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Abstract

We report the results from a process of consulting on a dairy products company quality and safety
problems in their products. The diagnostic tool was the verification guide NOM-251-S5A1-2009,
we examined the compliance to this standard, the areas ol opportunity and based on these proposals
for improvement were established. As results establishing a consulting model to be transferred to
other sectors of the food area and additionally as a result of the execution of the consulting process
microenterprise found that partially meets the requirements of the standard but has no way to prove
this made since records are not, hence the proposal focuses on the design improvement of
procedures, work instructions and forms.

19 Introduccion

Ante el dinamismo del entorno en el que se desarrolla la industria alimentaria en materia de calidad
e inocuidad de sus productos, se hace evidente la necesidad de adaptarse a €l razdén por la cual en
ocasiones los empresarios y microempresarios de este ramo requieren ayuda encontrandose con la
disyuntiva de no saber a quién recurrir para implementar sistemas de calidad e inocuidad. Debido a
ello, cobra importancia la figura del agente de cambio en basgueda de su contratacion para el
diagnéstico e implementacion de una consultoria tendiente a la mejora en materia de calidad e
mnoculdad alimentaria.

En ese sentido, en este articulo se presenta un trabajo de consultoria realizado en una
microempresa de la industria lictea, donde a través de un proceso de diagnodstico se evalia el nivel
de aplicacion de la NOM-251-55A-2009, como una estrategia para garantizar la calidad e inocuidad
de sus procesos contribuyendo a un mejor posicionamiento de la empresa en el mercado. El proceso
de consultoria puede ser adecuado v/o adaptado a otros sectores de la industria alimentaria a fin de
mejorar en los rubros de calidad e inocuidad.

Sobre el proceso de consultoria

Segin Kubr (2009) la consultoria organizacional es el servicio prestado por una persona o
personas independientes v calificadas en la identificacion e investigacin de problemas relacionados
con politicas, organizacion, procedimientos y métodos de trabajo de una organizacion y la
recomendacion de medidas apropiadas para su solucion y la prestacion de asistencia en la aplicacion
de dichas recomendaciones.

El trabajo de consultoria se entiende como un servicio al que los directores de empresas o
duenios pueden recurrir s1 sienten necesidad de ayuda en la solucidon de problemas.

El trabajo del consultor empieza al surgir alguna situaciom juzgada insatisfactoria vy
susceptible de ser mejorada y termina, idealmente, en una situacion que se ha producido un cambio
(ue constituye una mejora.

En ese sentido Audirac (2007) considera que el cliente en una consultoria es todo organismo
o empresa publica o privada que requiere ayuda vy trata de resolver un problema e implementar una
idea o plan.



2724

i

Para poder implementar un plan de manera adecuada el cliente debe determinar qué tipo de
consultoria desea implementar dentro de su empresa. Schein (2009) distingue dos tipos de
consultoria: la de ubicacion y la de enfoque. La de ubicacion se subdivide en interna y externa y la
de enfoque se ramifica en consultoria de proceso y de tarea, todas contribuyen a la optimizacion de
las dreas de oportunidad generadas por la orgamizacion.

Una vez que el cliente ha determinado que tpo de consultoria va implementar en su
empresa, es preciso que este se concientice en que no se van a visualhzar el cambio de una manera
inmediata, sino que los resultados se tendrin que implementar de una manera paulatina pero
sistemdtica.

Sobre la calidad e mocudad de los alimentos

El sector de alimentos posee la particularidad de tener una mirada mas atenta que otras dreas
de mercado, en el resguardo de la calidad e inocuidad en su operacidn, debido a las repercusiones
que un error al respecto pueda ocasionarles a los consumidores.

En ese sentido los productores de la industria lictea se han vemido preocupando por el
cumplimiento a la normatividad que garantice la calidad e inocuidad de sus productos, tal es el caso

de la Norma Oficial Mexicana (NOM )-251-85A1-2009.

La Norma Oficial Mexicana (NOM)-251-55A1-2009, se reliere a las pricticas de higiene
para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, publicada el 1 de marzo del 2010
en el Diario Oficial de la Federacion y entrd en vigencia a finales de noviembre de ese mismo ano.

Su objetivo es el establecer los requisitos minimos de buenas priacticas de higiene que deben
observarse en la elaboracion de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios y sus materias
primas, con el fin de evitar su contaminacion a lo largo de su proceso (Arroyo, 2001 y Bravo 2002).

La norma establece gue las ldbricas de alimentos deben contar con la informacion vy
registros de las diferentes etapas de sus procesos: recepcion de materia prima y de envase o
empaque, fabricacion, almacenamiento y distribucion, rechazos, equipo e instrumentos para el
control de las fases de produccion, limpieza, control de plagas y capacitacion del personal

(Ferrandis, 2012: Serra v Ferndndez, 2010).

Por lo anterior, el cumplimiento de los establecimientos de alimentos a dicha norma, permite
esarrollar una cultura de la calidad para producir alimentos inocuos, especialmente para las micro,
d Il ltura de la calidad d I L I L |
pequenas v medianas industrias.

Es comin que observar, especialmente las microempresas del drea de alimentos, tengan
dificultades para la implentacion de la NOM-251-55A1-2009 por lo cual se vuelve preciso el
requerir ayuda a un consultor de tal manera que este sugiera cuales son los mecanismos para su
implantacion, ejecucion y evaluacion, razon por la cual cobra importancia el contar con un proceso
estructurado y sistematizado de consultoria que garantice el éxito del servicio gue se ofrece al
MICTOE Mpresario.
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19.1 Materiales

Se trabajd con una microempresa de productos ldcteos ubicada en el municipio de Tezontepec de
Aldama, Hgo., La venta de sus productos es al mayoreo, siendo su mercado principal el estado de
Toluca. Elabora queso tipo “Oaxaca”™ en presentacion de 5 Kg, crema natural, crema compuesta v
requeson en presentaciones de 20 Kg.

19.2 Métodos
Para lograr el objetivo planteado se trabajo en dos fases, las cuales se describen a groso modo.
Fase 1. Generacion del modelo de intervencion en la microempresa

Con la lnalidad de garantizar el éxito en la intervencion en la microempresa y contribuir
con ella en la mejora de la calidad e inocuidad de sus procesos y productos, se establecid un
modelo o plan de consultoria, dado que cuando se carece de experiencia es comin que los objetivos
no se logren o se logren torpemente.

Fase 2. Aplicacion del modelo de intervencidn de consultoria en la microempresa

A partir del modelo de intervencion de consultoria en la microempresa del giro de lacteos, se
trabajd con cada una de las etapas. En este documento solo se muestran las acciones realizadas en
las etapas del diagndstico y accion, mismas que dan origen a los resultados mostrados.

a) Evaluacion del estado actual de la microempresa en relacion con la implementacion de la

NOM-251-55A1-2009.

Con la finalidad de evaluar el estado actual, en materia de cumplimiento de la NOM-251-
SSAL1-2009, se aplicd en la microempresa la guia de verificacion (Anexo 1) que incluye cercade 6
items por cada punto a evaluar. Los puntos a evaluar fueron: 1.

Instalaciones v dreas: 2. Equipos y utensilios: 3. Servicios: 4. Control de operaciones: 5.
Control de envasado: 6. Higiene Personal; 7. Retiro del producto: 8.

Informacion sobre el producto: 9. Documentos y registros: 9.1 Materias primas: 9.2
Fabricacion: 9.3, Almacenamiento y distribucion: 9.4 Productos fuera de especilicaciones: 9.5

Control de las fases de produccion: 9.6 Limpieza; 9.7 Retiro del producto; 9.8 HACCP.

La evaluacion se realizé por cada punto utilizando una escala de 1 a 5; donde, 1=no
cumplimiento; 2=deficiente: 3=regular; 4= cumplimiento parcial v 5= cumplimiento total del punto
de la norma. Para analizar dicha informacion se realizd la suma de la puntuacion por rubro evaluado
v se caleulsd el cumplimiento porcentual.

b) Propuesta de mejora enrelacion con la NOM-251-55A1-2009.
Derivado del diagndstico se establecen las propuestas de mejora, para lo cual fue necesario

analizar las brechas existentes entre lo gue se realiza actualmente en la microempresa y las que
propone la norma de apoyo.



19.3 Resultados y discusion

En atencion a los objetivos y la metodologia planteada se presentan los resultados obtenidos para
cada una de las fases previamente descritas.

Fase 1. Generacion del modelo de intervencion en la microempresa

Con la finalidad de intervenir adecuadamente en la microempresa se decidid trabajar con
una consultoria de enfoque por tarea e interna (Schein, 2009), dado que solo se buscd ayudar al
cliente (microempresa de licteos) a resolver un problema concreto en este caso determinar el nivel
de implementackin y aplicacion de la NOM-251-55A1-2009.

Una vez que la microempresa se contactd con el consultor y aceptd la necesidad de ayuda
para evaluar dentro de su empresa el estado de implementacion de la NOM-251-S5A1-2009, éste y
el cliente conjuntamente emprendieron una serie de actividades para alcanzar los objetivos vy los
cambios deseados. Posterior a esta etapa, el consultor establecid un proceso de consultoria dividido
en seis fases basicas, las cuales se describen en la figura 1.

Destaca que cada fase fue subdividido en varias subfases o en actividades paralelas, con la
linalidad de que el modelo o proceso de consultoria fuera flexible en relacion con la dindmica de la
MiCTOS Mpresa.

Es importante destacar, de acuerdo a la experiencia, que cuando el proceso de consultoria se
concluye satisfactoriamente da pauta para iniciar un nuevo proceso, por lo cual la presencia del
consultor con “buenos resultados™ se hace permanente dentro de la organizacion.

Lo anterior se logra cuidando el aspecto técnico y el humano, coincidiendo con lo que sefiala
Kubr (20009) guien refiere que para que se tenga un proceso de consultoria eficaz, este debe estar
interrelacionado con los elementos que permitan la consecucion del cambio, siendo la razdn de ser

de la consultoria dentro de la organizacion.

Durante el proceso de consultoria v en la etapa de evaluacion de la misma se detectd que el
cliente considerd benélico este proceso para su microempresa dado gque manifestd que:

a) Le permitid aprovechar su capacidad de resolver problemas de correccion, de
perfeccionamiento y de creacion;

b} Recibid ayuda intensiva en forma transitoria:
¢) Obtuvo un punto de vista imparcial y novedoso en la solucién de problemas:

d) Se le facilitd la correccion de las acciones de mejora en materia de calidad e inocuidad
alimentaria;

e) Establecid un programa de implantacion de soluciones y en algunos casos, puso en prictica
las soluciones sugeridas, dado gue se requiere de tiempo para su implantacion total:

) Permitid bajar costos y aumentar la rentabilidad de su inversion.
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Figura 19 Propuesta de un modelo de intervencidn para un proceso de consultoria

Contacte: El clicnte busca al consultor con la finalidad de resolver un problema concreto en la
microempresa. Eneste caso el nivel de imp lamacidn de la KOM-251-58 A1 -2009
L
>

Contratoe: El cliente v el consulior establecicron los mecanismos del proceso de consulioria v
formas de pago. En esie caso el proceso de consultoria fue mediante la intervencidn directa del
oonsu hor para emrevistar al personal, evaluar instalaciones v gencrar un diagndstion y cstablocer
Agente de propucstas de me jora. Todas estas condiciomes hkabrin die guedar por csorin.

cambin . b _._:;

Planeaciin: Toda vez gue se establece el comrato se genera ¢l mecanismo de imervencidn en la
microempresa, para o cwal fue necesario realizar la planeaciton. En ella se da a conosocer al
microempresana ¢l mimenn de asistencias a la empresa v las actividades a realizar en cada una de

F}"“ » Modelo de
e Consultoria

deit L Diaggmistion: Sc cstablece ¢l mocanizamo para realizar el diagndstico de la situacidn concreta a dar
aoluciin. Para el caso que se reponta ¢l diagndstico se realizd modianie la guia de avioevaluacidn de
la MOM-25 1-55 A1 - 200, siteacidén conocida v aclarada por el consulior en la ctapa de conirato.

cllas asicomo el producto emregable resultad o del proceso de consultoria.

L Y, * &
Cliente r/f
{Industria Accidn: Durante esta ctapa se realizan las actividades propuestas en la etapa de planeacidn. "'-i:-‘\'l
alimentaria)

wiilizan los msuliades del disgndstico, sc haos la aplicaciin de cncwestas, instrumentos de
cualuaciin. Si es neocsarnio se realizan los ajustes a la propuwesta inicial y 20 lo conempla el
procesn de consultoria se trabaja con la capacitacitn del personal. Pam el caso particular, se
analizaron los resuliades diel diagndstico v se cstablecicron las propuestas de mejora dédndolas a
comnocer al microempresario ¥ personal involucrada en el proceso de calidad e inscuidad de 1a
THLE O B2 THLPTC 56 ¥

Evaluaciin y cierre: En csta etapa se evalia el resultado del proceso de consulioria, mismo gue se -‘*:
cicrra mediante la enirega del informe final. Para el caso de la implamacidn de la KOM-251-
S5A -2 se cmire gd al microe mpresario el informe del estado acmal ¥ las sugerencias de mejora
asi como un plan de scguimicnto. Esta ctapa puode dar inicio a un nwey o conrats en relacién con
lasdrcas de oporunidad detectadas _,.a"

.

Fase 2. Aplicacion del modelo de intervencion de consultoria en la microempresa

Toda vez que se desarrolld el modelo de intervencion se procedio a ejecutarlo, aungue se
trabajé con todas las etapas tal como se describe en la fase 1, en este apartado solo se muestran los

resultados derivados de la fase de diagndstico y accion.

a) Evaluacion del estado actual de la microempresa en relacion con la implementacion de la
NOM-251-85A1-2009.

Atendiendo la metodologia descrita en el apartado anterior vy derivado de la fase diagndstica
se evalud el estado actual de la microempresa sobre la implementacion de la NOM-251-55A1-2009
(figura 19.1) encontrindose que hay cumplimiento a la norma. 5in embargo, al momento de
solicitar registros de dichas actividades se observd que no hay formatos adecuados para realizar esta
actividad dnicamente se realizan anotaciones en una bitdcora, por lo cual cuando se reciben visitas
de supervision e inspeccion de la S5A no se puede mostrar un cumplimiento de lo que solicita la
norma. Lo anterior, es la razon por la cual durante el diagnostico se observan brechas de hasta un
80% entre lo que se hace v lo que pide la norma. Los puntos de mayor cumplimiento se observan en
la fabricacion o elaboracion del producto, la higiene del personal, el control de operaciones,
servicios, equipos y utensilios.
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Figura 19.1 Diagnéstico de la implementacion de la NOM-251-55A1-2009, en una microempresa
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b)

Propuesta de mejora enrelacion con la NOM-251-55A1-2009.

En atencion a lo encontrado durante el diagndstico, se establecieron las propuestas de
mejora (tabla 19), las cuales se centran en la elaboracion de procedimientos vy formatos gue
permitan dar cuenta del cumplimiento de la norma; asimismo, es importante destacar que dentro de
la organizacion se debe invertir en la capacitacion del personal para mejorar su nivel de
involucramiento y compromiso en cada una de sus actividades, debido a que de ello depende el
mejorar en la calidad e inocuidad de los productos v por consecuencia el reconocimiento en el

mercado, sin importar el tamafio de la empresa.

Tabla 19 Propuesta de mejora en la implementacion de la NOM-251

Punto e la norma | Area de oportunidad

Acciin de mejora

Implementacion de un sistema de manejo

. Instalaciones vy | de residuos.

Implementacion de un sistema de manegjo de
residuos.

logistica de hmpieza, designando a una
persona encargada del abastecimiento de
los contenedores de jabon.

Capacitar al personal haciendo hincapié
para que esta accion sea frecuente.

3. Servicios

dareas Reorganizacion del darea de | Organizacion de los insumos de acuerdo al
almacenamiento tipo de producto que se quiera colocar
Falta identificaciéon  adecuada para |Disenio de etiquetas basadas en una
2. Equipos v equipos y utensilios, simbologia por color (Amanllo drea de
utensilios materta  prima,  verde  produccion; azul
limpieza v negro residuos )
Implementacién  de  un  sistema  de |Horarno de limpieza por drea, designando

personal de la misma para  hmpiar o
desinfectar cualguier material o utensilio gue
pudiese ocasionar contaminacion alguna gue
modifique o ponga en riesgo la mocuidad del
producto.

Implementacion  de  procedimientos vy
controles de operacidn.

Elaboracion de formatos de verificacion
de temperatura que aseguren la mocuidad
del producto.

4. Control
Operaciones

Diseiio de formatos para el registro de
temperatura.




5. Control de

Monitorear constantemente este PrOCCR0

Mo hay incumplimiento en este punto solo se

envasado tr;.it..'mdn de evitar desviacwnes del |debe monitorear el proceso.

TSI,

Elaboracion e  implementacion  de |Capacitacion para el correcto lavado de
6 Hiei procedimientos para el control de higiene |manos v colocar en  partes  wvisible el
F'- onl 'EYEE ] de 1as visitas externas a la empresa. procedimiento de este proceso. Evaluar la
erson efectividad de las Buenas Pricticas de

Manufactura.

- Reti del Destinar un drea donde se resguardarin | Asignar un drea fuera del drea de produccion
) . Icurn sOlo los productos retirados del mercado, | para el retro del producto el cual debe estar
producto evitando la contaminacion cruzada. identificado por lote.

Elaborar un programa de rastreabilidad | Implementar el sistema de identificacion por
8. Informacion (que controle los movimientos e [lotes, agregando oun cddigo al  producto
sobre el producto | identificaciin de los productos | terminado, la fecha vy una clave de la region

claborados. de elaboracion.

9. Documentos v
registros

Se presentan desglosados a continuacion:

9.1
primas

Mhlaterias

Elaborar ¢ implementar de formatos de
registros para la aceptacion de materias
Primas y envases.

Implementar un  procedimiento para  la
recepeion de matria prima, mismo gue se
acompaia de un formato de recepeion de
materias primas.

Q.2 Fabricacion

Implementacion de un  sistema de
lotificacion de productos.
Establecimiento de especificaciones de

aceptacion de producto terminado.

Durante la fabricacion se deben inclor
formatos para el control de proceso de
produccidn.

9.3,
Almacenamiento
y distribucidn

Elaboracion de formatos en los cuales
evidencien la entrada vy salidas del
producto.
Elaboracion de registros de temperatura
durante el almacenamiento vy trasporte del
producto.

Propuesta de formatos para el
almacenamiento vy distribucion del producto v
monitoreo de temperaturas.

9.4 Productos | Elaboracion de procedimientos y registros | Se elabord un formato para identficar el lote,
fuera de |para el mango de productos no |y cantidad de producto rechazado, asi como
espectficaciones | conformes. el cliente gue lo rechazo.

La implementacion  de un  plan  de | Solictar a los proveedores de los equipos los

9.5 Control de las | mantenimientos de equipos. certificados . de  calibracion de los
fases de | Registros o certificados de calibracion de | instrumentos  utilizados en el proceso de
produccion instrumentos  utilizados  durante  la | produccion.

produccion.

Elaboracion ¢ implementacion  de | Se elabord un formato para la planeacion,

procedimientos, en  los  cuoales  se |monitoreo vy evaluacion de la himpieza de
0.6 Limpieza especifique los productos a wtlizar, la |equipos v utensilios.

concentracion vy la frecuencia con la cual

se realizard la himpieza.

Implementacion de un plan para el retiro | Generacion de formatos para tener control
9.7 Retwo del |de productos en el mercado. sobre los productos que se estin retirando del
producto Elaboracion de registros de cada retiro | mercado.

realzado.

Identificacion vy evaluacion de peligros en | Con los procedimientos anteriores se estard

las diferentes etapas del proceso dando cumplimiento a Buenas Pricticas de

Manufactura vy Procedimientos Operativos

9.8 HACCP Estandanzados; para  la  identificacion

depeligros v nesgos es necesario monitorear
el proceso vy establecer Puntos  Critcos,
Pumos Criticos de Control v Accones
Cormrectivas.




19.4 Conclusiones

El presente trabajo da cuenta de la necesidad de contar con un modelo para el proceso de
consultoria en empresas del drea alimentaria, dado que esta constituye una clave fundamental para
lograr la permanencia y rentabilidad de los procesos en el sector v en el mercado, debido a que
coadyuva a liberar el potencial de una empresa para maximizar su dese mpenio.

Durante el proceso de consultoria cobra importancia la comunicacion en dos sentidos
(cliente-consultor), donde se busca la creacion de fortalezas y el trabajo permanente y continuo de
las debilidades, asi como resolver conflictos y establecer propuestas de mejora.

Por otro lado, la produccion de alimentos inocuos requiere que todas agquellas personas que
intervienen a lo largo de la cadena alimentaria, reconozcan que la responsabilidad principal la
tienen quienes producen alimentos, los elaboran y los comercializan.

Durante el trabajo realizado y como resultado del proceso de consultoria se detectd que la
aplicacion de la norma, en la microempresa de estudio, se hace de forma intuitiva; es decir, no hay
evidencias (registros) de ellos. Esto es debido por un lado a la falta de capacitacion y adiestramiento
para el monitoreo de los procesos y por el otro porque se carece de manuales que incluyan los
procedimientos, instrucciones de trabajo y formatos que faciliten y agilicen las actividades de tal
manera gue no s¢ dedique un tiempo innecesario a las actividades administrativas asociadas a la
adecuada aplicacin de la norma.

Lo anterior refleja, la necesidad de trabajar en procesos de consultoria en las pequenas y
medianas empresas, a fin de coadyuvar en la calidad e inocuidad de productos alimenticios.

Finalmente el modelo de consultoria propuesto es susceptible de ser transferido a otros
sectores de la industria alimentaria, dado que es primordial que este trabajo sea sistemidtico,
organizado, estructurado y que exista un documento final que dé cuenta de los resultados del
proceso.
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Anexo 19 Guia de verificacion para la NOM-251-S5A1-2009

1. INSTALACIONES Y AREAS Valor

I. Cuoenta con dreas especificas para almacenamiento de materias pnmas, producto en proceso,
producto terminado, en cuarentena, devoluciones, producto rechazado o cadoco. (RCSPyS Art.
30, NOM 251, 6.1.1)

2. Existe un drea especifica para el deposito temporal de residuos, delimitada vy separada del drea
de produccion. (RCSPyS Art. 30 v 31, NOM 251,.6.1.2)

3. Los pisos cuentan con declive suficiente hacia las coladeras para evitar encharcamientos.
(RCSPyS Art. 30y 33, NOM 251, 6.1.3)

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

4. Los equipos para proceso  térmico cuenta con termometro colocado en un lugar accesible para
su monitoreo y lectura. (RCSPyS Art. 30 v 33, NOM 251, 6.2.2)

5. Los recipientes ubicados en las dreas de produccion estin identificados v son de facil hmpieza.
(RCSPyS Art. 30 y 33, NOM 251, 6.2.1)

3. SERVICIOS

6. Ladireccion de la comiente de aire no es de un drea sucia a un drea hmpia. (RCSPyS Art. 30,
NOM 251, 6.3.6)

7. Cuenta con tarja para el lavado de utensilios que tienen contacto directo con materias primas y
productos en produccion, de wso exclusivo para esta actividad. (RCSPvS Art. 30, NOM 251,
6.3.1)

8. Coentacon un drea exclusiva para el lavado de articulos empleados para la impieza. (RCSPyS
Art. 30, NOM 251,6.3.2)

9. Cuenta con estaciones de lavado o desinfeccion de manos accesibles al drea de produccion.
({RCSPyS Art. 30, NOM 251,6.3.3)

10. Las estaciones de lavado cuentan con agua, jabdén o detergente vy desinfectante, toallas
desechables o dispositivo de secado por aire caliente wo depdsito para toallas, con tapa
oscilante o con accion de pedal. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.3.5)

4, CONTROL DE OPERACIONES

11. Se supervisa la aplicacion de procedimientos vy controles de operacion. (RCSPyS Art. 30,
NOM 251, 6.4.1 (d) )

12, Se monitorean las operaciones gue contribuyen a la mocuidad del producto. (RCSPyS Art. 30,
NOM 251, 6.4.1 (g))

13, Los instrumentos de control de proceso estin en buenas condiciones. (RCSPyS Art. 30, NOM
251.6.4.3)

14. Parareducir el riesgo de contaminaciin por matena extraia y sustancias gquimicas indeseables
se utilizan dispositivos o procedimientos para tal fin. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.4.5)

15. Se aplican controles que evitan el uso de materias primas en las que puedan existr peligros que
no logren  reducwrse a niveles seguros por los procedimientos normales de inspeccion,
clasificacion o elaboracion. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.4.6)

5. CONTROL DE ENVASADO

l6. Las condiciones del envasado son tales que se evita la contaminacion del producto. (RCSPyS
Art. 30, NOM 251, 6.5.1)

17. Los envases reutilizables son de ficil impieza. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.5.2)
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6. HIGIENE DE PERSONAL

18,

En las dreas en donde el personal entra en contacto directo con materias primas, envase
primario, producto en produccion y terminado sin envasar, equipos y utensilios, tiene el cabello
corto o recogido. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.8.1 (a) )

19.

En las dreas en donde el personal entra en contacto directo con materias primas, envase
primario, producto en produccidn v terminado sin envasar, equipos vy utensilios, tene las uias
limpias, recortadas v sin esmalte. (RCSPy 5 Art. 30, NOM 251, 6.8.1 (a))

. En las fdreas en donde el personal entra en contacto directo con materias primuis, enviase

primario, producto en produccion vy terminado sin envasar, equipos y utensilios, no usa joyas o
adornos en manos, cara, boca, lengua, orejas, cuello vy cabeza, (RCSPyS Art. 30, NOM 251,
G681 (hi)

. En las fdreas en donde el personal entra en contacto directo con materias primas, enviase

primario, producto en produccion v terminado sin envasar, equipos vy utensilios, no porta
objetos  (plumas, lapiceros, termometros, sujetadores, ete.) en bolsillos superiores de la
vestimenta. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.8.1 (c) )

. En las dreas en donde el personal entra en contacto directo con materias primas, enviase

primario, producto en produccion vy terminado sin envasar, equipos vy utensilios, utilizan
proteccion que cubra totalmente cabello, barba v igotes, asi como ropa protectora. (RCSPyS
Art. 30, NOM 251.6.8.1 (d) )

. Los visitantes utilizan proteccion que cubra totalmente cabello, barba vy bigote, asi como ropa

protectora. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.8.1 (d) )

. El personal porta cubre pelo v cubre boca limpios v en buen estado. (RCSPyS Art. 30, NOM

251, 6.8.2)

. Los productos retirados del mercado se mantienen bajo supervision vy resguardo en un drea

especifica e identificada de la empresa hasta gue se determinen las acciones pertinentes.
(RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.7.3)

7. INFORMACION SOBRE EL FRODUCTO

. Los productos pre envasados cuentan con clave para la identificacion del lote. (RCSPyS Art. 20

y 30, NOM 251, 6.9.1)

. Los produectos pre envasados gue se transportan o distribuyen estin identficados. (RCSPy5S

Art. 9,25y 30, NOM 251.6.92)

9.1. MATERIAS PRIMAS

. Cuenta con especificaciones o criterios para la aceptacion o rechazo de materias primas.

(RCSPyS Art. 13 v 30, NOM 251, 6.6.1)

. Cuenta con registros, reportes o certificados de calidad para la aceptacion o rechazo de matenas

primas. (RCSPyS Art. 13 v 30, NOM 251, 6.6.1)

. Cuoenta con especificaciones o oriterios para la aceptacion de envase v/o empague. (RCSPyS

Art. 21y 30, NOM 251, 6.60.1)

. Cuenta con registros, reportes o certificados de calidad para la aceptacidn o rechazo de envase

yio empague. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.6.1)

972, FABRICACION

. Cuenta con procedimiento o método de fabricacion en donde se mdigue: ingredientes,

cantidades, orden de adicwon, controles aplicables y descripeion de las condiciones en gque se
llevan a cabo las fases de produccidon. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.4.1 (e) v 6.6.1 )

33.

Cuenta con especificaciones de aceptacion o rechazo del producto terminado. (RCSPyS Art.
30, NOM 251, 6.6.1)

34,

Cuenta con registros del control de las etapas de produccidn, (tempos, temperatura, presion,
pH. linea de produccion, entre otros). (RCSPyS Art. 30 v 39, NOM 251, 6.6.1)

35.

Cuenta con documentacion gque demuoestre la evaluacion del producto terminado para su
aceptacion y hberacion. (RCSPyS Art. 30 v 39, NOM 251, 6.6.1)

36.

Cuenta con un sistema de lotificacion que permite la rastreabilidad del producto. (RCSPyS Art.
20y 30, NOM 251,.6.6.1 )

03. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

37.

Cuenta con registro de entradas v salidas indicando producto, lote, cantidad vy fecha. (RCSPyS
Art. 30y 39, NOM 251, 6.6.1)




18.

Cuenta con registros de temperatura de los equipos de refrigeracion o congelacion durante el
almacenamiento. (RCSPyS Art. 30 y 39, NOM 251, 6.6.1)

39,

Cuenta con registros de temperatura de refrigeracion o congelacion del ransporte del producto.
(RCSPyS Art. 30 v 39, NOM 251, 6.6.1)

94, RECHAZOS (PRODUCTOS FUERA DE ESPECIFICACIONES)

41,

Cuenta con procedimientos para el manejo del producto que no cumple especificaciones.
(RCSPyS Art. 30, NOM 251.6.6.1)

41.

Cuenta con registros para manejoe del producto que no cumple espea ficaciones. (RCSPyS Art.
3y 39, NOM 251.6.6.1)

05, EQUIPO E INSTRUMENTOS PARA EL CONTROL DE LAS FASES DE
PRODUCCION

. Cuenta con programa de mantenimiento de equipos e instrumentos. (RCSPyS Art. 30 y 33,

NOM 251, 6.6.1)

43,

Cuenta con registros o reportes de mantenimiento de los equipos. (RCSPyS Art. 30 v 39, NOM
251, 6.6.1)

44,

Cuenta con programa de calibracion de mstrumentos. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.6.1)

45.

Cuenta con certificados de calibracwn de los instrumentos para control de las  fases de
produccion (balanzas, termémetros, mandmetros, ete. ). (RCSPyS Art.30 . NOM 251, 6.6.1)

46,

Cuenta con registros de venficacion de calibracion de los mstrumentos para el control de las
fases de produccion (balanzas, termometros, mandmetros, ete.). (RCSPyS Art. 30 vy 39, NOM
251 6.6.1)

9.6. LIMPIEZA

47.

Cuenta con procedimientos especificos de limpieza para mstalaciones, equipos vy transporte.
(RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.6.1)

48,

Cuenta con programas de mpieza para mstalaciones, equipos vy transporte. (RCSPyS Art. 30,
NOM 251, 6.6.1)

49,

Cuenta con registros  de hmpieza para instalaciones, equipos y transporte. (RCSPyS Art. 30 v
39, NOM 251, 6.6.1)

9.7 RETIRO DE PRODUCTO

510

Cuenta con un plan para retirar del mercado cualguier lote identificado de un producto que
represente un peligro para la salud del consumidor. (RCSPyS Art. 30, NOM 251,6.7.1)

. Cuoenta con registros de cada retiro realizado. (RCSPyS Art. 30, NOM 251, 6.7.3)

9.8 HACCP

. Coenta con el andhisis de los peligros relacionados con materias primas, producto vy proceso.

(NOM 251 Apéndice A)




