analisis de los resultados de las actividades de verificacién (véase 8.4.3),

c) Circunstancias cambiantes que puedan afectar a la inocuidad de los alimentos (véase 5.6.2),
d) Situaciones de emergencia, accidentes (véase 5.7) y rechazos (véase 7.10.4)

e) La revision de los resultados de las actividades de actualizacién del sistema (véase 8.5.2),

f) La revisién de las actividades de comunicacion, incluyendo la retroalimentacion del cliente
(véase 5.6.1), y

g) Auditorias o inspecciones.

NOTA El término “rechazo” incluye devolucion.

Los datos deben presentarse de manera que permita a la alta direccién relacionar la
informacién con los objetivos establecidos del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos.

5.8.3 Resultados de la revision

Los resultados de la revision por la direccion deben incluir todas las decisiones y acciones
relacionadas con:

a) El aseguramiento de la inocuidad de los alimentos (véase 4.1),
b) La mejora de la eficacia del sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos (véase 8.5),
c) La necesidad de recursos (véase 6.1), y

d) Las revisiones de la politica de inocuidad de los alimentos de la organizacion y los objetivos
relacionados (véase 5.2).

6 Gestion de los recursos
6.1 Provision de recursos

La organizacidn debe proporcionar los recursos adecuados para establecer, implementar,
mantener y actualizar el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.
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6.2 Recursos humanos
6.2.1 Generalidades

El equipo de inocuidad de los alimentos y demas personal que realice actividades que afecten a
la inocuidad de los alimentos debe ser competente y debe tener la educacion, formacion,
habilidades y experiencia apropiadas.

Cuando se requiere la asistencia de expertos externos para el desarrollo, implementacion,
operacidon o evaluacion del sistema de gestiéon de la inocuidad de los alimentos, deben estar
disponibles los registros de los acuerdos o contratos definiendo la responsabilidad y autoridad
de dichos expertos.

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacion
La organizacion debe:

a) lIdentificar la competencia necesaria para el personal cuyas actividades afectan a la
inocuidad de los alimentos,

b) Proporcionar formacién o tomar otras acciones para asegurarse de que el personal tiene la
competencia necesaria,

c) Asegurarse de que el personal responsable de realizar el seguimiento, las correcciones y las
acciones correctivas del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos esta formado,

d) Evaluar la implementacion y la eficacia de a), b) y c),

e) Asegurarse de que el personal es consiente de la pertinencia e importancia de sus
actividades individuales para contribuir a la inocuidad de los alimentos.

f) Asegurarse de que el requisito de una comunicacion eficaz (véase 5.6) sea entendido por
todo el personal cuyas actividades afectan a la inocuidad de los alimentos, y

g) Mantener los registros apropiados sobre la formacion y las acciones descritas en b) y c).
6.3 Infraestructura

La organizacién debe proporcionar los recursos para establecer y mantener la infraestructura
necesaria para implementar los requisitos de esta Norma Internacional.

6.4 Ambiente de trabajo

La organizacion debe proporcionar los recursos para establecer, gestionar y mantener el
ambiente de trabajo necesario para implementar los requisitos de esta Norma Internacional.

208



7. Planificacién y realizacion de productos inocuos
7.1 Generalidades

La organizacion debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la realizacion de
productos inocuos.

La organizacién debe implementar, operar y asegurar la eficacia de las actividades planificadas
y de cualquier cambio en las mismas. Esto incluye los PPR(s) asi como también los PPR
operativos y/o el plan de HACCP.

7.2 Programas de prerequisitos (PPRs)

7.2.1 La organizacién debe establecer, implementar y mantener uno o mas PPRs para ayudar a
controlar:

a) La probabilidad de introducir peligros para la inocuidad de los alimentos en el producto a
través del ambiente de trabajo,

b) La contaminacién bioldgica, quimica o fisica del producto o los productos, incluyendo la
contaminacion cruzada entre productos, y

c) Los niveles de peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos en el producto y en el
ambiente en donde se elabora el mismo.

7.2.2 Los PPRs deben

a) Ser apropiados a las necesidades de la organizacion en relacion a la inocuidad de los
alimentos,

b) Ser apropiados al tamafio y al tipo de operacion, y a la naturaleza de los productos que se
elaboran y/o manipulan,

c) Implementarse a través del sistema de produccion en su totalidad, tanto como programas de
aplicacion en general o como programas aplicables a un producto o linea de produccion en
particular, y

d) Ser aprobados por el equipo de inocuidad de los alimentos.

La organizacién debe identificar los requisitos legales y reglamentarios relacionados con lo
dicho anteriormente.

7.2.3 Cuando se seleccionan y/o establecen los PPRs, la organizacion debe considerar y utilizar
la informacion apropiada (por ejemplo los requisitos legales y reglamentarios, los requisitos del
cliente, las directrices reconocidas, los principios y los cédigos de

practica de la Comisiéon del Codex Alimentarius, las normas nacionales, internacionales o del
sector).
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NOTA: El anexo C provee una lista de las publicaciones pertinentes del Codex. La
organizacion debe considerar lo siguiente al establecer estos programas:

a) La construccion y la distribucién de los edificios y las instalaciones relacionadas;

b) La distribucion de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las Instalaciones para los
empleados;

c) Los suministros de aire, agua, energia y otros servicios;
d) Los servicios de apoyo, incluyendo la eliminacién de los desechos y de las aguas residuales;

e) La idoneidad del equipamiento y su accesibilidad para la limpieza, el Mantenimiento y el
mantenimiento preventivo;

f) La gestion de los materiales comprados (por ejemplo las materias primas, los ingredientes, los
productos quimicos y el envase), los suministros (por ejemplo agua, aire, vapor y hielo), la
disposicién (de basura y aguas residuales) y la manipulacién de los productos (por ejemplo el
almacenamiento y el transporte);

g) Las medidas para prevenir la contaminacién cruzada;
h) La limpieza y desinfeccion;

i) El control de plagas;

j) La higiene del personal;

k) Otros aspectos segun sea apropiado.

La verificacion de los PPRs debe planificarse (véase 7.8) y los PPRs deben ser modificados
segun sea necesario (véase 7.7). Se deben mantener los registros de las verificaciones y las
modificaciones.

Los documentos deberian especificar de qué manera se gestionan las actividades incluidas en
los PPRs.

7.3 Fases preliminares para permitir el analisis de peligros.
7.3.1 Generalidades

Toda informacién pertinente necesaria para llevar a cabo el analisis de peligros debe ser
recopilada, mantenida, actualizada y documentada. Se deben mantener los registros.

7.3.2 Equipo encargado de la Inocuidad de los alimentos

Se debe nombrar un equipo encargado de la inocuidad de los alimentos.
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El equipo de inocuidad de los alimentos debe tener una combinacién de conocimientos de
varias disciplinas y experiencia en el desarrollo y la implementacion del sistema de gestion de
inocuidad de los alimentos. Esto incluye, entre otros, los productos de la organizacion, los
procesos, el equipamiento y los peligros relacionados con la

inocuidad de los alimentos dentro del ambito del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos.

Se deben mantener registros que demuestren que el equipo encargado de la inocuidad de los
alimentos tiene los conocimientos y la experiencia requeridos (véase 6.2.2).

7.3.3 Caracteristicas del producto
7.3.3.1 Materias primas, ingredientes y materiales en contacto con el producto.

Todas las materias primas, los ingredientes y los materiales en contacto con el producto deben
ser descritos en documentos con el detalle que sea necesario para llevar a cabo el analisis de
peligros (véase 7.4), incluyendo lo siguiente segun sea apropiado:

a) Las caracteristicas biolégicas, quimicas y fisicas;

b) La composicion de los ingredientes formulados, incluyendo los aditivos y otras sustancias
que ayuden a la elaboracién;

c) El origen;

d) El método de produccion;

e) Los métodos de envasado y distribucion;

f) Las condiciones de almacenamiento y la vida util;

g) La preparacion y/o el tratamiento previo a su uso o procesamiento;

h) Los criterios de aceptacion relacionados con la inocuidad de los alimentos o las
especificaciones de los materiales comprados y de los ingredientes apropiados para sus usos
previstos.

La organizacion debe identificar los requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los
alimentos relacionados con lo anterior.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo con 7.7 cuando
se requiera.

7.3.3.2 Caracteristicas de los productos finales

Las caracteristicas de los productos finales deben describirse en documentos hasta el
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punto que sea necesario para llevar a cabo el analisis de peligros (véase 7.4), incluyendo
informacion sobre los siguientes aspectos, segun sea apropiado:

a) El nombre del producto o identificacion similar;
b) La composicion;

c) Las caracteristicas bioldgicas, quimicas y fisicas pertinentes para la inocuidad de los
alimentos;

d) La vida util prevista y las condiciones de almacenamiento;

e) El envasado;

f) El etiquetado en relacion con la inocuidad de los alimentos y/o instrucciones para

su manipulacion, preparacién y uso;

g) Los métodos de distribucion.

La organizacion debe identificar los requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de
los alimentos relacionados con lo anterior.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo con 7.7,
cuando se requiera.

7.3.4 Uso previsto

El uso previsto, la manipulaciéon razonablemente esperada del producto final, y cualquier
manipulacién no apropiada no pretendida, pero razonablemente esperada, del producto final
deben ser considerados y descriptos en documentos en la medida que sea necesaria para
llevar a cabo el andlisis de peligros (véase 7.4).

Para cada producto se deben identificar los grupos de usuarios y, cuando sea apropiado, los
grupos de consumidores, y también se deben considerar aquellos

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo con 7.7 cuando
se requiera.

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control.
7.3.5.1 Diagramas de flujo

Se deben preparar los diagramas de flujo para los productos o las categorias de proceso
abarcados por el sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos. Los diagramas de flujo
deben proporcionar la base para evaluar la posible presencia, incremento o introduccion de
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos.
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Los diagramas de flujo deben ser claros, precisos y suficientemente detallados. Los diagramas
de flujo deben incluir, segun sea apropiado, lo siguiente:

a) La secuencia e interaccién de todas las etapas de la operacion;
b) Los procesos contratados externamente y el trabajo subcontratado;

c) El punto en que se introducen en el flujo las materias primas, los ingredientes y los productos
intermedios;

d) Los puntos en que se vuelve a realizar el trabajo y se hace el reciclado;

e) Los puntos de salida o de eliminacién de los productos finales, los productos intermedios, los
derivados y los desechos.

De acuerdo con el apartado 7.8, el equipo de inocuidad de los alimentos debe verificar la
precision de los diagramas de flujo a través de una comprobacion en el lugar.

Los diagramas de flujo verificados se deben mantener como registros.

7.3.5.2 Descripcion de las etapas del proceso y de las medidas de control

Las medidas de control existentes, los parametros del proceso y/o la rigurosidad con que se
aplican, o los procedimientos que puedan influir en la inocuidad de los alimentos deben ser
descriptos en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el analisis de peligros (véase 7.4).

También se deben describir los requisitos externos (por ejemplo de las autoridades
reglamentarias o de los clientes) que pueden afectar a la eleccion y la rigurosidad de las
medidas de control.

Las descripciones se deben actualizar de acuerdo con el apartado 7.7

7.4 Anidlisis de peligros
7.4.1 Generalidades

El equipo de inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo un analisis de peligros para
determinar cuales son los peligros que necesitan ser controlados, el nivel de control requerido
para asegurar la inocuidad de los alimentos y qué combinacion de medidas de control se
requiere.
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7.4.2 Identificacion de peligros y determinacién de los niveles aceptables.

7.4.21 Todos los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos razonablemente
previsibles en relaciéon con el tipo de producto, el tipo de proceso y las instalaciones de
elaboracion utilizadas deben ser identificados y registrados. La identificacién debe realizarse en
base a:

a) La informacién preliminar y los datos recopilados de acuerdo con el apartado 7.3,
b) La experiencia,

c¢) La Informacion externa que incluya, en la medida de lo posible, los datos epidemiolégicos y
otros antecedentes histéricos, y

d) La Informacion de la cadena alimentaria sobre los peligros relacionados con la inocuidad de
los alimentos que puede ser importante para la inocuidad de los productos finales, los productos
intermedios y los alimentos para consumo.

Debe indicarse la etapa o las etapas (desde las materias primas, procesamiento y distribucion)
en las cuales se puede introducir cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos.

7.4.2.2 Cuando se identifican los peligros se deben considerar:

a) Las etapas precedentes y siguientes a la operacién especificada,
b) Los equipos del proceso, herramientas/servicios y el entorno, y

c) Los eslabones precedentes y siguientes en la cadena alimentaria.

7.4.2.3 Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos identificado, se debe
determinar, cuando sea posible, el nivel aceptable del peligro para la inocuidad de los alimentos
en el producto final. El nivel determinado debe tener en cuenta los requisitos legales y
reglamentarios establecidos, los requisitos del cliente en materia de inocuidad de los alimentos,
el uso previsto por el cliente y otros datos pertinentes. Se debe registrar la justificacion y el
resultado de la determinacion.

7.4.3 Evaluacioén de peligros

Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos identificado (véase 7.4.2) se
debe llevar a cabo una evaluacién de los peligros, para determinar si su eliminacion o reduccion
a niveles aceptables es esencial para la produccion de un alimento inocuo, si es necesario su
control para permitir que se cumplan los niveles aceptables definidos.
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7.4.4 Seleccion y evaluacién de las medidas de control

Con base en la evaluacién de peligros del apartado 7.4.3, se debe seleccionar una apropiada
combinaciéon de medidas de control, que sea capaz de prevenir, eliminar o reducir estos
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos a los niveles aceptables definidos.

En esta seleccién, cada una de las medidas de control descritas en el apartado 7.3.5.2

debe revisarse con respecto a su eficacia frente a los peligros relacionados con la inocuidad de
los alimentos identificados.

Las medidas de control seleccionadas deben clasificarse segun necesiten ser gestionadas a
través de PPR(s) operacionales o mediante el plan de HACCP.

La seleccién y clasificacion debe llevarse a cabo utilizando un enfoque légico que incluya la
evaluacion con respecto a lo siguiente:

a) Su efecto sobre los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos identificados
segun el rigor aplicado;

b) Su viabilidad para el seguimiento (por ejemplo, la capacidad para realizar su seguimiento en
el momento oportuno para permitir correcciones inmediatamente);

c¢) Su lugar dentro del sistema con respecto a otras medidas de control;

d) La probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de control o la variabilidad
significativa del procesamiento;

e) La gravedad de la/s consecuencia/s en el caso de que falle su funcionamiento;

f) Si la medida de control se establece y aplica especificamente para eliminar o reducir
significativamente el nivel de peligros;

g) Los efectos sinérgicos (es decir, la interaccion que ocurre entre dos o mas medidas da como
resultado un efecto combinado que es mayor que la suma de sus efectos individuales).

Las medidas de control clasificadas como pertenecientes al plan de HACCP deben
implementarse de acuerdo con el apartado 7.6. Otras medidas de control deben implementarse
como PPRs operacionales de acuerdo con el apartado 7.5.

La metodologia y los parametros utilizados para esta clasificacion debe describirse en
documentos, y se deben registrar los resultados de la evaluacion.

7.5 Estableciendo los programas de prerrequisitos operacionales (PPRs)

Los PPRs operacionales deben documentarse y deben incluir la siguiente informacion para
cada programa:

a) Peligro(s) de inocuidad de los alimentos a controlar mediante el programa (véase 7.4.4);
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b) Medida o medidas de control (véase 7.4.4);

c) Procedimientos de seguimiento que demuestren que los PPRs operacionales estan
implementados;

d) correcciones y acciones correctivas a tomar si el seguimiento muestra que los PPRs
operacionales no estan bajo control (véase 7.10.1 y 7.10.2, respectivamente);

e) Responsabilidades y autoridades;

f) Registro(s) del seguimiento.

7.6 Estableciendo el plan de HACCP
7.6.1 Plan de HACCP

El plan de HACCP debe estar documentado y debe incluir la siguiente informacién para cada
punto critico de control (PCC):

a) el peligro o los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos a controlar en los PCC
(véase 7.4.4)

b) medida o medidas de control (véase 7.4.4);

¢) limites criticos (véase 7.6.3);

d) procedimiento/s de seguimiento (véase 7.6.4);

e) correcciones y accion/es correctiva/s a tomar si se superan los limites criticos (véase 7.6.5)
f) responsabilidades y autoridades;

g) registros del seguimiento/s.

7.6.2 Identificacion de los puntos criticos de control (PCC)

Para cada peligro que tiene que ser controlado mediante el plan de HACCP, se deben
identificar los PCC(s) para las medidas de control identificadas (véase 7.4.4).

7.6.3 Determinacion de los limites criticos para los puntos criticos de control
Deben determinarse los limites criticos para el seguimiento establecido para cada PCC.

Deben establecerse los limites criticos para asegurarse de que el nivel aceptable de los peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos identificados en el producto final no es superado.

Los limites criticos deben ser medibles.
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Debe documentarse la racionalidad para la eleccion de los limites criticos.

Los limites criticos basados en datos subjetivos (tales como la inspeccion visual del producto,
procesos, manipuleo, etc.) deben sustentarse mediante instrucciones o especificaciones y/o
educacion y formacion.

7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control

Un sistema de seguimiento debe establecerse para cada PCC, para demostrar que el PCC esta
bajo control. El sistema debe incluir todas las medidas u observaciones programadas relativas
al limite o los limites criticos.

El sistema de seguimiento debe constar de los procedimientos, instrucciones y registros
pertinentes que abarquen lo siguiente:

a) Mediciones u observaciones que proporcionan resultados dentro de un plazo adecuado;
b) Equipos de seguimiento utilizados;

c) Métodos de calibracion aplicables (véase 8.3)

d) Frecuencia del seguimiento;

e) Responsabilidad y autoridad relativa al seguimiento y evaluacion de los resultados del
seguimiento;

f) Métodos y requisitos de los registros.

Los métodos y la frecuencia y de seguimiento deben permitir determinar cuando se han
superado los limites criticos, a tiempo para que el producto sea aislado antes de que se utilice o
consuma.

7.6.5 Acciones efectuadas cuando los resultados del seguimiento superan los limites
criticos

Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a tomar cuando se superan los limites
criticos se deben especificar en el plan de HACCP. Las acciones deben asegurar que se
identifica la causa de la no conformidad, que el parametro o los

Comentario [TM12]: Codex dice: “sistema de vigilancia” parametros controlados en el PCC se
ponen de nuevo bajo control, y que se previene que vuelva a ocurrir (véase 7.10.2).

Deben establecerse y mantenerse procedimientos documentados para la correcta manipulacion
de los productos potencialmente no inocuos para asegurarse de que estos no sean liberados
hasta que hayan sido evaluados (véase 7.10.3).

7.7 Actualizacion de la informacién preliminar y de los documentos que especifican los
PPRs y el plan de HACCP
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Después de haber establecido los PPR(s) operacionales (véase 7.5) y/o el plan de HACCP
(véase 7.6), la organizacién debe actualizar, si es necesario, la siguiente informacion:

a) Caracteristicas del producto (véase 7.3.3);
b) Uso previsto (véase 7.3.4);

c) Diagramas de flujo (véase 7.3.5.1);

d) Etapas del proceso (véase 7.3.5.2);

e) Medidas de control (véase 7.3.5.2).

Si es necesario, el plan de HACCP (véase 7.6.1) y los procedimientos e instrucciones que
especifican los PPR(s) (véase 7.2) deben enmendarse.

7.8 Planificacion de la verificacion

La planificacion de la verificacion debe definir el propdsito, método, frecuencia y
responsabilidades para las actividades de verificacidon. Las actividades de verificacion deben
confirmar que:

a) Los PPR(s) se han implementado (véase 7.2),
b) Se actualiza continuamente la informacion de entrada al analisis de peligros,

c) Los PPR(s) operacionales (véase 7.5) y los elementos dentro del plan de HACCP (véase
7.6.1) estan implementados y son eficaces,

d) Los niveles de peligro estan dentro de los niveles aceptables identificados (véase 7.4.2), y

e) Los demas procedimientos requeridos por la organizacién estan implementados y son
eficaces.

El resultado de esta planificacion debe estar en un formato adecuado para los métodos de
operacion de la organizacion.

Los resultados de la verificacion deben registrarse y deben comunicarse al equipo de inocuidad
de los alimentos. Deben proporcionarse los resultados de la verificacion para permitir el analisis
de los resultados de las actividades de verificacion (véase 8.4.3).

Si el sistema de verificacion esta basado en el ensayo/prueba de muestras del producto final, y
cuando tales muestras de ensayo/prueba muestran no conformidad con el nivel aceptable de
peligros para la inocuidad de los alimentos (véase 7.4.2), los lotes de

Productos afectados deben manipularse como potencialmente no inocuos de acuerdo con
7.10.3.
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7.9 Sistema de trazabilidad

La organizacion debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que permita la
identificacién de los lotes de productos y su relacién con los lotes de materias primas, registros
de procesamiento y entrega.

El sistema de trazabilidad debe permitir identificar el material que llega de los proveedores
inmediatos y la ruta inicial de distribucién del producto final.

Se deben mantener registros de trazabilidad durante un periodo definido para la evaluacion del
sistema, para permitir la manipulacién de los productos potencialmente no inocuos y en eventos
de rechazo de productos. Los registros deben estar de acuerdo con los requisitos legales y
reglamentarios y los del cliente y pueden, por ejemplo, basarse en la identificaciéon del lote del
producto final.

7.10 Control de no conformidades
7.10.1 Correcciones

La organizacion debe asegurarse de que cuando se superan los limites criticos para los PCC(s)
(véase 7.6.5), o hay una pérdida en el control de los PPR(s) operacionales, los productos
afectados se identifican y controlan en lo que concierne a su uso y liberacion.

Debe establecerse y mantenerse un procedimiento documentado que defina:

a) La identificacion y la evaluaciéon de los productos finales afectados para determinar su
apropiada manipulacién (véase 7.10.3), y

b) Una revisién de las correcciones que se han llevado a cabo.

Los productos fabricados bajo condiciones donde han sido superados los limites criticos son
productos potencialmente no inocuos y deben ser manipulados de acuerdo con 7.10.3. Los
productos fabricados bajo condiciones donde no se han cumplido los

PPR(s) operacionales se deben evaluar con respecto a la causa o causas de la no conformidad
y a las consecuencias derivadas en términos de inocuidad de los alimentos y deben, cuando
sea necesario, manipularse de acuerdo con el apartado

7.10.3. Debe registrarse la evaluacion.

Todas las correcciones deben ser aprobadas por la/s persona/s responsable/s, y debe
registrarse junto con la informacién sobre la naturaleza de la no conformidad, su/s causa/s y
consecuencial/s, incluyendo la informacién necesaria para propositos de trazabilidad
relacionados con los lotes de no conformes.
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7.10.2 Acciones correctivas

Los datos derivados del seguimiento de los PPR(s) operacionales y los PCC deben evaluarse
por personals designada/s con los conocimientos suficientes (véase 6.2) y la autoridad (véase
5.4) para iniciar acciones correctivas.

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se superan los limites criticos (véase 7.6.5) o
cuando hay una pérdida de conformidad con los PPR(s) operacionales.

La organizacién debe establecer y mantener procedimientos documentados que especifiquen
las acciones apropiadas para identificar y eliminar la causa de las no conformidades
detectadas, para prevenir que vuelvan a ocurrir, y para tener nuevamente bajo control al
proceso o al sistema después de encontrar la no conformidad. Estas acciones incluyen:

a) La revision de las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),

b) La revision de las tendencias en los resultados del seguimiento que pueden indicar una
evolucion hacia la pérdida de control,

c) La determinacion de la/s causal/s de la/s no conformidad/es,

d) La evaluacion de la necesidad de acciones para asegurarse de que la no conformidad no
vuelve a ocurrir,

e) La determinacion e implementacién de las acciones necesarias,

f) El registro de los resultados de las acciones correctivas tomadas, y

g) La revision de las acciones correctivas tomadas para asegurarse de que son eficaces.
Deben registrarse las acciones correctivas.

7.10.3 M anipulacion de productos potencialmente no inocuos

7.10.3.1 Generalidades

La organizacién debe manipular los productos no conformes tomando acciones para prevenir el
ingreso del producto no conforme en la cadena alimentaria, a menos que sea posible
asegurarse de que:

a) Los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en cuestion han sido reducidos a
los niveles aceptables definidos,

b) Los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en cuestién seran reducidos a los
niveles aceptables identificados antes de su ingreso en la cadena alimentaria, o

c) A pesar de la no conformidad, el producto todavia cumple el nivel o los niveles aceptables
definidos en lo concerniente a los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos.
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Todos los lotes de productos que puedan haber sido afectados por una situaciéon no conforme
deben mantenerse bajo control de la organizacion hasta que hayan sido evaluados.

Si a los productos que ya no estan bajo el control de la organizacion se les determina
subsecuentemente como no inocuos, la organizacién debe notificarlo a las partes interesadas
pertinentes e iniciar un rechazo (véase 7.10.4).

NOTA el término rechazo incluye la devolucion

Deben documentarse los controles y las respuestas derivadas, asi como la autorizacion para
tratar los productos potencialmente no inocuos.

7.10.3.2 Evaluacion para la liberaciéon

Cada lote de productos afectados por la no conformidad sélo debe ser liberado como inocuo
cuando aplique cualquiera de las condiciones siguientes:

a) Otra evidencia aparte del sistema de seguimiento demuestra que las medidas de control han
sido eficaces;

b) La evidencia muestra que el efecto combinado de las medidas de control para ese producto
en particular cumple con el desempefio previsto (es decir, niveles aceptables identificados de
acuerdo con 7.4.2);

c) Los resultados del muestreo, andlisis y/o de otras actividades de verificacion demuestran que
el lote de productos afectado cumple con los niveles aceptables identificados para los peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos encuestion.

7.10.3.3 Disposiciéon de productos no conformes

Después de la evaluacion, si el lote de producto no es aceptable para su liberacién, debe
someterse a una de las actividades siguientes:

a) Reproceso o posterior proceso dentro o fuera de la organizacién para asegurarse de que el
peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos se elimina o reduce aniveles aceptables;

b) Destruccién y/o desecho como basura.

7.10.4 Rechazos

Comentario [TM13]: Retirarel producto (del mercado)
Comentario [TM14]: Codex:eliminacién como desechos

Para permitir y facilitar que se retiren de manera completa y a tiempo los lotes de productos
finales que han sido identificados como no inocuos:
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a) La alta direccién debe designar al personal que tenga la autoridad para iniciar un rechazo vy el
personal responsable de ejecutarlo, y

b) La organizacioén debe establecer y mantener un procedimiento documentado para:

1) Notificar a las partes interesadas pertinentes (por ej. autoridades legales y reglamentarias,
clientes y/o consumidores),

2) La manipulacion de productos rechazados, asi como los lotes de productos afectados aun en
stock, y

3) La secuencia de acciones a tomar.

Los productos rechazados deben estar seguros o mantenerse bajo supervision hasta que se
hayan destruido, usado para propdsitos que no sean los pretendidos originalmente,
determinado que son inocuos para el mismo (u otro) uso previsto, o reprocesados de tal manera
gue se asegure que se vuelven inocuos.

La causa, alcance y resultado de un rechazo se debe registrar e informar a la alta direccion,
como informacién de entrada para la revision por la direccién (véase 5.8.2).

La organizacion debe verificar y registrar la eficacia del programa de rechazos a través del uso
técnicas apropiadas (por ejemplo “simulacion de rechazo o rechazo de practica).

8 Validacion, verificacion y mejora del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos

8.1 Generalidades

El equipo de inocuidad de los alimentos debe planificar e implementar los procesos necesarios
para validar las medidas de control y/o las combinaciones de medidas de control, y para
verificar y mejorar el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

8.2 Validacion de las combinaciones de medidas de control

Con anterioridad a la implementacién de las medidas de control a ser incluidas en los PPRs y el
plan de HACCP, y después de cualquier cambio en ellos (véase 8.5.2), la organizacion debe
validar (véase 3.15) que:

a) Las medidas de control seleccionadas son capaces de alcanzar el control pretendido de los
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos para las que han sidodesignadas, y

Comentario [TM15]: Codex:

Retirados
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b) Las medidas de control son eficaces y permiten, cuando se combinan, asegurar el control de
los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos identificados para obtener productos
finales que cumplan los niveles de aceptacioén definidos.

Si el resultado de la validacion muestra que uno o ambos de los elementos anteriores no
pueden ser confirmados, la medida de control y/o sus combinaciones deben ser modificadas y
evaluadas de nuevo (véase 7.4.4).

Las modificaciones pueden incluir cambios en las medidas de control (es decir en los
parametros de proceso, rigurosidad y/o su combinacion) y/o uno o varios cambios en las
materias primas, tecnologias de fabricacion, caracteristicas del producto terminado, métodos de
distribucion y/o uso previsto del producto final.

8.3 Control del seguimiento y la medicion

La organizacion proporcionar evidencia de que los métodos y el equipo de seguimiento y
medicion especificados son adecuados para asegurar el desempefio de los procedimientos de
seguimiento y medicion.

Cuando sea necesario asegurar resultados validos, el equipo y los métodos de medicion
utilizados deben:

a) Calibrarse o verificarse a intervalos especificados, o antes de su utilizacién, comparados con
patrones de medicion trazables a patrones de medicién nacionales o internacionales; cuando no
existan tales patrones, debe registrarse la base utilizada para la calibracion o la verificacion,

b) Ajustarse o reajustarse segun sea necesario,

c) ldentificarse para poder determinar el estado de calibracién,

d) Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la medicion, y
e) Protegerse contra los dafios y el deterioro.

Se debe mantener registros de los resultados de la calibracién y la verificacion.

Ademas, la organizacion debe evaluar la validez de los resultados previos de la medicidon
cuando se detecte que el equipo o el proceso no esta conforme con los requisitos. Si el equipo
de medicién no conforma, la organizacién debera tomar las acciones apropiadas para el equipo
y el producto afectado. Deben mantenerse registros de tales evaluaciones y acciones
resultantes.

Debe confirmarse la capacidad de los programas informaticos para el uso especificado cuando
se utilicen en el seguimiento y medicién de los requisitos especificados. Esto debe realizarse
antes del uso inicial y debe confirmarse de nuevo cuando sea necesario.
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8.4 Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8.4.1 Auditoria interna

La organizacién debe llevar a cabo a intervalos planificados auditorias internas para determinar
si el sistema de gestidn de la inocuidad de los alimentos:

a) Es conforme con las disposiciones planificadas, con los requisitos del sistema de gestién de
la inocuidad de los alimentos establecidos por la organizacion, y con los requisitos de esta
Norma Internacional, y

b) Se implementa y actualiza eficazmente.

Se debe planificar un programa de auditorias considerando la importancia de los procesos y las
areas a auditar, ademas de cualquier accion de actualizacién resultado de auditorias previas
(véase 8.5.2 y 5.8.2). Se deben definir los criterios de auditoria, el alcance, la frecuencia y la
metodologia. La seleccion de los auditores y la realizacién de las auditorias deben asegurar la
objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria. Los auditores no debe auditar su propio
trabajo.

Deben definirse, en un procedimiento documentado, las responsabilidades y requisitos para la
planificacion y la realizacién de auditorias, para informar de los resultados y para mantener los
registros.

La direccién responsable del area que esté siendo auditada debe asegurarse de que se toman
acciones sin demora injustificada para eliminar las no conformidades detectadas y sus causas.
Las actividades de seguimiento deben incluir la verificacion de las acciones tomadas y el
informe de los resultados de la verificacion (véase 8.5.2).

8.4.2 Evaluacion de los resultados de verificacion individuales

El equipo de inocuidad de los alimentos debe evaluar sistematicamente los resultados
individuales de la verificacién planificada (véase 7.8)

Si la verificacion no demuestra conformidad con las disposiciones planificadas, la organizacion
debe tomar acciones para alcanzar la conformidad requerida. Tales acciones deben incluir,
entre otros, la revision de:

a) Los procedimientos existentes y los canales de comunicacion (véase 5.6y 7.7),

b) Las conclusiones del analisis de peligros (véase 7.4), los PPRs operacionales establecidos
(véase 7.5) y el plan de HACCP (véase 7.6.1),

c) Los PPRs (véase 7.2), y

d) La eficacia de la gestién de los recursos humanos y de las actividades de formacion (véase
6.2).

224



8.4.3 Analisis de los resultados de las actividades de verificacion

El equipo de inocuidad de los alimentos debe analizar los resultados de las actividades de
verificacion, incluyendo los resultados de las auditorias internas (véase 8.4.1) y de las
auditorias externas. El analisis debe llevarse a cabo para:

a) Confirmar que el desempefio total del sistema cumple las disposiciones planificadas y los
requisitos del sistema de gestibn de la inocuidad de los alimentos establecidos por la
organizacion,

b) Identificar la necesidad de actualizacion o mejora del sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos,

c¢) Identificar tendencias que indiquen una mayor incidencia de productos potencialmente no
inocuos,

d) Establecer informacién para planificar el programa de auditoria interna concerniente al nivel e
importancia de las areas a ser auditadas, y

e) Proporcionar evidencia de la eficacia de las correcciones y las acciones correctivas tomadas.

Los resultados de los analisis y de las actividades resultantes se deben registrar e informar, de
manera apropiada, a la alta direccion como informaciéon de entrada para la revision por la
direccion (véase 5.8.2). Esto también debe utilizarse como elemento de entrada para actualizar
el sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos (véase 8.5.2)

8.5 Mejora
8.5.1 Mejora continua

La alta direccion debe asegurarse de que la organizacién mejora continuamente la eficacia del
sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos mediante el uso de la comunicacién (véase
5.6), la revisién por la direccion (véase 5.8), la auditoria interna (véase 8.4.1), la evaluacion de
los resultados de la verificacién individuales (véase 8.4.2), el analisis de los resultados de las
actividades de verificacion (véase 8.4.3), la validacién de las combinaciones de las medidas de
control (véase 8.2), las acciones correctivas (véase 7.10.2) y la actualizacion del sistema de
gestién de la inocuidad de los alimentos (véase 8.5.2).

NOTA La Norma ISO 9001 trata la mejora continua de la eficacia de los sistemas de gestion de
calidad. La Norma ISO 9004 proporciona orientacion sobre la mejora continua de la eficacia y
eficiencia de los sistemas de gestién de calidad mas alla de lo establecido en la Norma ISO
9001.

8.5.2 Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
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La alta direccion debe asegurarse de que el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
se actualiza continuamente.

Con el objetivo de alcanzar esto, el equipo de inocuidad de los alimentos debe evaluar a
intervalos planificados el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. El equipo debe
entonces considerar si es necesario revisar el andlisis de peligros (véase 7.4), los PPRs
operacionales establecidos (véase 7.5) y el plan de HACCP (véase7.6.1).

Las actividades de evaluacion y actualizacion se deben basar en:

a) Los elementos de entrada de la comunicacion, tanto externa como interna, segun lo
establecido en 5.6,

b) Los elementos de entrada de cualquier otra informacion relativa a la idoneidad, adecuacién y
eficacia del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos,

c) Resultados del andlisis de los resultados de las actividades de verificacion (véase 8.4.3), y
d) Resultados de la revision por la direccién (véase 5.8.3).

Las actividades de actualizacion del sistema se deben registrar e informar, de manera
apropiada, como informacion de entrada para la revision por la direccion (véase 5.8.2)

ANEXO A

(informativo)

Referencias cruzadas entre la Norma ISO 22000: 2005 y la Norma ISO 9001: 2008
Tabla A.1 - Referencias cruzadas entre los caitulos de la Norma ISO 22000: 2008 y
los de la Norma ISO 9001: 2008

ISO 22000: 2005 I1SO 9001: 2008

Introduccién Introduccién

01 Generalidades

02 Enfoque basado en procesos

03 Relacion con la ISO 9004

04 Compatibilidad con otros sistemas de gestion

Objeto y campo de aplicacién

1 1 Objeto y campo de aplicacion
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1.1 Generalidades
1.2 Aplicacion
Referencias normativas
2 2 Referencias normativas
Términos y definiciones
3 3 Términos y definiciones Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
4 4 Sistema de gestion de calidad
Requisitos generales
4.1 4.1 Requisitos generales
Requisitos de la documentacion
4.2 4.2 Requisitos de la documentacion
Generalidades
4.2.1 4.2.1 Generalidades
Control de documentos
4.2.2 4.2.3 Control de documentos
Control de registros
4.2.3 4.2.4 Control de registros
Responsabilidad de la Direccién
5 5 Responsabilidad de la Direccién Compromiso de la Direccion
5.1 5.1 Compromiso de la Direccién
Politica de inocuidad de los alimentos
5.2 5.3 Politica de la calidad
Planificacién del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
5.3 5.4.2 Planificacion del sistema de gestion de calidad
Responsabilidad y autoridad 5.4 5.5.1 Responsabilidad y autoridad

Lider del equipo de inocuidad de los alimentos
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5.5 5.5.2 Representante de la Direccion Comunicacion
5.6 5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion

Comunicacioén externa

5.6.1 7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

Comunicacion interna

5.6.2 5.5.3 Comunicacion interna

Preparacion y respuesta ante la emergencia

5.7 5.2 Enfoque al cliente

8.5.3 Accidn preventiva

Revisién por la Direccion

5.8 5.6 Revision por la Direccion

Generalidades

5.8.1 5.6.1 Generalidades Informacién para la revision
5.8.2 5.6.2 Informacién para la revisién

Resultados de la revision

5.8.3 5.6.3 Resultados de la revision

Gestion de los recursos 6 6 Gestion de los recursos
Provision de recursos

6.1 6.1 Provision de recursos

Recursos humanos

6.2 6.2 Recursos humanos

Generalidades

6.2.1 6.2.1 Generalidades

Competencia, toma de conciencia y formacion

6.2.2 6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacion

Infraestructura

228



6.3 6.3 Infraestructura

Ambiente de trabajo

6.4 6.4 Ambiente de trabajo

Planificacién y realizacion de productos inocuos
7 7 Realizacion del producto

Generalidades

7.1 7.1 Planificacién de la realizacion del producto
Programas de prerrequisitos (PPRs)

7.2 6.3 Infraestructura

7.2.1 6.4 Ambiente de trabajo

7.2.2 7.5.1 Control de la produccion y de la prestacion del servicio
7.2.3 8.5.3 Accidn preventiva

7.5.5 Preservacion del producto

Pasos preliminares para permitir

el analisis de peligros

7.3 7.3 Diseio y desarrollo

Generalidades

7.3.1 Equipo de inocuidad de los alimentos

7.3.2 Caracteristicas del producto

7.3.3 7.4.2 Informacién de las compras

Uso pretendido

7.3.4 7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control

7.3.5 7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto

Analisis de peligros

7.4 7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo
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Generalidades

7.4 .1 ldentificacion de peligros y determinacion de los niveles

aceptables

7.4.2 Evaluacion de peligros

7.4.3 Seleccién y evaluacion de las medidas de control

7.4 .4 Estableciendo los programas de prerrequisitos operacionales (PPRs)
7.5 7.3.2 Elementos de entrada para el disefio y desarrollo

Estableciendo el plan HACCP

7.6 7.3.3 Resultados del disefio y desarrollo

Plan del HACCP 7.6.1 7.5.1 Control de la produccién y de la prestacion del servicio
Identificacion de los puntoscriticos de control

7.6.2 Determinacion de los limites criticos para los puntos criticos de control
7.6.3Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control

7.6.4 8.2.3 Seguimiento y medicién de los procesos

Acciones cuando el resultado del seguimiento excede los limites criticos
7.6.5 8.3 Control del producto no conforme

Actualizacion de la informacion preliminar y los documentos que especifican los PPR y el plan
HACCP

7.7 4.2.3 Control de documentos

Planificacion de la verificacion

7.8 7.3.5 Verificacion del disefio y desarrollo

Sistema de trazabilidad

7.9 7.5.3 Identificacion y trazabilidad

Control de no conformidades

7.10 8.3 Control del producto no conforme

Correcciones
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7.10.1 8.3 Control del producto noconforme

Acciones correctivas

7.10.2 8.5.2 Accion correctiva

Manipulacién de productos potencialmente no inocuos

7.10.3 8.3 Control del producto no conforme

Rechazos

7.10.4 8.3 Control del producto no conforme

Validacion, verificacion y mejora del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8 8 Medicion, analisis y mejora

Generalidades

8.1 8.1 Generalidades

Validacion de las combinaciones de las medidas de control

8.2 8.4 Analisis de datos

7.3.6 Validacién del disefio y desarrollo

7.5.2 Validacién de los procesos de la produccion y de la prestacion del servicio
Control del seguimiento y la medicion

8.3 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion
Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8.4 8.2 Seguimiento y medicién

Auditoria interna

8.4.1 8.2.2 Auditoria interna

Evaluacién de los resultados de verificacion individuales

8.4.2 7.3.4 Revision del disefio y desarrollo

8.2.3 Seguimiento y medicion de los procesos

Analisis de los resultados de las actividades de verificacion

8.4.3 8.4 Analisis de datos
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Mejora

8.5 8.5 Mejora

Mejora continua

8.5.1 8.5.1 Mejora continua

Actualizacion del sistema de gestioén de la inocuidad de los alimentos
8.5.2 7.3.4 Revision del disefio y desarrollo

Tabla A.2 Referencias cruzadas entre los capitulos de la Norma ISO 9001: 2000 y los de la
Norma ISO 22000:2008

ISO 9001: 2008 1ISO 22000: 2008

Introduccién

Introduccién

Generalidades

01Enfoque basado en procesos

02 Relacion con la ISO 9004

03 Compatibilidad con otros sistemas de gestion

04 Objeto y campo de aplicacién

1 1 Objeto y campo de aplicacion

Generalidades

1.1 Aplicacién

1.2 Referencias normativas

2 2 Referencias normativas

Términos y definiciones

3 3 Términos y definiciones Sistema de gestiéon de calidad
4 4 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
Requisitos generales

4.1 4.1 Requisitos generales

Requisitos de la documentacién
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4.2 4.2 Requisitos de ladocumentacion

Generalidades

4.2.1 4.2.1 Generalidades

Manual de calidad

4.2.2 Control de documentos

4.2.3 4.2.2 Control de documentos

7.7 Actualizacion de la informacion preliminar y los documentos que especifican los PPR y el
plan de HACCP

Control de registros

4.2.4 4.2.3 Control de registros

Responsabilidad de la Direccion

5 5 Responsabilidad de la Direcciéon

Compromiso de la Direccion

5.1 5.1 Compromiso de la Direccion

Enfoque al cliente

5.2 5.7 Preparacion y respuesta ante la emergencia

Politica de la calidad

5.3 5.2 Politica de inocuidad de los alimentos

Planificacion

5.4 Objetivos de la calidad

5.4.1 Planificacion del sistema de gestion de calidad

5.4.2 5.3 Planificacién del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
8.5.2 Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
Responsabilidad, autoridad y comunicacién

5.5 5.6 Comunicacién Responsabilidad y autoridad

5.5.1 5.4 Responsabilidad y autoridad

233



Representante de la Direccion

5.5.2 5.5 Lider del equipo de inocuidad de los alimentos
Comunicacion interna

5.5.3 5.6.2 Comunicacion interna

Revision por la direccién

5.6 5.8 Revision por la direccidn
Generalidades

5.6.1 5.8.1 Generalidades

Informacion para la revision

5.6.2 5.8.2 Informacién para la revisién
Resultados de la revision

5.6.3 5.8.3 Resultados de la revision

Gestion de los recursos

6 6 Gestion de los recursos

Provision de recursos

6.1 6.1 Provision de recursos

Recursos humanos

6.2 6.2 Recursos humanos

Generalidades

6.2.1 6.2.1 Generalidades

Competencia, toma de conciencia y formacion
6.2.2 6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacion Infraestructura
6.3 6.3 Infraestructura

7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)
Realizacién del producto

7 7 Planificacién y realizacién de productos inocuos
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Planificacién de la realizacion del producto

7.1 7.1 Generalidades

Procesos relacionados con el cliente

7.2 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto
7.2.17.3.4 Uso pretendido

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control
5.6.1 Comunicacién externa

Revision de los requisitos relacionados con el producto

7.2.2 Comunicacion con el cliente

7.2.3 5.6.1 Comunicacion externa

Disefio y desarrollo

7.3 7.3 Pasos preliminares para permitir el analisis de peligros
Planificacién del disefio y desarrollo

7.3.1 7.4 Analisis de peligros

Elementos de entrada para el disefio y desarrollo

7.3.2 7.5 Estableciendo los programas de prerrequisitos operacionales (PPRs)

Resultados del disefio y desarrollo
7.3.3 7.6 Estableciendo el plan de HACCP
Revisién del disefio y desarrollo

7.3.4 8.4.2 Evaluacion de los resultados de verificacion individuales

8.5.2 Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos

Verificacion del disefio y desarrollo

7.3.5 7.8 Planificacién de la verificacion

Validacion del disefio y desarrollo

7.3.6 8.2 Validacion de las combinaciones de las medidas

de control
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Control de los cambios del disefio y desarrollo

7.3.7 5.6.2 Comunicacion interna

Compras 7.4

Proceso de compras 7.4.1

Informacion de las compras

7.4.2 7.3.3 Caracteristicas del producto

Verificacion de los productos comprados

7.4.3

Produccién y prestacion del servicio

7.5 Control de la produccion y de la prestacion del servicio
7.5.1 7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)

7.6.1 Plan de HACCP

Validacion de los procesos de la produccion y de la prestacion del servicio
7.5.2 8.2 Validacion de las combinaciones de las medidas de control
Identificacion y trazabilidad

7.5.3 7.9 Sistema de trazabilidad

Propiedad del cliente

7.5.4Preservacion del producto

7.5.5 7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)

Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion
7.6 8.3 Control del seguimiento y la medicion

Medicion, analisis y mejora 8 8 Validacién, verificacion y mejora del sistema de gestion
de la inocuidad de los alimentos

Generalidades
8.1 8.1 Generalidades
Seguimiento y medicién

8.2 8.4 Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
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Satisfaccion del cliente

8.2.1 Auditoria interna

8.2.2 8.4.1 Auditoria interna

Seguimiento y medicion de los procesos

8.2.3 7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control
8.4.2 Evaluacion de los resultados de verificacion individuales
Seguimiento y medicion del producto

8.2.4 control del producto no conforme

8.3 7.6.5 Acciones cuando el resultado del seguimiento excede los limites criticos
7.10 Control de no conformidades

Analisis de datos

8.4 8.2 Validacion de lascombinaciones de las medidasde control
8.4.3 Analisis de los resultados de las actividades de verificacion
Mejora

8.5 8.5 Mejora

Mejora continua

8.5.1 8.5.1 Mejora continua

Accion correctiva

8.5.2 7.10.2 Acciones correctivas

Accidn preventiva

8.5.3 5.7 Preparacion y respuesta ante

la emergencia

7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)

ANEXO B

(informativo)

Referencias cruzadas entre HACCP y la Norma ISO 22000: 2008
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Tabla B.1 - Referencias cruzadas entre los principios y las fases de aplicacion del HACCP
y los capitulos de la Norma ISO 22000:2008

Principios del HACCP

Fases de aplicacion del HACCP a ISO 22000:2005
Formacién del equipo de HACCP

Etapa 1

7.3.2 Equipo de inocuidad de los alimentos
Descripcion del producto

Etapa 2

7.3.3

7.3.5.2 Caracteristicas del producto
Descripcion de las etapas del proceso y medidas de control
Determinacion del uso al que ha de destinarse
Etapa 3

7.3.4 Uso pretendido

Elaboracion de un diagrama de flujo.
Confirmacion in situ del diagrama de flujo
Etapa 4

7.3.4 aprobacion

Etapa 5

7.3.5.1 Diagramas de flujo

Principio 1

Realizar un analisis de peligros

Enumerar todos los peligros potenciales
Llevar a cabo un analisis de peligros
Considerar las medidas de control

Etapa 6
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7.4 Analisis de peligros Identificacion de peligros y determinacion de los niveles aceptables

7.4.2 Evaluacion de peligros

7.4.3 Seleccién y evaluacion de las medidas de control

Principio 2

Determinar los puntos criticos de control (PCC)

Determinacién de los PCC

Etapa 7

7.6.2 Identificacion de los puntos criticos de control

Principio 3

Establecer un limite o limites criticos

Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

Etapa 8

7.6.3 Determinacion de los limites criticos para los puntos criticos de control
Principio 4

Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC
Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

Etapa 9

7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control
Principio 5

Establecer las medidas

Establecimiento de medidas correctivas

Etapa 10

7.6.5 Acciones cuando el resultado del monitoreo excede los

correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta

controlado limites criticos

Principio 6
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Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el sistema de HACCP funciona
eficazmente

Establecimiento de procedimientos de comprobacién

Etapa 11

7.8 Planificacion de la verificacion

Principio 7

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion

Establecimiento de un sistema de documentacién y registro
Etapa 12
7.7 Requisitos de la documentacién

Actualizacion de la informacion preliminar y los documentos que especifican los PPR y el plan
de HACCP a Publicado en la Referencia [11].

ANEXO C
(informativo)

Referencias del Codex que proporcionan ejemplos de medidas de control, incluyendo
programas de prerrequisitos y orientacion para su selecciéon y uso

C.1 Cédigos y Directrices

1) C.1.1 Generalidades

CAC/RCP 1-1969 (Rev.4-2003), Codigo Internacional de Practicas Recomendado para
Principios Generales de Higiene de los Alimentos; incorpora el sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) y directrices para su aplicacion.
Directrices para la Validacién de los Medidas de Control de Higiene de los Alimentos2)
Principios para la Aplicacion de Trazabilidad/Rastreabilidad respecto a la Inspeccion y
Certificacion de Alimentos2)

Cadigos y Directrices especificos para los productos alimenticios

C.1.2 Alimentos para animales
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CAC/RCP 45-1997, Codigo de Practicas para Reducir la Aflatoxina B1 presente en las
Materias Primas y los Piensos Suplementarios para Animales Productores de Leche
CAC/RCP54-2004, Codigo de Practicas sobre Buena Alimentacion Animal

C.1.3 Alimentos para usos previstos especiales

CAC/RCP 21-1979, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para
Alimentos para Lactantes y Nifios

CAC/GL 08-1991, Directrices sobre Preparados Alimenticios Complementarios para
Nifos de Pecho de Mas Edad y Nifios de Corta Edad

C.1.4 Alimentos elaborados especificamente

CAC/RCP 8-1976 (Rev. 2-1983), Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para
la Elaboracion y Manipulacion de los Alimentos Congelados Rapidamente

CAC/RCP 23-1979(Rev.2-1993), Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado de
Higiene para Alimentos poco Acidos y Alimentos poco Acidos Acidificados Envasados
CAC/RCP 46-1999, Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos envasados
Refrigerados de Larga Duracion en Almacén

1) Estos documentos, asi como su actualizacion, pueden ser descargados desde la
pagina web del Codex Alimentarius: http://www.codexalimentarius.net

2) En desarrollo

3) En revision

C.1.5 Ingredientes para alimentos

CAC/RCP 42-1995, Codigo de Practicas de Higiene para Especias y Plantas
Aromaticas Desecadas

C.1.6 Frutas y verduras

CAC/RCP 22-1979, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para
el Mani (cacahuete)

CAC/RCP 2-1969, Cadigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para

las Frutas y Hortalizas en Conserva
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CAC/RCP 3-1969, Caddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para las Frutas
Desecadas

CAC/RCP 4-1971, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para el Coco
Desecado

CAC/RCP 5-1971, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para las Frutas
y Hortalizas Deshidratadas Incluidos los Hongos Comestibles

CAC/RCP 6-1972, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para las
Nueces Producidas por Arboles

CAC/RCP 53-2003, Cédigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para Frutas y
Verduras Frescas

C.1.7 Carne y productos carnicos

CAC/RCP 41-1993, Cdédigo Internacional Recomendado para la Inspeccion Antemortem y Post-
mortem de Animales de Matanza y para el Dictamen Ante-mortem y Post-mortem sobre
Animales de Matanza y Carnes

CAC/RCP 32-1983, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para la Produccién, el
Almacenamiento y la Composicion de Carne de Reses y Aves Separada Mecanicamente
Destinada a Ulterior Elaboracion

CAC/RCP 29-1983, Rev. 1 (1993), Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene
para la Caza

CAC/RCP 30-1983, Codigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para la
Elaboracién de Ancas de Rana

CAC/RCP 11-1976, Rev. 1 (1993), Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene
para la Carne fresca

CAC/RCP 13-1976, Rev. 1 (1985), Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene
para los Productos Carnicos Elaborados

CAC/RCP 14-1976, Cdédigo Internacional de Préacticas Recomendado de Higiene para la
Elaboracién de la Carne de Aves de Corral

CAC/GL 52-2003, Principios generales sobre higiene de la carne Cddigo Internacional de
Practicas Recomendado de Higiene para Carne

2) C.1.8 Leche y productos lacteos
CAC/RCP 57-2004, Codigo de Practicas de Higiene para la Leche y los ProductosLacteos

Revisién de las Directrices para el Establecimiento de un Programa Reglamentario para el
Control de Residuos de Drogas Veterinarias en Alimentos Prevencion.
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Control de Residuos de Drogas en Leche y Productos Lacteos (incluyendo leche y productos
lacteos)

3) C.1.9 Huevos y productos de huevo

CAC/RCP 15-1976, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para
Productos de Huevo (actualizado en 1978, 1985)

Revision del Cédigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para Productos de
Huevo

4) C.1.10 Pescado y productos pesqueros
CAC/RCP 37-1989, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para los Cefaléopodos

CAC/RCP 35-1985, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para los Productos
Pesqueros Rebozados y/o Empanados Congelados

CAC/RCP 28-1983, Cadigo Internacional de Practicas Recomendado para los Cangrejos

CAC/RCP 24-1979, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para las Langostas y
Especies Afines

CAC/RCP 25-1979, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para el Pescado
Ahumado

CAC/RCP 26-1979, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para el Pescado Salado
CAC/RCP 17-1978, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado para los Camarones

CAC/RCP 18-1978, Cddigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para Mariscos
Moluscoides

CAC/RCP 52-2003, Coddigo Internacional de Practicas Recomendado para Pescados y
Productos Pesqueros (No esta en la lista de Normas oficiales del Codex actuales)

Cadigo Internacional de Practicas Recomendado para Pescados y Productos Pesqueros
5) C.1.11 Aguas

CAC/RCP 33-1985, Codigo Internacional de Practicas Recomendado de Higiene para La
Captacion, Elaboracién y Comercializacion de las Aguas Minerales Naturales

CAC/RCP 48-2001, Coddigo de Practicas de Higiene para las Aguas potables
Embotelladas/Envasadas(distintas de las aguas minerales naturales

6) C.1.12 Transporte

CAC/RCP 47-2001, Cédigo de Practicas de Higiene para el Transporte de Alimentos a Granel y
Alimentos Semienvasados
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CAC/RCP 36-1987 (Rev.1-1999), Codigo Internacional de Practicas Recomendado para el
Almacenamiento, la Manipulacion y el Transporte de Aceites y Grasas Comestibles a Granel

CAC/RCP 44-1995, Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado para el Envasado y
Transporte de Frutas y Hortalizas Frescas

7)C.1.13 Venta minorista

CAC/RCP 43-1995 (1997) (Rev.1-2001), Cddigo de Practicas de Higiene para la Elaboracion y
Expendio de Alimentos vendidos en la Via Publica (Norma Regional para la América Latina y el
Caribe)

CAC/RCP 39-1993, Codigo de Practicas de Higiene para los Alimentos Precocinados y
Cocinados utilizados en los Servicios de Comidas para Colectividades

CAC/GL 22-1997 (Rev. 1-1999), Directrices para el disefio de Medidas de Control de los
Alimentos Vendidos en la Via Publica en Africa (Norma Regional para el Africa)

C.2 Cdédigos y directrices especificos sobre peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos

1)CAC/RCP 38-1993, Cddigo para el Control y la Utilizacion de los Medicamentos Veterinarios

CAC/RCP 50-2003, Prevencién y Reduccion de la Contaminacion por Patulina del Zumo (jugo)
de Manzana e Ingredientes de Zumo (jugo) de Manzana en otras Bebidas

CAC/RCP 51-2003, Prevenciéon y Reduccion de la Contaminacién de los Cereales por
Micotoxinas, con Anexos sobre la Ocratoxina A, la Zearalenona, las Fumonisinas y los
Tricotecenos.

CAC/RCP 55-2004, Codigo de Practicas para la Prevencion y Reduccion de la Contaminacion
del Mani (Cacahuetes) por Aflatoxinas

CAC/RCP 56-2004, Codigo de Practicas para la Prevencién y Reduccion de la Presencia de
Plomo en los AlimentosDirectrices para el Control de Listeria monocytogenes en Alimentos

2) Codigo de Practicas para la Prevencion y Reduccion de la Contaminacion de Alimentos
Envasados por Estafio Inorganico

3)Cdédigo de Practicas para la Prevencion y Reduccion de la Contaminacion de Nueces por
Aflatoxinas

4) C.3 Codigos y directrices para medidas de control especificas

CAC/RCP 19/1979 (Rev.1-1993),(Atencion hay una Rev 2 en 2003, que aun no se incorporo al
listado de normas), Codigo de Practicas para las Instalaciones Usadas en la Operacion de
Irradiacién para el Tratamiento de los Alimentos
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CAC/RCP 40-1993, Cédigo de Practicas de Higiene para Alimentos Poco Acidos Elaborados y
Envasados Asépticamente

CAC/RCP 49-2001, Cdédigo de Practicas sobre Medidas Aplicables en el Origen para Reducir la
Contaminacién de los Alimentos por Productos Quimicos

CAC/GL 13-1991, Directrices para la Conservacion de la Leche Cruda Mediante la Aplicacion
del Sistema de la Lactoperoxidasa

CAC/STAN 106-1983 (Rev.1-2003), Norma General para Alimentos Irradiados

245



PAOCCOIMENTO DL TRAZARLIDAD -

VA g e e
: AT » - -

1.0 meocsie RN EINBES SRFREI RS B CIII-+ >
L P ——— 3

LT T O G U 2
A0 votdee. S SRR,
0.0 Seaporsasicedm. bt
D T T S S — -
A0 Daprama 2 e ol ‘P
QO Dewrouces ettt *
11 0 Revasn e TV BRI TECCONERLTT O Seed |

RO ANMOOA. e —————————— 2
20 hssageia ARRSASEE T ARRIEEN R SES  |

246



1.0 INTRODUCCION.

Contar con un procedimiento que nos permita establecer un sistema de rastreabilidad
escrito y practico. El sistema debe identificar el origen de la fruta, fecha de empaque y los datos
de importancia que se deriven de él, con el fin de realizar el rastreo o trazabilidad con facilidad,
el cual es importante para establecer las rutas de identificaciéon del fruto desde el productor
hasta el consumidor o cualquier punto de su destino.

2.0 OBJETIVO.
Establecer un procedimiento de rastreabilidad en la empresa empacadora

3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica a todo el fruto que ingresa al empaque

4.0 INDICADORES.

100 % del aguacate recibido y embarques debidamente identificados.

5.0 VOCABULARIO.

Lote: Cantidad de aguacate recibida en el empaque de un mismo huerto.

Trazabilidad: Asignacion de numero de lote a todo producto que ingresa al empaque para su
facil identificacion.

Numero de lote: Es el numero asignado al embarque de fruta y debe ser consecutivo.

Lotificar: Operacién que consiste en colocar el numero de lote en las cajas de cartén con
ayuda de un foliador.

COPREF: Constancia de Origen de Productos Regulados Fitosanitariamente.

CFMN: Certificado Fitosanitario de Movilizacién Nacional.
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6.0 RESPONSABILIDADES.

6.1 Del Gerente de Calidad.
6.1.1 Asignar el numero de lote en la recepcion de fruta.
6.1.2 Seguir el método de lotificacion establecido en este procedimiento.

6.1.3 Asignar el numero de lote en el proceso de la fruta de acuerdo al sistema de
lotificacion. AF-PT-001.

6.1.4 Proporcionar el numero de lote asignado en cada lote al departamento de
produccion.

6.1.5 verificar que el numero de lote que se ha impreso en las cajas de cartén sea el
correcto.

6.1.6 Verificar que los numeros de lote sean legibles, que no se encuentren manchados,
numeros incompletos o letras incompletas.

6.1.7 Hacer las anotaciones correspondientes en los formatos de recepcion de fruta y el
formato de recepcion de huertos registrados de la secretaria.

6.2. Del Gerente de Operativo.

6.2.1 Identificar el lote de recepcién. AF-PT-004.

6.2.2 Acordar con el departamento de control de calidad sobre la asignacion del lote.
6.2.3 Lotificar las cajas de carton de forma legible y completa.

6.2.4 Lotificar las cajas de carton en el lugar designado para ello.

6.2.5 Verificar que el numero de lote que se esta imprimiendo en las cajas sea el
correcto.

6.2.6 Llevar el control de lotes de acuerdo al reporte de produccién individual. AF-PT-
005.

6.2.7 Hacer las anotaciones correspondientes en los formatos de declaracién de carga y
formato de integracion de embarques.
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7.0 PARTES DEL PROCEDIMIENTO.

No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

Inicio.

1.0

Recepcion de
fruta.

Gerencia de

Calidad.

Cuando el embarque de aguacate
de campo llega al empaque se
debe verificar que cuente con la
documentacion fitosanitaria
requerida como el Certificado
Fitosanitario de  movilizacion
Nacional (CFM) y/o la Constancia
de Origen de Productos
Regulados (COPREF).

La recepcion de aguacate se
registra en el formato de
recepcion de fruta de huertos
certificados. Los cuales contienen
la siguiente informacion.
Productor.

Unidad de produccion.

No. De lote del productor.
No. De cajas por unidad.
Cantidad en peso (ticket de
la bascula).

Fecha de recepcidn.

VVVVYY

A\

Se asigna el numero de lote en
forma consecutiva al embarque
de campo recibido para destino
E.U.A, Japd6n o Nacional.

Recepcion de
fruta USA.
AF-PT-001.

Recepcion de
fruta
Nacional,
Canada y
Japon.
AF-PT-002.

2.0

Identificacion
del lote.

Gerente
Operativo.

Las cajas con fruta que se
encuentran en pre-cuarentena
deben ser identificadas con el
formato destinado para ello por
tarima.

Identificacion
de lote de
recepcion.
AF-PT-003

3.0

Asignacion de
numero de lote
de proceso.

de
y/o

Gerente
Calidad
Gerente
Operativo.

La asignacion del No de lote del
aguacate se lleva acabo cuando
inicia el proceso de seleccion de
la fruta.

El numero de lotificacion sera
tomado en cuenta que el numero
de asignacién en recepcion y de
acuerdo al sistema de lotificacion
de este procedimiento.

Sistema de
lotificacion.

AF-PT-004

Integracion
de
embarque.
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

El numero de lote asignado debe
ser registrado en el formato de
produccion individual por lote.

AF-PT-008

4.0

Control de lote
de fruta.

Gerente
Operativo.

El control de lotes se llevan de
acuerdo a lo establecido en el
manual de proceso y se llevan los
registros en el formato destinado
para ello.

Reporte de
produccion
individual.

AF-PT-006.

5.0

Lotificacion de
la caja.

Personal
Operativo.

El lote asignado en la seleccion
de fruta debe ser impreso en cada
caja en la cual ha sido empacado
el aguacate.

El nidmero de lote debe ser

impreso con ayuda de un foliador

manual el cual debe estar:

1. Ser el numero de Iote
proporcionado por el
departamento de calidad o
produccion.

Ser legible.

Debe contener los numeros

completos.

4. No debe contener numeros
encimados o] doble
impresion.

5. las cajas

wn

deben ser
lotificadas en el lugar
designado para la
impresion del numero.

Se debe verificar constantemente

que el numero de lote asignado

sea el correcto.

Las cajas llevan informacion

adicional como el calibre, el

numero de huerto certificado.

6.0

del
de

Revision
ndumero
lote.

Gerente de

Calidad.

Las cajas que han sido lotificadas
y antes de ser enviadas al los
cuartos de conservacion deben
ser revisadas por el departamento
de Calidad para verificar que:
1. El numero de Iote se
encuentre en todas las
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

cajas.

2. Que el numero este legible
y completo.

3. Que sea el numero de lote
que se les ha
proporcionado por calidad y
de acuerdo a este
procedimiento.

7.0

Reproceso de
fruta.

Gerente de

Calidad.

El gerente de calidad verificara
que el personal operativo en el
reproceso de la fruta selle con los
mismos numeros de lote que tiene
la caja de empacado.

7.0

Registro de

embarques.

Gerente
Operativo.

Los embarques deben ser
registrados en los formatos de
declaracion de carga y el formato
de integracion de embarque.
Todos los datos deben de ser
congruentes vy no deben
discrepar.

El embarque debe de llevar el
certificado fitosanitario
internacional expedido por la
secretaria.

Los embarques deben de cumplir
con lo especificado en el
procedimiento de embarques. A-
PEM-001.

Formato de
declaracién
de carga.
AF-PT-007.
Formato de
integracion
de
embarque.

AF-PT-008.

Certificado
Fitosanitario
Internacional.
Expedido por
la secretaria.

8.0

Resguardo de
datos.

Gerente de
calidad y
Gerente
Operativo.

Los registros generados durante
el transcurso de un lote de fruta,
desde que esta es recibida hasta
que es embarcada deben
guardarse en lugares que no
puedan ser alterados, modificados
o borrados.

Fin.
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8.0 DIAGRAMA DE FLUJO.

Gerente de calidad.

Gerente de Operaciones.

[ Inicio. ]

A 4

1.0 Recepcidn de fruta.

\ 4

2.0 Identificacién de caja en fruta
de recepcion.

3.0 .Asignacion de numero de lote.

A

6.0 Revisidon de No de lote

A 4

4.0 Control de lote de fruta.

A\ 4

A

5.0 Lotificacion de caja.

Y

7.0 Registro de embarques.

informacion.

8.0 Resguardo de datos e

A
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9.0 DISTRIBUCION.

9.1 Gerente General.
9.2 Gerente de Calidad.
9.3 Gerente Operativo
9.5 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

10.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

11.0 ANEXOS.

11.1 Anexo |I. Recepcién de fruta USA. AF-PT-001.
11.2 Anexo II. Recepcion de fruta Nacional, Canada, Japon. AF-PT-002.
11.3 Anexo lll. Identificacién de lote de recepcion. AF-PT-003.
11.4 Anexo IV. Sistema de lotificacion. AF-PT-004.
11.5 Anexo V. Reporte de produccion individual. AF-PT-005.
11.5 Anexo VI. Integracion de embarques. AF-PT-006.
11.6 Anexo VII. Declaracién de carga. AF-PT-007.

12.0 BIBLIOGRAFIA.
12.1 Protocolo para la implantacidén y reconocimiento de las buenas practicas agricolas

y buenas practicas de manejo en los procesos de produccidn, cosecha y empacado del
aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el estado de Michoacan.
Anexo |. Formato de recepcion de fruta USA. AF-PT-001.

AF-PT-001
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RECEPCION DE FRUTA
USA

FECHA:

No. DE LOTE.

CIA. CORTE

PRODUCTOR CAJAS KILOS

PESO/CAJA

REG. DE
HIIERTO

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

HUEO816

Anexo Il. Formato de recepcion de fruta Nacional, Canada, Japon. AF-PT-002.

AF-PT-002
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RECEPCION DE FRUTA

JAPON CANADA NACIONAL

FECHA:

NO DE LOTE.

CIA. CORTE

PRODUCTOR

CAJAS

KILOS

PESO/CAJA

Anexo lll. Formato de identificacidon del lote de recepcion. AF-PT-003

IDENTIFICACION DE LOTE DE RECEPCION
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AF-PT-003

PRODUCTOR.

HUERTA.

REGISTRO.

KGS.

NO. DE CAJAS.

MUNICIPIO.

FECHA.

LOTE.
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Anexo V. Sistema de lotificacion. AF-PT-004

SISTEMA DE LOTIFICACION |

AF-PT-004

Sistema de lotificacidn utilizado en la recepcidn de aguacate.

No. De lote. 00105090101

Descripcion.

001]05 [09 |01 |01

001

Es el numero de lote consecutivo de recibo de fruta, y
va de 001 a 999.

05 Son los ultimos dos digitos del afio en que el lote es
recibido, 05 (2005), 06 (2006). Etc.

09 Es el mes (en forma numérica) en que es recibido el
aguacate, y va de 01 (enero) a 12 (diciembre).

01 Es el dia del mes que inicia el empaque del aguacate.

01/02 01 es la clave para los Iotes de aguacate

pertenecientes a la empresa empacadora
Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de
Cv.

02 es la clave para los lotes de aguacate para
maquila.
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Anexo V. Formato de reporte d produccién individual. AF-PT-005.

NEruvnic ve FRUZUCGCIOUN INDIVIDUAL

[ PRODUGTOR
H U_E RTA -
REGISTHO

[ MUNICIPIC

S = AF-PT-005 —

REPORTE DE PRODUCCION U.S.A.

CALIBRES

! CaJAS | PEsoxcasa |  TOTALKG.

ENTRADA
_KG.

CAJAS CAMPO

% U.S.A.

(

REPORTE DE PRODUCCION JAPON

CALIBRES

TOTAL KG. % JAPON

i CAJAS PESO X CAJA |

=

REPORTE DE PRODUCCION FRANCIA Y CANADA

L ]

CALIBRES

[ CAJAS PESOXCAJA | TOTALKG. % FRANGIA

I I B

_— e —

%% CANADA

REPORTE DE PRODUCCION NACIONAL

CALIBRES

I CAJAS | PEsoxcala | TOTALKG. o NACIONAL

SUPER_
EXTRA
PRIMERA

PRIMERA B
| TERCERA
[CaNICA
|pESEGHO

MEDIANOS

[ e

[KG. ENTRADA
KG. EXPORTAGION |
'KG. NAGIONAL |
TOTAL ]
DIFERENCIA

[ e

[ r1anRn.
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Anexo VI. Formato de declaracion de carga. AF-PT-006.

FE
AF-PT-006
FRONTERA DE ENTREGA:
SANITIZ/ 3l |no |
DESTINO FINAL: ANTES DE INICIAR A CARGAR
TEMPERATURA DENTRO CONTENEDOR:
TEMPERATURA FIJADA:
CLIENTE: NIVEL DE COMBUSTIBLE:
TRANSPORTE
LINEA DE TRANSPORTE:
ORDEN / AGUACATE HASS # ECON. CONTAINER:
184'S|32'S|36'S|40'S|48'S|60°'S | 70'S 84 'S| TEM TLR/LIC:
CARGA
TERMOGRAFO | |
TOTAL BOXES:
TOTAL KGS:
BOXES - HASS # 1
18-4'S | 32°S | 36'S | 40'S | 48'S [ 60'S | 70'S | 84'S
GENERICA
OTRAS:
ORG STICKR'S CHAROLA
225: D422s: 16’s
4225: 18's
4046: | paoas: 20's
4046: 24's
770: D4770: 30's
4770: 35's
RESPONSABLE DEL EMBARQUE:
NOMBRE:
FIRMA:
OPERADOR:
NOMBRE:
e = FIRMA:
[OBSERVACIONES:
NO. de Lote: N TIEMPOS
CHOFER / DRIVER: START:
FAVOR REVISAR G HRS. TEMPERATURA THERMOKING CAMION SIN CARGA: FINISHED:
PLEASE CHECK THERMOKING TEMPERATURE EVERY 6 HOURS CAMION CON CARGA: SALIDA:

Lot ressmmerun S3110 11000
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Anexo VII. Formato de integracion de embarques. AF-PT-007

INTEGRACION DE EMBARQUES

AF-PT-007

FOLIO

No. 0000

FECHA

REG. HUERTO

NO. LOTE

CALIBRES

CAJAS

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

HUE

TOTAL
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SUPERVISION DE LA COSECHA DEL AGUACATE CON
INOCUIDAD ALIMENTARIA

ORDEN DE CORTE
EECHA GahiaanilasssEss No. ORDEN
PRODUCTOR: IULRTA:
LOCALIDAD: MINICIPIO:
TIPO DE CORTE:
CONVENCIONAL () | ORGANICO T
[ CONPROTOCOLO INOCUIDAD () | OTRO DESTINO |
JEFE DE CUADRILLA:
N° DE CAJAS LLENAS: N° DE CAJAS VACIAS:
[[DATOS DE LA CCADRILLA: ]
NOMBRE DEL CHOFER:
PLACAS DE LA CAMIONETA: COLOR;
HORA DILLEGADA: 1L INICIO: 1L SALIDA:

FIRMA DEL JEFE DE CUADRILLA

[[DATOS DEIL CAMION: ]

NOMBRE DEL CHOFER: S

PLACAS DEL CAMION: ~ coLor______
HORA DH 1LLEGADA: HORA 17K SATIDA,

FIRMA DEL CHOFER

[ PRACTICAS DE HIGIENE E INOCUIDAD EN EL CORTE:
SIEREALIZA EL CORTE DI FRUTA CON BUINAS PRACTICAS
AGRICOLAS Y DE COSECHAS ........... ST NO
EL EQUIPO DE TRANSPORTE DE FRUTA DEL HUERTO, CUMPLE CON LAS BUENAS
PRACTICAS DE COSECHAS o eorms o S i B S M S s T S e e iy SI NO
EL EQUIPO DE TRANSPORTE DE FRUTA EN CAMPO. CUMPLE CON 1LAS BUFENAS
PRACTICASDE COSECHANS - cvme s 0050 s 065 e 55 6 55 S8 G A AR R S A S S S A ST NO
OBSLRVACIONLS:

PRACTICAS DE CALIDAD EN EL CORTE
JUNTNPREVIN AL CORTE ..o ovns i mpinsinton s st is s Nt s 8 s S P SiaNE Sh i ke es s So e s a5 St NO

AFILADO EL EQUIPODE CORTE ............... NO
FRUTO TEREADO AL CORTAR 2 NO
CAJAS COLOCADAS EN LA SOMBRA ... NO
LLENADO DE CAJAS AL 85% DE SU CAPACIDAD .. NO
SE A CORTADO FRUTA HUMEDA O MOJADA .. NO
LA MOVILIZACION IS LA ADLCUADA ... . N
EL FRUTO QUE TOCA LA TIERRA ES SEPARADO NO
| REGISTRO DE CORTE |
NOMBRE DEL CORTADOR N DE CAJAS FRUTOS DESTUPFADOS FUERA DE FIRMA
CORTADAS MUESTREADOS CALIDAD

ING.

Supervision de cosecha de aguacate inocuidad alimetaria
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FRONTERA DE ENTREGA:

CLIENTE:

H

DESTINO FINAL:

ORDEN / AGUACATE HASS

FECHA:

- E

[no

B S|

INno

ANTES DE INICIAR A CARGAR

TEMPERATURA DENTRO CONTENEDOR:

TEMPERATURA FIJADA:

NIVEL DE COMBUSTIBLE:
TRANSPORTE

LINEA DE TRANSPORTE:
# ECON. CONTAINER:

18-4'S/32'S(36'S|40°'S|48'S|60°'S|70'S TEM TLRALIC:
CARGA
TERMOGRAFO | |
TOTAL BOXES:
TOTAL KGS:
BOXES - HASS # 1
18-4'S | 32°S | 36°'S | 40'S | 48'S | 60'S | 70'S | 84'S
SR S BOXES! SNEE S
GENERICA
OTRAS:
ORG STICKR'S CHAROLA
225: D4225: 16’s
4225: 18’s
4046: DAa046: 20's
4046: 24’s
770: D4770: 30's
4770: 35's
RESPONSABLE DEL EMBARQUE:
NOMBRE:
FIRMA:
OPERADOR:
NOMBRE:
= FIRMA:
OBSERVACIONES:
NO. de Lote: . TIEMPOS
CHOFER / DRIVER: START:
FAVOR REVISAR C% HRS. TEMPERATURA THERMOKING CAMION SIN CARGA: FINISHED:
SALIDA:

PLEASE CHECK THERMOKING TEMPERATURE EVERY 8 HOURS

CAMION CON CARGA:

Declaracién de carga a USA
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| REVISION DE CONTENEDORES O THERMOKINGS. |

AF-PTN-001

Fecha.

No conformidad
encontrada.

Accion correctiva.

Firma de
revisado.

Observaciones.

Revision de contenedores
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Lista Maestra de Registros generados por los procedimientos de Inocuidad.

No. Nombre del registro. Cadigo.
1 Tabla de concentraciones RGMAPR02/02-01
2 Registro de concentracion de sustancias quimicas. RGMAPR02/03-02
3 Verificacion de las buenas practicas de manufactura e higiene del | RGMAPR02/04-01
personal.

4 Reglamento de ingreso al area del empaque. RGMAPRO02/04-02
5 Higiene y sanitizacion de las instalaciones de la planta. RGMAPRO02/5-1

6 Formato de registro de la limpieza del comedor, sanitarios y oficinas. RGMAPRO02/5-2

7 Revision de limpieza de maquinaria, equipos y utensilios. RGMAPRO02/7-1

8 Formato de registro para la sanitizacion de termémetros. RGMAPRO02/7-2

9 Registro de limpieza de maquinaria después de una reparacion. RGMAPRO02/7-3
10 Registro de limpieza de las areas exteriores. RGMAPRO02/6-1
11 Registro de recoleccién de basura. RGMAPRO02/7-2
12 Calendario de analisis de agua. RGMAPRO02/8-1
13 Formato de monitoreo de sustancia utilizada en la desinfeccion del [ RGMAPR02/8-2
14 aIi\ignl::;\i'eza y sanitizacion de tinacos y cisternas. RGMAPRO02/8-3
15 Accion correctiva. RGMAPRO02/8-4
16 Croquis de ubicacion de cebaderos y trampas de goma. RGMAPRO02/9-1
17 Formato de revision de cebaderos y trampas de goma. RGMAPRO02/9-2
18 Formato para fumigaciones internas. RGMAPRO02/9-3
19 Revisién de lampara fluorescente. RGMAPRO02/9-04
20 Revisidn de la unidad de empaque y sus alrededores. RGMAPRO02/9-5
21 Categorizacion de las medidas de control (ISO/DIS-22000:2004) RGMAPRO02/10
22 Revision de contenedores o thermo-kings RGMAPRO02/11-01
23 Declaracion de carga. RGMAPRO02/11-02
24 Recepcion de fruta USA. RGMAPR02/12-1
25 Recepcién de fruta para Japdén, Canada y Nacional. RGMAPRO02/12-2
26 Identificacién del lote de recepcion. RGMAPRO02/12-3
27 Sistema de lotificacion. RGMAPRO02/12-4
28 Reporte individual de produccion. RGMAPRO02/12-5
29 Politicas de Inocuidad agroalimentaria. RGMA02/02-1
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REGLAMENTO DE INGRESO

AMIGO TRABAJADOR O VISITANTE:

Esta empresa se encuentra bajo el programa de mocwidad ngricola del Servicio Nodonal de Samidad, Inocvided y Calidad Agroalimenturin (SENASICA).

Se prohibe el ingreso
de menores de edad.

Utilizar zapato cerrado
y tacon bajo.

Utilizar bata limpia,
cubrepelo, twbrebota
y guantes.

Usar ropa limpia,
camisa con mangas
y pantalén largo.

Presentarse al trabajo
aseado, con barbo
recortuda o bien afeitada.

Utilizar gafete de identificacion
proporcionado por la empresa.

Respetar el sistema
de puerta doble
en tado momento.

NO introducir frutas,
vegetales, bebidas
o alimento.

Nuestro compromiso es comercializar productos de exceleate culidud y bajo estrichus reglas de inocwidad. Por estn razén debe sujetarse a lus siquientes pradicas de higiene y sequridad.

NO utilizar relojes,

pulseras, cadenas,

anilles, dijes, broches

o cvalquier otro tipo de joyeria.

NO utilizar maquillaje.

Traer vias cortas y
limpias sin barniz o esmalte.

Lavarse las manos antes

de iniciar las labores,
después de tomar alimentos,
después de ir al baiie o
cuando sea necesario.

No escupir en el interior del empaque.

Depositar la basura, desechas y desperdicios
en los contenedores de basura
y maniéngalos cerrados.

Respetar las dreas de transito
y los senalumientos de seguridad e higiene.

Esta prohibido ejecutar cunlquier acto
que pueda poner en peligro su propia seguridad, la de
sus companeros de frabajo o la de terceras personas.

NO masticar chicle. [ Notifique al supervisor si presenta heridas o sintomas
m'\ infecciosos como diarreq, fiebre, vomito o mareo.
(<l NO fumar

593 NO introducir radios v otro
4 ‘ dispositivo sonoro, Ni camaras
fotograficas o de video.

Las personas que no cumplan con las reglas anteriores seran separadas inmediatamente de la empresa.
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Manualde Procedimientos

PROC EDIMIENTO DE TRANSPORTE
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1.0 INTRODUCCION.

Contar con un procedimiento escrito y practico para llevar acabo la revision de los
contenedores o thermo-kings y de esta forma asegurar la calida e inocuidad del producto,
debido a que es una posible via de introduccion de fauna nociva urbana y/o contaminacién
microbioldgica que pueden derivar en un problema de salud.

La revision debe ser exhaustiva y debe cubrir todas las posibilidades de contaminacion y
posibles canales de entrada de contaminantes.

2.0 OBJETIVO.

Establecer un procedimiento de revision de thermo-kings o contenedores en la empresa
empacadora.

3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica a todos los thermo-kings o contenedores que ingresen a
cargar producto al empaque

El presente procedimiento excluye la revision de los contenedores o thermo-kings
pertenecientes a maquila, la revisién y registro de los mismos se hace bajo sus propias normas
o procedimientos.

4.0 INDICADORES.

100 % de los transportes con thermo-king o contenedores revisados.

5.0 VOCABULARIO.

Contaminaciéon: Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga
microorganismos, hormonas, sustancias bacteriostaticas, plaguicidas, particulas radiactivas,
materia extrafia, asi como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los limites
permisibles establecidos por la secretaria de salud.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, quimico o fisico que pueda comprometer la
inocuidad del aguacate.

Desechos: Recortes, residuos o desperdicios sobrantes de la materia prima que se ha
empleado con algun fin y que resultan directamente inutilizables en la misma operacién; pero
que pueden ser aprovechados nuevamente.
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Desinfeccion: Reduccion del numero de microorganismos a un nivel que no da lugar a
contaminaciéon del alimento, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos,
higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las esporas.

Desinfectante: cualquier agente por lo regular quimico, capaz de matar las formas en
desarrollo pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patogenos.

Limpieza: Es el conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Thermo-king: Es un sistema de transporte con refrigeraciéon para regular la temperatura de la
fruta.

6.0 NORMAS GENERALES DE ESTE PROCEDIMIENTO.

6.1. Los contenedores deben ser revisados por uno de los siguientes departamentos:
Gerencia de Calidad, Gerente Operativo y Gerencia de Inocuidad.

6.2. Las revisiones deben hacerse con ayuda de una lampara.

6.3. Utilizar productos aprobados en caso de alguna accidn correctiva.

6.4. El encargado de logistica debe coordinar las labores de carga.

6.5. Debe seguirse este procedimiento invariablemente.

7.0 RESPONSABILIDADES.
7.1 Del Gerente Operativo.

Dar el aviso de declaracién de carga.

Hacer la revisidon del thermo-king o contenedor de acuerdo a este procedimiento.
La revision del thermo-king o contenedor debe hacerse antes de ajustarse a los
sellos de los andenes de carga.

7.1.4. Coordinar el trabajo con el encargado de logistica.

NANXN
—_
WN =

7.2. Del Gerente de Calidad.

7.2.1. Hacer la revisién del thermo-king o contenedor de acuerdo a este procedimiento.
7.2.2. Llevar acabo las acciones correctivas o preventivas.

7.2.3. Hacer los registros de temperatura de salida del thermo-king o contenedor.
7.2.4. Llevar los registros obtenidos de la verificacion.

7.3 Del Gerente de Seguridad e Inocuidad.
7.3.1. Hacer la revision del thermo-king o contenedor de acuerdo a este

procedimiento.
7.3.2. Llevar acabo las acciones correctivas o preventivas.
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8.0 PARTES DEL PROCEDIMIENTO.

7.3.3. preparar las soluciones para aplicacion de sanitizantes o fumigaciones
cuando estas sean necesarias.

Nombre del Responsable o Documentos
No. proceso. del groceso. Descripcion del proceso. de referencia.
Inicio.
El transporte que llega al empaque
1.0 |Arribo del | Empresa debe ser bajo las condiciones
transporte. transportista. | establecidas en el contrato.
Gerente de | El thermo-king o contenedor puede
2.0 |Revisidn  del|calidad. ser revisado por las personas
termo-king o anteriores mencionadas.
contenedor. Gerente El thermo-king o contenedor se
operativo. debe revisar con ayuda de una

Encargado de
logistica.

Gerente de
seguridad e
Inocuidad.

lampara para iluminar bien todos
los rincones y poder visualizar los
posibles contaminantes.

La revision se debe hacer de
manera exhaustiva y debe cumplir
con los siguientes parametros.

> Debe estar libre de
golpes.
Deben cerrar bien las

>
puertas.

> No debe tener orificios.

> No debe tener manchas
de sangre u otros fluidos

corporales.

> No debe contener
insectos rastreros o]
voladores Vivos o]
muertos.

> Debe estar libre de restos
de madera, aserrin,
papel, hojas u oftros
objetos.

> Debe estar limpio.
> Debe estar libre de polvo

O suciedad.

> Debe estar libre de
contaminacion bacteriana
o fungica.
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

Una vez revisado el thermo-king o
contenedor y que este de
cumplimiento al procedimiento de
transporte se da la instruccion al
transportista para que proceda a
cargar.

Si el contenedor no cumple alguna
o varias de las especificaciones
anteriores se debe hacer una
accion correctiva.

3.0

Accién
correctiva.

Gerente
Operativo.

Gerente de
Calidad.

Gerente de
seguridad e
Inocuidad.

Personal de
logistica.

Cuando el thermo-king o]
contenedor presente algunos de los
inconvenientes mencionados en el
punto 2 se procede a las acciones
correctivas con el fin de eliminar los
riesgos.

1.0 Cuando el thermo-king o
contenedor se encuentre
manchado con sangre y otros
fluidos corporales, este se
debe enviar a un servicio de
limpieza externo a la empresa
empacadora.

2.0 Cuando el thermo-king o
contenedor se encuentre con
rastros de insectos voladores
o insectos rastreros, se debe
llevar acabo la fumigacion del
mismo. El producto utilizado
debe ser el aprobado por la
CICLOPLAFEST vy preparado
de acuerdo al fabricante.

3.0 Cuando el thermo-king o
contenedor se encuentre con
indicios de contaminacion
bacteriana o fungica se debe
lavar y sanitizar con los
productos que se encuentran
en la empresa empacadora y
de acuerdo al procedimiento
de preparaciéon de sustancias
quimicas.

Acciones
correctivas
del
transporte.
AF-PTN-001
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

4.0 Cuando el thermo-king o
contenedor se encuentre
perforado, con orificios u otra
especificacibn que no pueda
ser corregida en el empaque,
este debe ser retirado del
mismo.

Todas las acciones correctivas que
lleven acabo en el thermo-king o
contenedor se deben registrar en el

formato destinado para ello.

4.0

Ajuste del
thermo-king o
contenedor.

Chofer
(empresa
transportista).

El thermo-king o contenedor debe
estar bien ajustado al sello del
anden de carga, no debe haber
orificios entre el sello y el thermo-
king o contenedor.

Se debe tener cuidado durante el
ajuste de mantener las mallas en
posicion, de tal manera que no se
formen accesos para la fauna
nociva.

5.0

Carga del
thermo-king o
contenedor.

Personal
operativo.
Personal de
Logistica.

Antes de cargar, se debe de
asegurar que este bien iluminado
utilizando lamparas para tener
mayor visibilidad.

La carga del termo-king o
contenedor se debe hacer
siguiendo las normas de seguridad
de carga.

Los pallets deben ser colocados
correctamente en el contenedor y
de manera cuidadosa para evitar
que se darien.

Se debe tener cuidado y verificar
que los pallets vayan limpios, sin
restos de materia organica, indicios
de contaminacion bacteriana o
micotica.

El personal debe cumplir con el
reglamento del personal.

6.0

Termino de

Personal de

Al termino de la carga de los
pallets, se deben de cerciorar de
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Nombre del
proceso.

No.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

actividades.

operativo.

las puertas del anden de carga
queden completamente cerradas
para evitar la entrada de fauna
nociva urbana o silvestre.

La puerta se debe cerrar antes que
el transporte se retire del sello del

andén de carga.

Fin.

9.0 DIAGRAMA DE FLUJO.

Empresa Gerente Gerente de Gerente de
transportista. Operativo y/o Calidad. Seguridad e
logistica. Inocuidad.

Inicio.

1.0 Arribo del
transporte.

L 4.0 Ajuste del ¢

thermo-king

Y

2.0 Revision del thermo-king.

A 4

3.0 Accién correctiva.
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5.0 Carga del
thermo-king.

l

6.0 Termino de
actividades.

\ 4

v

Fin

10.0 DISTRIBUCION.

10.1 Gerente General.
10.2 Gerente Comercial.
10.3 Gerente de Operativo.
10.4 Gerente de Calidad.
10.5 Gerente de Seguridad e Inocuidad.

11.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

12 ANEXOS.

12.1 Anexo I. Revisidn de contenedores o thermo-kings. AF-PTN-001.
12.2 Anexo Il. Declaracion de carga. AF-PT-007.
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13.0 BIBLIOGRAFIA.

13.1 Protocolo para la implantacidén y reconocimiento de las buenas practicas agricolas
y buenas practicas de manejo en los procesos de produccidn, cosecha y empacado del
aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el estado de Michoacan.

Anexo |. Revision de contenedores o thermo-kings. AF-PTN-001.

| REVISION DE CONTENEDORES O THERMO-KINGS. |

AF-PTN-001

Fecha.

No conformidad
encotrada.

Accién
correctiva.

Firma de
revisado.

Observaciones.

Anexo II. Declaracion de carga. AF-PT-006
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FRONTERA DE ENTREGA:
DESTINO FINAL:

CLIENTE:

ORDEN / AGUACATE HASS

AF-PT-006

|si INno

ANTES DE INICIAR A CARGAR
TEMPERATURA DENTRO CONTENEDOR:
TEMPERATURA FIJADA:
NIVEL DE COMBUSTIBLE:
TRANSPORTE
LINEA DE TRANSPORTE:
# ECON. CONTAINER:

184'S|32'S|36'S|40'S|48'S|60'S|70'S (84 ‘S| TEM

TLR/LIC:

CARGA

TERMOGRAFO | ]

TOTAL BOXES:

TOTAL KGS:

BOXES - HASS # 1

18-45| 32'S | 36'S [ 40'S [ 48'S | 60'S | 70'S

84S

| ||

[T = soxeswmRc . = T
GENERICA

OTRAS:

ORG STICKR'S CHAROLA

225: D422s: 16’s
4225: 18's

4046: | pagas: 20's

4046: 24's

770: D4770: 30's
4770: 35's

RESPONSABLE DEL EMBARQUE:

NOMBRE:

FIRMA:

OPERADOR:

NOMBRE:

FIRMA:

OBSERVACIONES:

NO. de Lote: %

CHOFER / DRIVER:
FAVOR REVISAR G HRS. TEMPERATURA THERMOKING

PLEASE CHECK THERMOKING TEMPERATURE EVERY & HOURS

START:

TIEMPOS

CAMION SIN CARGA: FINISHED:

CAMION CON CARGA: SALIDA:

275



Marvelfe Frocedink ries

PLAN MALSTRO OF SANIDAD
IHYIE P IS o G L PNy

W, L L,
kﬁg

silemrwsrdominshurds,

Jifhremimssswhm,

10 Pk, v

4N ’

Lldream, r

276



1.0 DOCUMENTO DE REFERENCIA.

Este documento de deriva del Programa de Higiene y Sanidad, codigo A-PHS-001. Anexo I, Plan
Maestro de Sanidad, c6digo A-PHS-002.

2.0 PLAN MAESTRO DE SANIDAD

Frecuencia.
Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.

dia
Maquina
seleccionadora.
Banda del volteador. X X X
Volteador. X X X
Elevador 1 (Primera X X X
seleccion).
Cepillos. X X X
Esponjas (donas). X X X
Tinas de lavado. X X X
Cortinas. X X X
Descanicador. X X X
Area de seleccion X X X
manual (22 seleccion).
Singulador. X X X
Bandas de charolas X X X
calibradoras.
Bandas de salida. X X X
Tolvas de recepcidn. X X X
Carritos. X X X
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Frecuencia.
Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.

dia
Basculas. X X X
Rodillos transportadores. X X X
Descansos para el X X X
personal.
Torre de control. Limpieza. X
Mesas para empacar. X Limpieza X
Area de empaque.
Piso. Limpieza X
Paredes. Limpieza. X
Techo_ Limpieza. X
Coladeras. X X X
Lamparas. Limpieza. Semestral.
Tuberia. Limpieza. Semestral.
Contenedores de X limpieza X
basura.
Area de lavado de
manos.
Piso. Limpieza X
Pared_ Limpieza X
Tarjas. X X X
Contenedores de Limpieza X
basura.
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro. __
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.

dia
Camara de
preenfriado.
Piso. X X Cada cuatro meses.
Techo. X X Cada cuatro meses.
Paredes. X X Cada cuatro meses.
Lamparas. X X Cada cuatro meses.
Area de recepcion EUA
Piso. Limpieza X
Enmallado. limpieza X
Area de recepcion
nacional.
Piso. Limpieza X
Enmallado. Limpieza X
Camara de
conservacion. 1
Piso. X X Cada cuatro meses.
Paredes. X X Cada cuatro meses.
Techo. X X Cada cuatro meses.
Lamparas. X X Cada cuatro meses.
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.
dia
Camara de
conservacion. 2
Piso. X X Cada cuatro meses.
Paredes. X X Cada cuatro meses.
Techo. X X Cada cuatro meses.
Lamparas. X X Cada cuatro meses.
Area de almacén de
cajas de campo.
Piso. Limpieza X
Coladera. Limpieza X
Tarja. limpieza X
Enmallado. Limpieza X
Almacén de materiales.
Pisos. Limpieza. X
Bodega de sustancias
quimicas.
Piso. Limpieza. X
Paredes. Limpieza. X
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.
dia
Comedor.
Piso. X Limpieza. X
Lamparas. Limpieza. X
Escaleras. Limpieza. X
Contenedores de X limpieza X
basura.
Bainos.
Piso. X X X
Pared. X X X
Techo. Limpieza. X
Sanitarios. X X X
Lamparas. Limpieza. X
Contenedores de X X X
basura.
Area de lockers.
Piso. X Limpieza. X
Pared. Limpieza. X
Lamparas. Limpieza. X
Area de lavado de
manos.
Lavamanos. X X X
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.
dia
Piso. X X X
Pared. Limpieza. X
Despachadores. Limpieza. | x
Contenedores de X X X
basura.
Oficinas.
Piso. Limpieza. X
Bafios. X X X
Lamparas. Limpieza. X
Areas externas.
Area externa de oficinas. Limpieza. X
Area de Limpieza. x
estacionamiento.
Area de maniobras. Limpieza. X
Area de jardines. Limpieza. X
Area de carga y Lmpieza. | x
descarga.
Area de entrada de Limpieza. X
personal.
Area externa del Limpieza. x

comedor.

Herramientas.
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.
dia

Herramientas utilizadas X X Antes de ser usadas.
en el interior del
empaque.
Area de compresores.
Piso. Limpieza. X
Paredes. Limpieza. X
Compresores. Limpieza. X
Fosas sépticas.
Fosa de oficinas. Revision. X
Fosa de servicios. Revision. X
Fosas sépticas. Limpieza. X
Tinacos y cisterna.
Tinaco de oficinas. X X Cada 6 meses.
Tinaco de area de X X

. Cada 6 meses.
servicios.
Cisterna general. X X Cada 6 meses.
Trampas.
Trampas de cebo. Limpieza. Cada vez que son revisadas
Trampas de goma. Limpieza. Cada vez que son revisadas
Lamparas para insectos. Limpieza. X
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Frecuencia.

Area. Lavado. | Sanitizado | Otro.
Diario | Tercer | Semanal | Mensual. | Anual.
dia
Personal.
Manos del personal. X X Diaria y segun necesidades.
Guantes. X X Diario y segun necesidades.

3.0. Distribucion.

3.1 Gerente General.

3.2 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

4.0 Revision.

Este plan maestro de sanidad debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para
hacerlo por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

5.0 Anexos.

N/A
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PROCEDIMIENTO DE ROTACION DE
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1.0 DOCUMENTO DE REFERENCIA.
Este documento se deriva del programa de higiene y sanidad, codigo A-PHS-001,

Anexo VIII. Codigo de colores para los utensilios de limpieza de las diferentes areas del
empaque y tuberias. A-PHS-005.

2.0 CODIGO DE COLORES.

Se asigna un color especifico en los utensilios de limpieza para evitar que puedan ser
utilizados en areas que no sean asignados, evitar la contaminacion cruzada.

CODIGO DE COLORES

AREA. COLOR. UTENSILIOS.

Cepillos para pared.
Camaras de conservacion

Rojo. Escoba.
1y 2.

Jaladores.

Cepillos de mano.

Cepillos para piso.
Area de maquina
seleccionadora y empaque.

Rojo. Jaladores.

Cubetas.

Recogedores.

Cepillos para pared.

. Recogedores.
Camara de preenfriado. RO]O.
Escobas.
Jalador.
Aseo general de area de Recogedores.
Servicios. Jaladores.
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Cubetas.

Escobas, traperos.

Area de oficinas. Verde Utensilios comunes de limpieza.
Escobas.
Traperos.
Almacén de materiales Azul
Recogedores.
Cubetas.

3.0 CODIGO DE COLORES DE LAS DIFERENTES AREAS DEL EMPAQUE.

287



Cadigo de colores de los utensilios de limpieza
para las diferentes areas de

Aguacateros Integrados de Michoacan § de RL de CV
Area de Empaque.

Oficinas Administrativas.

Area de Servicios.

Bodega de materiales.

4.0 CODIGO DE COLORES PARA TUBERIAS.

Identificacion de: Color. Método de identificacion. Significado del color.
Agua. Verde. Bandas de identificacion. Fluido de bajo riesgo.
Agua pluvial. Verde. Bandas de identificacion. Fluido de bajo riesgo.
Aire frio. Verde. Bandas de identificacion. Fluido de bajo riesgo.
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Aire comprimido. verde Banda de identificacion. Flujo de bajo riesgo.

Equipo contra Rojo. Equipos pintados. Equipo contra incendio.
incendio.

5.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo derivarse, o
no, alguna modificacion.

6.0 DISTRIBUCION.
6.1 Gerente General.
6.2 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

6.3 Gerente operativo.

7.0 ANEXOS.

N/A

8.0 BIBLIOGRAFIA.

5.1 NOM-026-STPS-1998, Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacion de
riesgos por fluidos conducidos en tuberias.
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La fauna nociva silvestre y fauna nociva domestica, tales como los roedores, insectos
rastreros, insectos voladores, aves y pequeiios mamiferos contaminan de manera directa con su
excremento, saliva, orina o contacto directo de su cuerpo con el fruto y pueden contaminar de
manera indirecta a través de fuentes de agua, materiales de empaque, maquinaria, instalaciones,
recipientes, utensilios etc.

Debido a las enfermedades que transmiten al hombre, las cuales pueden ser como la fiebre
tifoidea, ictericia infecciosa, salmonelosis, dermatitis rata-acaro, fiebre por mordedura de rata,
disenteria, parasitosis etc. la fauna nociva silvestre y domestica, y con el fin de reducir el riesgo
de contaminacion, se debe evitar la incidencia en el interior del empaque y en la periferia del
mismo para mantener la inocuidad del aguacate durante todo el proceso de empaque.

El control de fauna nociva se realiza mediante la utilizacién de rodenticidas en cebaderos,
trampas de goma, y fumigaciones con piretrinas naturales, todos los anteriores deben estar
registrados y autorizados por la CICOPLAFEST.

2.0 OBJETIVO.

Establecer un programa especifico para el control de la fauna nociva urbana y fauna
nociva silvestre en la empresa empacadora Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de
CVv.

3.0 ALCANCE.

Este procedimiento aplica a todas las areas externas e internas que comprenden la
empresa empacadora Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.
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4.0 INDICADORES.

100 % de las areas fumigadas.

100 % de las trampas de cebo y de goma controladas.

5.0 VOCABULARIO.

Cebaderos: Dispositivo de captura, control o mitigar roedores con la utilizacion de rodenticidas,
(Rodent cake).

CICOPLAFEST: Comision Intersecretarial para el control del proceso y uso de plaguicidas,
fertilizantes y Sustancias Toéxicas. Esta emite registros y autorizaciones de importacion de
plaguicidas, fertilizantes y sustancias téxicas.

Croquis: Representacion esquematica realizada sin precision.
Enfermedad: Estado patoldgico inducido por agentes quimicos, biolégicos o fisicos.

Fumigacién: Aplicacion de piretrinas naturales en areas donde hay incidencia o posible
invasion de plagas nocivas urbanas.

Microorganismos patdgenos: Microorganismos capaces de causar alguna enfermedad al ser
humano.

Plagas: Organismos capaces de contaminar o destruir directa o indirectamente los productos.

Plaguicidas: Sustancia o mezcla de sustancia utilizadas para prevenir, destruir, repeler o
mitigar cualquier forma de vida que sea nociva para la salud, los bienes del hombre o el
ambiente.

Rodenticida: Sustancia o mezcla de sustancia utilizada para prevenir, destruir, repeler o mitigar
roedores.

Rodent Cake: Bloque parafinado formulado a base de difacinona al 0.005% para combatir
roedores.

Trampas de goma: Dispositivo de captura que utiliza un tapete de goma adherente atoxico.
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Tapete de goma: Placa de goma adhesiva coloidal atoxica.

6.0 NORMAS GENERALES DE ESTE PROCEDIMIENTO.

6.1 Las fumigaciones se deben realizar cuando las areas internas del empaque estén
libres de personal y fruta.

6.2 Los productos utilizados para llevar acabo las actividades de este procedimiento
deben estar registrados ante la CICLOPLAFEST.

6.3 Las fumigaciones de las areas internas del empaque se hacen cuando los
inspectores de USDA o SAGARPA lo indiquen o cuando se requiera.

6.4 Las revisiones de trampas de goma y cebaderos deben hacerse una vez por
semana, intercalando con la empresa fumigadora y personal de Seguridad e Inocuidad.

7.0 RESPONSABILIDADES.
7.1 Del Departamento de Seguridad e Inocuidad.
7.1.1 Solicitar el servicio de fumigacién a la empresa certificada.

7.1.2 Vigilar que el servicio de fumigacion se lleve acabo de acuerdo a lo especificado con la
empresa fumigadora.

7.1.3 Elaborar y mantener actualizado el croquis de la ubicacion de los cebaderos y trampas
de goma. AF-PCP-001.

7.1.3 Realizar revisiones periddicas de cebaderos y de trampas de goma.

7.1.4 Registrar los datos obtenidos de la inspeccién de los cebaderos y trampas de
goma en el formato AF-PCP-002.

7.1.5 Dar aviso a la empresa fumigadora sobre la incidencia de plagas nocivas urbanas o
domesticas.

7.1.6 Resguardar los datos obtenidos en el lugar destinado para ello.

7.1.7 Coordinar con el Gerente de Operaciones para el servicio de fumigacion.
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7.1.8 Coordinar las fumigaciones internas.

7.1.9 Anotar las fumigaciones internas en el formato AF-PCP-003.

7.2 De la Empresa Fumigadora.

7.2.1 Proporcionar el servicio de fumigacion.
7.2.2 Utilizar sustancia aprobadas por la CICOPLAFEST.

7.2.3 Hacer revisiones periodicas de los cebaderos y de las trampas de goma.

7.2.4 Entregar bitacoras de las revisiones de los cebaderos, las trampas de
goma y de las aplicaciones de piretrinas naturales en la fumigacién al Gerente de Seguridad
Industrial e Inocuidad.

7.2.5 Proporcionar las hojas técnicas de las sustancias que se utilizan.

7.3 Del Personal Operativo.
7.3.1 Realizar la fumigacion en las areas internas de la empresa empacadora.

7.3.2 Solicitar al Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad preparar la soluciéon para la
fumigacion.

7.3.3 Utilizar el equipo de proteccién personal para la realizacién de la fumigacion.
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8.0 PARTES DEL PROCEDIMIENTO.

No. Nombre del Responsable Descripcion del proceso. Documento
proceso. del proceso. de referencia.
Inicio.
Se hara el pedido de las trampas de
goma y/o cebaderos que se vayan a
utilizar en el primer cordén de control
o en el segundo cordon de control
de la empresa empacadora
1.0 |Solicitud de | Gerente de | Aguacateros Integrados de
trampas de | Seguridad e | Michoacan S de RL de CV.
goma y | Inocuidad.
cebaderos.
La solicitud se hace cuando se
requiera reemplazar las trampas de
goma o los cebaderos dafiados, que
no se hayan encontrado o al
incremento del numero de unidades
en areas adicionales para asegurar
el control de roedores.
Las trampas de goma y los
cebaderos son instaladas en su
lugar definitivo por parte de la
2.0 |Instalacion de|Empresa empresa fumigadora, estas estan
trampas de | fumigadora sujetas con tornillos para que no
goma y puedan ser movidas de su lugar
cebaderos. original.
Elaborar un croquis de las areas del
empaque el cual debe contener la
ubicacion exacta de las trampas de
cebo y las trampas de goma.
3.0 |Mapa de | Gerente de Las trampas deben estar numeradas Croquis de
ubicacion. Seguridad e para. su mejor  ubicacion 'y cebaderos y
localizacion. trampas de
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

Inocuidad.

Los cambios que se presenten en la
distribucién o en el reemplazo de
trampas, deberan ser registrados.

goma.

AF-PCP-001.

4.0

Solicitud de la
fumigacion.

Gerente de
Seguridad e
Inocuidad.

Solicitar a la empresa fumigadora el
servicio de fumigacion para la planta
empacadora, para el control de
insectos rastreros e insectos
voladores, en la cual se debe
especificar la fecha de fumigacion y
la hora de la aplicacion.

5.0

Fumigacion.

Empresa
fumigadora.

La empresa fumigadora hara la
aplicacion de los insecticidas y se
utilizaran de acuerdo a la
concentracion  sugerida por el
fabricante.

Las aplicaciones deben hacerse con
ayuda de un aspersor, nebulizador
o0 espolvoreadores en forma lineal,
zig-zag o método de pintado para
asegurar que el insecticida cubra el
100 % de las areas y superficies en
las que se esta aplicando.

La fumigacion se hara en las areas
de:

> Area interna del empaque.

> Exterior del area del
empaque.

» Comedor.

» Sanitarios.

> Area externa del sanitario.

> Bodega de Sustancias
quimicas.

> Area de coleccién de basura.

» Taller de mantenimiento.

> Area de oficinas.

> Area de compresores.

Formato de

aplicacién.

(Empresa
fumigadora.)
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

Las aplicaciones seran registradas
en el formato de aplicacion de la
empresa fumigadora 'y  sera
entregado el reporte al Gerente de
Seguridad Industrial e Inocuidad
debidamente firmado y con los datos
correctos.

6.0

Revision de
trampas de
goma y
cebaderos.

Empresa
fumigadora.

La empresa fumigadora hara la
inspeccién de las trampas de goma
y los cebaderos cada 15 dias, de
acuerdo al plan de trabajo formulado
por la empresa fumigadora.

Al término de la revision, la empresa
fumigadora perforara la tarjeta que
se encuentra ubicada en cada
trampa de goma y cebadero para
control de sus revisiones. La
perforacion debe hacerse en el mes
correspondiente.

La etiqueta contiene la siguiente
informacion:

» Logotipo de Ila empresa
fumigadora.

» El numero de trampa.

» El tipo de carga.

» Las revisiones hechas, las
cuales van de Enero a
Diciembre. Estas se cambian
cada ano o cuando sufren
dafio, extravio o modificacion.

Se haran revisiones adicionales por
parte de la empresa fumigadora
cuando haya una incidencia de

roedores en un lugar especifico.

Los resultados de la inspeccion son
anotados en el formato de |la

de
de

Formato
revision
trampas.

(Empresa
fumigadora).
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No. Nombre del Responsable Descripcion del proceso. Documento
proceso. del proceso. de referencia.
empresa fumigadora destinado para
ello.
El gerente de Seguridad Industrial e
Inocuidad hara revisiones periddicas
de los cebaderos en intervalos que
7.0 |Revision de | Gerente de|M° comc:lc]ican .con las revisiones de la Formato de
cebaderos. Seguridad empresa fumigadora. revision de
Industrial ©|Las revisiones se haran cada 15|cebaderos y
Inocuidad. dias, esta actividad sera llevada|trampas  de
acabo de acuerdo al calendario de|9°™M2-
revision. AF-PCP-002.

Los resultados de la inspeccion se
anotaran en el formato destinado
para ello.

El método de verificacion es el
siguiente.

Para cebaderos:

» Utilizar el equipo de
proteccion personal (guantes,
lentes de seguridad, bata o
mandil y cubrebocas).

» Iniciar la verificacion de
cebaderos en ascendencia.

» Abrir el cebadero.

» Verificar si el cebo se
encuentra ubicado en su lugar

los

original.

» Revisar si el cebadero se
encuentra en buenas
condiciones.

» Revisar si el cebo se

encuentra roido, sucio, fuera
de su lugar u otro defecto.
> Si el cebo se encuentra roido

0o sucio este se debe
reemplazar por un cebo
nuevo.

> Si el cebo no se encuentra en

Calendario de
revision de
trampas de
goma y
cebaderos.

AF-PCP-006

298



No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

el cebadero esto indica la
presencia de roedores y se
debe reponer con un cebo
nuevo.

» Si se encuentra un roedor
muerto dentro del cebadero
este se debe retirar con ayuda
de una bolsa plastica y se
avisa a la empresa
fumigadora.

> Llenar el formato de registro
con tinta.

» Archivar en el lugar destinado
para ello.

8.0

de
de

Revision
trampas
goma.

Gerente de
Seguridad e
Inocuidad.

El departamento de seguridad e
inocuidad hara revisiones periddicas
de los cebaderos en intervalos que
no coincidan con las revisiones de la
empresa fumigadora.

Las revisiones se haran cada 15
dias, esta actividad sera llevada
acabo de acuerdo al calendario de
revision.

Los resultados de la inspeccion se
anotaran en el formato destinado
para ello.

El método de verificacion es el
siguiente.

Para trampas de goma:

» Utilizar el equipo de
proteccion personal
adecuadamente. (guantes,

lentes de seguridad, bata o
mandil y cubrebocas).

» Iniciar la verificacion de las
trampas de goma en
ascendencia.

> Verificar si la trampa de goma
se encuentra en buen estado,
(golpeada, sucia o fuera de su

Formato de
revision de
cebaderos vy
trampas de
goma.

AF-PCP-002.

Calendario de
revision de
trampas de
goma y
cebaderos.

AF-PCP-006
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

lugar).

Abrir la trampa de goma con
ayuda de la llave.

Verificar si el tapete de goma
esta en buenas condiciones.
Si el tapete se encuentra auto
adherido entre si, se
reemplaza por un tapete
nuevo.

Si el tapete se encuentra con
insectos adheridos, este debe
cambiarse y colocar uno
nuevo.

Llenar el formato de
con tinta.

Archivar en el lugar destinado
para ello.

registro

9.0

Revisiéon de
lampara
fluorescente.

Gerente d
Seguridad
inocuidad.

e
e

Se debe revisar por lo menos 2
veces por semana la trampa de
goma para insectos ubicada en la
lampara fluorescente en el interior
del empaque. Los datos obtenidos
se registran el formato destinado
para ello.

Se debe reemplazar el tapete de
goma cada semana.

AF-PCP-004

10.0

Fumigacion de

las areas
internas del
empaque.

Personal d
Operaciones.

Gerente d
Seguridad
Inocuidad.

e

e
e

El personal de operaciones llevara
acabo la fumigacion de las areas
internas del empaque cuando los
inspectores de USDA y SAGARPA
lo indiquen o cuando se requiera.

La preparacion se hace siguiendo
las indicaciones de la etiqueta del
producto.

Anotar la accidon en el formato

Fumigaciones
internas.

AF-PCP-003
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

destinado para ello.

11.0

Inspeccion del
empaque y
alrededores.

Gerente d
seguridad
inocuidad.

Gerente d
Mantenimiento

e
e

e

Se debe revisar las puertas, mayas
0 cualquier otra posible entrada de
fauna nociva domestica o silvestre al
area del empaque las cuales deben
hacerse una vez por semana.

La revision de los alrededores del
empaque debe hacerse por lo
menos una vez por semana. Las
cuales deben incluir revision de la
maleza y fallas en la malla perimetral
u otro indicio de posible entrada de
fauna.

Avisar a mantenimiento de las
anomalias en las instalaciones para
Su reparacion.

Anotar las acciones en el formato
destinado para ello.

Formato de
revision de la
unidad de
empaque y
alrededores.
AF-PCP-005.

12.0

Resguardo de
registros.

Gerente d
seguridad
inocuidad.

e
e

Los registros (bitacoras) generados
por la empresa fumigadora y los
registros internos sobre la
inspeccién de cebaderos, trampas
de goma y fumigaciones deben ser
resguardados en la carpeta que se
encuentra resguardada en la
Gerencia de Seguridad Industrial e
Inocuidad.

Los registros no deben ser
substraidos de su lugar de origen
por personas no autorizadas.

deben ser
tachados o

Los registros no
alterados, cambiados,
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documento
de referencia.

con sobre escritura.

Fin.
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9.0 DIAGRAMA DE FLUJO.

Gerente de Seguridad e
Inocuidad.

Gerente de Mantenimiento.

Empresa Fumigadora.

Inicio.

1.0 Solicitud de trampas.

2.0 Instalacion de

tramnac

3.0 Mapa de ubicacion.

A

4.0 Solicitud de servicio de
fumiaacion.

5.0 Fumigacion.

.

6.0 Revisién de trampas de
anma v cehaderns

A

7.0 Revision de cebaderos.

!

8.0 Revisién de trampas de
anmaAa

v

9.0 Revisién de lampara
fliiorecranta

Frmrmrm =l

1 11.0 Fumigacion de las areas internas
' del empaque, por el personal de i

1 .
; operaciones.




10.0 Inspeccion del empaque y alrededores.

12.0 Resguardo de

Fin.

10.0 DISTRIBUCION.

10.1 Gerente General.
10.2 Gerente Comercial.
10.3 Gerente Operativo.
10.4 Gerente de Calidad.

10.5 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

11.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

12.0 ANEXOS.
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12.1 Anexo I. Croquis de ubicacidon de cebaderos y trampas de goma.
AF-PCP-001
12.2 Anexo Il. Formato de revision de cebaderos y trampas de goma. AF-
PCP-002
12.3 Anexo lll. Fumigaciones internas. AF-PCP-003.

12.4 Anexo IV. Formato de revision de lampara fluorescente. AF-PCP-004.

12.5 Anexo V. Formato de revision de la unidad de empaque y alrededores. AF-PCP-

005.

12.6 Anexo VI. Calendario de revision de trampas de goma y cebaderos. AF-
PCP-006.

13.0 BIBLIOGRAFIA.

13.1. Protocolo para la implantacion y reconocimiento de las buenas practicas
agricolas y buenas practicas de manejo en los procesos de produccion,
cosecha y empacado del aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var.
Hass en el estado de Michoacan.

13.2. Programa de inocuidad agroalimentaria, Comité Estatal de Sanidad Vegetal
del Estado de Michoacan.

Anexo |. Croquis de ubicacion de cebaderos y trampas de goma. AF-PCP-001
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Croquis de ubicacion de
cebaderos y trampas de goma

Taller de

mantenimiento

AF-PCP-001
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Anexo Il. Formato de revisién de cebaderos y trampas de goma. AF-PCP-002
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MICHUAGAN 5 UE HL DE GV

FECHA:

CONDICIONES ENCONTRADAS | 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26 27| 28] 29] 30| 31| 32| 33| 34] 35| 36{ 37
Cebadero sucio

Cebadero golpeado
Cebadero movido de lugar
Cebadero mal acomodado
No se encontro el cebadero
Cebo humedo o mojado

No se encontro el cebo
INCIDENCIA DE ROEDORES
Cebo roido

Cebo consumido

Pelos de roedores.
Excretas de roedores
Roedores encontrados
OTROS

Insectos encontrados

Oftras plagas

Reposicion de cebo

ACCIONES CORRECTIVAS

Segundo cordon de control, Trampas de goma

CONDICIONES ENCONTRADAS 1 2| 3] 4] 5| 6] 7] 8| 9| 10| 11f 12| 13| 14| 15| 16] 17| 18] 19
Cebadero sucio

Cebadero golpeado
Cebadero movido de lugar
Cebadero mal acomodado
No se encontro el cebadero
Goma humeda o mojada
No se encontro la goma
INCIDENCIA DE ROEDORES
Roedores atrapados

Pelos de roedores

Excretas de roedores
OTROS

Insectos atrapados

Otras plagas atrapadas
Reposicién de goma

ACCIONES CORRECTIVAS

REVISO

QFB Luis M. Mincitar Campoverde
Gerente de Seguridad e Inocuidad

Anexo lll. Formato para fumigaciones internas. AF-PCP-003

FUMIGACIONES INTERNAS

AF-PCP-003
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Fecha.

Area fumigada.

Producto utilizado.

Concentracion.| Nombre y firma.

Reviso:

Gerente de Seguridad
Industrial e Inocuidad.

Anexo IV. Formato de revisidon de lampara fluorescente. AF-PCP-004
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REVISION DE LAMPARA FLUORESCENTE

AF-PCP-004

TAPETE DE GOMA

Fecha

Moscas

Moscos

Lepiddpteros

Otro

Defectos de
tapete

Observaciones

Gerente de Seguridad Industrial e inocuidad

Reviso:
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Anexo V. Revisioén de la unidad de empaque y sus alrededores. AF-PCP-005

REVISION DE LA UNIDAD DE EMPAQUE Y SUS ALREDEDORES
AF-PCP-005
Fecha de Area inspeccionada. Hallazgo Accién correctiva. Fecha de
inspeccion. encontrado. correccion.
Reviso:
Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.
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Anexo VI: Calendario de Revision de cebaderos y trampas de gomas.

AF-PCP-006
Junio Julio
Domingo| Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado Domingo|] Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado
1 2 3 1
4 5 6 7 8 9 10 2 3 4 5 6 7 8
11 12 13 14 15 16 17 9 10 11 12 13 14 15
18 19 20 21 22 23 24 16 17 18 19 20 21 22
25 26 27 28 29 30 23 24 25 26 27 28 29
30 31
Agosto Septiembre
Domingo| Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado Domingo| Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado
1 2 3 4 5 1 2
6 7 8 9 10 11 12 3 4 5 6 7 8 9
13 14 15 16 17 18 19 10 11 12 13 14 15 16
20 21 22 23 24 25 26 17 18 19 20 21 22 23
27 28 29 30 Sl 24 25 26 27 28 29 30
Octubre Noviembre
Domingo| Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado Domingo| Lunes Martes |Miercoles|] Jueves | Viernes | Sabado
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4
8 9 10 11 12 13 14 5 6 7 8 9 10 11
15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
22 23 14 25 26 27 28 19 20 21 22 23 24 25
29 30 31 26 27 28 29 30
Diciembre
Domingo| Lunes Martes | Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado
1 2
3 4 5 6 7 8 9
10 11 12 13 14 15 16
17 18 19 20 21 22 23
24 25 26 27 28 29 30
31
Enero Febrero
Domingo| Lunes Martes | Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado Domingo] Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado
1 2 3 4 5 6 1 2 3
7 8 9 10 11 12 13 4 5 6 7 8 9 10
14 15 16 17 18 19 20 11 12 13 14 15 16 17
21 22 23 24 25 26 27 18 19 20 21 22 23 24
28 29 30 31 25 26 27 28
Marzo Abril
Domingo| Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado Domingo] Lunes Martes |Miercoles| Jueves | Viernes | Sabado
1 2 3 1 2 3 4 5 6 7
4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14
11 12 13 14 15 16 17 15 16 17 18 19 20 21
18 19 20 21 22 23 24 22 23 24 25 26 27 28
25 26 27 28 29 30 31 29 30
Revisiones por Agro Nitro.
Revisiones por Aguacateros Integrados de Michoacan
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.0 INTRODUCCION.

La sanitizacidn de las diferentes instalaciones, maquinas, herramientas, utensilios y
equipo, asi como la higiene y las buenas practicas de manufactura de las personas que intervienen
en el proceso de empacado del aguacate son de vital importancia para la calidad final del
producto, cuando se implementan buenas practicas de manufactura en el proceso y se mantiene
una cultura en todo el personal sobre higiene, los riesgos de contaminacidn por agentes quimicos
y microbioldgicos son menores.

La contaminacién cruzada en los diferentes procesos de empacado son frecuentes y
perjudican la inocuidad del aguacate, haciéndolo potencialmente dafiino para el consumo
humano. Los contaminantes pueden ser de tipo Microbiologico y quimico.

Los contaminantes microbiologicos pueden ser introducidos al producto por malas
practicas de manipulacion, maquinaria e instalaciones sucias.

» Las bacterias tales como los coniformes fecales de los que se derivan Escherichia coli,
Listeria monocytogenes, Salmonella sp. Klebsiella sp, Vivrio cholerae, Shigella sp,
Clostridium perfinges, Clostridium botullinum, Campylobacter jejuni, Staphyilococcus
aureus, Streptococus pyogenes.

» Los virus como el de la Hepatitis A, Virus de Norwalk y Rotavirus.

» Los parasitos provenientes de heces fecales de animales y seres humanos las cuales
causan infecciones gastrointestinales en el consumidor de los cuales pueden ser Gardia
lambia, Taeniarbyncbus saginatus, Ciclospora cayetanensis.

Los contaminantes quimicos son todas aquellas quimicas de manera natural o
aplicadas voluntariamente y que son dafiinos para la salud humana, tales como plomo,
arsénico, funguicidas, pesticidas, fertilizantes, antibidticos hormonas, toxinas etc. y
pueden ser un peligro potencial para el consumo humano, ya que estos pueden
producir una intoxicacion aguda por el consumo de estos compuestos quimicos,
alterando o inhibiendo el metabolismo biolégico provocando un cuadro de
complicaciones.

2.0 OBJETIVO.
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Establecer procedimientos operativos estandarizados de saneamiento e higiene
especificos para asegurar la inocuidad del aguacate y evitar la contaminacion cruzada.

3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica a todas las areas de la empresa y al personal involucrado
en el proceso de recepcion, lavado, empacado y producto final del aguacate.

4.0 INDICADORES.
100 % del personal capacitado en buenas practicas de manufactura.
100 % de aguacate libre de contaminacion con material quimico o biolégico.

100 % de areas, maquinaria, herramientas, equipo y utensilios involucrados en el empaque
libres de contaminantes quimicos y bioldgicos.

0 % de contaminacion bacteriolégica o quimica en el agua de lavado.

5.0 VOCABULARIO.

Agentes biolégicos: Contaminantes de origen bacteriolégico, los cuales pueden estar
presentes en el fruto o ser introducidos durante su proceso de empaque por malas practicas de
manufactura.

Agentes quimicos: Contaminantes oérganofosforados y/o organoclorados presentes en el
aguacate, los cuales se han utilizado para control bioldgico en las huertas.

Aguacate: Baya unicarpelar con semilla, la cual se utiliza para la alimentacién humana.

Alimentos potencialmente peligrosos: Son aquellos que en razén de su composicién o sus
caracteristicas fisicas, quimicas o biolégicas pueden favorecer el crecimiento de
microorganismos y a la formacién de sus toxinas por lo que representan un riesgo para la salud
humana.
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Analisis de laboratorio: Operacion técnica que consiste en la determinaciéon de una o varias
caracteristicas o condicion de un producto, sustrato o sustancia por medio de un procedimiento
especifico.

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas, no permiten incluirle nuevamente en
el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del procesamiento de alimentos.

Contaminaciéon cruzada: Es la presencia en un producto de entidades fisicas, quimicas o
biologicas indeseables procedentes de otros procesos de elaboracion correspondientes a otros
productos o durante el proceso del mismo producto.

Contaminaciéon: Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga
microorganismos, hormonas, sustancias bacteriostaticas, plaguicidas, particulas radiactivas,
materia extrafia, asi como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los limites
permisibles establecidos por la secretaria de salud.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, quimico o fisico que pueda comprometer la
inocuidad del aguacate.

Desechos: Recortes, residuos o desperdicios sobrantes de la materia prima que se ha
empleado con algun fin y que resultan directamente inutilizables en la misma operacién; pero
que pueden ser aprovechados nuevamente.

Desinfeccion: Reduccion del numero de microorganismos a un nivel que no da lugar a
contaminaciéon del alimento, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos,
higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las esporas.

Desinfectante: cualquier agente por lo regular quimico, capaz de matar las formas en
desarrollo pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patogenos.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante, facilitando
la eliminacion de mugre y manchas.

Empacadora: Establecimiento con instalaciones acondicionadas para las actividades de
seleccion, lavado, empacado, flejado de aguacate, sin que se requiera operaciones de
conservacion que eliminen la caracteristica de frescura al producto.

Higiene: son todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los
productos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su consumo final.

Inocuo: Es aquello que no hace o causa dafio a la salud.

Limpieza: Es el conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Manipulacion: Accién o modo de regular y dirigir materiales, productos, vehiculos, equipo y
magquinas durante las operaciones del proceso, con operaciones manuales.
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Microorganismos: Organismos microscopicos tales como parasitos, levaduras, hongos,
bacterias, rickettsias y virus.

Microorganismos patégenos: Son microorganismos capaces de causar alguna enfermedad al
ser humano.

Muestreo: Seleccion de partes representativas de cultivo o producto, durante el proceso de
produccién y manejo del producto agricola que sirve para verificar la aplicacion y eficiencia de
BPM y BPA mediante la inspeccion, analisis y diagnostico.

Sanidad: Conjunto de servicios para preservar la salud publica.

Sanitizar: Es la reduccion de la poblacién microbiana de manera fisica o quimica acordadas
por organismos de salud. Es reducir la poblacion de un 99 % a un 99.999 % en 30 seg.

Saneamiento: Accion de inactivar o matar contaminantes microbianos, se hace después de la
limpieza.

Téxico: Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al organismo
humano produce alteraciones fisicas, quimicas o bioldégicas que dafnan la salud de forma
inmediata, mediata, temporal o permanente, o incluso ocasionan la muerte.

6.0 RESPONSABILIDADES.

6.1 Del Gerente de Seguridad e Inocuidad.

6.1.1 Elaborar un plan maestro de sanidad. Anexo |. Cédigo A-PHS-002

6.1.2 Establecer procedimientos especificos de higiene para el personal involucrado en
el proceso de empacado. Anexo I, Cédigo A-POES-001

6.1.3 Establecer procedimientos especificos de higiene y saneamiento de instalaciones de la
planta empacadora. Anexo III, C4digo A-POES-002

6.1.4 Establecer procedimientos especificos para la higiene de maquinaria,
herramientas, utensilios y equipos utilizados en el proceso de empaque. Anexo IV.
Cddigo A-POES-003

6.1.5 Establecer un procedimiento especifico para limpieza de areas exteriores y recoleccion
de basura. Anexo V. Codigo A-POES-004.
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005.

6.1.6 Establecer un procedimiento para la desinfeccidn del agua. Anexo IX. C6digo A-POES-
6.1.7 Vigilar que los procedimientos anteriores se lleven acabo y que no existan
discrepancias.

6.1.8 Capacitar al personal involucrado en el proceso de empaque en buenas practicas
de manufactura.

6.1.9 Proporcionar el material y sustancias quimicas utilizadas en los procesos de lavado
y sanitizacion.

6.1.10 Elaborar un calendario de rotacién de sustancias quimicas para la sanitizacion de las

areas, maquinaria y equipo. Anexo VI. Cédigo A-PHS-003.
6.1.11 Elaborar un manual para preparacién de las sustancias sanitizantes a utilizar de
acuerdo a la concentracion establecida por el fabricante. Anexo VII. Cadigo: A-PHS-
004.

6.1.12 Elaborar el cédigo de colores para los utensilios de limpieza de las
diferentes areas del empaque. Anexo VIII. Cédigo A-PHS-005.
6.1.13 Publicar los codigos de colores en las diferentes areas del
empaque.
6.1.14 Dar seguimiento a todos los procedimientos derivados de este programa de
higiene y sanidad.

6.1.15 El personal de sanidad e higiene llevara acabo sus actividades correspondientes
de limpieza.

6.1.16 Modificar este procedimiento cuando sea necesario.

6.2 Del personal de Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV

6.2.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de sanidad e
higiene.

6.2.2 Respetar y llevar a cabo el reglamento de ingreso al area de empaque. AF-HS-
002.

6.2.3 Llevar acabo las actividades de limpieza y sanidad correspondientes a su area de
trabajo.

6.2.4 Mantener las areas internas y externas del empaque ordenadas de acuerdo al
procedimiento A-POES-004.

6.2.5 Respetar los cédigos de colores utilizados en los diferentes departamentos para
asignar el material de limpieza. A-PHS-005
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6.2.6 Utilizar correctamente el equipo proporcionado para mantener la inocuidad del
aguacate, tales como cofias, cubre bocas, bata, guantes, mandiles etc.

6.2.7 Lavarse las manos antes de entrar al empaque y cuantas veces sea necesario
durante la jornada de trabajo de acuerdo al procedimiento A-POES-001.

6.2.8 Deben de cumplir con los reglamentos internos que haya establecido la empresa.

6.2.9 Registrar en las bitacoras las acciones correspondientes para cada actividad
donde sea requerido.

6.2.10 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.

6.3 Del Gerente de Mantenimiento.

6.3.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de
sanidad e higiene.

6.3.2 Limpiar las areas donde se hayan llevado acabo reparaciones de
maquinaria, equipos y areas de la empresa.

6.3.3 Utilizar herramienta limpia y adecuada en las reparaciones de maquinaria y
dentro de las areas del empaque.

6.3.4 Utilizar correctamente el equipo, tales como cubrepelo, bata, cubreboca
para mantener la inocuidad del aguacate en reparaciones dentro de las areas
involucradas en el proceso de empaque.

6.3.5 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.

6.5 Del Control de Inventarios.

6.5.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de
sanidad e higiene.

6.5.2 Establecer sus propios procedimientos de limpieza del area del almaceén.
6.5.3 Proporcionar al departamento de produccion material limpio, libre de
cualquier impureza que pueda afectar la inocuidad del producto.

6.5.4 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.
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6.6 Del Gerente de Calidad.

6.6.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de

sanidad e higiene.

6.6.2 Utilizar utensilios limpios y sanitizados

6.6.3 Dar aviso al departamento de Seguridad e

discrepancia de este procedimiento.

7.0 PARTES DEL PROGRAMA.

Inocuidad de alguna

Nombre del Responsable C . Documentos
No. Descripcion del proceso. .
proceso. del proceso. de referencia.
Inicio.
El plan maestro de sanidad
contiene la frecuencia de
1.0 |Plan maestro|Gerente de|limpieza, lavado y sanitizado de | Anexo I.
de sanidad. Seguridad e |todas las areas del empaque, | A-PHS-002
Inocuidad. maquinaria, utensilios,
instalaciones, herramientas y
equipo de la empresa
empacadora.
El procedimiento de higiene del
personal establece los
2.0 |Procedimiento |Gerente de|requisitos de higiene, sanidad y | Anexo IlI.
de Higiene del|Seguridad e|correcta utilizacion del equipo | A-POES-001
Personal. Inocuidad. que debe cumplir el personal
antes de entrar al area de
empaque, durante el proceso
de empacado y al final de la
misma.
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Nombre del

Responsable

Documentos

No. proceso. del proceso. Descripcion del proceso. de referencia.
Las areas involucradas en el
proceso de empaque deben ser
limpiadas y sanitizadas
3.0 |Procedimiento |Gerente de|frecuentemente para evitar la
de higiene y|seguridad e|contaminacion cruzada. Anexo llI.
saneamiento | Inocuidad. Estas incluyen: A-POES-002
de Recepcion de fruta, lavado de
instalaciones fruta, empaque y embalaje,
de la planta camara de preenfriado,
empacadora. camaras de enfriado de
producto terminado, area de
lavado de cajas, areas de
cuarentena etc.
La maquinaria, el equipo vy
utensilios deben de mantenerse
limpios en todas sus partes y
4.0 |Procedimiento |Gerente de|desinfectados en las partes que | Anexo IV.
para la|seguridad e |entra en contacto directo con el | A-POES-003
limpieza y | Inocuidad. aguacate, tales como las cajas
sanidad de que son enviadas al campo,
maquinaria, charolas, basculas, etc.
utensilios, Las sustancias quimicas
equipos y utilizadas en el proceso de
herramientas. limpieza y saneamiento deben
ser permitidas.
Las areas de la periferia,
transito de vehiculos de carga,
estacionamiento, exterior de
5.0 |Procedimiento |Gerente de|bafos y comedor deben estar
de limpieza de|Seguridad e|libres de basura o material de | Anexo V.
exteriores y | Inocuidad. desecho para evitar la invasion | A-POES-004
recoleccion de de fauna nociva en el empaque
basura. y que pueda trasladarse a las
areas involucradas
directamente en le proceso,
ademas para evitar la
contaminacion cruzada.
Elaborar un calendario para la
rotacibon de las diferentes
6.0 |Calendario de|Gerente de|sustancias quimicas utilizadas|Anexo VI.
rotacion de|Seguridad e|para la sanidad de fruta,|A-PHS-003
sustancias Inocuidad. maquinaria, equipos, utensilios,
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos
de referencia.

sanitizantes.

herramientas, areas, bafos y
todo lo que pueda ser de riesgo
de contaminacion para el
aguacate.

7.0

Manual de
preparacion de
sustancias
sanitizantes.

Gerente
Seguridad
Inocuidad.

de
e

El manual debe contener las
concentraciones de las
sustancias sanitizantes
utilizadas en la planta
empacadora, asi como el
método de preparacion de las
mismas.

Ademas establece las medidas
de seguridad que se deben
tomar durante el manejo de las
mismas y el lugar de resguardo
de las sustancias sanitizantes.

Anexo VII.

A-PHS-004

8.0

Caodigo de

colores.

Gerente
Seguridad
Inocuidad.

de
e

Se debe asignar un color
especifico a los utensilios
utilizados en la limpieza de las
diferentes areas del empaque,
con el fin de evitar |la
contaminacion cruzada.

No se deben mezclar Ia
utensilios con las otras areas.

Anexo VIII.

A-PHS-005

9.0

Procedimiento
de
desinfeccién
del agua.

Gerente
seguridad
inocuidad.

de
e

La desinfeccién de agua que se
utiliza en el lavado del
aguacate, magquinaria,
instalaciones, equipo, utensilios
etc. el procedimiento contiene
la sustancia utilizada para la
desinfeccion y la forma de
aplicaciéon de esta sustancia,
asi como la validacion del
procedimiento.

Anexo IX.

A-POES-005.

Fin.

8.0 DISTRIBUCION.

321



8.1 Gerente General.
8.2 Gerente Comercial.
8.3 Gerente Operativo.
8.4 Gerente de Calidad.
8.5 Gerente de Seguridad e Inocuidad.

9.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

10 ANEXOS.

10.1 Anexo I. Plan maestro de sanidad. A-PHS-002.

10.2 Anexo Il.Procedimiento de higiene del personal. A-POES-001.

10.3 Anexo lll.Procedimiento de higiene y saneamiento de instalaciones de la empresa
empacadora. A-POES-002.

10.4 Anexo IV.Procedimiento para limpieza y sanidad de maquinaria, equipo, utensilios,
y herramientas. A-POES-003.

10.5 Anexo V.Programa de limpieza de exteriores y recoleccion de basura. A-POES-
004.

10.6 Anexo VI.Calendario de rotacién de sustancias sanitizantes.A-PHS-003.

10.7 Anexo VIl.Manual de preparaciéon de sustancias sanitizantes. A-PHS-004.
10.8 Anexo VIII.Codigo de colores para los utensilios de limpieza de las diferentes
areas del empaque y tuberias. A-PHS-005.

10.9 Anexo IX: Procedimiento de desinfeccién de agua. A-POES-005.

11.0 BIBLIOGRAFIA.

11.1. Programa de Inocuidad Agroalimentaria, Comité Estatal de Sanidad Vegetal del
Estado de Michoacan.

11.2. Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Practicas de
Higiene y Sanidad para el Proceso de Alimentos, Bebidas no Alcohdlicas vy
Alcohdlicas.

11.3. Protocolo para la Implantacion y Reconocimiento de las Buenas Practicas Agricolas y
Buenas Practicas de Manejo en los Procesos de Produccién, Cosecha y Empacado
de Aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el Estado de
Michoacan.

11.4. Norma Oficial Mexicana NOM-066-FITO-2002, que establece las Especificaciones
para el Manejo Fitosanitario y Movilizacion del Aguacate.
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11.10.

11.11.

11.12.

11.13.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-016-SCF1-2002, que establece las Especificaciones
para Productos Alimenticios no Industrializados para Uso Humano. Fruta Fresca.
Aguacate (Persea americana Mill).

Norma Oficial Mexicana NOM-127-SSA1-1994, Salud Ambiental. Agua para
Consumo Humano. Limites Permisibles de Calidad y Tratamientos a que debe
someterse el agua para su potabilizacion.

Norma Oficial Mexicana NOM-018-STPS-2000, Sistemas para la Identificacion y
Comunicacién de Peligros y Riesgos por Sustancias Quimicas Peligrosas en los
Centros de Trabajo.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-006-1982, Productos Alimenticios no
Industrializados Para Uso Humano-Fruta Fresca-Terminologia.

Norma Oficial Mexicana NOM-128-SCFI-1998, Informacion Comercial-Etiquetado de
Productos Agricolas-Aguacate.

Norma Oficial Mexicana NOM-230-SSA1-2002, Salud Ambiental. Agua para Uso vy
Consumo Humano, Requisitos Sanitarios que se deben Cumplir en los Sistemas de
Abastecimiento Publicos y Privados Durante el Manejo de Agua. Procedimiento
Sanitario para el Muestreo.

Norma Oficial Mexicana NOM-201-SSA1-2002, Productos y servicios. Agua y hielo
para consumo humano, envasados y a granel. Especificaciones sanitarias.

Manual de almacenamiento y transporte de frutas y hortalizas frescas en materia de
inocuidad, Manual de buenas practicas agricolas para frutas y hortalizas frescas,
Manual de capacitacion para trabajadores agricolas. www.senasica.sagarpa.gob

Norma Oficial Mexicana NOM-075-FITO-1997, Por la que establece los requisitos y
especificaciones fitosanitarias para la movilizacién de frutos hospederos de moscas
de la fruta.
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| & Documento de referenca.

2.0 Obsjetive.

30 Impacto.

4.0 Anfecodemies.

50 Alca=ce.

&0 Documenton relacioeadon

8.0 Dutrkociéa,

90 Revimdn,

100 Arcxon.
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1.0 DOCUMENTO DE REFERENCIA.

Las politicas de limpieza e higiene se derivan del programa de higiene y sanidad. A-PHS-001

2.0 OBJETIVO.

Dar a conocer las politicas de limpieza e higiene a todo el personal operativo y al personal
operativo de nuevo ingreso, asi como a visitas, proveedores y subcontratistas que ingresan a la
empresa empacadora Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.

3.0 IMPACTO.

Alto

4.0 ANTECEDENTES.

1. Deben llevarse buenas practicas de higiene y limpieza durante el manejo del aguacate.

2. Deben cumplir con el reglamento de ingreso al empaque establecido por Aguacateros
Integrados de Michoacan S de RL de CV.

3. Deben mantener una buena higiene personal y de las instalaciones de la empresa
empacadora Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.
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5.0 ALCANCE.

Aplica

a todo el personal (trabajadores, visitantes, proveedores y trabajadores

subcontratados) que ingresa al area de empaque

6.0 DOCUMENTOS RELACIONADOS.

1. Procedimiento de higiene del personal. A-POES-001.

2. Procedimiento de higiene y saneamiento de las instalaciones de la empresa empacadora.
A-POES-002.
3. Procedimiento de higiene y sanidad de maquinaria, utensilios y equipo. A-POES-003.

7.0 POLITICAS DE LIMPIEZA E HIGIENE.

7.1
7.2
7.3
7.4

7.5
7.6
7.7
7.8

7.9

Todo el personal que ingresa al area de empaque debe cumplir con las politicas
establecidas.

Se deben presentar aseados, con barba recortada, usar desodorante, usar ropa
limpia adecuada (con mangas y pantalén largo) y zapato cerrado.

Se debe utilizar correctamente la bata, cubrepelo, cubreboca y guantes.

Se debe utilizar guantes para la manipulacion del aguacate y se deben lavar en la
estacion de lavado al inicio de la jornada, después de tomar alimentos (desayuno y
comida), después de ir al bafio y cuando sea necesario.

No se debe estornudar, toser o limpiar la nariz cuando manipule el aguacate.

Se deben presentar con el pelo recogido, sin maquillaje, uiias cortas y limpias.

Se deben presentar sin joyeria tales como, relojes, pulseras, anillos, aretes, cadenas,
dijes broches y cualquier otro tipo de joyeria.

Se deben lavar las manos en la estacién de lavado al inicio de la jornada, después de
tomar alimentos (desayuno y comida), después de ir bafio y cuando sea necesario.
Se debe avisar a su supervisor si padece de alguna enfermedad infecto-contagiosa
(diarrea, fiebre).
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7.10  Se debe desechar el producto que haya estado en contacto con sangre u otros fluidos

corporales.
7.11 Se debe respetar el sistema de doble puerta.

7.12  Se debe depositar la basura en los contenedores correspondientes y mantenerlos

cerrados.

7.13  Se deben respetar las areas de transito y los sefialamientos de seguridad e higiene.
7.14 Las personas que no cumplan con las politicas anteriores seran

sancionadas o separadas inmediatamente de la empresa.

8.0 DISTRIBUCION.
8.1 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

8.2 Todo el personal operativo, parte 7.0 de este procedimiento.

9.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algiin motivo para hacerlo por
cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo derivarse, o no,
alguna modificacidn.

10.0 ANEXOS.
10.1 Anexo I. Registro de conocimiento de las politicas de limpieza e higiene.

AF-POES6-001
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Anexo 1. Registro de conocimiento de las politicas de limpieza e higiene.

REGISTRO DE CONOCIMIENTO DE LAS POLITICAS DE LIMPIEZA E
HIGIENE

AF-POES6-001

No.

Nombre Firma
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El anélisis de peligros muestra los posibles peligros quimicos, bioldgico y fisicos
que pueden ser introducidos en las diferentes fases del proceso de empacado del aguacate y
describen los puntos criticos de control de peligros de contaminacion potencial los cuales pueden
afectar la inocuidad del producto.

2.0 OBJETIVO.

Identificar los posibles peligros fisicos, quimicos o bioldgicos que pueden ser
introducidos en las diferentes operaciones del proceso de empaque del aguacate.

3.0 ALCANCE.

El analisis de peligros aplica a todos y cada uno de los procesos que intervienen en el
empaque de aguacate en la empresa Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.

4.0 INDICADORES.

4.1 lIdentificar los peligros quimicos, fisicos o biolégicos en el proceso de
empaque.

4.2 Reducir los peligros identificados en el empacado de acuerdo al procedimiento
de higiene y sanidad. A-PHS-001 y los que apliquen.

5.0 VOCABULARIO.

Peligros fisicos: Son aquellos objetos mayores a 3mm y menores a 27 mm y que causan dafo
a la salud del consumidor (asfixia, destruccién de molares, cortaduras) o bien que dan mala
imagen a la presentacion del producto.

Peligros quimicos: son todas aquellas quimicas de manera natural o aplicadas
voluntariamente y que son dafinos para la salud humana, tales como plomo, arsénico,
funguicidas, pesticidas, fertilizantes, antibiéticos hormonas, toxinas etc.
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Peligros biolégicos: Son aquellos que se encuentran en la superficie o dentro del aguacate y
son de origen bacterioldgico, tales como coliformes fecales, parasitos intestinales, hongos, virus
y todo microorganismo patégeno capaz de producir una reaccion en el cuerpo humano.

6.0 ANALISIS DE PELIGROS.

¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
IEQ?)E:E:; DESCR;PACS:I:;N DEL INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (‘:(I:?(I:EI\CI)IEEZr\?gE
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)
El producto puede
llegar contaminado
Quimicos: de la unidad de
produccién porque
> Plaguicidas. Si no ha cumplido
» Fungicidas. con su periodo de
desintegracion.
Biologicos: La fruta puede
venir impregnada
» Organismos con materia fecal u
coliformes otro contaminante
1.0 El lote es recibido fecales. proveniente de la
en el empaque, se > E. coli: hue.rta o cajas
verifica la| > Lysteria sucias. o
. monocitogenes Buenas practicas
Recepcion documentacién, se Si agricolas y de
del lote. descarga con cosecha. (BPA)
patines mecanicos | Fisicos: La presencia de
o0 montacargas, se objetos personales
identifica el lote y | > Astillas de u otros en las
se muestrea. madera cajas que pueden
> Vidrio causar lesiones al
» Metales aguacate que
constituyen la via
de ingreso de los
microorganismos.
Si
Fisicos. Los materiales | Buenas practicas
extrafios pueden de cosecha.
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¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
IEQ?)I(E:ED:; DESCR;PACS:ISN DEL INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (‘:(I:?(I:EI\CI)I:EZF\?EJ)E
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)
> Astillas de causar dafios
madera . fisicos al fruto.
2.0 El lote se queda en | > Restos de follaje. Si
el area de i
Pre- preenfriado con el | gi 1 . Procedimiento
nfriad o ) Biolégicos. Las bacterias | de higiene 'y
eniniado. propésito de bajar '
pueden estar | saneamiento de
la temperatura de | > Escherichia coli, t la | . .
presentes — en 1a | instalaciones de
campo. » Organismos camara de ||
]E;ollfcl)rmes preenfriado debido a empresa
Esto se  hace ecales. a una mala higiene empacadora.
cuando el cliente lo d I
" @ @ | A-POES-002
solicite. instalaciones.
Si
Fisicos: Los materiales
extrafios pueden
» Astillas de dafiar Buenas
madera. . acti d
. Lo . fisicamente al practicas e
El lote es vaciado a | > Vidrios. Si. cosecha
. > Material fruto. :
la maquina ateria
3.0 seleccionadora extrano.
. usando para ello
Vaciado. P band
una anaa | Quimicos:
transportadora.
Durante esta etapa | N/A N/A
la basura del lote N/A
es separada del
lote al igual que “la N/A
canica”.
C e Las bacterias Procedimiento
Biolbgicos: pueden estar | Para limpieza y
idad d
» Escherichia coli pre;entes en los r?]aar:;uiiari:
> Organismos rodillos que utensilios,
coliformes transportan la fruta equipos y
fecales. al area de lavado. herramientas.
A-POES-003.
Si

Procedimiento
de higiene del
personal.

A-POES-001.
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¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
IEQ?)E:ED:; DESCR;PACS:ISN DEL INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (‘:(;(l:sl\z:EZr\?gE
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)

Fisicos:

N/A N/A El agua de lavado | Procedimiento
puede estar para agua.
contaminada con
metales pesadoy / | A-POES-005

El fruto pasa a 0 bacterias
través de esponjas o patégenas.
humedecidas y es | Quimicos:
cepillado con cerda
P L Restos de metales
suave. El proposito -
. pesados en el agua Analisis
es retirar  los Si o
. . del lavado. . quimicos y
residuos de tierra, Los cepillos vy . C
microbiologicos
polvo u otras aspersores
. del agua de
sustancias que pueden
4.0 lavado.
: puedan traer del acumular
campo. materia organica
Lavado y/o P : g
, Posteriormente que puede ser
cepillado , .
pasa a través de un e v . viable para los
del fruto. . Biolbgicos: . .
secado por aire. microorganismos
Procedimiento
Agua de lavado los cuales o
Este proceso se . ueden de limpieza vy
. . contaminada con: , P .
realiza unicamente Si contaminar el samdgd . de
cuando es  Un| 3 Escherichia coli, aguacate. maquinaria,
requerimiento  del | > Organismos utensilios,
cliente. coliformes equipo y
fotales. herramienta.
A-POES-003.
Fisicos: El fruto puede ser
dafiado por los

En esta fase se| » Restos de materiales

separan de la linea ramas o foIIaje. extrafos.
5.0 los frutos que » Astillas de Procedimiento

presentan  dafos madgra. . de Higiene del
12y 23 mecanicos © que > Materiales Si personal.
seleccion no cumplen qIos extranos.
manual. | oump A-POES-001.

estandares de

calidad de tipo

fitosanitario .

requeridos por el Quimicos: Pueden ser vias

liente. La frut inacié

cliente. La fruta que > Restos de de contaminacién

microbiolégica y
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¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
FASE DEL DESCRIPCION DEL "
PROCESO PASO INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (‘:(I:?(I:EI\CI)I:EZF\?E)E
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)
no cumple es sustancias o ademas dan mal
separada de la pigmentos de aspecto al
linea principal y es magquillaje. producto Procedimiento
depositada en terminado. de limpieza vy
cajas de plastico la sanidad de
cual tendra otro maquinaria,
destino. Biologicos: Pueden ser por | Utensilios,
Si malas practicas de | €quipo y
» Organismos higiene y / o | herramientas.
coliformes maquina
totales. seleccionadora A-POES-003
» Escherichia sucia.
coli.
Si
Bioldgicos: Las bacterias | Procedimiento
pueden ingresar al | g limpieza y
> Organlsmos Si aguacate deb.|do a | sanidad de
coliformes la suciedad maquinari
El fruto es totales. acumulada en la aqullr.1ar|a,
seleccionado  por | > Escherichia magquina utensilios,
peso (rango) coli. seleccionadora. equipo. y
. herramienta.
6.0 previamente
calibrado ~en  una | quimicos: A-POES-003
Seleccion computadora. Para
electronica | €llo  se utilizan | Metales pesados en
por calibre. | Mé&quinas de etiquetas.
charola de 4 lineas. Las etiquetas
pueden estar | Manual de
Si contaminadas con recepcion de
metales pesados .
. materiales.
en tinta y
adhesivo.

335



¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
IEQ?)I(E:ED:; DESCR;PACS:ISN DEL INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (‘:(I:?(I:EI\CI)I:EZF\?E;E
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
vO? CORRIGEN)
Procedimiento
de limpieza vy
Una vez sanidad de
seleccionada la maquinaria,
7.0 fruta por calibres es utensilios,
vaciada en tolvas v . ;
Recepcion '~ | Biolégicos: Se  puede | equipos y
de recepcion contaminar el | herramienta
en , - te debido a '
depositos hechas a base de | 3 QOrganismos Si aguacate debi
carritos metal, acojinados vy coliformes las . malas | A-POES-003
' con revestimiento totales. practicas de
de lona de » Escherichia hlglene del
R i | y mala
olivinilo. coli. persona
8 higiene de los | Procedimiento
equipos. de higiene del
personal.
A-POES-001.
Biolégicos: Se puede tener | Procedimiento
una contaminacién de higiene del
8.0 El fruto es colocado | » Organismos del aguacate por personal.
en cajas de cartén coliformes malas practicas de
Envasado en presentaciéon de totales. Si higiene del | A.POES-001
oempaque |4 g 11.3 18 6 25 » Escherichia personal y material
Y i coli. de empaque sucio
Kg. Segun
mercado  destino.
El empacado es
manual.
Las cajas de carton
son sometidas a un
proceso de pesaje El producto | Procedimiento
previa revision y puede de higiene del
9.0 ., Bi0|6gicos: contaminarse
correccion de la dobid I personal.
; ebido a las
pesaje. calidad del | » Organismos malas practicas | A-POES-001
producto. La coliformes e P o
bascula es totales. Si € Hhigiene ade
electronica.  Los | > Escherichia personal.
coli.
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¢ES ESTE BPM
FASE DEL DESCRIPCION DEL PELIGROS UN . (ACCIONES QUE
PROCESO PASO INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION PREVIENEN O
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
vO? CORRIGEN)
productos con
desviaciones en el
peso son
separados de la
linea principal,
ajustado el peso y
reintegrados al
proceso principal.
En esta etapa las
cajas son estibadas
en tarimas de | Fisicos: Los materiales
madera para dar| Grapas extraﬁqs pue?en Buenas
origen a los pallets, | | Flejes. ' ;)’rc?du0|r dafos N
. practicas de
10.0 se  flejan,  se | } Restosde Si. fisicos al fruto. | = o ura
etiquetan, se esquineros. '
Palletizado. | identifican 'y se | » Clavos.
sefialan los
calibres. La
cantidad de cajas
por pallet varia
segun la
presentacion del | Biolégicos:
producto.
> Organismos Las cajas
> E.oggo"r-mes. pueden estar Manuall’ de
contaminadas recepcion  de
con bacterias. materiales.
Si.
Los pallets son Buenas
enviados a la practicas de
camara de | Fisicos: Los materiales | manufactura.
refrigeracion donde extrafios pueden
. » Grapas. .
los frutos deberan . causar  dafos
> Flejes. fisicos al fruto.
alcanzar la > Clavos. S|
temperatura > Pedazos de
11.0 requerida por el esquineros.
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¢ES ESTE

BPM
PELIGROS UN
:;Qgig:; DESCR;PACS:I:;N DEL INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION (':(;(23:52'?25
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)
Enfriado. cliente la cual
oscila de 39 a 44
= Bioldgicos.
» Organismos Procedimiento
coliformes de higiene 'y
N éOtarLeS; y Camaras de | saneamiento de
Sf, erichia enfriado pueden | instalaciones de
coll. estar sucias o0 | |5 empresa
contaminadas. empacadora.
Si A-POES-002
Una vez que los
frutos alcanzan la
temperatura de
ulpa requerida | _. . .
bup 9 Fisicos: Pueden producir | Buenas
son cargados al ~ . o
contenedor que los . _ dafos fisicos al | practicas de
12.0 q > Objetos Si. fruto. manufactura.
transporta al extrafios en las
Cargado. mercado  destino, cajas.
previamente » Contenedor
preenfriado y se sucio.
mantiene en esas
condiciones  para
no romper la
cadena de frié. Los
contenedores
pueden ser de 48 a
54 ftde largocono | =
sin atmosfera Biologico:
con(;.r;.)lac(ija c C: > Coliformes
modificada. En e
fecales. El  contenedor | Procedimiento
lote son colocados | » Hongosy d t de transport
termografos levaduras. zusoe estar | de sporte.
- ; ucio.
electrénicos  que | > Fluidos _ A-PT-001
registran la corporales. Si.
temperatura

durante el trayecto.
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¢ES ESTE BPM
FASE DEL DESCRIPCION DEL PELIGROS UN (ACCIONES QUE
PROCESO PASO INTRODUCIDOS PELIGRO JUSTIFICACION PREVIENEN O
ASOCIADOS. SIGNIFICATI
VO? CORRIGEN)
Fin.

7.0 DIAGRAMA DE FLUJO

No aplica.

Peligros fisicos.

Peligros quimicos.

Peligros biolégicos.

( Inicio. )

1.0 Recepcidn del lote.

2.0 A-POES-002 2.0
Preenfriado. > < Preenfriado.
3.0 Vaciado.
A-POES-003 «
v
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No aplica. Peligros fisicos. Peligros quimicos. | Peligros biolégicos.
A-POES-003
A PAre ane 4.0 Lavado y limpieza del fruto.
A-POES-001 5.0 Seleccion manual.
A-POES-003 6.0 Seleccion electrénica del calibre.

<

l

7.0 Recepcidén
en depositos de

AMnaniia

A-POES-003

A-POES-001

8.0 Empaque.

A

340



No aplica.

Peligros fisicos.

Peligros quimicos.

Peligros biolégicos.

|

9.0 Pesado.

10.0 Paletizado.

11.0 Enfriado.

A-POES-001
4——
I
A-POES-002
e 4—
A-PT-001

12.0 Cargado.

10.0 Paletizado.

11.0 Enfriado.

12.0 Cargado.

v

‘ Fin )
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No aplica.

Peligros fisicos.

Peligros quimicos.

Peligros biolégicos.

8.0 DISTRIBUCION.

8.1 Gerente General.

8.2 Gerente Operativo.

8.3 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.

8.4 Gerente de Calidad.
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9.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacién.

10.0 ANEXOS.
10.1 Procedimiento de Higiene del Personal. A-POES-001

10.2 Procedimiento de higiene y saneamiento de las instalaciones de la empresa
empacadora. A-POES-002.

10.3 Procedimiento de higiene y sanidad de maquinaria, utensilios y equipo. A-POES-
003

10.4 Procedimiento de agua. A-POES-005.

11.0 BIBLIOGRAFIA.

11.1 Programa de higiene y sanidad. A-PHS-001.

11.2 Protocolo para la Implantacion y Reconocimiento de las Buenas Practicas
Agricolas y Buenas Practicas de Manejo en los Procesos de Produccion, Cosecha y
Empacado de Aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el Estado
de Michoacan.
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PROGRAMA DE HIGIENE Y SANIDAD
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La sanitizacion de las diferentes instalaciones, maquinas, herramientas, utensilios y
equipo, asi como la higiene y las buenas practicas de manufactura de las personas que intervienen
en el proceso de empacado del aguacate son de vital importancia para la calidad final del
producto, cuando se implementan buenas practicas de manufactura en el proceso y se mantiene
una cultura en todo el personal sobre higiene, los riesgos de contaminacidn por agentes quimicos
y microbioldgicos son menores.

La contaminacién cruzada en los diferentes procesos de empacado son frecuentes y
perjudican la inocuidad del aguacate, haciéndolo potencialmente dafiino para el consumo
humano. Los contaminantes pueden ser de tipo Microbiologico y quimico.

Los contaminantes microbiologicos pueden ser introducidos al producto por malas
practicas de manipulacion, maquinaria e instalaciones sucias.

» Las bacterias tales como los coniformes fecales de los que se derivan Escherichia coli,
Listeria monocytogenes, Salmonella sp. Klebsiella sp, Vivrio cholerae, Shigella sp,
Clostridium perfinges, Clostridium botullinum, Campylobacter jejuni, Staphyilococcus
aureus, Streptococus pyogenes.

» Los virus como el de la Hepatitis A, Virus de Norwalk y Rotavirus.

» Los parasitos provenientes de heces fecales de animales y seres humanos las cuales
causan infecciones gastrointestinales en el consumidor de los cuales pueden ser Gardia
lambia, Taeniarbyncbus saginatus, Ciclospora cayetanensis.

Los contaminantes quimicos son todas aquellas quimicas de manera natural o
aplicadas voluntariamente y que son dafiinos para la salud humana, tales como plomo,
arsénico, funguicidas, pesticidas, fertilizantes, antibidticos hormonas, toxinas etc. y
pueden ser un peligro potencial para el consumo humano, ya que estos pueden
producir una intoxicacidon aguda por el consumo de estos compuestos quimicos,
alterando o inhibiendo el metabolismo biolégico provocando un cuadro de
complicaciones.

2.0 OBJETIVO.

Establecer procedimientos operativos estandarizados de saneamiento e higiene
especificos para asegurar la inocuidad del aguacate y evitar la contaminacion cruzada.
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3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica a todas las areas de la empresa y al personal involucrado
en el proceso de recepcion, lavado, empacado y producto final del aguacate.

4.0 INDICADORES.
100 % del personal capacitado en buenas practicas de manufactura.
100 % de aguacate libre de contaminacion con material quimico o biolégico.

100 % de areas, maquinaria, herramientas, equipo y utensilios involucrados en el empaque
libres de contaminantes quimicos y bioldgicos.

0 % de contaminacion bacteriolégica o quimica en el agua de lavado.

5.0 VOCABULARIO.

Agentes biolégicos: Contaminantes de origen bacteriolégico, los cuales pueden estar
presentes en el fruto o ser introducidos durante su proceso de empaque por malas practicas de
manufactura.

Agentes quimicos: Contaminantes 6rganofosforados y/o organoclorados presentes en el
aguacate, los cuales se han utilizado para control bioldgico en las huertas.

Aguacate: Baya unicarpelar con semilla, la cual se utiliza para la alimentacién humana.
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Alimentos potencialmente peligrosos: Son aquellos que en razén de su composicién o sus
caracteristicas fisicas, quimicas o biolégicas pueden favorecer el crecimiento de
microorganismos y a la formacién de sus toxinas por lo que representan un riesgo para la salud
humana.

Analisis de laboratorio: Operacion técnica que consiste en la determinacion de una o varias
caracteristicas o condicion de un producto, sustrato o sustancia por medio de un procedimiento
especifico.

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas, no permiten incluirle nuevamente en
el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del procesamiento de alimentos.

Contaminaciéon cruzada: Es la presencia en un producto de entidades fisicas, quimicas o
biologicas indeseables procedentes de otros procesos de elaboracion correspondientes a otros
productos o durante el proceso del mismo producto.

Contaminacién: Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga
microorganismos, hormonas, sustancias bacteriostaticas, plaguicidas, particulas radiactivas,
materia extrafia, asi como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los limites
permisibles establecidos por la secretaria de salud.

Contaminante: Cualquier agente bioldgico, quimico o fisico que pueda comprometer la
inocuidad del aguacate.

Desechos: Recortes, residuos o desperdicios sobrantes de la materia prima que se ha
empleado con algun fin y que resultan directamente inutilizables en la misma operacién; pero
que pueden ser aprovechados nuevamente.

Desinfeccion: Reduccion del niumero de microorganismos a un nivel que no da lugar a
contaminaciéon del alimento, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos,
higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las esporas.

Desinfectante: cualquier agente por lo regular quimico, capaz de matar las formas en
desarrollo pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patogenos.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante, facilitando
la eliminacion de mugre y manchas.

Empacadora: Establecimiento con instalaciones acondicionadas para las actividades de
seleccion, lavado, empacado, flejado de aguacate, sin que se requiera operaciones de
conservacion que eliminen la caracteristica de frescura al producto.

Higiene: son todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los
productos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su consumo final.

Inocuo: Es aquello que no hace o causa dafio a la salud.
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Limpieza: Es el conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Manipulacion: Accién o modo de regular y dirigir materiales, productos, vehiculos, equipo y
magquinas durante las operaciones del proceso, con operaciones manuales.

Microorganismos: Organismos microscopicos tales como parasitos, levaduras, hongos,
bacterias, rickettsias y virus.

Microorganismos patégenos: Son microorganismos capaces de causar alguna enfermedad al
ser humano.

Muestreo: Seleccion de partes representativas de cultivo o producto, durante el proceso de
produccién y manejo del producto agricola que sirve para verificar la aplicacion y eficiencia de
BPM y BPA mediante la inspeccion, analisis y diagnostico.

Sanidad: Conjunto de servicios para preservar la salud publica.

Sanitizar: Es la reduccion de la poblacién microbiana de manera fisica o quimica acordadas
por organismos de salud. Es reducir la poblacion de un 99 % a un 99.999 % en 30 seg.

Saneamiento: Accion de inactivar o matar contaminantes microbianos, se hace después de la
limpieza.

Téxico: Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al organismo
humano produce alteraciones fisicas, quimicas o bioldégicas que danan la salud de forma
inmediata, mediata, temporal o permanente, o incluso ocasionan la muerte.

6.0 RESPONSABILIDADES.

6.1 Del Gerente de Seguridad e Inocuidad.

6.1.1 Elaborar un plan maestro de sanidad. Anexo |. Cédigo A-PHS-002

6.1.2 Establecer procedimientos especificos de higiene para el personal involucrado en
el proceso de empacado. Anexo I, Cédigo A-POES-001

6.1.3 Establecer procedimientos especificos de higiene y saneamiento de instalaciones de la
planta empacadora. Anexo III, C4digo A-POES-002
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6.1.4 Establecer procedimientos especificos para la higiene de maquinaria,
herramientas, utensilios y equipos utilizados en el proceso de empaque. Anexo IV.
Cddigo A-POES-003

6.1.5 Establecer un procedimiento especifico para limpieza de areas exteriores y recoleccion

de basura. Anexo V. Codigo A-POES-004.

005.

6.1.6 Establecer un procedimiento para la desinfeccidn del agua. Anexo IX. C6digo A-POES-
6.1.7 Vigilar que los procedimientos anteriores se lleven acabo y que no existan
discrepancias.

6.1.8 Capacitar al personal involucrado en el proceso de empaque en buenas practicas
de manufactura.

6.1.9 Proporcionar el material y sustancias quimicas utilizadas en los procesos de lavado
y sanitizacion.

6.1.10 Elaborar un calendario de rotacién de sustancias quimicas para la sanitizacion de las

areas, maquinaria y equipo. Anexo VI. Cédigo A-PHS-003.
6.1.11 Elaborar un manual para preparacién de las sustancias sanitizantes a utilizar de
acuerdo a la concentracion establecida por el fabricante. Anexo VII. Codigo: A-PHS-
004.

6.1.12 Elaborar el cédigo de colores para los utensilios de limpieza de las
diferentes areas del empaque. Anexo VIII. Cédigo A-PHS-005.
6.1.13 Publicar los codigos de colores en las diferentes areas del
empaque.
6.1.14 Dar seguimiento a todos los procedimientos derivados de este programa de
higiene y sanidad.

6.1.15 El personal de sanidad e higiene llevara acabo sus actividades correspondientes
de limpieza.

6.1.16 Modificar este procedimiento cuando sea necesario.

6.2 Del personal de Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV
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6.2.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de sanidad e
higiene.

6.2.2 Respetar y llevar a cabo el reglamento de ingreso al area de empaque. AF-HS-
002.

6.2.3 Llevar acabo las actividades de limpieza y sanidad correspondientes a su area de
trabajo.

6.2.4 Mantener las areas internas y externas del empaque ordenadas de acuerdo al
procedimiento A-POES-004.

6.2.5 Respetar los cédigos de colores utilizados en los diferentes departamentos para
asignar el material de limpieza. A-PHS-005

6.2.6 Utilizar correctamente el equipo proporcionado para mantener la inocuidad del
aguacate, tales como cofias, cubre bocas, bata, guantes, mandiles etc.

6.2.7 Lavarse las manos antes de entrar al empaque y cuantas veces sea necesario
durante la jornada de trabajo de acuerdo al procedimiento A-POES-001.

6.2.8 Deben de cumplir con los reglamentos internos que haya establecido la empresa.

6.2.9 Registrar en las bitacoras las acciones correspondientes para cada actividad
donde sea requerido.

6.2.10 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.

6.3 Del Gerente de Mantenimiento.

6.3.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de
sanidad e higiene.

6.3.2 Limpiar las areas donde se hayan llevado acabo reparaciones de
maquinaria, equipos y areas de la empresa.

6.3.3 Utilizar herramienta limpia y adecuada en las reparaciones de maquinaria y
dentro de las areas del empaque.

6.3.4 Utilizar correctamente el equipo, tales como cubrepelo, bata, cubreboca
para mantener la inocuidad del aguacate en reparaciones dentro de las areas
involucradas en el proceso de empaque.

6.3.5 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.
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6.5 Del Control de Inventarios.

6.5.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de
sanidad e higiene.

6.5.2 Establecer sus propios procedimientos de limpieza del area del almaceén.
6.5.3 Proporcionar al departamento de produccion material limpio, libre de
cualquier impureza que pueda afectar la inocuidad del producto.

6.5.4 Dar aviso al departamento de Seguridad e Inocuidad de alguna
discrepancia de este procedimiento.

6.6 Del Gerente de Calidad.

6.6.1 Observar los procedimientos establecidos por la empresa en materia de
sanidad e higiene.

6.6.2 Utilizar utensilios limpios y sanitizados

6.6.3 Dar aviso al departamento de Seguridad e
discrepancia de este procedimiento.

Inocuidad de alguna

7.0 PARTES DEL PROGRAMA.

Nombre del Responsable C . Documentos
No. Descripcion del proceso. .
proceso. del proceso. de referencia.
Inicio.
El plan maestro de sanidad
contiene la frecuencia de
1.0 |Plan maestro|Gerente de|limpieza, lavado y sanitizado de | Anexo I.
de sanidad. Seguridad e |todas las areas del empaque, | A-PHS-002
Inocuidad. maquinaria, utensilios,
instalaciones, herramientas y
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Nombre del

Responsable

Documentos

No. proceso. del proceso. Descripcion del proceso. de referencia.
equipo de la empresa
empacadora.

El procedimiento de higiene del
personal establece los

2.0 |Procedimiento |Gerente de|requisitos de higiene, sanidad y | Anexo Il.

de Higiene del|Seguridad e|correcta utilizacion del equipo |A-POES-001
Personal. Inocuidad. que debe cumplir el personal
antes de entrar al area de
empaque, durante el proceso
de empacado y al final de la
misma.
Las areas involucradas en el
proceso de empaque deben ser
limpiadas y sanitizadas
3.0 |Procedimiento |Gerente de|frecuentemente para evitar la
de higiene y|seguridad e|contaminacion cruzada. Anexo llI.
saneamiento | Inocuidad. Estas incluyen: A-POES-002
de Recepcion de fruta, lavado de
instalaciones fruta, empaque y embalaje,
de la planta camara de preenfriado,
empacadora. camaras de enfriado de
producto terminado, area de
lavado de cajas, areas de
cuarentena etc.
La maquinaria, el equipo vy
utensilios deben de mantenerse
limpios en todas sus partes y
4.0 |Procedimiento |Gerente de|desinfectados en las partes que | Anexo IV.
para la|seguridad e |entra en contacto directo con el| A-POES-003
limpieza y | Inocuidad. aguacate, tales como las cajas
sanidad de que son enviadas al campo,
maquinaria, charolas, basculas, etc.
utensilios, Las sustancias quimicas
equipos y utilizadas en el proceso de
herramientas. limpieza y saneamiento deben
ser permitidas.
Las areas de la periferia,
transito de vehiculos de carga,
estacionamiento, exterior de
5.0 |Procedimiento |Gerente de|bafos y comedor deben estar
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos

de referencia.

de limpieza de
exteriores y
recoleccion de
basura.

Seguridad
Inocuidad.

e

libres de basura o material de
desecho para evitar la invasion
de fauna nociva en el empaque
y que pueda trasladarse a las
areas involucradas
directamente en le proceso,
ademas para evitar la
contaminacion cruzada.

Anexo V.
A-POES-004

6.0

Calendario de
rotacion de
sustancias
sanitizantes.

Gerente
Seguridad
Inocuidad.

de
e

Elaborar un calendario para la
rotacibon de las diferentes
sustancias quimicas utilizadas
para la sanidad de fruta,
maquinaria, equipos, utensilios,
herramientas, areas, bafos y
todo lo que pueda ser de riesgo
de contaminacién para el
aguacate.

Anexo VI.
A-PHS-003

7.0

Manual de
preparacion de
sustancias
sanitizantes.

Gerente
Seguridad
Inocuidad.

de
e

debe contener las
de las
sanitizantes
utilizadas en la planta
empacadora, asi como el
método de preparacion de las
mismas.
Ademas establece las medidas
de seguridad que se deben
tomar durante el manejo de las
mismas y el lugar de resguardo
de las sustancias sanitizantes.

El manual
concentraciones
sustancias

Anexo VII.

A-PHS-004

8.0

Caodigo de

colores.

Gerente
Seguridad
Inocuidad.

de
e

Se debe asignar un color
especifico a los utensilios
utilizados en la limpieza de las
diferentes areas del empaque,
con el fin de evitar |la
contaminacion cruzada.

No se deben mezclar
utensilios con las otras areas.

la

Anexo VIII.

A-PHS-005

9.0

Procedimiento
de
desinfeccién
del agua.

Gerente
seguridad
inocuidad.

de
e

La desinfeccién de agua que se
utiliza en el lavado del
aguacate, magquinaria,
instalaciones, equipo, utensilios
etc. el procedimiento contiene

Anexo IX.
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Nombre del Responsable Documentos

No. Descripcion del proceso. .
proceso. del proceso. P P de referencia.

la sustancia utilizada para la|A-POES-005.
desinfeccion y la forma de
aplicacidon de esta sustancia,
asi como la validacion del
procedimiento.

Fin.

8.0 DISTRIBUCION.

8.1 Gerente General.
8.2 Gerente Comercial.
8.3 Gerente Operativo.
8.4 Gerente de Calidad.
8.5 Gerente de Seguridad e Inocuidad.

9.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacién.

10 ANEXOS.

10.1 Anexo I. Plan maestro de sanidad. A-PHS-002.

10.2 Anexo Il.Procedimiento de higiene del personal. A-POES-001.

10.3 Anexo lll.Procedimiento de higiene y saneamiento de instalaciones de la empresa
empacadora. A-POES-002.

10.4 Anexo IV.Procedimiento para limpieza y sanidad de maquinaria, equipo, utensilios,
y herramientas. A-POES-003.

10.5 Anexo V.Programa de limpieza de exteriores y recoleccion de basura. A-POES-
004.

10.6 Anexo VI.Calendario de rotacidon de sustancias sanitizantes.A-PHS-003.
10.7 Anexo VIl.Manual de preparaciéon de sustancias sanitizantes. A-PHS-004.
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10.8 Anexo VIII.Codigo de colores para los utensilios de limpieza de las diferentes
areas del empaque y tuberias. A-PHS-005.
10.9 Anexo IX: Procedimiento de desinfeccién de agua. A-POES-005.

11.0 BIBLIOGRAFIA.
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Programa de Inocuidad Agroalimentaria, Comité Estatal de Sanidad Vegetal del
Estado de Michoacan.

Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Practicas de
Higiene y Sanidad para el Proceso de Alimentos, Bebidas no Alcohdlicas vy
Alcohdlicas.

Protocolo para la Implantacién y Reconocimiento de las Buenas Practicas Agricolas y
Buenas Practicas de Manejo en los Procesos de Produccién, Cosecha y Empacado
de Aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el Estado de
Michoacan.

Norma Oficial Mexicana NOM-066-FITO-2002, que establece las Especificaciones
para el Manejo Fitosanitario y Movilizacion del Aguacate.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-016-SCF1-2002, que establece las Especificaciones
para Productos Alimenticios no Industrializados para Uso Humano. Fruta Fresca.
Aguacate (Persea americana Mill).

Norma Oficial Mexicana NOM-127-SSA1-1994, Salud Ambiental. Agua para
Consumo Humano. Limites Permisibles de Calidad y Tratamientos a que debe
someterse el agua para su potabilizacion.

Norma Oficial Mexicana NOM-018-STPS-2000, Sistemas para la Identificacion y
Comunicacién de Peligros y Riesgos por Sustancias Quimicas Peligrosas en los
Centros de Trabajo.

Norma Oficial Mexicana NMX-FF-006-1982, Productos Alimenticios no
Industrializados Para Uso Humano-Fruta Fresca-Terminologia.

Norma Oficial Mexicana NOM-128-SCFI-1998, Informacion Comercial-Etiquetado de
Productos Agricolas-Aguacate.

Norma Oficial Mexicana NOM-230-SSA1-2002, Salud Ambiental. Agua para Uso vy
Consumo Humano, Requisitos Sanitarios que se deben Cumplir en los Sistemas de
Abastecimiento Publicos y Privados Durante el Manejo de Agua. Procedimiento
Sanitario para el Muestreo.

Norma Oficial Mexicana NOM-201-SSA1-2002, Productos y servicios. Agua y hielo
para consumo humano, envasados y a granel. Especificaciones sanitarias.

Manual de almacenamiento y transporte de frutas y hortalizas frescas en materia de
inocuidad, Manual de buenas practicas agricolas para frutas y hortalizas frescas,
Manual de capacitacion para trabajadores agricolas. www.senasica.sagarpa.gob

Norma Oficial Mexicana NOM-075-FITO-1997, Por la que establece los requisitos y
especificaciones fitosanitarias para la movilizacién de frutos hospederos de moscas
de la fruta.
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.0 INTRODUCCION.

El vidrio ofrece muchos beneficios, sin embargo puede ocasionar problemas inherentes,
existiendo el riesgo de contaminacion fisica a un producto, cuando se rompe; por lo cual la
industria a desarrollado la utilizacion de peliculas adhesivas de polietileno y acrilicos flexibles
para disminuir esos factores que prohiben su utilizacion en areas de proceso de productos
agricolas, manteniendo la visibilidad optima en las areas de seleccion y empacado de un
producto.

2.0 OBJETIVO.

Minimizar los riesgos de contaminacion fisica, en el area de proceso de empacado de aguacate,
restringiendo el uso de vidrio y acrilico quebradizo; usandolo donde se absolutamente
necesario.

3.0 ALCANCE.

El presente procedimiento aplica para el uso restringido de vidrio en el area de proceso de la
empacadora; se excluyen las areas de oficinas administrativas y comedor.

4.0 RESPONSABILIDADES.

4.1 Gerente General.
411 Verifica que el Gerente de Mantenimiento aplique el presente
procedimiento.

4.2 Gerente de Mantenimiento.
421 Restringe el uso de vidrio y acrilico quebradizo astillable, en las
instalaciones del area de proceso de empacado de fruta de aguacate.
4.2.2 Instala acrilico flexible en las oficinas del area de empacado de fruta de
aguacate.

4.3 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.
4.3.1 Informa al personal operativo que queda estrictamente prohibido el uso de
objetos de vidrio dentro del area de proceso de empacado de fruta de
aguacate.
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4 .4 Gerente de Calidad.

441

incidente de vidrio sea retirada del proceso de exportacion.

5.0 VOCABULARIO

Vidrio: Material transparente y quebradizo.

Acrilico flexible. Material Transparente.

6.0 PARTES DEL PROCEDIMIENTO.

Informa al Gerente Operativo que la fruta que estuvo expuesta al

No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcion del proceso.

Documentos de
referencia.

Inicio.

1.0

Uso de vidrio

Gerente de
Mantenimiento

En la empacadora queda
prohibido usar vidrio astillable
y quebradizo en las
instalaciones del proceso de
empacado de fruta; excepto
donde sea absolutamente
necesario.

En las partes que es necesario
el uso de vidrio, este debe
estar protegido con acrilicos
flexibles o revestidos con un
plastico aderible, con el
objetivo de minimizar el riesgo
potencial de contaminacion del
producto y por seguridad
laboral del trabajador al
desarrollar sus actividades en
el area de trabajo.

2.0

Proteccion de
Vidrio.

Gerente de
Mantenimiento

El Gerente de Mantenimiento
verifica que los focos de
iluminacién de vidrio dentro de
la empacadora, que estan
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documentos de
referencia.

suspendidos sobre zonas del
manipuleo de la fruta vy
materiales de empaque estén
protegidos con un acrilico
flexible que evitar tener un
riesgo potencial de
contaminacion del producto
cuando se presente alguna
incidente y estos no entren en
contacto con el producto y
materiales de empaque que
afecten la calidad y
presentacion de la fruta para
mercado nacional y de
exportacion.

3.0

Verificacion
del Vidrio vy
Acrilicos

Gerente de
Mantenimiento

Realiza verificaciones oculares
a las instalaciones de vidrio y
acrilicos flexibles de acuerdo
al mapa de ubicacién de
estos(anexo 1 AF-PMV-001),
mensualmente de acuerdo al
programa de mantenimiento
de la empacadora Anexo 1 del
procedimiento A-PM-001, o
cuando haya ocurrido un
incidente por el desarrollo del
trabajo, y que hubiera podido
dafarlos, verificando que
estos no presenten ruptura
alguna para reparar ©
reemplazar los materiales
dafiados, y minimizar el riesgo
de trabajo y de contaminacion
del producto, aplicando las
acciones correctivas ylo
preventivas en el area de
incidente.
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No. Nombre del Responsable Descripcion del proceso. Documentos de
proceso. del proceso. referencia.
Introduccién Gerente de
4.0 |de Vidrio a el|Seguridad El Gerente de Seguridad
area de | Industrial e | Industrial e Inocuidad, de la
proceso. Inocuidad. empacadora  informa  al
personal operativo que queda
estrictamente prohibido el uso
de objetos personales de
vidrio dentro del area de
proceso de la empacadora,
como esta sefialado en el
reglamento de ingreso.
Material de | Gerente de
5.0 |primeros Seguridad Objetos necesarios en la
auxilios. Industrial e |empacadora como, material
Inocuidad. de curacion u otro material
necesario, deben ser de
materiales de plastico o
acrilico flexible que no se
rompa facilmente y estos no
sean un riesgo potencial al
producto y al trabajador.
6.0 |Recoleccion Gerente de o
de Vidrio Seguridad En las areas de vidrio en el
Industrial e|area de proceso en la
Inocuidad y | empacadora, el Gerente de
Gerente de | Seguridad Industrial e
Mantenimiento. | Inocuidad y/o el Gerente de
Mantenimiento dan la
instruccion al personal

operativo, de la recoleccion
del vidrio dafiado o quebrado,
este se debe retirar de el area
con guantes de carnaza para
los vidrio de mayor tamaifo y
para las astillas de vidrio en el
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No.

Nombre del
proceso.

Responsable
del proceso.

Descripcioén del proceso.

Documentos de
referencia.

suelo se deben recolectar con
recogedor y escoba, a una
distancia de
aproximadamente de 3 metros
de donde se presento el
incidente, nunca se debe de
utilizar traperos, ya que de
realizarlo con estos, puede
quedar material que pueda
ocasionar dafos al trabajador,
el material de vidrio se debe
depositar en recipientes
identificados con la palabra
peligro, para que cuando
estos sean retirados del area
de deposito de basura de la
empacadora al basurero
municipal, el personal
operativo tenga el cuidado
correspondiente.

7.0

Retiro de
producto

aguacate.

Gerente de

Calidad.

La fruta que hubiera podido
estar en contacto en el area
sefialada de los tres metros vy
alrededor del incidente, se
retirar  del proceso de
exportacion.

Fin.

7.0 DIAGRAMA DE FLUJO.
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Gerente de

Mantenimiento.

Gerente de Seguridad
Industrial e Inocuidad.

Gerente de Calidad.

Inicio

1.0 Uso de Vidrio

\ 4

2.0 Proteccion del Vidrio.

3.0 Verificacion de
Vidrio y acrilicos.

4.0 Introduccion de vidrio a el
area de proceso.

A 4

5.0 Material de
primeros auxilios.

l

6.0 Recoleccion de vidrio.

A 4

7.0 Retiro de producto
aguacate.

Fin

8.0 DISTRIBUCION.

8.1 Director General.
8.2 Gerente General.
8.3 Gerente Operativo.

8.4 Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad.
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8.5 Gerente de Mantenimiento.
8.6 Gerente de Calidad.

9.0 REVISION.

Este programa debera ser revisado cuando surja una modificacién, o cada afio
invariablemente, de la cual se pueda derivar o no alguna modificacién.

10.0 ANEXOS.

10.1 Anexo 1.Mapa de ubicacion de vidrio en el area de proceso de empacado de
aguacate. AF-PMV-001.
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El presente procedimiento se hace necesario para retirar el producto del mercado, esto
es cuando el producto que se encuentra en el mercado este fuera de especificaciones o que no
cumpla con los parametros regulados por la FDA (Food and Drugs Administration) y USDA
(United States Department of Agriculture).

2.0 OBJETIVO.

Contar con un procedimiento de retiro de producto de mercado de las marcas propias,
cuando el aguacate empacado por Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV
presente alguna no conformidad.

3.0 ALCANCE.

Este procedimiento tiene aplicacion a todos lo embarques pertenecientes a las marcas
establecidas por Aguacateros Integrados de Michoacan S de RL de CV.

El presente procedimiento excluye los embarques pertenecientes a la maquila, el retiro
del producto y el registro de los mismos se hacen bajo sus propias especificaciones normas o
procedimientos.

4.0 INDICADORES.

100 % del producto retirado del mercado que este fuera de especificaciones.

5.0 VOCABULARIO.

USDA: United States Department of Agriculture.
FDA: Food and Drug Administration.
No Conformidad: Parametro fuera de especificacion establecido por la FDA o USDA.
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6.0 RESPONSABILIDADES.

6.1 Del Gerente General.
6.1.1 Recibir la no conformidad por parte de USDA o FDA.
6.1.2 Informar a las autoridades correspondientes acerca de la no conformidad.
6.1.3 4 Informar al Gerente Comercial acerca de la no conformidad.

6.2 Del Gerente Comercial.
6.2.1 Informar a las gerencias de Operaciones, Calidad e Inocuidad acerca de la
no conformidad.

6.3 Del Gerente de Operaciones.
6.3.1 Reunir toda la informacion del lote con la no conformidad.
6.4 Del Gerente de Calidad.
6.4.1 Reunir toda la informacion del lote con la no conformidad.

6.5 Del Gerente de Inocuidad.
6.5.1 Catalogar la no conformidad.
6.5.2 Valorar la no conformidad para retiro del producto.

7.0 PARTES DEL PROCEDIMIENTO.

Documentos
de referencia.

Nombre del Responsable

No.
proceso. del proceso.

Descripcion del proceso.

Inicio.

1.0 |Deteccién de La FDA o USDA detecta una no
una no| FDA 6 USDA |conformidad con el producto o un
conformidad. desvio en las especificaciones
establecidas.

La FDA o USDA notifica de la no
conformidad a  departamento
correspondiente de la SAGARPA
para dar seguimiento de la accion
correctiva.

2.0 |Aviso de la no| SAGARPA La secretaria notifica a la empresa
conformidad. empacadora Aguacateros
Integrados de Michoacan S de RL
de CV acerca de Ila no
conformidad encontrada por la
FDA.

Los contactos en Aguacateros
Integrados de Michoacan son:
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No.

Nombre del

Responsable

Descripcion del proceso.

Documentos

proceso. del proceso. de referencia.

3.0 |Contactos. Empaque Gerente General.
Gerente Comercial.
Gerente Operativo.
Gerente de Calidad.
Gerente de Seguridad e Inocuidad

4.0 |Destino del | Aguacateros El destino final del producto sera

producto. Integrados de | determinado de acuerdo al tipo de

Michoacan S
de RL de CV.

no conformidad.

Fin.
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8.0 DIAGRAMA DE FLUJO.

FDA SAGARPA

[ Inicio. ]

|

1.0 Deteccion de
una no conformidad.

2.0 Aviso de la No
conformidad.

A\ 4

Empaque .

l

3.0 Contactos.

4.0 Destino Final del
Producto.

Fin.
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9.0 DISTRIBUCION.

9.1 Gerente General.
9.2 Gerente Administrativo.
9.3 Gerente Operativo.
9.3 Gerente de Calidad.
9.4 Gerente de Inocuidad.

10.0 REVISION.

Este procedimiento debera ser revisado cada vez que haya algun motivo para hacerlo
por cualquiera de los participantes en él, o cuando menos una vez al afio, pudiendo
derivarse, o no, alguna modificacion.

11 ANEXOS.
N/A.

12.0 BIBLIOGRAFIA.

12.1 Protocolo para la implantacidén y reconocimiento de las buenas practicas agricolas
y buenas practicas de manejo en los procesos de produccidn, cosecha y empacado del
aguacate (Persea americana Mill, P. gratissima). Var. Hass en el estado de Michoacan.

369



| Wahual'ge Oraanieign
S— A | ;

:-.’..‘.-.‘.“..". ........ C .............. “‘“‘m’“‘f\. ... TR ..‘*...._

Avnnstons Fadv¥uds s e b odv oy e L dnrener Fovnnnsnmnsnunsnnnsnnsdisrsnnsnnnsnnssnnnsnnnsnnsh

B T L — 4
Nespormesiidad por dccumentos, equizos y heeramlentss . .. s
Docyreriacitn....... wgiliiesasts PSSOV S LTS LTI § ( s

LT L dibmdw

Carulmm Thosddidewnns Caidie Chmber Coarmin
e rmmidess we b dlirarim

370



Identificacion del Puesto

1.

2.

Nombre del Puesto:
Asistente.

Objetivo del Puesto:

Asistir a la Gerencia General en tareas encomendadas, ofreciendo un servicio de
cordialidad, eficiencia y oportunidad.

3.

Reporta a:
Gerente General.

Funciones del Puesto

Especificas:

—

Asistir a Gerencia General en actividades encomendadas.

2. Atender cartas, correos electréonicos y comunicados en general, indicados por su jefe
inmediato.

3. Tomar recados en Ausencia del Gerente General.

4. Manejar el archivo bajo su responsabilidad en forma ordenada, completa y oportuna.

Generales:

5. Presentarse puntualmente y en condiciones aptas para trabajar.

6. Apoyar a compafieros, en actividades asignadas por la Gerencia General.

7. Realizar su trabajo con esmero y de conformidad a la misién, vision, valores y
procedimientos operativos.

8. Mantener limpia y ordenada su area de trabajo.

9. Formar un compafiero suplente, considerando al colaborador mas cercano que cuente
con nivel de habilidades para poder llevar a cabo las funciones basicas de su puesto.

10. Actuar de conformidad a lo dispuesto en el Reglamento Interno de Trabajo vy
Reglamento de Ingreso a la planta empacadora, siendo siempre cordial y respetuoso
con companieros y jefes.

11. Aprovechar los recursos asignados para el desempefio de su puesto, de tal manera que
sean siempre productivos.

12. Evitar actos inseguros y reportar condiciones inseguras en el trabajo.

13. Participar activamente en las brigadas de Prevencién y Combate de Incendios, Sismos y
Accidentes.

14. Participar activamente en la capacitacién impartida por parte de la empresa y aplicar los

conocimientos recibidos.
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4. Interaccion con otros departamentos:
Gerente General: para asistirlo en actividades encomendadas.

Gerentes de area: como apoyo por indicaciones de la Gerencia General.
Asistente Administrativo: para la conformacion de expediente y aclaraciones de némina.

Vigilante: para coordinar la recepcion de visitantes indicados por la Gerencia.
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Perfil del Puesto.

1. Datos Generales:

a)
b)
c)
d)

Edad: De 22 a 35 anos.

Sexo: Femenino.

Estado Civil: Indistinto.

Escolaridad: Preparatoria o equivalente.

2. Experiencia:

Deseable con experiencia minima de un dos afios en puestos similares.

3. Conocimientos:

Preferentemente con bases de Inglés.

Manejo de conmutador.

Uso y manejo de PC.

Competencias Organizacionales

a)

b)

Iniciativa: disposicibn para emprender acciones y mejorar los resultados sin
necesidad de un requerimiento de su jefe inmediato.

Trabajo en equipo: habilidad para participar activamente en una meta comun,
incluso cuando la colaboracion conduce a un objetivo que no esta relacionado con el
interés personal.

Colaboracion: capacidad de trabajar con grupos multidisciplinarios u otras areas de
la organizacién con los que se deba interactuar.

Capacidad para aprender: asimilaciéon de nueva informacién y su eficaz aplicacion.
Responsabilidad: sentir como propios los objetivos de la organizacién.
Comunicacién: capacidad de escuchar, hacer preguntas, expresar conceptos e
ideas en forma efectiva sea de manera verbal o escrita.

Dinamismo: capacidad de mantener un alto nivel de actividad por un periodo
extenso de tiempo sin perder efectividad.

Tolerancia a la presion: capacidad para responder y trabajar con alto desempefio
en situaciones de mucha exigencia.

Relaciones interpersonales: consiste en actuar para establecer y mantener
relaciones cordiales, reciprocas y calidas, o redes de contacto con distintas
personas.

Innovacion: implica idear soluciones nuevas y diferentes ante problemas y
situaciones requeridas por el propio puesto, la organizacién, los proveedores o
necesidades especificas del proceso.

El nivel en que el personal desarrolle sus competencias, es de tipo Generalista; se
requiere una capacidad general en el contenido de la competencia, es decir, puede
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desempefar por si mismo sus tareas basicas, entendiendo de qué se trata y colaborar o
apoyar a quienes corresponde a un nivel de responsabilidad mas alto que ella.

Adiestramiento de induccién y desarrollo:

Induccion a la empresa y al puesto.

Politicas de higiene personal y limpieza.
Reglamento interior de trabajo.

Reglamento de Ingreso a la planta empacadora
Desarrollo de habilidades para el puesto.
Prevencién y combate de siniestros.

Directorios de uso general e internos de la empresa.

NoakwN=

Responsabilidad por documentos, equipos y herramientas:

1. Documentacion:

* Manuales de su puesto:
* De procedimientos.
* Higiene de Personal.
* Recepcidn de personal.
* De organizacion.
* Funciones.
* Organigrama departamental.
* De procesos.
e Control de Archivos.
* Control de directorios para uso de Gerencia.
* Reglamentos.
* Reglamento interior de trabajo.
* Reglamento de Ingreso a la planta empacadora.

2. Equipo y herramientas de trabajo:

* Equipo de cémputo.
* Articulos y equipo de oficina.

Evaluacion del Puesto:
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1. Al personal de nuevo ingreso

* Examenes tedrico-practicos en las siguientes areas:
a) Psicométrico, de habilidades y actitudes.
b) En conocimientos de computacion basica.

2. Al personal de planta
* Evaluaciones bimestrales del desempefio, en los siguientes aspectos:

a) Desempefio en el trabajo.
» Verificar el apego a los procesos de trabajo y las desviaciones que pudieran
existir.

b) Productividad.
* Sobre el logro de objetivos, metas trazadas y compromisos personales en
términos de la tarea, durante un lapso de tiempo predeterminado.

Nota: esta tomara como marco de referencia los objetivos e indicadores de
trabajo previamente acordados.

c) Apego a normas.
* Las normas de aplicacion general que se consideren sanas para el
funcionamiento de la empresa, de cara a la disciplina y para respetar los
lineamientos minimos de seguridad establecidos.

d) Valoracion de conductas y comportamiento.

Indicadores:

a) Desempeio (65%):
* Asistencia y puntualidad.
* Cumplimiento de tareas con apego a especificaciones.
* Confidencialidad.
b) Apego a normas (15%):
* Cumplimiento de reglamentos internos.
* Apego a politicas de la empresa.
c) Productividad (10%):
* Documentacién de movimientos en tiempo y forma.
d) Conducta (10%):
* Disposicion al trabajo.
* Disposicién y participacion en la capacitacion.
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Identificacion del Puesto

5. Nombre del Puesto:

Gerente Administrativo.

6. Objetivos del Puesto:

a) Registrar, validar y controlar los movimientos de ingresos y egresos generados por la
operacion de la empresa; para garantizar informacién confiable y oportuna de su
situacion contable y financiera.

b) Contratar, inducir y desarrollar personal cordial, comprometido y altamente competitivo,
que permita a la empresa afrontar retos y cumplir objetivo.

c) Abastecer materiales e insumos de trabajo en tiempo y forma, para mantener la
continuidad de la operacion de la empresa.

d) Reporta a:
Gerente General.

Funciones del Puesto

Especificas:

15. Llevar el registro y control de los boletos de pesadas, generados durante el dia.
16. Canalizar y controlar depdsitos bancarios.
17. Registrar y controlar los movimientos en bancos.
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18.
19.
20.
21.
22.
23.

24

28.

29.

30.

31.
32.
33.
34.
35.

36.
37.
38.
39.
40.
41.

42

Solicitar Estados de cuenta bancarios.

Documentar movimientos de ingresos y egresos.

Requerir y controlar vales de gasolina.

Atender a productores que asi lo requieran, para aclaraciones y cobros.
Atender requerimientos solicitados por el despacho contable.

Verificar que se realicen los pagos de impuestos en tiempo y forma.

. Coordinar el pago a proveedores de productos y servicios.
25.
26.
27.

Determinar costeabilidad de las negociaciones de compraventa de fruta.

Llevar el control de cobranza.

Indicar funciones y vigilar desempefio de asistente administrativo, mensajero, vigilante y
velador.

Autorizar de Requisiciones de compra. (Solicitando cuando menos tres cotizacién para
adquirir materiales, insumos y equipo de trabajo).

Hacer pedidos para solicitar material de reposicion, equipo e insumos de trabajo
solicitado en las requisiciones de compra.

Gestionar créditos y condiciones de pago con proveedores, atendiendo los requisitos
necesarios.

Tramitar érdenes de compra, con la autorizacién del Gerente general.

Abastecer con oportunidad las érdenes de compra.

Promover relaciones de cordialidad y confianza con proveedores, clientes y personal.
Validar inventarios fisicos de existencias en almacén.

Conformar y controlar archivo de documentacion confidencial generada por la operacion
de la empresa.

Reclutar, Seleccionar y contratar personal de nuevo ingreso.

Revisar y autorizar prendmina para solicitar el calculo de némina.

Coordinar el programa de vacaciones y tramitar el pago correspondiente.

Solicitar el calculo de prestaciones econdmicas y finiquitos al personal.

Aplicar y documentar amonestaciones y sanciones al personal.

Administrar la carta organizacional y el tabulador de sueldos y salarios.

. Verificar el cumplimiento de evaluaciones de desempenio.

Generales:

43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.

50.

51.

52.

Presentarse puntualmente y en condiciones aptas para trabajar.

Revisar periddicamente y mantener actualizado el reglamento interno de trabajo.
Actualizar manuales de Organizacion.

Disefar e implementar programas de capacitacién y desarrollo de personal.

Coordinar el cuidado, mantenimiento y buen uso del comedor de empleados.

Apoyar a companeros, en actividades asignadas.

Realizar su trabajo con esmero y de conformidad a la misidn, vision, valores y
procedimientos operativos.

Formar un compafero suplente, considerando al colaborador mas cercano que cuente
con nivel de habilidades para poder llevar a cabo las funciones basicas de su puesto.
Actuar de conformidad a lo dispuesto en el Reglamento Interno de Trabajo y
Reglamento de Ingreso a la planta empacadora, siendo siempre cordial y respetuoso
con companieros y jefes.

Aprovechar los recursos asignados para el desempeio de su puesto, de tal manera que
sean siempre productivos.
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53. Evitar actos inseguros y reportar condiciones inseguras en el trabajo.

54. Participar activamente en las brigadas de Prevencién y Combate de Incendios, Sismos y
Accidentes.

55. Participar activamente en la capacitacion impartida por parte de la empresa y aplicar los
conocimientos recibidos.

e) Interaccidn con otros departamentos:

Gerente General: para asistilo en actividades encomendadas, reportar situaciones
generadas por el desempefio de sus funciones.

Todo el personal de la empresa: para firma de contrato y tramites de ingreso a la
empresa.

Gerente Operativo: para recibir reportes de embarques.
Gerente de Acopio: para generar la orden de compra a productores.

Asistente Administrativo: para indicar actividades de apoyo, evaluar su desempefio,
atender necesidades de trabajo y revisar la prendmina.

Almacenista: para verificar inventarios fisicos y realizar ajustes al sistema.
Mensajero: para indicar actividades a desarrollar y vigilar su desempefio.

Vigilante: para verificar registros y reportes de control ingreso y pesadas de fruta; asi como
para actividades a desarrollar y vigilar su desempefio.

Velador: para indicar actividades a desarrollar y vigilar su desempefio.

Intendente: para indicar actividades a desarrollar y vigilar su desempefio.

f) Relaciones Externas:

Proveedores de insumos y servicios: para realizar compras y encuestas de nivel de
satisfaccion.

Despacho Contable: para solicitar movimientos de personal, nédmina y calculo de
prestaciones; asi como reportes de financieros y de resultados. Atender necesidades
relacionadas con los ingresos y egresos.

Junta de Conciliacion y Arbitraje: para realizar y atender tramites laborales.

Dependencias gubernamentales: para orientar y apoyar en gestiones del personal; asi
como para atender inspecciones o auditorias.
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Perfil del Puesto.

4. Datos Generales:

e) Edad: de 25 a 35 anos.

f) Sexo: Indistinto.

g) Estado Civil: Indistinto.

h) Escolaridad: Profesional en Administracién de Empresas o equivalente.

5. Experiencia:

Con experiencia minima de dos afios en puestos similares.

6. Conocimientos:

Registro y control contable.

Manejo de personal.

Compras.

Uso y manejo de PC.

Competencias Organizacionales

Iniciativa: disposicion para emprender acciones y mejorar los resultados sin
necesidad de un requerimiento de su jefe inmediato.

Orientacién a resultados: fija metas desafiantes por encima de los estandares,
mejorando y manteniendo altos niveles de rendimiento.

Trabajo en equipo: habilidad para participar activamente en una meta comun,
incluso cuando la colaboracion conduce a un objetivo que no esta relacionado
con el interés personal.

Visidon sistémica: conoce su proceso asi como el impacto que tienen sus
acciones y dediciones en otros procesos organizacionales.

Atencion al detalle: Revisidon minuciosa de la actividad que realiza.

Planeacion y organizaciéon: habilidad de establecer un curso de accion
apropiado para alcanzar una meta establecida, estipulando acciones, recursos y
plazos requeridos.

Analisis: capacidad de identificar problemas a través de relaciones y comparar
datos que se han obtenido de diferentes fuentes.

Capacidad para aprender: asimilacion de nueva informacion y su eficaz
aplicacion.

Colaboracion: capacidad de trabajar con grupos multidisciplinarios u otras areas
de la organizacion con los que se deba interactuar.

Responsabilidad: sentir como propios los objetivos de la organizacién.
Comunicacion: capacidad de escuchar, hacer preguntas, expresar conceptos e
ideas en forma efectiva sea de manera verbal o escrita.
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I) Dinamismo: capacidad de mantener un alto nivel de actividad por un periodo

extenso de tiempo sin perder efectividad.

m) Tolerancia a la presion: capacidad para responder y trabajar con alto

desempefio en situaciones de mucha exigencia.

n) Relaciones interpersonales: consiste en actuar para establecer y mantener
relaciones cordiales, reciprocas y calidas, o redes de contacto con distintas
personas.

0) Calidad de los procesos: utiliza los procedimientos de la empresa para

asegurar eficiencia interna y un constante estandar de calidad de servicio.

p) Innovacién: implica idear soluciones nuevas y diferentes ante problemas vy
situaciones requeridas por el propio puesto, la organizacion, los proveedores o
necesidades especificas del proceso.

El nivel en que el personal desarrolle sus competencias, es de tipo Profesional,;
donde la persona requiere ser capaz de realizar el contenido de la competencia con un
nivel profesional, es decir, sepa como hacer las cosas y soélo requiera ayuda y
supervision periddicas.

Adiestramiento de induccién y desarrollo:

8. Induccion a la empresa y al puesto.
9. Politicas de higiene personal y limpieza.
10. Reglamento interior de trabajo.

11. Reglamento de Ingreso a la planta empacadora.

12. Desarrollo de habilidades para el puesto.
13. Prevencién y combate de siniestros.
14. Aspectos basicos laborales.

Responsabilidad por documentos, equipos y herramientas:

3. Documentacion:

* Manuales de su puesto:

De procedimientos.

* Higiene de Personal.
e Control Interno.

De organizacion.

* Funciones.

e Organigrama departamental.

De procesos.
¢ Control de inventarios.
¢ Control de archivos de:
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* Reporte de produccidn.
e Pdlizas.
* Facturas.
* Boletos de Bascula.
* Reporte diario de bascula.
* Declaracién de carga.
* Remesa de salida de fruta.
* Activos.
* Acta Constitutiva.
* Reformas Fiscales.
* Expedientes de personal.
* Contratos de servicios.
* Inventarios fisicos y ajustes.
¢ Directorio de Proveedores.
* Estados de cuenta.
* Reglamentos.
* Reglamento interior de trabajo.
* Reglamento de Ingreso a la planta empacadora.

4. Equipo y herramientas de trabajo:

* Equipo de cémputo.
* Articulos y equipo de oficina.

* Teléfono.
* Duplicado de llaves de los accesos y de vehiculos.
* Radio.

5. Responsabilidad por Valores:

* Documentacién confidencial.
* Chequeras.
e Facturas de activos.

Evaluacion del Puesto:

3. Al personal de nuevo ingreso

* Examenes tedrico-practicos en las siguientes areas:
c) Psicométrico, de habilidades y actitudes.
d) En conocimientos de computacion basica.
e) Control Interno.
f) Manejo de personal.
g) Basico de Contabilidad.

4. Al personal de planta
* Evaluaciones bimestrales del desempefio, en los siguientes aspectos:
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e) Desempefio en el trabajo.
» Verificar el apego a los procesos de trabajo y las desviaciones que pudieran
existir.

f) Productividad.
* Sobre el logro de objetivos, metas trazadas y compromisos personales en
términos de la tarea, durante un lapso de tiempo predeterminado.

Nota: esta tomara como marco de referencia los objetivos e indicadores de
trabajo previamente acordados.

g) Apego a normas.
* Las normas de aplicacion general que se consideren sanas para el
funcionamiento de la empresa, de cara a la disciplina y para respetar los
lineamientos minimos de seguridad establecidos.

h) Valoracién de conductas y comportamiento.

Indicadores:

e) Desempeio (50%):
* Asistencia y puntualidad.
* Cumplimiento de tareas con apego a especificaciones.
* Confidencialidad.
f) Apego a normas (10%):
* Cumplimiento de reglamentos internos.
* Apego a politicas de la empresa.
g) Productividad (30%):
* Documentacién de movimientos en tiempo y forma.
h) Conducta (10%):
* Disposicion al trabajo.
* Disposicién y participacion en la capacitacion.
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7.

Nombre del Puesto:
Verificador de Calidad y Peso.

Objetivo del Puesto:

Recibir la fruta de proceso empacada y verificar que el acomodo, calidad y peso sean acordes
a los requerimientos indicados.

Reporta a:
Gerente Operativo.

Funciones del Puesto

Especificas:

56.

57.
58.

59.
60.
61.
62.

63.
64.

65.

66.

Pasar al area de sanitizacion y utilizar el equipo de trabajo que le fue asignado, para el
desempefio de sus funciones.
Sanitizar manos, guantes y tijeras.
Recibir indicaciones sobre el programa de trabajo del dia y requerimientos de calidad
deseada de cada lote, para dar seguimiento a las instrucciones recibidas.
Verificar y corregir cuando se requiera, las desviaciones de calidad y acomodo de la
fruta en cada caja.
Verificar que el fruto tenga su etiqueta adherida.
Separar fruta de rezago.
Verificar que el peso que marca la bascula, se conserve dentro del rango permitido para
la capacidad de la caja.
Imprimir en cada caja, el sello que refiere el calibre del fruto empacado.
Si el lote en proceso es para mercado de Estados Unidos; imprime ademas los
siguientes sellos:

a) Registro de Huerto.

b) Datos de Planta Empacadora.

¢) Nombre del Maquilador (cuando sea el caso).

d) Fecha de empaque.
Colocar la etiqueta utilizada para la restriccion de la no distribucion a estados sin
acceso.
No mezclar fruta de un huerto con la de otro.

Generales:

67.
68.
69.

Presentarse puntualmente y en condiciones aptas para trabajar.
Marcar su tarjeta de asistencia.
Apoyar a companeros, en actividades asignadas.
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70.
. Apoyar en actividades de limpieza general del area de empaque.
72.

71

73.

74.

75.

76.
77.

78.

10.

Mantener aseada su area de trabajo.

Realizar su trabajo con esmero y de conformidad a la misién, vision, valores y
procedimientos operativos y de calidad de la empresa.

Formar un companero suplente, considerando al colaborador mas cercano que cuente
con el nivel de habilidades requeridas para poder llevar a cabo las funciones basicas de
su puesto.

Actuar de conformidad a lo dispuesto en el Reglamento Interno de Trabajo y
Reglamento de Ingreso a la planta empacadora, siendo siempre cordial y respetuoso
con companieros y jefes.

Aprovechar los recursos asignados para el desempefio de su puesto, de tal manera que
sean siempre productivos.

Evitar actos inseguros y reportar condiciones inseguras en el trabajo.

Participar activamente en las brigadas de Prevencién y Combate de Incendios, Sismos y
Accidentes.

Participar activamente en la capacitacion impartida por parte de la empresa y aplicar los
conocimientos recibidos.

Interaccion con otros departamentos:

Gerente Operativo: para recibir indicaciones sobre el programa de trabajo del dia, aclarar
dudas vy notificar necesidades personales.

Gerente de Seguridad Industrial e Inocuidad: para que verifique el apego a politicas de
seguridad e inocuidad, recibir equipo de proteccién, atencién de primeros auxilios y recibir
indicaciones sobre el lavado del fruto, en caso de requerirse.

Gerente de Calidad: para recibir indicaciones sobre el manejo y especificaciones de
calidad requerida y lavado de la fruta.

Notificador de Proceso: para recibir el nUmero de registro de huerto.

Asistente Administrativo: para documentar su expediente de trabajo y aclaraciones sobre
pago de nomina.
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Perfil del Puesto.

7. Datos Generales:

i)
)
k)
1)

Edad: De 17 a 30 anos.

Sexo: Femenino.

Estado Civil: Indistinto.
Escolaridad: Secundaria terminada.

8. Experiencia:

Deseable con experiencia en puestos similares.

9. Conocimientos:

No aplica.

Competencias Organizacionales

Iniciativa: disposicibn para emprender acciones y mejorar los resultados sin
necesidad de un requerimiento de su jefe inmediato.

Trabajo en equipo: habilidad para participar activamente en una meta comun,
incluso cuando la colaboracion conduce a un objetivo que no esta relacionado con el
interés personal.

Atencidon al detalle: Revision minuciosa de la actividad que realiza o del fruto que
selecciona y envasa.

Capacidad para aprender: asimilaciéon de nueva informacién y su eficaz aplicacion.
Colaboracion: capacidad de trabajar con grupos multidisciplinarios u otras areas de
la organizacién con los que se deba interactuar.

Responsabilidad: sentir como propios los objetivos de la organizacién.
Comunicacién: capacidad de escuchar, hacer preguntas, expresar conceptos e
ideas en forma efectiva sea de manera verbal o escrita.

Dinamismo: capacidad de mantener un alto nivel de actividad por un periodo
extenso de tiempo sin perder efectividad.

Tolerancia a la presion: capacidad para responder y trabajar con alto desempefio
en situaciones de mucha exigencia.

El nivel en que el personal desarrolle sus competencias, es de tipo Generalista; se
requiere una capacidad general en el contenido de la competencia, es decir, no para
operar por si mismo, sino soélo para entender de qué se trata y poder colaborar o apoyar
a quienes corresponde un nivel de responsabilidad mas alto que ella.
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Adiestramiento de induccién y desarrollo:

15. Induccidén a la empresa y al puesto.

16. Buenas practicas de manufactura.

17. Calidad y calibres en la fruta.

18. Politicas de higiene personal y limpieza.

19. Reglamento interior de trabajo.

20. Reglamento de Ingreso a la planta empacadora.
21. Seguridad Industrial.

22. Desarrollo de habilidades para el puesto.

23. Prevencidn y combate de siniestros.

24. Control de fauna nociva, silvestre y doméstica.

Responsabilidad por documentos, equipos y herramientas:

6. Documentacion:
* Manuales de su puesto:

* De procedimientos.
* Higiene de Personal.

* Higiene y Sanitizacién de la planta empacadora.
* Higiene y sanitizacion de maquinaria, equipo y utensilios.

* Limpieza de exteriores y recoleccion de basura.
* De organizacion.

* Funciones.

e Organigrama departamental.
* De procesos.

* Forma de empacar.

» Distinguir tamarios de fruta.

* Forma de etiquetado manual.

e Deteccién de dafios en fruto.
* Reglamentos.

* Reglamento interior de trabajo.

* Reglamento de Ingreso a la planta empacadora.

7. Equipo de trabajo:

* Bata.

* Guantes.

* Cofia y cubreboca.
* Tijeras.

* Bascula.

Evaluacion del Puesto:
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5. Al personal de nuevo ingreso

* Examenes tedrico-practicos en las siguientes areas:
h) Psicométrico de habilidades y actitudes.

6. Al personal de planta
* Evaluaciones bimestrales del desempefio, en los siguientes aspectos:

i) Desempefio en el trabajo.
» Verificar el apego a los procesos de trabajo y las desviaciones que pudieran
existir.

j) Productividad.
* Sobre el logro de objetivos, metas trazadas y compromisos personales en
términos de la tarea, durante un lapso de tiempo predeterminado.

Nota: esta tomara como marco de referencia los objetivos e indicadores de
trabajo previamente acordados.

k) Apego a normas.
* Las normas de aplicacion general que se consideren sanas para el
funcionamiento de la empresa, de cara a la disciplina y para respetar los
lineamientos minimos de seguridad establecidos.

[) Valoracién de conductas y comportamiento.

Indicadores:

i) Desempefio (60%):

* Asistencia y puntualidad.

* Cumplimiento de tareas con apego a especificaciones.
i) Apego a normas (15%):

* Cumplimiento fielmente los reglamentos internos.

* Apego estricto a politicas de la empresa.

* Seguir indicaciones de su jefe inmediato.
k) Productividad (15%):

* Numero de lotes procesados vs. capacidad instalada.
[) Conducta (10%):

* Disposicion al trabajo.

* Disposicién y participacion en la capacitacion.
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