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Resumen

El presente trabajo pretende brindar a Agroverde del Sol S.A. un instrumento
administrativo para el desarrollo de la empresa, por esta razon se presenta el Manual de
Procedimientos de gestion de de manufactura en la planta empacadora Agroverde del Sol
S.A.

El Manual de Procedimientos de Agroverde del Sol contiene la descripcion de
actividades que deben seqguirse en la ejecucion de las funciones en la planta empacadora, y
el personal responsable en cada proceso, asi como, la representacion grdfica de las
actividades. Este manual se puede utilizar como herramienta en la induccidon de un puesto
y capacitacion de personal ya que se describen en forma detallada las actividades de cada
procedimiento. Ademds es una base para el andlisis posterior de los procedimientos e
inclusive es un insumo y/o herramienta que permite detectar las diferentes fases,
actividades y responsables de un procedimiento de manera que se pueden delimitar fallas,

etapas, insumos y productos correspondientes a los mismos.

Palabras claves: Manual, procedimientos, Agroverde del Sol S.A.
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Abstract

This document pretends to provide to Agroverde del Sol S.A.an administrative tool
for the organization development. Thus it contains the procedures Manual of manufacture

management for its packing plant.

Agroverde del Sol procedures Manual encloses a description of activities that
should be followed when carrying out the functions in the Packing plant, and a list of
responsible personnel for each process, it also presents the graphic representation of the
activities. This Manual can be used as an induction tool to a particular position to staff
training since it describes the activities of each position in detail. It is also a basis for
further analysis; it is an input tool that detects the different phases, activities and the
responsible people on the procedures. It permits to delimitate faults, stages, inputs and

outputs in the process.

Key words: Manual, Procedures, Agroverde del Sol S.A.
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Introduccion

Durante los ultimos afios, la agricultura en el dmbito mundial ha evolucionado
hacia esquemas mas eficientes y sostenibles donde adquiere cada vez mayor importancia
la inocuidad y la calidad dentro de los sistemas de produccién.

En este contexto surgen las Buenas Practicas Agricolas (BPA) o GAP, por sus siglas
en ingles, un conjunto de practicas que busca garantizar la inocuidad de los productos
agricolas, la proteccidon del ambiente, la seguridad y el bienestar de los trabajadores, y la
sanidad agropecuaria, con el fin de mejorar los métodos convencionales de produccion y
reducir el uso de productos agroquimicos.

Es por ello, que Agroverde del Sol ha estipulado la realizaciéon de un manual de
procedimientos para de esta manera, documentar y adaptar los procedimientos a la
normativa Global GAP y por ende, buscar el ordenamiento de estos.

En el presente documento el lector podra encontrar los siguientes apartados:

El primer capitulo llamado generalidades de la investigacién consta de una
referencia empresarial en donde se citan los antecedentes, la forma juridica, nombre y
logo de la empresa, misidn y visidon, organigrama y lineas de productos, ademas, el
problema planteado para la realizacién del estudio y la justificacidn o el porque se decidid
hacer el estudio; asi como los objetivos generales y especificos que se persiguen con el
trabajo y por ultimo los alcances de la investigacion.

El segundo capitulo lo constituye el marco teérico, el cual pretende ubicar al lector
mediante definiciones tedricas, y entender los términos usados en el desarrollo del
trabajo.

El tercer capitulo presenta cada una de las etapas que fueron necesarias para la
elaboracion de la investigacion.

El cuarto capitulo muestra el manual de procedimientos; el cual contiene la
descripcién de los procedimientos que se realizan en la planta empacadora Agroverde del

Sol.
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El quinto capitulo esta conformado por las conclusiones a las que se llegé después
de realizar la investigacion, y basadas en esas conclusiones se establecen una serie de
recomendaciones que seran Utiles para el proceso de implementacion de la normativa
Global GAP en la planta empacadora Agroverde del Sol S.A.

También se incluye la literatura consultada, en donde se muestra la informacién de
los recursos bibliograficos que fueron empleados como fundamento o base tedrica en la

realizacion de esta investigacion.
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Capitulo I:

Generalidades de la investigacion

g VERDE
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I. Generalidades de la investigacion

El presente capitulo detalla los aspectos relevantes de Agroverde del Sol S.A.
Ademas incluye la justificacidon del estudio, el planteamiento del problema, objetivos y los

alcances de la investigacion.

A. Referencia empresarial.

1. Antecedentes.

Agroverde del Sol S.A. es una empresa ubicacada en Santa Rosa de Pocosol, San
Carlos, la cual en Diciembre del 2002 inicid6 procesando productos agricolas como
tubérculos, frutas y otros vegetales. Para este mismo afio, su representante legal, Nelson
Leiton Miranda, capté la necesidad de romper el paradigma de lo tradicional y buscar una
nueva alternativa. Con estas ideas inicia sembrando nuevos cultivos como palmito,
frijoles, hame, yampi y otros para venta nacional, de los cuales solo name le dio buenos
resultados, por lo cual decidié sembrar, maquilar y vender para su comercializacién.

Para finales del afio 2002, hace su primera venta internacional con destino a
Puerto Rico y luego al mercado norteamericano, para lo cual la empresa obtuvo nuevos
convenios en el mercado norteamericano y el Caribe.

Actualmente la empresa cuenta con 20 trabajadores quienes colaboran en el
proceso de empaque del producto, garantizando que este cuente con las especificaciones
de calidad que el proceso ha establecido.

La Zona Norte es su principal drea de produccion, en la cual se cultivan los diversos
productos que procesa la empresa para su comercializacién.

Al dia de hoy la empresa espera contar con las certificaciones necesarias para

incursionar en nuevos mercados como el europeo.
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2. Forma juridica.
La empresa se conformd por medio de una Sociedad Andénima, llamada AGRO
VERDE DEL SOL.; cuya cédula juridica es: N2 3-101-336825. La fecha de creacién de dicha
sociedad fue el 09 de Diciembre del 2002.
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3. Nombre de la empresa.

Agroverde del Sol S.A.

4. Logotipo empresarial.

agro

5. Misién.
“Procesar y empacar productos como tubérculos, frutas y otros vegetales, bajo
normas de aseguramiento de la calidad para atender las necesidades de nuestros clientes
tanto nacionales como internacionales por medio de un personal comprometido y con la

mejor tecnologia.”

6. Vision.
“Posicionar a la planta empacadora Agroverde del Sol, ubicada en Santa Rosa de
Pocosol, como una planta lider en el procesamiento y empaque de productos frescos y

refrigerados en el pais.”
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7. Organigrama.

Junta Directiva

L2
agro

Gerente General

Contabilidad

Departamento
Produccion

Departamento
Administrativo

Unidad Ventas Unidad Procesos

Unidad Compras dad Contro

[

Unidad Servicios

Unidad Empaque

Simbologia
Unidad Organizativa
Linea asesoria

Linea autoridad formal

Fuente: Carolina Hernandez Chaves.
Estudiante ITCR.
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8. Lineas de productos.

Figura #1: Fotografia de las lineas de productos.
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9. Justificacion del estudio
Agroverde del Sol S.A. es una empresa que desde sus inicios, se ha visto
comprometida en brindar soluciones a las necesidades de sus clientes mediante productos
de calidad. Hasta hoy, se ha posicionado efectivamente en el mercado de la produccidn
de Frutas, Tubérculos y Vegetales (Tubérculos y vegetales: Chayotes, Eddoes, Malanga
Blanca, Malanga Lila, Name, Yampi, y Frutas: Bananos, Pifia y Pladtano) satisfaciendo la

necesidad de los clientes a través de la excelencia en los productos y servicios brindados.

B. Planteamiento del problema.

El problema que se presenta en la empresa Agroverde del Sol S.A. consiste en que
no existen procesos de ejecucién de labores documentados, que orienten la gestion de la
planta bajo estandares acordes con las normas de seguridad alimentaria para productos

frescos.

C. Objetivos

1. Objetivo General.

Contribuir al mejoramiento del proceso de transformacién mediante
procedimientos de aseguramiento de la calidad bajo la normativa GLOBAL GAP
para Agroverde del Sol S.A.

2. Objetivos Especificos

a) Recopilar la informacién actual de los procedimientos de gestion de
manufactura en la Planta Empacadora Agroverde del Sol S.A. Santa Rosa
Pocosol.

b) Hacer un levantamiento de los requisitos que aplican al tipo de actividad de
la Planta Procesadora de Agroverde del Sol S.A. en relacién a las normas
GLOBALGAP.
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c) Analizar los procedimientos actuales de la compaiiia.

d) Recomendar mejoras a partir del analisis de los formularios actuales
utilizados en los distintos procedimientos.

e) Adaptar los procedimientos y formularios a la normativa GLOBAL GAP.

f) Recomendar mejoras en los procedimientos bajo la estructura de GLOBAL
GAP.

D. Alcances de la investigacion.

El alcance del presente trabajo es la realizacion de un Manual de Procedimientos
para la planta empacadora Agroverde del Sol S.A.

Cabe recalcar que su alcance es describir de manera especifica cada uno de los
procesos que se realizan en la planta empacadora Agroverde del Sol S.A., como todos los
procedimientos que comprenden desde que la fruta ingresa a la planta hasta que se carga
en los respectivos contenedores, asi como otros procedimientos considerados
importantes segun la normativa Global GAP, entre ellos, inspecciones preoperativas,
limpieza y desinfeccion de la planta empacadora, manejo de tarimas, armado de cajas

para empaque, limpieza y desinfeccion de equipo de proteccidn personal, entre otros.
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Capitulo Il:

Marco Teorico

g VERDE
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II. Marco tedrico

El marco tedrico es un apartado que contiene los conceptos bajo cuales se
fundamenta el Manual de Procedimientos para la planta empacadora Agroverde del Sol
S.A. Estos conceptos proporcionan un soporte y un conocimiento a los lectores, de la
literatura que le da sustento a este proyecto.

A continuacién, se presenta el fundamento tedrico que respalda el proyecto,

especificamente en lo que compete al Manual de Procedimientos.

A. Analisis Administrativo

1. Definicidon.

Segln Ronal Brenes, el andlisis administrativo es aquella parte de la administracion
gue busca asegurar la eficiencia y la eficacia en la ejecucidn de las labores de una empresa
publica o privada. Esto se logra mediante el estudio de técnicas, herramientas y el empleo
constante de métodos analiticos de la administracién aplicados al uso de los recursos
financieros, humano y materiales con que cuenta la organizacién para cumplir sus

objetivos.

2. Actividades del andlisis administrativo
Segun Bernal Martinez 2006, las siguientes son actividades del Analisis Administrativo en

las organizaciones:

e Andlisis o estudio planeado del funcionamiento de una organizacién que incluya el
examen de los objetivos , estructuracién, sistemas de trabajo, métodos vy
procedimientos asi como el andlisis de la relacién de los recursos humanos
respecto de las funciones asignadas.

e El estudio de un area de trabajo en especial.

e El estudio para la creacién de nuevas unidades administrativas.
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e Control y disefio de formularios.

e Organizaciodn fisica de oficinas.

e Determinacion de equipo y maquinas de oficina necesarios para gestion
administrativa.

e Promocion de métodos modernos de administracion.

3. Los objetivos especificos del analisis administrativo
Seglun Bernal Martinez 2006, el andlisis Administrativo como cualquier otra

especialidad de la administracién general, tiene objetivos especificos y unos de ellos son:

e Reducir costos en el empleo de materiales de trabajo.

e Reducir tiempos ociosos por demoras injustificadas en los tramites.

e Reducir o eliminar las deficiencias, debidas tanto a inadecuados como
insuficientes controles.

e Reducir las deficiencias de supervisidn originadas en amplios ambitos de control.

e Reducir las deficiencias debidas al desconocimiento de las relaciones de
dependencia y responsabilidad.

e Reducir las deficiencias debidas a asignaciones erréneas de equipo y/o lugares de
labor.

e Reducir las deficiencias debidas al desconocimiento operacional de las unidades
basicas del trabajo.

e Reducir las ineficiencias debidas a una inadecuada distribucién de labores entre el
personal.

4. Premisas basicas y objetivos del analisis administrativo
Segun Bernal Martinez 2006, existen una serie de premisas sobre los cudles se

fundamenta el andlisis administrativo, estas son:

e La organizacién y todo lo que ella encierra (sistemas, personal, procedimientos,
equipos), son dindmicos, es decir, cambian segun las exigencias del ambiente.

e La organizaciéon y todo lo que ella contiene puede ser objeto de obsolescencia sino
existe una conducta permanente de revisién y actualizacion.
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Debe existir una labor permanente de investigacién pues siempre habra una mejor
forma de hacer las cosas. Asi se comprende que todo puede ser cuestionado en
procura de una mejora constante.

Debe recordarse que siempre los recursos son escasos y limitados en una
organizacién, por lo tanto, sera imperativo una utilizacién racional y maxima de los
mismos.

Debe existir siempre una conducta de cdmo hacer mas con los mismos recursos
(financieros, humanos, organizacionales) o hacer lo mismo con menos.

Manuales
Definicidon

Segun Herndndez Orozco 2007 (pdg 135), un manual es un libro que se tiene a

mano. Es un documento que contiene informacién valida y clasificada sobre una

determinada materia de la organizacion. Es un compendio, una coleccion de textos

seleccionados y facilmente localizables.

Ill

Manual “...conjunto de instrucciones, debidamente ordenadas y clasificadas, que

proporciona informacion rapida y organizada sobre las practicas administrativas. Contiene

datos e informacién respecto a procedimientos, instrucciones, normas de servicio, etc.”

2.

Clases de manual

Segun Hernandez Orozco 2007 (pdg 138), existen variedad de clases de manuales

entre administrativos y técnicos. Sin embargo los mas usados son los siguientes:

De Organizacion y Funciones: reune informacién clasificada y validada sobre Ia
naturaleza y fines de una organizacién, el organigrama, la estructura de objetivos y
funciones de cada una de sus unidades departamentales, asi como sobre los
productos resultantes de la unidad.

De procedimientos y Operaciones: redne informacion clasificada y validada sobre la
naturaleza y fines de una serie de procedimientos de operaciones de la
organizacién, con sus respectivos algoritmos o diagramas de flujo, y perfil de
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productos resultantes de cada proceso, y sus instrumentos de apoyo, como los
formularios. La clasificacion puede ser por departamento y naturaleza del
procedimiento.

e De Puestos: relne informacién clasificada y validada sobre todas las clases,
naturaleza, objetivos, funciones y requisitos de cada uno de los cargos de la
organizacidn, con sus respectivos perfiles de productos resultantes de cada puesto.
La clasificacion puede ser por clase, nomenclatura alfabética, salarial y por unidad
departamental.

e De politicas: reune informacién clasificada y validada sobre el conjunto de politicas
institucionales mas relevantes, que tengan mayor plazo vigente. La clasificacién
puede ser por materia, alfabética y hasta por unidad departamental.

e De Normas: reune informacidén clasificada y validada sobre un conjunto de leyes,
normativas e instructivos de aplicacion institucional. Por lo general son los mas
relevantes y poseen mayor plazo vigente. La clasificacion puede ser por materia,
alfabética y por unidad departamental.

e Técnico: es aquel que reune informacién clasificada y validada sobre la operacién o
estructura de un determinado equipo y sobre su mantenimiento (TV, radio,
licuadora, microcomputador). Por lo general, contiene mucha informacion grafica,
con breves indicaciones tedricas y en mas de un idioma. Esto se debe a que es
dirigido a un publico usuario muy amplio. La clasificacion de la informacién puede
ser por fases de operacion, alfabética y hasta por unidades del equipo.

3. Uso e importancia de los manuales

Hernandez Orozco plantea que a lo largo de la historia, toda empresa o institucion
adopta reglas y reglamentos, normas de servicio, instrucciones, ordenes, etc., que los
empleados deben conocer para realizar adecuadamente su trabajo.

Estas instrucciones son comunicadas en el momento oportuno a las personas, pero
luego son archivadas y por lo general, cae en el olvido por falta de consulta, por no
saberse donde estan o por desconocimiento por parte de nuevas personas. Con el tiempo
las normas pasan y llegan otras a remplazarlas, y el volumen de éstas aumenta y siguen
dispersas. No hay control y los empleados ya no saben cuales son las que estan vigentes y
tienen dudas sobre coémo proceder en su trabajo. Aqui surge la necesidad de los

manuales.
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Las funciones de los manuales son:

e Proporcionar formalizacién a la empresa.
e Facilitar el acceso a la informacién organizada.
e Estandarizar y unificar el desempefio de las personas.
e Agilizar el funcionamiento de la empresa.
e Evitar pérdidas innecesarias de tiempo.
Ademas, los manuales con de gran uso para informacién institucional, tanto vertical como

horizontal, como instrumento de diagndstico y de analisis administrativo y como medio

informativo para los usuarios de la organizacién.

C. Procedimientos
Definicién

El procedimiento es una sucesion logica de pasos u operaciones que conducen a la
solucién de un problema o a la produccion de un bien o servicio. (Herndndez Orozco,
2007)

Otra definicidn de procedimiento: “Son planes concretos, que norman criterios y la
accién que debe seguirse. Se apoyan los objetivos y politicas. Implican la eleccién de los
medios que se han de emplear y tienen una caracteristica fundamental, el sefialar la
secuencia cronoldgica de una actividad o conjunto de actividades. (Martinez Gutiérrez,
1999)

“Un procedimiento consiste en un ciclo de operaciones que afectan generalmente
a diversos empleados que trabajan en sectores distintos, y que se establece para asegurar
el tratamiento uniforme de todas las operaciones respectivas para producir un bien o
servicio determinado” (Hernandez Orozco, 2007)

“Procedimiento es la secuencia de etapas para llevar a cabo un determinado tipo

de trabajo”. C.L.Littlefield.
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“Son aquellos planes en los que no solamente se fijan los objetivos y la secuencia
de operaciones, sino principalmente el tiempo requerido para realizar cada una de sus

partes”. Agustin Reyes Ponce. (Brenes S, 2009)

Importancia de procedimientos

Bernal Martinez Guitiérrez plantea que se puede concebir a los procedimientos,
como habitos o costumbres de un organismo social; estableciendo analogia fisica directa
de una persona podemos ver la importancia que tiene en su vida. Si una persona tiene
habitos o costumbres negativas, su vida estard llena de obstaculos y nunca se podra
realizar plena ni satisfactoriamente. Del mismo modo, si todo organismo social tiene
procedimientos complejos, ilégicos, contradictorios, etc.; tampoco podrd realizar los
objetivos sefialados. De aqui la importancia del estudio y mejoramiento de los

procedimientos.

Objetivos del estudio de procedimientos

Segun Bernal Martinez 2006, el objetivo primordial bdsico de todo estudio de
procedimientos, es simplificar los métodos de trabajo, eliminar las operaciones y la
papeleria innecesaria; con el fin de reducir los costos y dar fluidez y eficacia a las
actividades.

Sin embargo, existen objetivos secundarios o accesorios que se persiguen, como los

siguientes:

e Eliminar operaciones, combinandolas entre si o suprimiéndolas.

e Cambiar el orden de las operaciones para que se logre mayor eficacia.

e Eliminar transportes innecesarios o reducirlos al minimo para ahorrar tiempo.

e Eliminar las demoras con el mismo fin del tiempo.

e Centralizar las inspecciones conservando el control interno.

e Sjtuar las inspecciones en los puntos claves.

e Eliminar estacionamientos aparentemente necesarios para evitar los “cuellos de
botella” (amontonamiento, dificil fluidez de tramites).
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D. Manuales de procedimientos
Definicién
Segun Bernal Martinez Gutiérrez 1999, el Manual de procedimientos contiene la
descripcién de las operaciones que deben seguirse en la realizacién de los procedimientos
de una unidad administrativa, o de dos o mas de ellas, sefiala generalmente en su

descripcién, quién, cdmo, dénde, cudndo y para qué han de realizarse las operaciones.

Objetivos de un manual de procedimientos.

Bernal Martinez plantea que el manual de procedimientos tiene como objetivo
principal, difundir entre los empleados de una o varias unidades administrativas la forma
Optima de realizar determinado trabajo, para que, mediante su utilizacién se evite el
derroche de tiempo y esfuerzo en las oficinas.

Se pueden considerar otros objetivos acerca de los manuales de procedimientos,

tales como:

e Uniformar controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su
alteracion arbitraria.

e Simplifica la determinacion de responsabilidades por fallas o errores.

e Facilitar las labores de auditoria, la evaluacion del control interno y su vigilancia.

e Ensefar el trabajo a nuevos empleados.

e Aumentar la eficiencia de los empleados, indicandoles lo que deben hace y como
deben hacerlo.

e Facilitar la supervisién del trabajo.

e Permitir que tanto el empleado como sus jefes, conozcan si el trabajo estad bien
hecho, haciendo posible una calificacién objetiva de meritos.

e Facilitar la seleccion de empleados en caso de vacantes.

e Ayudar ala coordinacion del trabajo y evitar duplicaciones y lagunas.

e Constituir una base para el analisis posterior del trabajo y el mejoramiento
permanente de los sistemas, procedimientos y métodos.

e Reducir los costos al aumentar la eficiencia general.
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Clasificacion de los manuales de procedimientos
Para Bernal Martinez 2006, los manuales de procedimientos se pueden clasificar

en:

a. Intradepartamentales:
Estos presentan las siguientes caracteristicas:

e Describen los procedimientos que estan en vigor Unicamente dentro de
los limites de un departamento.

e Los procedimientos comienzan a llegar los documentos al
departamento y terminan cuando aquellos salen del mismo.

e Se emplean para instruccidn, supervision, control, etc. del personal del
departamento.

e Presentan los detalles de cada operacién y el flujo del trabajo.

b. Interdepartamentales:
Estos presentan las siguientes caracteristicas:

e Generalmente son mas complejos y extensos que los manuales
interdepartamentales, en cuanto a cantidad de procedimientos, no asi
en cuanto a grado de detalle.

e Describen en forma general la secuencia de los procedimientos a través
de varios departamentos, desde donde se inician hasta donde incluyen.

E. Diagrama de flujo
Definicién
Es una grafica matricial que representa el flujo o la secuencia de las operaciones
con las unidades responsables.
“Los diagramas representan en forma grafica la secuencia en que se realizan las
operaciones de un determinado procedimiento y el recorrido de las formas o los

materiales.” (Martinez Gutiérrez, 1999)
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Otra definicidn: “Es representar graficamente hechos, situaciones, movimientos,
relaciones, o fendmenos de todo tipo, por medio de simbolos que clarifican la

interrelacion de diferentes factores o unidades administrativas”. (S., 2009).

Uso e importancia del diagrama de flujo

Segln Hernandez Orozco 2007, el fluxograma constituye la representacion
diagramdtica de la secuencia légica de pasos en las operaciones y actividades
desarrolladas por las diferentes unidades organizativas. Representa el flujo de trabajo
involucrado en la realizacién de las funciones de seccién, oficina y departamentos.

La importancia radica en que es una herramienta efectiva en el andlisis
administrativo, ya que facilita la apreciacién y valoracidon del seguimiento del flujo de
trabajo a través de actividades y facilita su simplificacion.

Esa importancia radica basicamente en cuatro aspectos de uso:

e En la planeacion de sistemas: Elaborar un fluxograma obliga a un previo
ordenamiento de la informacién disponible, asi como un analisis
sistematico y detallado de los diferentes procesos.

El fluxograma permite racionalizar los procedimientos establecidos,
introduciendo cambios para lograr procedimientos de mayor eficacia y

simplificacidn de tareas.

e En la actualizacion de sistemas: Los cambios en los procedimientos son
facilmente representables a través de variaciones incluidas en el
fluxograma, lo cual permite visualizar y analizar las nuevas operaciones o
flujos de trabajo incluidos en el sistema.

e Simplicidad de los sistemas: El empleo de diagramas de flujo otorga
simplicidad a las operaciones desarrolladas, facilita el analisis del flujo de
trabajo y del desempeno de las unidades involucradas.

e Ahorro de tiempo y costo: El empleo del diagrama de flujo hace mas
accesible el analisis de los procedimientos de la organizacidn y apunta a la
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localizacion de puntos problematicos, sin necesidad de reconstruir todo el
sistema.

Diserio

Para representar un algoritmo se puede recurrir a un método, en el cual cada uno
de los pasos a seguir estd representado por un simbolo acorde al tipo de instruccion que
se debe ejecutar. Los simbolos se enlazan entre si por medio de flechas que indican desde
y hacia déonde va el flujo de de la informacidn, o sea, el orden légico en que se deben

ejecutar las instrucciones.

Simbologia del diagrama de flujo. Esta figura esta basada en (Hernandez Orozco,

2007).

Figura # 2. Simbologia utilizada en los diagramas de flujo

Proceso

Rectdngulo. Representa una instruccion -

gue debe ser ejecutada. Operaciones.

Decision

Rombo. Representa una pregunta e indica
el destino de flujo de informacidn con base
en respuestas alternativas si o no.
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[ Preparacién ] :: .

Hexdgono. Preparar, condiciones. Hace
referenciaaun proceso ya establecido.

[ Documento J [ -

Rectdngulo. Segmentado. Indica lectura o
escritura de un documento.

Entrada/ Salida J |::>
- I

Romboide. Tramite. Operacién
burocratica rutinaria. Indica entrada o
salida de informacion.

=l v

Tridngulo. Archivo, guardar o
almacenamiento.

[ Extraccion de archivo J [ |

Triangulo. Significa "sacar de archivo" o
"extraccion" desalmacenar.
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Conector interno J

\
-
Circulo. Conexidn con otro paso. Se utiliza

para asociar partes o pasos dentro del
mismo sistema.

[ Conector externo J

> ®

Cuadrado con punta. Conexidn con otro

proceso.
5
Terminal ]
A\
>
Rectdngulo con lados concavos. Inicio/fin
del sistema. Indica donde comienza y
\
i
Tarjeta ]
\
>
Rectdngulo sin una esquina. Representa
tarjeta, ficha o cheque.
\

{ Cinta magnética ]

~ @

Circulo con tangente. Representa cinta
magnetica de grabacidn o video.
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Documentos (original

Rectdngulos segmentados. Representa a

n_n

un documento original y "n" nimero de
copias

F. Formularios
Definicién

Es un documento impreso que contiene informacién estructurada “fija” sobre un
determinado aspecto, para ser complementado con informaciéon “variable” segun cada
aplicacion y para satisfacer un objetivo especifico.

Otra definicién del formulario: “es un documento impreso que trasmite
informacién especifica de una persona a otra o de una unidad a otra. El formulario es un
papel portador de datos e informacién y es parte integrante del método”. (Hernandez
Orozco, 2007).

Segun Bernal Martinez: “Son una herramienta o medio de comunicacién escrito,
normalmente impreso que regularmente contiene informacion “fija” sobre un
determinado aspecto, para ser complementada con espacios para incluir informacién

“variable”, segln cada aplicacion satisfacer las necesidades de cada usuario.

Uso e importancia del Formulario
Segln Herndndez Orozco 2007, el formulario se utiliza para recabar y transportar
informacidén entre las partes de un sistema de trabajo. Es un medio de informacidn interna
y externa a la organizacién. También es un medio para almacenar informacién de interés.
La importancia de un formulario bien hecho y necesario al sistema de trabajo

radica en que:
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e Ahorra tiempo en las labores rutinarias.
e Disminuye el error.
e Estandariza el trabajo.
e Facilita las tareas
e Favorece el control
e Aumenta la confianza del funcionario y del usuario en la operacion.
e Elige el tipo de informacidn necesaria y se estructura su presentacion en su
formula, evitando omisiones de ésta y reunir informacion innecesaria.
e Disminuyen costos de trabajo.
Diserio

Segun lo planteado por Hernandez Orozco 2007, para disefiar un formulario hay
que tener presente, primero que nada, si la rutina que se va a favorecer con la férmula es
necesaria e indispensable para algun sistema de trabajo importante de la organizacion.

Debemos evitar “agilizar” rutinas inutiles o que entraben la prestacion de servicios.
El “papeleo” es consecuencia de una indebida administracion de formularios. La ausencia
de formularios en los procesos de trabajo es inconveniente, pero el exceso de estos
también lo es.

La clave esta en incorporar formularios solo a las tareas rutinarias claves y
necesarias de los procesos de trabajo, que muestren una considerable repetividad por
unidad de tiempo vy que la informacidon que se maneje sea abundante, compleja y de
cuidado.

Lo segundo a tomar en cuenta es el objetivo que persigue el formulario. El objetivo

III

origina el nombre el formulario. El objetivo determina el “cuerpo” del formulario, es decir
el conjunto de variables a incorporarle y el orden de prioridad que deben tener para el
usuario.

Algunas preguntas por hacer antes de disefiar un formulario, pueden ser:

e (Esnecesario el formulario?

e (Cuales con las funciones del formulario?
e (Cuando se van a utilizar?

e (Quiénes son los usuarios?
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e ¢Cuantas copias se requieren y donde se guardan?
e (Qué tipo de informacidén se da? ¢ Confidencial? ¢Rutinaria?

G. Investigacion

Segln Herndndez Fernandez & Baptista 2006 la investigacion Es un proceso
sistematico y honesto, que busca la verdad contenida en un problema), debidamente
delimitado, el cual amerita ser entendido o corregido a la luz de la correcta interpretacion

de informacién relevante, con el fin de contribuir al progreso y bienestar de la humanidad.

Tipos de investigacion

Investigacion exploratoria.

Segun (Herndndez Fernandez & Baptista 2006 pag. 101), los estudios exploratorios
se realizan cuando el objetivo es examinar un tema o problema de investigacion poco
estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes.

Los estudios exploratorios son como realizar un viaje a un sitio desconocido, del
cual no se ha visto ningin documental ni leido un libro, sino que simplemente alguien hizo
un comentario sobre el lugar.

Investigacién descriptiva

Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las caracteristicas y
los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro
fenédmeno que se someta a un andlisis. Es decir, miden, evalian o recolectan datos sobre
diversos conceptos (variables), aspectos, dimensiones o componentes del fenémeno a
investigar. En esta investigacion se selecciona una serie de cuestiones y se mide o
recolecta informacion sobre cada una de ellas, para asi describir lo que se investiga.

Describe tendencias de un grupo o poblacién.
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H. Fuentes de investigacion.

Segun Bernal Martinez 2006, Es la informacién que el esudioso debe recopilar
directamente; es decir, documentos que el investigador elabora y desarrolla, o daos que

se obtiene mediante lainvestigacidén en el campo.

Tipos
Fuentes de informacién primarias
Las fuentes de informacion pimarias consisten en la recopilacidon de datos a través

de los instrumentos de recoleccién de informacidn con los sujetos de la investigacion.

Fuentes de informacidn secundarias

En este sentido, las fuentes de informacién secundarias es la documentacién
general existente que aborde el tema investigado, se consideran trabajos realizados por
otros investigadores. Toda investigacion implica acudir a este tipo de fuentes, que

suministran informacion basica.

I. Sujetos de informacion

Los sujetos de informacién son validadores del material consultado que con

fundamento y propiedad validan los datos encontrados en las fuentes consultadas.

J. Instrumentos de recoleccion de informacion.

Observacion

Esta técnica de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido y
confiable de comportamientos o conductas que se manifiestan. Puede utilizarse como
instrumento de medicidon en muy diversas circunstancias. Puede servir para determinar el
comportamiento de personas en sus lugares de trabajo, con capacidades mentales

distintas, etcétera.
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La observacion como método para recolectar datos, es similar al analisis de
contenido. De hecho, es una forma de observacion del contenido de comunicaciones
verbales y no verbales. Un aspecto importante a destacar es que en la observacion de la
recoleccidon de los datos es una o varias personas, porque los equipos de filmacién solo
van a registrar lo que los sentidos humanos van a percibir. Se enfoca en la informacidn
qgue puede ser evaluada por medio de los sentidos como datos visuales, auditivos,

producto del tacto y el olfato.

Entrevista

Segun (Hernandez, Ferndndez, & Baptista, 2006, pag. 597), la entrevista es una
reunién para intercambiar informacidén entre una persona (entrevistador) y otra
(entrevistado), u otras (grupo pequefios de entrevistados). En la entrevista, a través de las
preguntas y respuestas, se logra una comunicacién y la construccion conjunta de
significados respecto al tema a estudiar.

Las entrevistas se dividen en estructuradas, semiestructuradas o no estructuradas
o abiertas. En las entrevistas estructuradas, el entrevistador realiza su labor con base en
una guia de preguntas especificas y se sujeta exclusivamente a ésta. Las entrevistas
semiestructutadas, se basan en una guia de asuntos o preguntas y el entrevistador tienen
la libertad de introducir preguntas adicionales para precisar conceptos u obtener mayor
informacion sobre los temas deseados. Las entrevistas abiertas, se fundamentan en una
guia general de contenido y el entrevistador posee toda la flexibilidad para manejar el

ritmo, la estructura y el contenido de las preguntas.

K. GLOBAL GAP

Segun la infomacién disponible en el sitio web: www.globalgap.org, GLOBALGAP es un

organismo privado que establece normas voluntarias a través de las cuales se puede

certificar productos agricolas en todas partes del mundo.
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La norma GLOBALGAP fue diseifiada principalmente para brindar confianza al consumidor
acerca de la manera que se lleva a cabo la producciéon agropecuaria: minimizando el
impacto perjudicial de la explotacidn en el medio ambiente, reduciendo el uso de insumos
quimicos y asegurando un proceder responsable en la salud y seguridad de los

trabajadores, como también en el bienestar de los animales.

GLOBALGAP oficia el manual practico para Buenas Practicas Agricolas (BPA) en cualquier
parte del mundo. Es una asociacién de productores agricolas y minoristas, en condiciones

de igualdad, que desean establecer normas eficaces de certificacion y procedimientos.

Definiciones

En ningun otro lado es tan importante el desafio de globalizar mercados como en
el sector de alimentos primarios. GLOBALGAP (originalmente EUREPGAP) se ha
establecido en el mercado global como referente clave en cuanto a las Buenas Practicas
Agricolas (BPA), logrando que los requisitos del consumidor se vean reflejados en la

produccién agricola de cada vez mas paises (actualmente, mas de 80 en cada continente).

e GLOBALGAP es un organismo privado que establece normas voluntarias a través de
las cuales se puede certificar productos agricolas en todas partes del mundo. El
objetivo es establecer norma UNICA de Buenas Practicas Agricolas (BPA), aplicable
a diferentes productos y capaz de abarcar la globalidad de la produccién agricola.

e GLOBALGAP es una norma a nivel de la explotacion que abarca todo el proceso de
produccién del producto certificado, desde el primer momento (como pueden ser
piensos compuestos o plantas de vivero) y todas las actividades agropecuarias
subsiguientes, hasta el momento en que el producto es retirado de la explotacién.
GLOBALGAP es una herramienta para la relacién entre empresas (business to
business), por tanto, puede no ser directamente visible para el consumidor.

Los alcances que acredita GLOBAL GAP son los siguientes:
e Frutas y Hortalizas.
e Cultivos a granel.
e Café.

agro 29




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

o Te.

e Flores y ornamentales.
e Ganaderia.

e Acuicultura.

e La certificacion GLOBALGAP es realizada por mas de 100 organismos de
certificacién, independientes y acreditados, en mas de 80 paises. Estd a disposicion
de todos los productores del mundo.

e GLOBALGAP incluye inspecciones anuales a los productores e inspecciones
adicionales no anunciadas.

e GLOBALGAP es un conjunto de documentos normativos que incluyen: el
Reglamento General GLOBALGAP, los Puntos de Control y los Criterios de
Cumplimiento GLOBALGAP y la Lista de Verificacion GLOBALGAP.

Antes de que existiera GLOBALGAP ya habia un importante nimero de sistemas de
aseguramiento de explotaciones y era necesario encontrar una manera de promover el
desarrollo de sistemas de gestidon adaptados a la regidn y prevenir de esta manera que los
productores sean sometidos a multiples auditorias. Los programas existentes de
aseguramiento de explotaciones nacionales o regionales, que han concluido con éxito el
proceso de anadlisis comparativo de homologacién (benchmarking), son reconocidos como
equivalentes a GLOBALGAP.

La norma GLOBALGAP esta sujeta a un ciclo de revisidon que dura tres afos e
implica un proceso de mejoramiento continuo, incorporando los progresos tecnoldgicos y
las novedades del mercado.

Hoy en dia los productores de alimentos se enfrentan al reto de obtener productos
saludables de una manera responsable. Nuevas demandas por parte de los consumidores,
distribuidores y la legislacion han dado lugar a nuevas exigencias para los agricultores,
ganaderos y piscicultores.

GLOBAL GAP es un conjunto de normas internaciones reconocidas sobre las
buenas practicas agricolas, ganaderas y de acuicultura (GAP). Con esta certificacion, los

ganaderos, piscicultores y agricultores pueden demostrar que cumplen con los requisitos

de la norma.
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Para los consumidores y distribuidores, el certificado GLOBAL GAP es una garantia
de que los alimentos cumplen con los niveles establecidos de calidad y seguridad, y de que
se han elaborado segln criterios de sostenibilidad, respetando la seguridad, higiene y
bienestar de los trabajadores, el medio ambiente y teniendo en cuenta el respeto a los
animales. Sin esta garantia, los productos agropecuarios pueden ver obstaculizado su

acceso al mercado.

Beneficios

e Demuestra a los clientes (distribuidores, intermedios, importadores) que sus
productos se elaboran siguiendo las buenas practicas agricolas, ganaderas y
piscicolas.
e Inspira confianza al consumidor.
e Garantiza el acceso a los mercados.
e Mejora la eficacia operativa y la competitividad en el mercado.
e Implanta procesos para la mejora continua.
e Reduce el numero de inspecciones realizadas por segundas partes en las
explotaciones agrarias ganaderas y piscicolas, puesto que la mayoria de los
grandes distribuidores aceptan este esquema.
Implementacion

Global GAP se estd implantando como una norma obligatoria ya que la mayoria de
los distribuidores europeos la exigen ahora para demostrar que se siguen las buenas
practicas en el sector agroalimentario. Las empresas de los sectores hortofruticola,
ganadero y piscicola que producen alimentos para el consumo humano necesitan la
certificacién Global GAP. Sin ella los distribuidores no pueden vender estos productos.

Asimismo, las empresas que exporten este tipo de productos a Europa tienen que cumplir

la normativa sobre produccién establecida por Global GAP.

agro 31




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Capitulo llI:

Marco Metodolodgico
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III. Marco metodologico

El marco metodolégico es un apartado que tiene como finalidad detallar el
proceso que se realizd para alcanzar los objetivos deseados. La metodologia depende de
los fundamentos que el investigador establezca, ya que es la herramienta para analizar el

contexto estudiado.

Analisis de la situacion actual de la empresa.

Agroverde del Sol S.A. es una empresa dedicada a procesar y empacar productos
como tubérculos, frutas y otros vegetales para atender las necesidades de sus clientes
tanto nacionales como internacionales, y que para expandirse a otros mercados necesita
contar con normas indispensables para exportar a mercados como Europa.

A raiz de la necesidad de expandirse y adaptar a sus procedimientos a normas de
aseguramiento de la calidad como Global GAP, se hizo necesario documentar los
procedimientos por medio de un manual de procedimientos.

La empresa actualmente cuenta con un jefe de planta el cual atiende todas las
situaciones de empaque de productos y mantenimiento de la misma entre otras
actividades. Junto a él, se encuentran los operadores de planta quienes realizan diversos
procedimientos durante la cadena de produccién y un encargado de calidad quien
asegura que la fruta cumpla las condiciones necesarias para exportar a diferentes
mercados internacionales.

Cabe mencionar que la empresa no cuenta con procedimientos documentados que
faciliten la realizacion de las actividades por parte de los colaboradores, ya que existe un
cambio de personal constante y es necesario realizar labores de capacitacién e induccién
para un adecuado mejoramiento de la calidad.

También es importante considerar que, los trabajadores no conocen la necesidad

de mantener documentos de control para cada una de las actividades que se realizan en la
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planta empacadora, ya que deben existir evidencias que respalden las actividades
realizadas por los trabajadores, sobretodo en tratamientos pos cosecha de la fruta.
A continuacion, se detalla el tipo de investigacion, las fuentes de informacion y las

etapas que se llevaron a cabo para la elaboracion del Manual de Procedimientos.

A. Tipo de investigacion

Para efectos de este trabajo, se utilizé el tipo de investigacion descriptiva; de
acuerdo con la naturaleza de este estudio, se pretende describir los procedimientos que
los colaboradores de la planta empacadora “Agroverde del Sol” desarrollan dia a dia.
También se detallard de forma concreta y objetiva las actividades que ejecutan los
responsables de los diferentes procesos, los objetivos de dichos procesos, los
responsables, los requerimientos, variables a controlar, parametros, especificaciones, los
documentos, los formularios, el diagrama de flujo de cada procedimiento. La investigacién
descriptiva permite que el investigador se familiarice con los fendmenos relativamente
desconocidos, identifique variables importantes, reconozca otros cursos de accidn,
proponga pasos idéneos para pasos posteriores e identifique cuales de esas posibilidades

tienen la méxima prioridad de asignacion de los recursos que posee la empresa.

B. Sujetosy fuentes de informacion

Sujetos
Para esta investigacion los sujetos que brindaron la informacién son las personas
fisicas que laboran para la planta empacadora “Agroverde del Sol S.A”, ya que para poder
elaborar el manual de procedimientos, se necesitara la contribucion de los colaboradores
de la empresa, los cuales de una u otra forma brindan informacién para desarrollar de la

mejor manera la indagacion y recoleccién de informacién.
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Fuentes de informaciéon
Se utilizaron fuentes secundarias, las cuales consistieron principalmente de
estudios similares realizados anteriormente, material de clase del curso de Analisis
Administrativo de la carrera de Administracién de Empresas, documentos de la empresa
asi como, la revisién bibliogréfica de diferentes autores (Martinez Gutiérrez, 1999)

(Hernandez Orozco, 2007) (S., 2009).

C. Instrumentos de recoleccion de informacion.

En este trabajo se utilizarén los siguientes instrumentos de recoleccién de

informacion:

Entrevistas:

Se realizacion varias entrevistas personales no estructuradas, las cuales fueron
principalmente, por dudas que fueron surgiendo durante el proceso. Por otra parte, en
algunas ocasiones, los sujetos detallaron en forma oral, cada uno de los pasos de sus
diferentes actividades, para esto se citaron a los encargados de los diferentes procesos en

su lugar de trabajo y junto con el jefe de planta para conocer una descripcidon del proceso.

Observacion:

Se realizaron observaciones el momento en que los sujetos de la investigacion
estaban llevando a cabo sus funciones durante los diferentes procesos en la empresa. Esta
técnica consistid en observar detalladamente, paso pos paso, cada una de las actividades
gue desempefia el personal en cada uno de los procedimientos que se realizan en la
planta empacadora. También se utilizaron otros recursos como fotografias de los
trabajadores cuando realizaban sus funciones y videos, los cuales fueron importantes para

conocer cada uno de los pasos en cada procedimiento.
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D. Metodologia empleada por cada capitulo

Generalidades de la investigacion
Para la redaccion de las generalidades de la empresa, se procedid a la elaboracién

de la misma, ya que no existia la informacién necesaria que respalde dicho apartado.

Marco Tedrico

Para la recoleccion de la informacidon del marco tedrico se hizo una breve
investigacion de aspectos relacionados con manuales de procedimientos, la normativa
Global GAP; los cuales permitirian la redaccién de este capitulo y con el objetivo que los
lectores de este trabajo tengan idea de los términos utilizados en el mismo.

Para este apartado se procedid a buscar bibliografia oportuna para cada unos de
los conceptos de este trabajo, se acudié a otros trabajos de la misma indole para observar
aspectos como estructura, en los conceptos expuestos en el Marco Tedrico, con el fin de

formase una mejor idea, en lo referente a la confeccidn de este apartado.

Marco Metodolégico
Para la elaboracidon de este apartado se tomd como base aspectos de forma
solicitados por la Escuela de Administracion de Empresas del ITCR a los estudiantes en
practica profesional. Se realizaron los apartados correspondientes de manera que el lector

pueda visualizar las etapas y apartados que conforman esta investigacion.

Manual de procedimientos
Para la realizacion de este apartado, se aplicd la observacién el momento en que
los sujetos de la investigacion estaban llevando a cabo sus funciones, las cuales consistian
en observar detalladamente, paso a paso, cada una de las actividades que desempefia el
personal en la planta empacadora. En algunas ocasiones, los sujetos detallaron en forma

oral, cada uno de los pasos de sus diferentes actividades.
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Luego se procedié a codificar los procedimientos, para lo cual se planteé la
siguiente codificacion:

Procedimiento Lugar donde se desarrolla el N2 Procedimiento

procedimiento (PLANTA EMPACADORA). planteado

Inicial en Mayduscula para Iniciales en Mayuscula (PL) Numero

indicar procedimiento. (P)

La siguiente tabla detalla la codificacion utilizada para cada uno de los

procedimientos:

Nombre del procedimiento Caédigo de procedimiento

Recibo y evaluacion de la fruta P-PLO1
Descarga, lavado y desinfeccién de la fruta P-PLO2
Seleccion de la fruta P-PLO3
Encerado, aplicacion de fungicidas y secado de la fruta. P-PLO4
Clasificacién y empaque de la fruta. P-PLO5
Pesado de la fruta. P-PLO6
Evaluacion de calidad cajas empacadas P-PLO7
Paletizado de las cajas empacadas P-PLO8
Identificacion de las cajas empacadas P-PLO9
Enfriamiento y almacenaje de las cajas empacadas P-PL10
Inspeccién de contenedores P-PL11
Carga de contenedores P-PL12
Manejo de reclamos en pifia P-PL13
Control roedores en planta empacadora P-PL14
Fumigacién para insectos en planta empacadora P-PL15
Armado de las cajas para empaque P-PL16
Manejo de tarimas P-PL17
Inspeccién de sanidad pre operacional P-PL18
Limpieza y desinfeccién diaria planta empacadora P-PL19
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Inspeccidén pre operativa diaria de personal P-PL20
Limpieza y desinfeccién diaria servicios sanitarios P-PL21
Limpieza y desinfeccién equipo de proteccion personal P-PL22

Luego que se establecid la codificacién, se procedid al levantamiento de los
requisitos que aplican al tipo de actividad y segun la normativa Global GAP.

Después del levantamiento de los requisitos de la normativa Global GAP, se
procedid al levantamiento de los procedimientos con base en las observaciones
realizadas, entrevistas realizadas en forma oral a los sujetos de la informacién durante
cada uno de los pasos de sus diferentes actividades y se aclararon dudas, mediante
entrevistas breves a los colaboradores. Ademas se realizé al andlisis respectivo segun lo
valorado en el levantamiento de la informacion.

Por consiguiente, se realizd el analisis respectivo segun lo valorado en el
levantamiento de la informacién y los puntos de control establecidos por la normativa
Global GAP en la seccion de frutas y hortalizas y a partir del nimero FV 5: Manipulaciéon
del producto, para la adaptacion de los procedimientos a la normativa.

Ademas se elabora el fluxograma respectivo para cada proceso, en esta etapa es
necesario aclarar que los simbolos de documento solo fueron utilizados cuando se
generaba el documento.

Por Ultimo se procedié en cada procedimiento, a analizar los formularios

necesarios para evidenciar el cumplimiento de la normativa Global GAP.

Conclusiones y recomendaciones
Este capitulo esta conformado por las conclusiones a las que se llegd después de
realizar la investigacién, y basadas en esas conclusiones se establecen una serie de
recomendaciones que seran Utiles para el proceso de implementacién de la normativa

Global GAP en la planta empacadora Agroverde del Sol S.A.
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Capitulo IV:

Manual de Procedimientos

g VERDE
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IV. Manual de Procedimientos

En este apartado de detalla las actividades desarrolladas en la planta empacadora
“Agro verde del Sol S.A.”.

Este Manual de Procedimientos se realizd con las normas Global GAP, con el
objetivo de adaptar los procedimientos y formularios a la normativa Global GAP, cumplir
con normas de seguridad alimentaria para productos frescos, y ademads de, contribuir a
plasmar estos procedimientos en un documento mds ajustado a las necesidades actuales.

El siguiente manual de procedimientos propuesto para Agroverde del Sol S.A.

presenta las siguientes partes:

1. Portada del procedimiento:

Al inicio de cada procedimiento se encuentra un cuadro que se compone del logo
y eslogan de la empresa, nombre del procedimiento y cédigo del procedimiento, nimero
de version y revisiéon, numero de paginas, fecha en la que rige el manual y fecha de
revision.

En dicha portada, se indica también el contenido de cada procedimiento, y un
registro de firmas donde se encuentra el nombre del elaborador, nombre de quién lo
revisa, nombre del gerente general y fecha de aprobacién del procedimiento.

El formato que presenta la informacidn anterior es el siguiente:
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2. Introduccion:
Cada procedimiento presenta una introduccién que describe la importancia de cada

uno de ellos para la empresa asi como quienes realizan el mismo.

3. Objetivos:
Los objetivos son una base para conocer el fin al que se quiere llegar con cada

procedimiento, y asi como identificarse con las necesidades de la empresa.
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4. Alcance:
Una vez planeados los objetivos de cada procedimiento, se indica alcance, el cual esta

dado desde a que producto se aplica hasta quienes intervienen el proceso.

5. Requerimientos:
Es necesario, luego de plantear a quienes aplica dicho procedimiento, mostrar las
herramientas necesarias para realizar las actividades que desempefia el responsable de

dicho procedimiento.

6. Responsables:
Los responsables son las personas que intervienen en el procedimiento, con esto se
muestran las relaciones que deben existir seglin cada una de las actividades que se

realizan en la planta empacadora.

7. Definiciones y conceptos:

El lenguaje utilizado en la empresa y segun cada actividad que se realice es de suma
importancia para los colaboradores, ya que ayuda a entender las funciones a su cargo. La
parte de “Definiciones y conceptos”, muestra conceptos que se utilizan en la realizacion
de las actividades, a fin de conocer qué significan las palabras que se muestran durante la

lectura del procedimiento.

8. Referencias:

Las referencias demuestran los documentos de control que intervienen el
procedimiento y a su vez, cada una de las variables que se especifican en cada documento

de control.
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9. Entradas, transformacion y salidas del procedimiento:

Una vez identificados los requerimientos, responsables y referencias se procede a
analizar las entradas, transformacion y salidas del procedimiento, lo cual se basa en que el
colaborador logre conocer las herramientas que entran al proceso, que se debe hacer con

ellas y lo que debe salir del procedimiento.

10. Descripcion de las actividades:
Asi mismo, los procedimientos se describen paso a paso, y en orden cronoldgico

en cuadro de descripcién de actividades.

11. Flujo de procesos:
Para facilitar tanto la comprensién como el analisis de las actividades de cada
procedimiento se disefa una representacién grafica, la cual se denomina flujo de

procesos.

12. Variables a controlar:

También se presentan variables a controlar que indican las variables que se deben

controlar durante la realizacién del procedimiento.

13. Parametros:

Luego los parametros o tolerancias, que muestran los niveles de aceptacion o

rechazo del producto o procedimientos

14. Especificaciones:

Las especificaciones son las caracteristicas del producto o actividades, que se

deben cumplir en cada procedimiento.
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15. Apéndices:
Ademas de los apéndices, que son documentos de control que se elaboraron para el

procedimiento.

16. Anexos
Por ultimo los anexos, que son los documentos que se utilizaron en la realizaciéon

de los procedimientos.
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Indice de procedimientos descritos
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Introduccidn

Una vez que el producto llegue a la planta, es necesario realizar un muestreo que
permita estimar las caracteristicas del producto para asegurar de una forma eficiente la
evaluacion la fruta y de este modo conocer si cumple con las especificaciones de calidad
que el proceso ha establecido.

El actual procedimiento presenta una serie de medidas estructuradas que deben
seguirse para lograr recibir y evaluar la fruta una vez que ingrese a la planta.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del encargado de calidad y el jefe de planta.
Es importante mencionar que el personal del departamento de calidad es el encargado de
dar el visto bueno a la fruta para que inicie el proceso en planta, que comprende desde la
descarga del camién hasta el almacenamiento en la cdmara de frio. No obstante debe
generar la documentacidon necesaria que respalde la calidad de la fruta que viene del

campo y que el producto cumpla con las especificaciones propias del proceso.

Objetivos

Objetivo General

Asegurar que la fruta que entra a la planta cumpla las especificaciones de calidad
propias del proceso y producto final.

Objetivos Especificos

Proporcionar una serie de medidas estructuradas para la evaluacién de la calidad
de la fruta que entra a la planta empacadora.

Brindar las normas para seleccionar la fruta apta o no apta para el proceso.
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Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta, encargado de calidad y transportista.

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del encargado de calidad
y el jefe de planta para realizar el procedimiento de recibo y evaluacién de la fruta una vez

gue ingrese del campo:

e Botas.

e Guantes.

e Redecilla.

e Control de despacho en campo F-PLO1-02.

e Condiciones de la fruta para proceso F-PL01-01.
e Lapicero.

e Cuchillo.

e Muestra de frutas.

e Bolsitas transparentes pequefias.

e Refractdmetro.

e (Caja plastica para trozos de fruta muestreados.

Responsables

Encargado de calidad: Responsable de evaluar la fruta que ingresa a la planta con
su respectivo documento.

Jefe de planta: Encargado de recibir y supervisar la evaluacion de la fruta que

ingresa a la planta.
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Transportista: Encargado de entregar la boleta “Control de despacho en campo F-

PLO1-02".

Definiciones y conceptos

Refractometro: Es un instrumento dptico que se usa para saber el contenido en
azucares de las frutas (pifias) y por lo tanto, su grado de Brix. Se utiliza para controlar el
grado de maduracién de la pifia y poder determinar si cumple con especificaciones
propias del producto para exportacion.

Defecto: desviacidon de una caracteristica de calidad respecto del nivel o estado
que se pretende, y que ocurre con una magnitud suficiente para hacer que un producto o
servicio relacionado no satisfaga los requisitos de uso normales, o anticipados,
propuestas.

Parametros: tolerancia descrita para determinado defecto, es decir, describe los
niveles de aceptacién de los defectos de la fruta.

Tipos de rechazo:

1. Golpes: Fruta con lesiones que provienen de la cosecha, transporte o el
mismo empaque.

Translucidez alta: Madurez interna que supere el grado 3.

Translucidez baja: Madurez interna que sea inferior al grado 1.

Color alto: Fruta con color externo mayor a 3 (segun tabla de colores).

Color bajo: Fruta con color externo menor a 0.5 (segun tabla de colores).

o v ks WwWwN

Enfermedades: Dafio causado por hongos (thelaviopsis, fusarium,
penicilium).

7. Thecla: Dafo causado por la larva del lepidéptero Strymon basilies
formando galerias internas y deformidades propias de los procesos de
cicatrizacidn de los tejidos como respuesta al dafo.
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Version

P-PLO1

8. Gomosis: Fruta con una secrecidn en la cascara semejante a miel seca,
producto del dafio causado por thecla.

9. Quema de sol: Defecto causado por la exposicion de la fruta al sol, con
varios fruticulos color amarillo que luego se tornan café oscuro.

10. Cicatriz: Perdida del desarrollo de uno o mas fruticulos a edades tempranas
del desarrollo floral, ocasionando una hendidura perpendicular que se
asemeja a un resquebrajamiento de la cascara.

11. Corchosis: Fruta con menor didmetro en su parte media (formandose una
cintura), bracteas de los fruticulos quemados y hinchados. Internamente son
profundos.

12. Corona con espinas: Bordes de las hojas de la corona con espinas.

13. Corona grande: Corona que supera en mas de 1.5:1 (corona: fruta) el
tamafio de la fruta y por lo tanto dificulta su empaque. Puede ser corregida
con pull crown.

14. Corona fasiolada: Corona multiple con brotes hacia los lados.

15. Corona con rebrotes: Brotes laterales en la corona.

16. Corona multiple: Dos o mas brotes basales en la corona.

17. Corona torcida: Corona cuyo angulo de inclinacion sea mayor a 35 grados.

18. Corona doble: Fruta con doble corona.

19. Roseta: Falta de desarrollo en las hojas de la corona (corona pequeiia).

20. Cuello: Fruta con una separacion mayor a % de pulgada en la parte apical
con respecto a la parte basal de la corona.

21. Fruta deforme: Fruta afectadas en sus etapas de crecimiento que provocan
deformaciones en el desarrollo de sus fruticulos, torndndose asimétrica por
lo que no concuerda con la forma cilindrica deseada.

22. Fruta grande: Fruta con un tamano superior al tamaio 4.

23. Fruta pequeia: Fruta con un tamafio inferior al tamafio 10.

24. Fruta prematura: Fruta cuyo forzamiento sucede naturalmente antes del
comercial, se reconoce por su madurez interna y su color alto.

25. Dafio de picudo: Dafio ocasionado por Metamasius dimidiatipennis cuya
lesion puede ser distinguida en la base de la fruta como manchas color café
gue puede presentar gomosis. Puede darse en la corona causando
deformacion de la misma.
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26. Daino de roedor: Dafio evidente de mordedura por roedores, se presentan
frutas con perforaciones o mutilaciones.

27. Fruta sin corona: Frutas que no tienen corona.

28. Fruta cdnica: Fruta con un didmetro menor en la parte apical con respecto a
la parte basal.

29. Peduinculo viejo: Frutas que por alguna razén se desprenden de la planta
antes de la cosecha, el corte en el pedunculo se nota reseco o con presencia
de hongos.

30. Brix: contenido de sélidos solubles.

31. Fruta sucia: Exceso de materia organica en la fruta.

32. Pedunculo excesivo: Tallo en la base de la fruta.

33. Erwinia: La erwinia es una bacteria que ataca las plantas, se presenta como
una bolsa de agua en las hojas y le produce muerte a la planta.

34. Cochinilla: Insectos de apariencia de polvo blanco aparecen en la base de la
fruta. Son miembros de la familia Pseudococcidae.
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Referencias
Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Condiciones de la fruta para proceso F-PL01-01: Es un formulario que completa el
encargado de calidad, indicando los siguientes detalles del producto que ingresa a la
planta: (Fecha, nombre proveedor, cédigo de proveedor, dia y fecha de maduraciodn, lote,
bloque, seccién, semana, numero de boleta, numero de boleta entrada a campo, variables
a controlar, especificaciones, medida de cada muestra por tamafio de fruta, condicién,

observaciones, nombre encargado de calidad, firma, nombre del jefe de planta y firma).

Documentos Externos

Control de despacho en campo F-PL01-02: Es un registro que completa el
encargado del lote de donde proviene la fruta, indicando los siguientes detalles del
producto como: (Proyecto de procedencia, cultivo, bloque, seccién, cantidad,
observaciones, total, placa camién, hora de salida, No marchamo, nombre del chofer,

firma del transportista y firma despachador).
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No.

B W N R

10

11

12

13

Codigo Procedimiento

Version

Pagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Recibe llamada telefénica para indicar entrada de fruta a la planta.
Informa al encargado de calidad la llegada de la fruta a la planta.
Recibe el camidn con la fruta.

Ill

Entrega documento de control “Control de despacho en campo F-
PLO1-02".

Recibe documento de control “Control de despacho en campo F-
PLO1-02".

Verifica la carga del camién como cantidad y producto que llega a la
planta empacadora.

Busca documento de control “Condiciones de la fruta para proceso F-

PLO1-01".

Realiza muestreo de la fruta

Inspecciona las frutas seleccionadas en cuanto a condiciones vy
defectos.

Mide el brix de la fruta

Anota los hallazgos en el documento de control “Condiciones de la
fruta para proceso F-PL01-01".

Genera documento de control “Condiciones de la fruta para proceso
F-PLO1-01.”

Verifica las especificaciones de calidad de las frutas para proceso.
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Encargado

Jefe de planta.
Jefe de planta.
Jefe de planta.

Transportista.

Jefe de planta.

Jefe de planta.

Encargado de
calidad
Encargado de
calidad.
Encargado de
calidad.
Encargado de
calidad.
Encargado de
calidad.
Encargado de
calidad.
Encargado de

calidad.
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14

15

16

17

Actividad

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Se pregunta: ¢Cumple las especificaciones de calidad para proceso en

planta empacadora?
Si (continua con paso # 16)

No (continua)

Comunica al productor las condiciones de las frutas y las observaciones

por las cuales las frutas no son procesadas.

Comunica al jefe de planta la aprobacién de las frutas para proceso.

Archiva documento de control “Condiciones de la fruta para proceso F-

PLO1-01".

Fin del procedimiento
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.
Proceso: Recibo y evaluacién de la fruta

Codigo: P-PLO1 agr‘o
Version: 1 Revisién: 1

Pasos Descripcion Jefe de planta Encargado de calidad Transportista

Inicio
Recibe Ilamada telefdénica para indicar
1 entrada dela fruta.
Informa al encargado de calidad la
2 llegada dela fruta a la planta.
Recibe el camidn con la fruta.
3

Entrega documento de control F-PL01-02.

Recibe documento de control F-PL01-02.

Verifica la carga del camidn como cantidad
6 |y producto.

Busca el documento de control F-PL01-01.
Realiza muestreo de la fruta.

Inspecciona las frutas seleccionadas
9 | encuanto a condiciones y defectos.

Mide el brix de las frutas.
10

Anota los hallazgos en el documento de
11 control F-PLO1-01.

Genera documento de control F-PL01-01.
12

Verifica las especificaciones de calidad
13 delas frutas para proceso.

¢Cumple las especificaciones de No Si
14 calidad para proceso en planta?

Comunica al productor las condiciones de
15 la fruta.

Comunica al jefe de planta la aprobacién
16 delas frutas para proceso.

Archiva documento de control F-PLO1-01.
17

Fin

Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Herndndez Chaves Fecha de aprobacién:
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e Condiciones de la fruta.

e Defectos de la fruta.

Especificaciones/ Parametros o Tolerancia. (Referencia: apéndice 1).

Tipo de defecto

Golpes
Translucidez alta
Translucidez baja
Color alto

Color bajo
Enfermedades
Thecla

Gomosis

Quema de sol
Cicatriz
Corchosis
Corona con espinas
Corona grande
Corona fasiolada
Corona con rebrotes
Corona multiple
Corona torcida
Corona doble
Roseta

Cuello

Fruta deforme
Fruta grande

Fruta pequeiia

agro

Tolerancia

Se acepta un 10% en fruta con golpe leve.

Se acepta traslucidez no mayor al grado 2.

Se acepta translucidez no menor al grado 1.

Se acepta color externo hasta el grado de 1.5 para USA
Se acepta color externo hasta el grado 0.5 para Europa.
No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

Se acepta dafios muy leves no mas de dos ojos con secrecidn seca.
Se aceptan tres ojos con una quema leve color amarillo claro.
Se aceptan no mas de dos ojos con el defecto.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se aceptan mas del 1.5:1 (corona: fruta)

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna.

Se aceptan una inclinacién no mayor a 35 grados.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna

Se acepta no mas de % de pulgada.

No se acepta ninguna

No se acepta fruta con tamafio superior al 4.

No se acepta fruta con tamafio inferior a 10.
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Tipo de defecto

Fruta prematura
Daiio por picudo
Daifo por roedor
Fruta sin corona
Fruta cénica
Pedinculo viejo
Brix

Fruta sucia
Pedunculo excesivo

Erwinia

Cochinilla

agro

Codigo Procedimiento Version

Pagina

Tolerancia

Se acepta mientras no presente problemas internos.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

Se acepta minimo 13 en planta empacadora.
Limpieza en la finca.

Rechazo al recibo.

Se acepta menos de 6mm (1/4 pulgada)

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna

58




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Apéndices
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Pagina

Apéndice #1: Condiciones de la fruta para proceso F-PL01-01:

Cédigo Procedimiento —
agro
“Productava y exportadova de producto: de calidad” F-PLOL-01
— Documento de control # Versibn # Revisién # Pagina
1 l 1 | .i.l‘l

Condiciones de la fruta para proceso.

Rige a partirde

011209 I

Proxima Rewisién

/0610

Codigo de procedimiento : P-PLO1

Fecha: Y A Lote: #Boleta
Mombre Proveedor Blogue:
Codigo Proveedor: Seccidn: #Boleta entrada
Dia /Fecha Semana: Campo:
de maduracidn: /
Variables a controlar:

Especificacion Medida / Muestra Condicion
Cuantitativas: #5 |#6 |#7 |#8 |#9 (#5 |#0 |#7 |#8 |[#9 |#5 AR
Brix 13-14
Cualitativas:
Color 05-2
Translucidez 1-2
Gomaosis Ninguna
Thecla Ninguna
Magulladuras Ninguna
Corona doblada 02 - 452
Corona peguefia Ninguna
Fruta peguefia Ninguna
Cochinilla Ninguna
Otros:

Observaciones:

Encargado calidad:

Firma:

Jefe de planta:

Firma:

agro
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Anexos

Anexo #1: Control de despacho en campo F-PL01-02:

Agricola Don Daniel C.A. S.A.
Ced Juridica N2 3-101-394569
Telefono 2477-7114 Fax 2477-7559
2 Km, entrada canimo a la Luisa
Santa Rosa de Pocosol, San Carlos

PROYECTO DE PROCEDENCIA:

CONTROL DE DESPACHO EN CAMPO
Ne

Fecha: f f

CuLTIVO | BLoque | SECCION CANTIDAD

OBSERWVACIONES

TOTAL:

PLACA CAMION  |HORA SALIDA |NO MARCHAMO

NOMEBRE DEL CHOFER

FIRMA TRANSPORTISTA

FIRMA DESPACHADOR
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“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PLO2

rocedimiento # Version

Descarga, lavado y desinfeccion de la fruta.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

2. Descarga, lavado y desinfeccion de la fruta.

INTRODUCCION «...vtteeeiitteeeittee e sttt e sttt e e e sttt e s ettt e e sttt e e saabeeessasbeeesanbeaesaabeeesaaseeeesasbeeeeanbeeesaanbeessabaeaennns 62
OBJETIVOS .uvteetteenuteesteeesueeesteeesseeesseeassesessssassasesssssnsssesssssnsesesssesnsesssssesssesesssesssesesssesnsesensaesnsesessseenses 63
ALLCANCE ..tttiiitee ettt e e ettt e et e e e sir e e st e e s s b et e e e st e e e s as e et e s be e e e e s b e e e s nbn e e e s R ae e e e R b et e sennee e s naeeeeanraeesennns 63
REQUERIMIENTOS .t teeuteeeutteetteestreesseeestreesseeessseessseesssesssseesssesssseesnsesssseesssesssseesssessnsesssessnsessnsessnsessnes 63
RESPONSABLES. ..eeuvteeuteeeuttesuteesteesareeeseessteesseesatessnseesateessseesasesssseesssessnsessssessseesssessseesseesssesssseesnses 64
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..euvveeutesueesueesseeseansesneesseesseesseessesssesnsesseesseesueessesnsesnsesssesssessesnsesnsessesnsesnees 64
REFERENCIAS ...ttt ettt etteeitee st e sttt e tee st e s bt e sa e e st e e sateesabeesabeesaseesabeeeabeesabeeeaseesabeesuseesabaesnseesaseenasees 65
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO . uveeruveeeureessreeesueesseessseessessssessseessseessneesnes 66
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ...uvveutesueeseenseensesneesseesseasseensesssesnsesssesseesseessesnsesnsesnsesssesseessesnsesnsessses 67
FLUJO DE PROCESOS. +.uveeuteeuteeueesueesseesseesseesseensesnsesseesseensesnsesnsesnsesssesseesueesseensesnsesssesssensesnsesnsessesssesnees 69
VARIABLES A CONTROLAR .veuuteeeureesereessseesereesseesasesssseesssessssesssseesssessssesssessnsessssessssessssessssessssesssessssessns 71
PARAMETROS .nittteeeiiteeesittee e ettt e e sttt e e e sttt e e sttt e e sttt e e e aabe e e s e abbeeesabbeeeeabeeesaasbaeesabbeaesanbaeesnanbeaesabaeeeanns 71
ESPECIFICACIONES ...euttteutteetteetteesteeestteesuteesuteesueeesaseesuseesateesuseesabeesaseesabaesaseesabeesnseesabeeenseesabeesnneesases 71
AAPENDICES ... vtteeuteesuteesuteesuteesuseesateesuseesabeesaseesateeeaseesateesaseesabeesaseesateesaseesabeeeaseesabeeeaseesabeeenbeesabeeeneenas 73
AANEXOS -ttt ee et e ettt e e e e e e ettt e e e e e st ettt e e e e e s e aae e te e e e e e e e auab bt e et e e e ee A nbeeteeeeeee e nnbeeeteeeaeaanbbaeeeeeeeaaanrrraeen 74

Carolina H. Ch. Adalberto Fernan. Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Introduccién

Una de los factores para medir la calidad de los alimentos, es que estos hayan
estado sometidos a un proceso de desinfeccidn, que se logra con un buen producto de
control de microorganismos. Esta desinfeccion del producto puede prevenir futuras
intoxicaciones o infecciones gastrointestinales ocasionas por alimentos contaminados.
Esta por esta razén, que no basta con una capacitacion en la correcta manipulacion de los
alimentos, también es necesaria una desinfeccién adecuada que por lo general es tratada
con productos quimicos. No obstante, para lograr una adecuada desinfeccidn se debe
medir las concentraciones de PH en el agua, el cual debe estar en un rangode 6.5a 7.5, ya
que en rangos mas altos el poder del producto para desinfeccion disminuye
considerablemente.

Por lo tanto, es necesario manejar un estricto procedimiento de descarga, lavado y
desinfeccion de la fruta, para que la compafia pueda asegurarse de comercializar un
alimento mas sano, limpio y nutritivo mediante tratamientos de limpieza rigurosos para
lograr que la calidad del producto sea mejor.

El siguiente procedimiento presenta una serie de pasos que deben seguirse para
lograr descargar, lavar y desinfectar la fruta una vez que ingrese a la planta.

En este proceso participan el jefe de planta quien debe asegurarse de un correcto
proceso de lavado de la fruta cumpliendo con las debidas concentraciones de Tsunami
para la desinfeccion del producto y mediciones de PH del agua asi como los operadores
gue se encargan de descargar la fruta tanto del camién o a la pila de lavado. Es importante
mencionar que se debe generar la documentacion necesaria para respaldar las acciones
realizadas en mejoramiento de la calidad del producto, por consiguiente que el producto

cumpla con las especificaciones propias del proceso.
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Objetivos
Objetivo General

Brindar una serie de pasos para lograr un adecuado lavado y desinfeccién de la

fruta en la planta.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la descarga de la fruta.
Asegurar un adecuado lavado y desinfeccién de la fruta.
Contribuir a un mejoramiento de la calidad del producto.

Generar documentacidn necesaria para control interno.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y los operadores de planta.

Requerimientos

A continuacién se detallan los principales requerimientos del Jefe de planta vy el

operador de planta para realizar el procedimiento de descarga, lavado y desinfeccion de la

fruta:

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Delantal de plastico.
e Banda trasportadora.
o Cepillo.
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e Manguera.

e Cubeta para medir la cantidad de Tsunami.

e Kit para hacer mediciones de Tsunami.

e Cinta medidora de PH

e Control de Tsunamiy PH en agua lavado de fruta F-PL02-01
e Llapicero.

Responsables

Jefe de planta: Responsable de verificar el cumplimiento del procedimiento.

Operador de planta 1 (descarga camidn): Responsable de descargar la fruta del
camion y enviarlas por la banda trasportadora a la pila de lavado.

Operador de planta 2 (descarga pila de lavado): Responsable de preparar las
concentraciones de Tsunami requeridas para el lavado de la fruta, hacer mediciones de PH

y descargar la fruta en la pila de lavado.

Definiciones y conceptos

Tsunami: es un acido peracético de amplio espectro para el control de los
depdsitos, olores y microorganismos, que se utiliza en el tratamiento de aguas de
transporte y de lavado. Se recomienda usar Tsunami 100 en el agua de las frutas, verduras
y hortalizas procesadas, tanto cuando se trabaja por lote o cuando se produce en forma
continua. Tsunami TM 100 estd aprobado también, para aplicarse en el agua de aspersion
o inmersién de frutas, verduras y hortalizas para inhibir el crecimiento de

microorganismos en sus superficies.
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PH: indica la acidez o la alcalinidad de una solucién. En este caso es importante
medirlo porque el jefe de planta debe asegurarse que el agua presente los niveles de PH
recomendados para que el Tsunami funcione correctamente en la pila de lavado.

Kit para hacer mediciones de Tsunami: Son unos vasitos con diferentes soluciones
quimicas que se utilizan para conocer las concentraciones de Tsunami en la pila de lavado
y lograr una adecuada desinfeccién de la fruta.

Aspersion: Rociar un liquido.

Referencias
Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Control de Tsunami y PH en agua lavado de fruta F-PL02-01: Es un formulario que
completa el operador de planta 2, e indica el método de aplicacién, justificacién,
ingrediente activo, cantidad de Tsunami, limites criticos PH, concentracién Tsunami,
volumen de la pila, hora de aplicacién, fecha, semana, medicidén respectiva de Tsunami y

PH, ademas accion correctiva y nombre del responsable.
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No.

10

11

12

Codigo Procedimiento

Version

Descripcion de las actividades
Actividad
Inicio
Busca equipo de proteccién personal (botas, guantes, redecillas,
delantal plastico y guantes).
Busca equipo de protecciéon personal (botas, guantes, redecillas,
delantal plastico y guantes).

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.

Verifica el equipo de proteccién y limpieza de los operadores 1y 2.

Abre la llave de paso de agua para llenado de la pila.

Verifica el nivel de agua de la pila.

Cierra la llave de paso.

Busca la banda trasportadora de la fruta para descarga del camidn.

Mide el PH del agua en la pila de lavado.

Busca cubeta para medir la cantidad de Tsunami por agregar a la pila

de lavado.

Agrega Tsunami a la pila de lavado (500 ml de Tsunami).
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Encargado

Operador de
Planta 1.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 1.
Operador de
Planta 2.
Jefe de planta.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 1.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
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No.

13

14

15

16

17

18

19

20
21

22

Cdédigo Procedimiento

Versién

Pagina

Actividad

Realiza mediciones de concentracion de Tsunami en la pila de lavado.

Llena los datos que se le solicitan en el documento de control
“Control de Tsunamiy PH en agua lavado de fruta F-PL02-01".

Genera documento de control “Control de Tsunami y PH en agua
lavado de fruta F-PL02-01".

Archiva documento de control “Control de Tsunami y PH en agua
lavado de fruta F-PL02-01".

Iniciado el proceso, envia las cajas con fruta por la banda
trasportadora hacia la pila de lavado.

Recibe las cajas con fruta y las descarga la fruta en la pila de lavado.
Coloca la caja al lado de la pila de lavado.

Coordina el tiempo de utilizacién del agua en la pila de lavado.
Terminado del proceso, recoge las frutas que se hunden en la pila de
lavado.

Deposita las frutas en el lugar de manejo de basura organica.

Fin del procedimiento
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Encargado
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Operador de
planta 1
Operador de
Planta 2.
Operador de
Planta 2.
Jefe de planta
Operador de
planta 2
Operador de
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Flujo de procesos.

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Descarga, lavado y desinfeccion de la fruta = O
Codigo: P-PLO2 g
Versidn: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Operador 1 Operador 2 Jefe de planta
Inicio

Busca equipo de proteccién personal

1

Busca equipo de proteccion personal
2

Realiza la desinfeccién necesaria del [T:|
3 equipo de proteccién personal

Realiza la desinfeccion necesaria del

4 equipo de proteccidn personal

Verifica el equipo de proteccién y limpieza

5 delos operadores 1y 2.

Abre |a llave de paso de agua para
6 llenado dela pila.

Verifica el nivel de agua de la pila.

7
Cierra la llave de paso.
8
Busca la banda transportadora de la fruta [t|
9 para descarga del camién.
Mide el Ph del agua en la pila de lavado.
10

Busca cubeta para medir la cantidad de
11 Tsunami por agregar a la pila de lavado.

Agrega Tsunami a la pila de lavado.
12

Realiza mediciones de concentracién
13 Tsunami en la pila de lavado.

Llena los datos que se le solicitan en el
14 documento de control F-PLO2-01

Genera documento de control F-PL0O2-01.
15

Archiva documento de control F-PL02-01.
16

Srrutr i Oy oy i (L
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Codigo Procedimiento

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Descarga, lavado y desinfeccion de la fruta ag -
Codigo: P-PLO2 R
Versidn: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Operador 1 Operador 2 Jefe de planta

17

18

19

20

21

22

Inicia el proceso, envia las cajas con fruta
por la banda transportadora a la pila.
Recibe las cajas con fruta y las descarga
en la pila de lavado.

Coloca la caja al lado de la pila de lavado

Coordina el tiempo de utilizacién del agua
en la pila delavado

Teminado del proceso, recoge las frutas
que se hunden en la pila de lavado

Deposita las frutas en el lugar de manejo

de basura organica.
Fin

Elaborado por:

Carolina Hernandez Chaves

]

Aprobado por: Gerente General

Fecha de aprobacién:
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Variables a controlar

e Volumen de agua de la pila.

e Concentraciones de Tsunami en ppm.

e Cantidad de Tsunami.

e Concentraciones de PH en agua

e Mediciones de Tsunami en la pila de lavado.

Parametros
Variables a controlar Parametros / Limites criticos
PH (agua) 6.5-7.5
Volumen de agua en la pila 5000 Litros
Concentracion de Tsunami 40 — 80 ppm. (como se mide esto)
Cantidad de Tsunami 500 mililitros por cada 5000 litros

Especificaciones

Especificaciones de cantidad de Tsunami en la pila de lavado.

Debe buscar la cubeta para medir la cantidad de Tsunami.
Medir 500 ml de Tsunami.

3. Agregar esa cantidad de Tsunami a la pila de lavado antes de iniciar el proceso de la
fruta en planta empacadora.
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Especificaciones para las mediciones de Tsunami en la pila de lavado.

1. Utilice el vial de 9 ml, enjuaguelo tres veces con la solucion a chequear, y la muestra
debe estar a menos de 32 C.

2. Agregue 5 gotas de yoduro de Potasio, #18
3. Agregue 5 gotas de Acido Fosférico, #071
4. Agregue 5 gotas de Indicador de Almidon, #038
5. Mezcle bien.
6. Mientras mezcla agregue Tiosulfato de Sodio N/200 #070, gota a gota hasta que la
solucidon cambie de color azul intenso hasta transparente.
Calculo:

Cada gota de Tiosulfato de sodio #70 equivale a 10 ppm de acido peroxiacético residual

En caso de que el agua originaria tenga cloro residual presente entonces siga el mismo
procedimiento pero apliquelo al agua madre (sin Tsunami), con la finalidad de hacer la
correccion.

Nota: Este kit de mediciones de Tsunami, debe ser almacenado en lugares frescos.
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Apéndices

Codigo Procedimiento

Version

Apéndice #1: Control de Tsunami y PH en agua lavado de fruta F-PL02-01:

agro

“Productora \y expovtadora de productos de Calidad™

Documento de control

Control de Tsunamiy Ph en agua lavado de fruta.

Codigo Procedimiento
F-PLO2-01
# Verslon # Revislon

1 l 1

Rlge a partir de

Préoxima Revisléon

# Pagina

l 1M1

01M2/09 I 01/06/10
Metodo de aplicacion: Aspersion Limites Criticos Ph: 6.5-7.5
Justificacion: Minimizar riesgo Microbiano Concentracion Tsunami: 40 - 80 ppm
Ingrediente activo Tsunami: Acido peracético Volumen de la pila: 5000 litros
Concentracion Tsunami: 500 militros
Hora Hora Hora Semana: Semana:
Fecha Accion Correctiva MNombre responsable
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
Semana:
Tsunami Tsunami Tsunami
Ph: Ph: Ph:
agro
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Anexos

Anexo # 1: Hoja de datos de seguridad Tsunami

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD (MATERIAL SAFETY DATA SHEET) 984484
CENTRO NACIONAL DE INTOXICACIONES EN COSTA RICA (506)223-1028

URGENCIAS MEDICAS (24 HORAS, U.S.A.): (001)651 2225352
Ecolab S.A Food & Beverage Division.
5 kms. Oeste del Aeropuerto Informacidén General: (5) 8-72-81-11

Juan Santamaria, El Coyol de Fecha de Revisién: 13 de noviembre,
2001

Alajuela, Alajuela, Costa Rica

.0 IDENTIFICACION /

.1 Nombre del Producto: TSUNAMI 100

.2 Clase de Producto: Solucidén de oxigeno activo.

.3 Categorias: Salud 4 Inflam. 0 Reactividad 2 Ries.Esp.
Oxy/Corr

e

Las Sustancias Sujetas a SARA 313 Se Preceden Por "#"

2.0 COMPONENTES PELIGROSOS / (mg/m3)

% PEL Otro

2.1 Acido acético 64-19-7 31 25

2.2 Perbxido del hidrdbgeno 7722-84-1 11 1.4

2.3 # Acido peracético 79-21-0 15 No ND

Este producto no contiene otras sustancias quimicas
consideradas peligrosas segun los criterios de OSHA, 29 CFR
1910.1200.

PEL = OSHA Limite aéreo promedio de 8 Horas

ND = No Determinado STEL = Limite promedio de 15 minutos

DATOS FISICOQUIMICOS /

Apariencia: Liquido incoloro; olor agrio
Solubilidad en Agua: Total

pH al 1%: 2.83

Punto de Ebullicidn: 200°F (94°C)

Peso Especifico: 1.11

wwwwww
g b w N O
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4.0 INCENDIO/EXPLOSIONES /

4.1 Peligros Especiales: Las temperaturas elevadas haran que
se descomponga el producto, desprendiendo oxigeno. Que
aumenta el incendio. Mantenga el producto en un lugar fresco,
deben usarse sbélo envases con escape para aliviar la presidn.
4.2 Contra Incendios: Empleé espuma, neblina, rocio de agua,
polvo quimico o CO2.

5.0 REACTIVIDAD /

5.1 Estabilidad: Estable bajo condiciones normales de uso.
5.2 Condiciones a Evitar: Debe mezclarse solamente con agua;
evite mezclarlo con sustancias organicas puede ocasionar una
descomposicidén rapida del producto. El1 contacto con metales
pesados (Hierro, cobre, cromo 'y cobalto) puede causar
descomposicién.

Producto: TSUNAMI 100 P4gina 2 de 2
Food & Beverage Division. ECOLAB S.A. 984484

5kms. Oeste del Aeropuerto Juan Santamaria, E1 Coyol de Alajuela,
Alajuela, Costa Rica

CENTRO NACIONAL DE INTOXICACIONES EN COSTA RICA (506)223-1028
URGENCIAS MEDICAS (24 HORAS, U.S.A.): 651 2924064

6.0 EN CASO DE DERRAMES / USE EQUIPO PROTECTOR APROPIADO

6.1 Accidédn Correctiva: Recoja con succidn o sobre adsorbente
los derrames mayores; enjuague los restos hacia el drenaje
6.2 Desperdicios: Este producto se califica como corrosivo
(D002) segun los criterios de RCRA.

7.0 RIESGOS A LA SALUD / PELIGRO

7.1 Efectos del Contacto Excesivo:

Ojos y Piel: CAUSA QUEMADURAS QUIMICAS SEVERAS. El1 contacto
con los ojos puede ocasionar ceguera.

Al Ingerirse: DANINO O FATAL. Causa quemaduras quimicas en la
boca, garganta y estdémago.

Al Respirarse: Puede irritar la garganta, los pulmones y el
sistema respiratorio, con toz, estornudos y un sabor agrio.
Afecta en particular a las personas con problemas pulmonares.

8.0 PRIMEROS AUXILIOS /
8.1 Contacto con Los Ojos: Enjudguese los ojos inmediatamente
con agua.
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P-PLO2

Quitese los lentes de contacto, si los usa. Con los parpados
levantados, siga enjuagédndose durante 15 minutos o més.

* LLAME DE INMEDIATO A LOS SERVICIOS MEDICOS *

8.2 Contacto con La Piel: Inmediatamente enjudguese la piel
con mucha agua limpia durante 15 minutos o mas; quitese la
ropa contaminada.

Lave la ropa antes de volver a usarla.

8.3 Al Ingerirse: Primero, enjuague la boca con agua. En
seguida, beba uno o dos vasos grandes de agua o de leche. NO
provoque el vémito.

Nunca debe darse por la boca a una persona desmayada.

LLAME DE INMEDIATO A LOS SERVICIOS MEDICOS

9.0 MEDIDAS DE PROTECCION /

9.1 EN EL MANEJO DEL PRODUCTO CONCENTRADO:

Piel: Guantes de hule, preferible con pufio protector o manga
larga, y ropa protectora.

Ojos: Gafas de seguridad, mas una careta en caso de uso
intensivo o prolongado.

Ventilacidén: Evite respirar vapores o rocio del producto.

10.0 INFORMACION ADICIONAL /

MANTENGA ESTE PRODUCTO FUERA DEL ALCANCE DE LOS NINOS

Nota - Se consideran correctos los datos aqui presentados. Se
ofrecen a manera de informacidén, vy siempre sujetos a la
verificacidén independiente. Pueden dejar de tener validez si
el producto se usa en ciertos procesos o Jjunto con otras
sustancias. NINGUNA

REPRESENTACION NI GARANTIA, EXPLICITA O IMPLICITA, se hace
con respecto a estos datos.
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Anexo # 2: Etiqueta Tsunami.

ECOLAB

42618

Contenido neto: 189 litros (60 gal)

Aditivo para el control de crecimiento microbiano. En frutas y vegetales recién cortados, postcosecha
y con procesamiento futuro, durante el transporte, almacena

Ingredientes Actvos

gcido perowiacedico.....
perduido de hidrogenc.
INGREDIENTES INERTE:
TOTAL e

SOLO PARA USO COMERCIAL
MANTENER FUERA DEL ALCANCE DE NINOS

Tsunami 100 es recomendado para usar en e confrol ded crecimiento microbéal en el agua de proceso y en
Iz superficie de frutss recién coriadas y frutas y vegetales después de la cosecha, también frutas y vegetz-
les procesados. B producto también reduce fa informacian de biopeliculas en el equipo de procssamiento
de frutas y vegeiales. Tsunami 100 pusde usarse como limpéador para conirolar el crecimiento de microor-
ganismes que pueden causar descomposicion de frutas y vegetsles. Ejemplos de comientss de aguas de
DrOCESD SON...

DECLARACIONES DE PRECAUCION

ADVERTENCIA: Causa dafios severos a los ojos y quemaduras de piel. Dafiino o fatal si se ingiere. Ne
poner en contacto con ojos, piel o ropa. Cuando se usa el concentrado utilizar antecjos de seguridad,
guantes de hule y rops protectora. Lavese meticulcsaments con agua y jabén después de mansjar &
producio. Remover cusiquier ropa contaminada y ldvela sntes de volverla a usar

N® de Registro:

MAG: 1088

Costa Rica: -

Panama: 328 Ecolab 5.4 3
Guatemala: Zona Indutrial BES

El Salvader

0 El Coyol, Alajuela
Honduras: QI-354

Tel: 2435-17-25

agro

PELIGROS FiSICOS Y QUIMICOS
Fuerie agenie oidante Comosvo. Mo Osar en forma concenfrada. Mezcls solo con agua de acusrdo con

las instrucciones de la etiqueta. Nunca coloque el concentrade con ofros desinfectantes limpéadores v
sustancias organicas

PRIMEROS AUXILIOS
Contacto con los ojos: En caso de contactn, livess de mmediato los ojos con aqua fria comente. Quitese
los lentes de contacte y coniinde lavandese con abundante agua durante 15 minuios por lo mencs. Oblen-
ga atencion médica inmediatamente
Contacto con la piel: En caso de contacio, lave abundante con agua por lo mencs durante 15 minuos
mientras s quita la ropa contaminada y los zapafos. Lavar la ropa antes de volver a usaria. Limpiar e
calzado completaments antes de volver a usario. Obtenga atencién médica nmedistamente.
Inhalacion: Si ha habido inhalacién, trasladar al aire libre. Si no respra, efectuar la respiracion arificial. S
le cuesta respirar, suministrar oxigeno. Obenga atencion médica inmediataments
Ingestion: Enjusguese Ia bocs; luego beba uno o dos vasos grandes de agua. No induzca al vomito. Mo
sumimnistrar nada por via oral @ una persona inconsciente. Obtenga atencién meédica mmediatam
PARA INFORMACION DE EMERGENCIA
MEDICA LLAME AL $11 Y AL 2433-1725 EN COSTA RICA
CENTRO NAC DE INTOXICACION COSTA RICA 2223-1028

En caso de intoxicacidn llame al medico y aporte esta etiqueta

77

PARA INFORMACION
ADICIONAL VER HOJA DE
SEGURIDAD (MSDS}

EQUIFO DE PROTECCION PERSDMAL

vy § &

HMIS 11 NIVEL DE RIESGO:
o

- 1:LEVE
Inflamabilidad [ 2.MODERADD
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g VERDE

Codig

“Productora vy exportadora de productos de Calidad” P-PLO3

w —

Seleccion de la fruta.

Rige a partir

01/12/09

Tabla de contenidos

3. Seleccidn de la fruta.

INTRODUCCION ....tteeeiitteeeitteeeeiteeesitte e e sttt e s st e e sttt e e saabeeeseasbeeesanbeeesaabeeesanseeeesanbeeeennbeeesannbeeesabaeaeanns 79
(013 11V S 79
ALLCANCE ..teeeiieee e ettt e e ettt e et e e e st e s e e e s et e e e st e e e s ms e e e e sab et e e e s b e e e s abn e e e s R ae e e e R b e e e senn e e e s nne e e e raeesennns 79
REQUERIMIENTOS .ttt eutteeutteetteestreesseeestseesuseessseesseeessseessseesssesssseesssesssseesssesssseesssessnsesssessnsessnsessnsessnnes 80
RESPONSABLE .....vvevteveesteesseessesssesssesseesseesseeseasseassesssesssasseesseessesssesssessessssesseessesnseassesssenssensenssenssenees 80
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..vveeeuireeesanreeesassreessneeesessreeesansneessnasessansesesansseessansnesssnnesesansnesesansnesssarenesas 80
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...cuveeuveeurerneesueesueesseeseensesnsesseesseensesnsesnsesees 83
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....vvevveiveesseesseaseassesssesssessessesssesssesssesssssssessesssesssesssessssssssssesssesssenees 84
FLUJO DE PROCESOS «.vvteuteenteeueesueesseesseesseesseensesnsesseesseessesnsesnsesssesssesssesusessesnsesnsesssesssensesnsesnsessesssesnees 86
VARIABLES A CONTROLAR ...teeteutesueeseeeseenseensesseesseenseensesnsesnsesseesseesseensssnsesssesseensesnsesnsessesnsesseessesnsesnes 87
PARAMETROS/ TOLERANCIA. «...vveeuvereeesveeseeesseesseasseessesssesseessasssesssesssesssssssssssensesssesssessssssesssesssenssessessnes 87
AAPENDICES +eteuutteeeetteeesautteeesuteeeessubeeesausteeesuseteeansbaeesaasteeesaseeeeensbaeesansbeeesasbeeeenbaeesaasbaeesanseaeeanbaeeennren 88
AAINEXOS 1. nveeuteeuteeueenteeteenteeateeseesueesueesseesseenseeneesseasseenteenseensesseesaeesaeeseenseenseeaseeseenseenteenteentesneesnnesanenee 88

01/06/10

Carolina H. Ch. Adalberto Fernan. Quirino Quadros

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Introduccién

El actual procedimiento presenta una serie de medidas estructuradas que deben
seguirse para lograr una eficiente selecciéon de la fruta una vez que ingrese a la planta,
asegurandose que cumpla con las especificaciones de calidad que el proceso ha
establecido.

En este proceso es parte de un esfuerzo del jefe de planta y los operadores de
planta quienes se encargan de seleccionar la fruta que cumpla con las especificaciones de
calidad propias del producto final. Es importante mencionar que el jefe de planta debe

asegurarse que los operadores cumplan con el equipo de proteccidn personal.

Objetivos

Objetivo General

Facilitar una secuencia de pasos ordenados para una eficiente selecciéon de la fruta
en planta.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la seleccion de la fruta.

Asegurar una eficiente seleccién de la fruta.

Contribuir con la calidad de la fruta para exportacion.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta quien y los operadores de planta.

agro
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Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el
operador de planta para realizar el procedimiento de descarga, lavado y desinfeccion de la

fruta.

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Delantal de plastico.

Responsable

Jefe de planta: Responsable de asegurar que los operadores cumplan con el
equipo de proteccién personal segln la normativa Global Gap.

Operador de planta 3 (seleccionador): Responsable de seleccionar la fruta en Ila
banda trasportadora.

Operador de planta 4 (rechazo de fruta): Encargado de recoger las frutas de

rechazo y acomodarlas en cajas plasticas.

Definiciones y conceptos

Especificaciones: Detalle de las caracteristicas o cualidades del producto para
exportacion.

Defecto: desviacidon de una caracteristica de calidad respecto del nivel o estado
gue se pretende, y que ocurre con una magnitud suficiente para hacer que un producto o
servicio relacionado no satisfaga los requisitos de uso normales, o anticipados,

propuestas.
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P-PLO3

Parametro: constante o coeficiente de un universo que describe alguna

caracteristica de distribucion.

Tipos de rechazo:

1.

o U A WN

7.

8.

9.

Golpes: Fruta con lesiones que provienen de la cosecha, transporte o el
mismo empaque.

Translucidez alta: Madurez interna que supere el grado 3.

Translucidez baja: Madurez interna que sea inferior al grado 1.

Color alto: Fruta con color externo mayor a 3 (segun tabla de colores).

Color bajo: Fruta con color externo menor a 0.5 (segun tabla de colores).
Enfermedades: Daflo causado por hongos (thelaviopsis, fusarium,
penicilium).

Thecla: Dafio causado por la larva del lepidéptero Strymon basilies
formando galerias internas y deformidades propias de los procesos de
cicatrizacidn de los tejidos como respuesta al dafio.

Gomosis: Fruta con una secrecion en la cascara semejante a miel seca,
producto del dafio causado por thecla.

Quema de sol: Defecto causado por la exposiciéon de la fruta al sol, con
varios fruticulos color amarillo que luego se tornan café oscuro.

10. Cicatriz: Perdida del desarrollo de uno o mas fruticulos a edades tempranas

del desarrollo floral, ocasionando una hendidura perpendicular que se
asemeja a un resquebrajamiento de la cascara.

11. Corchosis: Fruta con menor didmetro en su parte media (formandose una

cintura), bracteas de los fruticulos quemados y hinchados. Internamente son
profundos.

12. Corona con espinas: Bordes de las hojas de la corona con espinas.

13. Corona grande: Corona que supera en mas de 1.5:1 (corona: fruta) el

tamafio de la fruta y por lo tanto dificulta su empaque. Puede ser corregida
con pull crown.

14. Corona fasiolada: Corona multiple con brotes hacia los lados.

15. Corona con rebrotes: Brotes laterales en la corona.

16. Corona multiple: Dos 0 mas brotes basales en la corona.
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17. Corona torcida: Corona cuyo angulo de inclinacion sea mayor a 35 grados.

18. Corona doble: Fruta con doble corona.

19. Roseta: Falta de desarrollo en las hojas de la corona (corona pequefia).

20. Cuello: Fruta con una separacion mayor a % de pulgada en la parte apical
con respecto a la parte basal de la corona.

21. Fruta deforme: Fruta afectadas en sus etapas de crecimiento que provocan
deformaciones en el desarrollo de sus fruticulos, torndndose asimétrica por
lo que no concuerda con la forma cilindrica deseada.

22. Fruta grande: Fruta con un tamano superior al tamaiio 4.

23. Fruta pequeiia: Fruta con un tamafio inferior al tamafio 10.

24. Fruta prematura: Fruta cuyo forzamiento sucede naturalmente antes del
comercial, se reconoce por su madurez interna y su color alto.

25. Daino de picudo: Dano ocasionado por Metamasius dimidiatipennis cuya
lesién puede ser distinguida en la base de la fruta como manchas color café
que puede presentar gomosis. Puede darse en la corona causando
deformacion de la misma.

26. Dano de roedor: Dafio evidente de mordedura por roedores, se presentan
frutas con perforaciones o mutilaciones.

27. Fruta sin corona: Frutas que no tienen corona.

28. Fruta cdnica: Fruta con un didametro menor en la parte apical con respecto a
la parte basal.

29. Pedtinculo viejo: Frutas que por alguna razén se desprenden de la planta
antes de la cosecha, el corte en el pedunculo se nota reseco o con presencia
de hongos.

30. Brix: contenido de sdlidos solubles.

31. Fruta sucia: Exceso de materia orgdanica en la fruta.

32. Pedunculo excesivo: Tallo en la base de la fruta.

33. Erwinia: La erwinia es una bacteria que ataca las plantas, se presenta como
una bolsa de agua en las hojas y le produce muerte a la planta.

34. Cochinilla: Insectos de apariencia de polvo blanco aparecen en la base de la
fruta. Son miembros de la familia Pseudococcidae.
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N/A
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No.

10

11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Busca equipo de proteccién personal (botas, guantes, redecillas,
delantal plastico).
Busca equipo de protecciéon personal (botas, guantes, redecillas,
delantal plastico).

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccion personal.
Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.
Verifica el equipo de proteccién y limpieza de los operadores 3 y 4.
Coordina con el jefe de planta las especificaciones de calidad
correspondientes.

Espera indicaciones de inicio del proceso por parte del jefe de planta.
Recibe las frutas por medio de la banda trasportadora

Remueve las hojas que vienen en el pedunculo.

Acomoda la fruta de acuerdo a la forma de aplicacion de la cera.
Inspecciona las frutas en cuanto a condiciones y defectos.

Se pregunta: ¢Cumple las especificaciones de calidad para proceso en
planta?

Si (continua con paso # 16)

No (continua)
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Encargado

Operador de
planta 3
Operador de
planta 4
Operador de
planta 3
Operador de
planta 4
Jefe de planta.
Operador de
planta 3
Operador de
planta 3
Operador de
planta 3
Operador de
planta 3
Operador de
planta 3
Operador de
planta 3
Operador de

planta 3
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No.

13

14

15

16

Codigo Procedimiento Version

Actividad

Coloca las frutas que no cumplen las especificaciones de calidad en la
banda de rechazo.

Recoge las frutas de rechazo.

Acomoda las frutas de rechazo en cajas plasticas.

Coloca las frutas en la banda transportadora para el siguiente

procedimiento.

Fin del procedimiento
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Encargado
Operador de
planta 3
Operador de
planta 4
Operador de
planta 4
Operador de

planta 3
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Flujo de procesos

Cdédigo Procedimiento

Version

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso:
Cédigo: P-PLO3
Version:
Pasos Descripcion

10

11

12

13

14

15

16

Inicio
Busca equipo de proteccion personal

Busca equipo de proteccion personal

Realiza la desinfeccién necesaria del
equipo de proteccidn personal

Realiza la desinfeccién necesaria del
equipo de proteccion personal

Verifica el equipo de proteccion y limpieza
de los operadores de 3y 4.

Coordina con el jefe de planta las especi-
ficaciones de calidad correspondientes.
Espera indicaciones deinicio del
proceso por parte del jefe de planta.
Recibe la frutas por medio de la banda
transportadora.

Remueve las hojas que vienen en el
pedunculo.

Acomoda la fruta de acuerdo a la forma
de aplicacién dela cera.

Inspecciona las frutas en cuanto

a condiciones y defectos

éCumple las especificaciones de

calidad para proceso en planta?

Coloca las frutas que no cumplen las
especificaciones en la banda de rechazo.

Recoge las frutas de rechazo

Acomoda las frutas de rechazo en cajas
plasticas.
Coloca las frutas en la banda transporta-

dora para el siguiente procedimiento.
Fin

Elaborado por:

Carolina Hernandez Chaves
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Seleccion de la fruta

1 Revisidn:

Operador 3 Operador 4
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agro
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Aprobado por:

Fecha de aprobacidn:
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Variables a controlar

Codigo Procedimiento Versién

e Defectos de la fruta.

e Condiciones generales de la fruta.

Especificaciones / Parametros o Tolerancia. (Referencia: Apéndice 1)

Tipo de defecto
Golpes
Translucidez alta
Translucidez baja
Color alto

Color bajo
Enfermedades
Thecla

Gomosis

Quema de sol
Cicatriz
Corchosis
Corona con espinas
Corona grande
Corona fasiolada
Corona con rebrotes
Corona multiple
Corona torcida
Corona doble
Roseta

Cuello

Fruta deforme
Fruta grande

Fruta pequefia

agro

Tolerancia

Se acepta un 10% en fruta con golpe leve.

Se acepta traslucidez no mayor al grado 2.

Se acepta translucidez no menor al grado 1.

Se acepta color externo hasta el grado de 1.5 para USA
Se acepta color externo hasta el grado 0.5 para Europa.
No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

Se acepta dafios muy leves no mas de dos ojos con secrecidn seca.
Se aceptan tres ojos con una quema leve color amarillo claro.
Se aceptan no mas de dos ojos con el defecto.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se aceptan mas del 1.5:1 (corona: fruta)

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna.

Se aceptan una inclinacién no mayor a 35 grados.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna

Se acepta no mas de % de pulgada.

No se acepta ninguna

No se acepta fruta con tamafio superior al 4.

No se acepta fruta con tamafio inferior a 10.
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Tipo de defecto
Fruta prematura
Daiio por picudo
Daiio por roedor
Fruta sin corona
Fruta conica
Pedinculo viejo
Brix

Fruta sucia
Pedunculo excesivo

Erwinia

Cochinilla

Apéndices

N/A

Anexos

N/A

agro

Cdédigo Procedimiento Version

Péagina

Tolerancia

Se acepta mientras no presente problemas internos.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

Se acepta minimo 13 en planta empacadora.
Limpieza en la finca.

Rechazo al recibo.

Se acepta menos de 6mm (1/4 pulgada)

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna
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Codigo

agro
“Productora vy exportadora de productos de Calidad” P-PLO4

| Pprocedimiento # Version

Encerado, aplicacion de fungicidas

y secado de la fruta. 01/12/09 01/06/10
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Introduccién

Este procedimiento presenta una serie de pasos que deben seguirse para aplicar
recubrimientos protectores a la fruta, lo cual es una practica globalmente aceptada por los
empacadores de fruta, por su valor agregado al producto ya que son recubrimientos
especificamente disefiados para preservar y engrandecer la fruta en sus cualidades
fisioldgicas y estéticas. (CANAPEP, 2009)

En nuestro caso, ADECEQ esta formulado especialmente para prevenir la perdida
de humedad (peso) y prolongar la vida verde de frutas, verduras, verduras y hortalizas, a
la vez que les provee un brillo magnifico, mejorando la apariencia visual de las frutas. Por
su composiciéon ADECEQ 10, 69 SL no es toxico, asegura una mejor calidad y mayor vida
verde y el bayleton es un fungicida eficaz en el efecto curativo y erradicativo de la fruta,
actuando contra agentes patdgenos.

Este procedimiento de encerado, aplicacién de fungicidas y secado de la fruta
requiere de un control estricto de aplicaciones realizadas al producto tanto para cumplir
con normativas que rigen cada mercado de exportacidn como para conocer registros de
aplicaciones que respalden un adecuado manejo de la calidad del producto en la planta.

En este proceso participan el jefe de planta, el operador 5 quien se encarga de
realizar las mezclas de Cera y refuerzo de bayleton a la fruta y el operador 6 quien se
encargada de aplicar el refuerzo de bayleton a la fruta por medio de una bomba
fumigadora. En este procedimiento se genera la documentacion necesaria para respaldar

las aplicaciones realizadas a la fruta post cosecha en la planta empacadora.
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Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones para lograr el encerado y aplicacidon de fungicidas a la
fruta.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al encerado y aplicacion de fungicidas a la fruta.

Asegurar un adecuado encerado y aplicacién de fungicidas a la fruta.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacion.

Generar documentacién necesaria para control interno.

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el Jefe de planta y el operador de planta.

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el
operador de planta para realizar el procedimiento de encerado y aplicacidon de fungicidas

a la fruta.

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Delantal de plastico.
e Mascarilla.

e |entes.

e Quimono.
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P-PLO4 1 4/16

e Bomba Fumigadora.

e Balde.
e Agua.
e Bayleton.

e Cubeta para medir cantidad de bayleton.
e Cera ADECEQ 10,69 SL.

e Copade prueba Zhan 2.

e Manguera.

Responsables

Jefe de planta: Encargado de supervisar las aplicaciones de fungicidas a la fruta,
encerado y secado de la fruta ademas del correcto uso del equipo de proteccion.

Operador de planta 5 (preparador mezclas de cera y bayleton): Responsable de la
preparacién de la cera y el bayleton para refuerzo a la fruta en planta empacadora con su
respectivo documento.

Operador de planta 6 (aplicador de bayleton a la fruta): Responsable de la

aplicacidon de bayleton 25 WP a la fruta por medio de la bomba fumigadora.

Definiciones y conceptos

Bomba fumigadora: Maquina que comprime y transporta fluidos; en este se usa
para aplicar fungicidas al pedunculo de la fruta.

Balde: Recipiente que se usa transportar la cantidad de cera requerida y también
para preparar la mezcla de bayleton utilizada para refuerzo en el peduinculo de la fruta.

ADECEQ 10,69 SL: Es una cera protectante de origen vegetal natural que brinda
una capa brillante para frutos en pos cosecha, cuyos componentes a base de aceite de

linaza le permiten ser totalmente biodegradable.
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Bayleton ® 25% WP: es un fungicida sistémico de accién preventiva, curativa y
erradicante. Se destaca por su buen control de oidios en vifias y parronales. Ademas,
controla otras enfermedades en diversos cultivos, frutales y especies forestales.

Oidios: una de las principales enfermedades de la vid, es capaz de provocar dafios
en follaje, sarmientos y principalmente sobre bayas y escobajos, comprometiendo
seriamente la produccion y calidad de la fruta. El organismo causal, Oidium tuckeri, es
capaz de desarrollarse durante todo el periodo vegetativo de la vid, lo que obliga a estar
permanentemente cubiertos con los fungicidas mas apropiados.

Cubeta: Utilizada para medir cantidades de bayleton que deben ser mezcla con
agua para aplicar el fungicida al pedunculo de la fruta.

Manguera: Tubo largo y flexible que toma liquido por un extremo y lo expulsa.

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Registro de aplicaciones pos cosecha en planta empacadora F-PL04-01: Es un
registro que completa el operador de planta, indicando nombre del cultivo, variedad,
método de aplicacién, nombre del responsable de la recomendacion, equipo utilizado,
fecha de aplicacién, nombre comercial del producto aplicado, ingrediente activo, razén de
la aplicacién, la cantidad de producto aplicado, cantidad total de agua, cantidad total de

mezclas preparadas, nombre del responsable de preparacion.
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No.

10

11

Cdédigo Procedimiento

Version

Pagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Busca equipo de proteccion personal. (Botas, guantes, delantal
plastico, redecillas, mascarilla, lentes y quimono).
Busca equipo de proteccion personal. (Botas, guantes, delantal
plastico, redecillas, mascarilla, lentes y quimono).

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccion personal.

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.

Verificar el equipo de proteccién y limpieza de los operadores 5y 6.
Coordinar con el jefe de planta sobre la cantidad de frutas para
estimar la cantidad de cera.

Buscar el equipo necesario para realizar las mezclas de cera vy
bayleton (balde, cantidad de cera, cantidad de bayleton, cubeta para
medir, bomba fumigadora y manguera).

Verifica la limpieza del equipo necesario para la preparacion de ceray
bayleton.

Se pregunta: éCumple el equipo las condiciones de limpieza para la
preparacion de cera y bayleton?

Si (continua con paso # 11)

No (continua)

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo.

Agrega la cera y bayleton en el tanque de encerado (segun

especificaciones de preparacion ADECEQ)
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Encargado

Operador de
planta 5
Operador de
planta 6
Operador de
planta 5
Operador de
planta 6
Jefe de planta
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5

Operador de
planta 5
Operador de
planta 5

Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
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12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Codigo Procedimiento

Version

Péagina

Actividad

Enciende el tanque de encerado.

Deja batir (segun especificaciones de preparacién ADECEQ)

Mide la viscosidad de la mezcla por medio de la copa de prueba Zhan
2.

Se pregunta: ¢ Cumple la mezcla las especificaciones de viscosidad?

Si (continua con paso # 16)

No (continua)
Asegurarse de reforzar la mezcla (segin especificaciones de
preparacion ADECEQ)

Enjuaga el equipo utilizado, para la preparacion de bayleton para
refuerzo.

Prepara la mezcla para la bomba fumigadora (36 gramos de bayleton
20 litros de cera).

Agrega la mezcla a la bomba fumigadora quedando listo para la
aplicacion.

Anota los datos que se le solicitan en el documento de control
“Aplicaciones pos cosecha en planta empacadora F-PL04-01"

Genera documento de control “Aplicaciones pos cosecha en planta
empacadora F-PL04-01"

Archiva documento de control “Aplicaciones pos cosecha en planta
empacadora F-PL04-01"

Limpiar el equipo utilizado para su respectivo almacenamiento.

Guarda el equipo utilizado en la bodega de materiales.
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Encargado
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5

Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
planta 5
Operador de
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No.

25

26

27

28

29

30

31

Codigo Procedimiento Version

Actividad

Asegurarse el banarse.

Espera instruccidn del jefe de planta para el inicio del proceso.

Inicia el proceso, recibe la fruta por la banda transportadora.

Aplica bayleton al pedunculo por medio de la bomba fumigadora.

Terminado el proceso, limpia el equipo utilizado para su respectivo

almacenamiento.

Guarda el equipo utilizado en la bodega de materiales.

Asegurarse el bafiarse.

Fin del procedimiento
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Encargado

Operador de
planta 5
Operador de
planta 6
Operador de
planta 6
Operador de
planta 6
Operador de
planta 6
Operador de
planta 6
Operador de
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Codigo Procedimiento Version

Flujo de procesos
Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Encerado, aplicacidon de fungicidas y secado de la fruta
- agro
Cédigo: P-PLO4
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 5 Operador 6 Jefe de planta

Busca equipo de proteccidén personal

]

Realiza la desinfeccién necesaria del

Inicio
Busca equipo de proteccion personal
1

3 equipo de proteccién personal

Realiza la desinfeccidn necesaria del

il

4 equipo de proteccidn personal

Verifica el equipo de proteccion y limpieza
5 delos operadores 5y6.

Coordina con el jefe de planta la cantidad

6 defrutas para estimar la cantidad de cera
Busca el equipo necesario para realizar la

7  preparacion dela cera y refuerzo bayleton.
Verifica la limpieza del equipo necesario

8 parala preparacion dela ceray bayleton
¢Cumple el equipo las condiciones de lim-

9 pieza para la preparacion de cera y bayleton?
Realiza la desinfeccion necesaria del equipo

10
Agrega la cera y bayleton en el tanque de encerado

11 (segun especificaciones de preparacién ADECEQ)
Enciende el tanque de encerado.

12
Deja batir.

13
Mide la viscosidad de la mezcla por medio de la

14 copa de prueba Zhan 2.
¢Cumple la mezcla las especificaciones de

15 viscosidad?
Asegurarse de reforzar la mezcla (segin

16 especificaciones de prepacion del ADECEQ)
Enjuaga el equipo utilizado, para la prepara-

17 cién de bayletdn para refuerzo.
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Codigo Procedimiento Version

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Encerado, aplicacion de fungicidas y secado de la fruta agr‘o
Cédigo: P-PLO4
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 5 Operador 6 Jefe de planta

Prepara la mezcla para bomba fumigadora
18 (36 gramos de bayletén y 20 litros de cera)

Agrega la mezcla a la bomba fumigadora
19 quedando listo para la aplicacién.

Anota los datos que se le solicitan en el docu-
20 mento de control F-PLO4-01.

Genera documento de control F-PLO4-01.
21

Archiva documento de control F-PL04-01.
22

Limpiar el equipo utilizado para su respectivo
23 almacenamiento.

Guarda el equipo utilizado en la bodega de
24 materiales.

Asegurarse el bafiarse.

L R A e

25

Espera instruccion del jefe de planta para
26 el inicio del proceso.
Inicia el proceso, recibe la fruta por la banda

27 transportadora.

Aplica bayletén al pedinculo por medio de %
28 la bomba fumigadora.

Terminado el proceso, limpia el equipo
29 utilizado para su respectivo almacenamiento.

Guarda el equipo utilizado en la bodega de

30 materiales.

Asegurarse el bafiarse una vez terminado

31 el proceso.

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Herndndez Chaves Fecha de aprobacién:

agro 99




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cdédigo Procedimiento

Variables a controlar

e Preparacion de cera para tanque.

Parametros

N/A

Especificaciones

Especificaciones preparacidn de cera para tanque.

o Para el tratamiento post cosecha en piiia, se recomienda una disolucién al 10% por lo
que la cantidad de mezcla a preparar se multiplica por 0.1 para obtener el volumen
requerido de ADECEQ, correspondiendo la diferencia al volumen de agua necesaria.

o En el recipiente donde se prepara la mezcla se debe agregar primero la mitad del
volumen de ADECEQ requerido.

o Posteriormente se agrega la totalidad del agua requerida y agitar hasta lograr una
homogenizacién en la disolucion.

o Agregar luego el resto del ADECEQ a la mezcla y continuar agitando hasta lograr
obtener un producto homogéneo en textura y color.

o Hay que medir la viscosidad de la mezcla por medio de la copa de prueba Zhan 2,
debiendo obtener un valor de vaciado entre 26 a 28 segundos, por lo que si diera un
valor menor al antes mencionado, habria que reforzarlo con tandas de un 5% hasta
restablecer el valor de vaciado y con el cual dara una unidad de medida de viscosidad
de 14.5 cp. (centi points), la cual es reconocida por el Sistema Internacional.

o Como el ADECEQ es un producto de origen vegetal, cuyo principal componente activo
es el Aceite de Linaza, al mezclarlo con fungicidas que no es necesario realizar las
disoluciones (ADECEQ + agua y Fungicida + agua) por aparte y luego meazclarlas,
mediante agitacion.

o Posteriormente a esa labor, se le puede aplicar a la fruta, la cual ya se le ha realizado la
respectiva limpieza.
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Codigo Procedimiento

Apéndices

Registro de aplicaciones post cosecha en planta empacadora F-PL04-01:

Q% Cédigo Pr
agro
VeERDBE
“Productora y exportadora de productos de Calidad” F-PLO4-01
- # Version isi6
1 1 11
Aplicaciones pos cosecha en planta empacadora. Rige a partir d 6xima Revisi
01/12/09 01/06/10
E‘ﬁn de proveedor: Metodo de aplicacion: Cascada Equipo utilizado: Bombas
Nombre del cultivo: Pife Nombre del responsable sergio Alaver Aplicacién a: fua
Variedad: MD2 de la recomendacion: Colegiado: 2091
y ¢ ver boletas de cosecha, y
Fechade | Nombre comercial | Ingrediente Razén de la Cantidad total de producto| Cantidadtotal | Cantidad total de
2 3 g SR 3 Nombre del responsable de preparacién:
licacié del agroquil activo licacié Gramos cC de Agua (litros) | mezclas preparad

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP Triadimefén  |Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,695L | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP i Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,695L | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP Triadimefén _ |Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,695L | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletdn 25 WP Triadimefén |Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP Triadimefén  |Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletdn 25 WP Triadimefon _|Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletsn 25 WP Triadimefdn _|Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP Triadimefén  |Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletdn 25 WP Triadimefon _|Evitar Hongos y Mohos

ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza |Abrillantador- Sellador

Bayletdn 25 WP Triadimefén |Evitar Hongos y Mohos
ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP Evitar Hongos y Mohos
ADECEQ10,69SL | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletdn 25 WP dimefe Evitar Hongos y Mohos
ADECEQ10,695L | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP dimef Evitar Hongos y Mohos
ADECEQ10,695L | Aceite de linaza [Abrillantador- Sellador
Bayletén 25 WP |Evitar Hongos y Mohos

agr
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Anexos

Anexo #1: Hoja de seguridad Bayleton 25% WP.

Productos Fitosanitarios

LI

(3

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD

Fegha de vigensla: Ootubre 2.002

Seceitn 1 : ldentificacion del producto y del proveedor

Mombre del products
Proveedor

Importador y Distribuidor

Teléfono de emergencia  Conveno CITUCIAFIRA
RiTA
Bayer 5.4

- Bayleton 25 % WP
: Bayer CropScience AG | y sus fiales

Alzmania

: Bayer S.A

Bayer CropScience
Carlos Fernandez 240, Tel. 520 8200
San Joaguin - Santiage

© [56-2) 635 3800 (Intoxicaciones)
o [BE-2) 661 21T (52-2) TTT TEed
- (B6-2) 520 8200

Seccién 2 : Composicion / Ingredientes

Tipo de producio
Ingradiente Active
MNomibre quimico

Concentracion
Férmula quimica
N CAS

N MU

: Fungicida, Pohie Mojable (WF)
- Triadirmefon
: 1-[4-chlorophenoxy -3, 3-dimethyl-1-[ 1H-1,2 4-trazol-1-y =

-butan-2-one

- 25 % pip (250 gg)
: G H, L0,

s [4312143-3]

: 25ER

Seccitn 2 : ldentificacion de los riesgos

WMarca en etiqueta
Clasificacidn de riesgos del producio quimics
a) Peligros para |a salud de las personas
- Efectos de una sobre exposicién aguda
(Dor una vez)

Inhalacidn
Contacto con la piel
Contacto con los ojos
Ingestion
- Efecios de una schre exposicion cronica
{largo plaza)

con la exposicion &l producio
b} Peligros para el medio ambiente
c) Peligros especia'es del producio

- Condicones médicas que se veran agravadas

o CUIDAD0. Franja color verde
- Momaiments no ofrece pefigro. Categoria IV

[Resolucion SAG N° 2,185 del 2000)

: Es muy poco probable una infoxicacién aguda, ya que la absorzion

oral y cutanea es lenta y escasa respectivaments.

: Mareo, dolor de cabeza, congestion pulmonar.
: Dermatits leve.

o Lewemnsnte Imitante de los ojos.

: Malestar estomacal, espasmos musculares.

. Congestion pulmanar, respiracion imegular, dermatiis, ampollas

rojas y dolorosas, somnolenca, espasmos musculares,
fascicu'aciones.

: Pueds tener accion hepabica y renal.
- Ewitar queel products alcance los cursos de agua.
- Mocwo por ingestion. Posible sensibilizacién en la pis

agro
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Anexo #2: Etiqueta Bayleton 25% WP.

Bayer CropScience

JALTOI LEA EL PANFLETO ANTES DE USAR EL FRODUCTO -
¥ CONSLILTE AL PROFESIONAL EN CIENCIAS AGRICQLAS.

Bayleton® 5WP

FURGICIDA - TRIAZOL
TRIADIMEFON

CUIDADO

ANTIDOTO: NO TIENE

ESTE PRODUCTO PUEDE SER MORTAL 51 5E INGIERE Y10
SE INHALA, PUEDE CAUSAR DARD ALOS O3 YALA
PIE. POR EXPOSICION

NO ALNACENAR EN CASAS DEHABITACIGN
MANTENGASE ALEJADO DE LOS NIRCS, PERSONAS
MENTALHENTE INCAPACES, ANMALES DOMESTICOS,
ALIMENTOS Y MEDICAMENTOS

USO AGRONGKICO

NODO DE ACCHIN:

Bayleton 25 WR, e5 un fungieda akamenla eficaz da efecto
silémicn, absoridd por la planka y transportado por s inteiar
lastocdndloss via xlema, Es da sfesto no stl proventivo 6no
\anbién curalivo ¥ emadicatvo, acuando contra el agente
patigans, (atardando o peturbando ol desarrolls de apresorios ¥
haustoriog, asi como #l crecimiarty dal micelia y 2 esporulacidn,
aln despuds do haberse efeciuady la infecabn e inclusive
dospusis e hacorse Visbles los sinomas.

agro

EQUIRD DE APLICACION:

Las apleacionss g6 roallzan oon ecuipo da mochia, molorizad o manal o con eGP estationaro, son bogulla to cinica. La
sphoactén debe haveilz personal ad, especiaizado on of manejo db esta case €0 plaguicidas  lomands fs as pricauciones
Bocasarias, Esla producta no elerce ninguna accin sobra el equino do aplcacin. Prévio 8 la apicacién cabre sdoctadamente el

eqtipo do sparitn, | ‘
)

FORA DE PREPARACIGN DE LANEZCLA:

Vierta la mitad do agua requérida en ¢l fqua do mozcla y aqragus Ia dosis recomendaca del producto, Finlments agregue agua
asta compietar 1 cantidad raquenida. Manienga f agiador funclonanda durante L35 oparacincs de lenado, mezciad y rociado.
Wi &l equipo da proteceié parsonal recomandado consisnts an botas, asearile, lenos y quantas. Lavar ol uipo & tatinar

aplcacid, cubetas, paletas de aghacite, cepllp ete
T i

JEBERE

RECOMENDACIONES DE US0:

Baylelon 25 WP e autorzado para izersa en: GUATENALA, EL SALVADOR, HONDURAS, NIGARAGUA, PANAMA ¥
REPUBLICADOMSHICARA,

[T _&_Eﬂﬁﬁﬂnl;m_ J;ﬂ%h__ INTERVALO DE APLICACION
Gal edspara 0751 diearraly no ton

Caffen nrabizs %glggmspp intarvalos da 21 8 30 dlas.
agmm vastairly -
ORNAMENTALES incha negr 150200 /200 It Al dagarrally ded patdgena con
Diplocarpen sp i intarvals da 30dies,
Ml porverienty |
Oldlum 4p
Sphagdopifera pasmast
Pifia Podredumbre de la rla 201do dgua Una stla apiizasién dazpuss de fa
Ananas compss Mm ﬂs.&gr;_"ﬁ (DOSIS MAXIMA) cosoha
ralosystls
0,16:0,22 glilra e agua Una scla aglicacitn dospubs de
slombre én bafa o via inmersidn antes
i faimbre

US0 AUTORIZADO !HMQLTT

CULTIVO EHFERMEDADE D JTERVALG DE APLICACION

Calé 4:.75-1%; serroll del patogeno con
alos do 21 a 30 dias,

Roya Al ge
Cotoa avables Homilla vastatlx 40 Vaqua iy
m melo Gaﬂmuﬂs ih #3dias despubs do 2 sembra
2 melo orallz 1560 Aplizar 25 dias despu m
fosas & "
Besa sp Oldlum sp 150200 9200 4l desgrroly el paidgena con
Miancha Megra intarvilos do 30 dfas.
%MM
Pifa recumbes de |2 irufa
nangs comosts Thielavlopsls paradara 2 glds agua Una sola aplicaidn después da by
Carafoeysts paradors {00515 MAXIMA) coseght
0,15:0,32 gltro de agua Una 0/ apleai al il da sembra
an bt 0 v imnersin anles oo e
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INTERVALC) ENTRE LA ULTIMA APLIGACION Y LA COSECHA:
Para café; A0 dias

L sin i

sin restriceion

30 diag,

Para
Pars rosas:
Fara melan:

INTERVIALO DE RE/NGRESO AL AREA TRATADA:
No ingrosar al campo tratado anies da que so haya secado 8l
caldo ¢o aplicacidn.

FTOTOKICIDAD:
Bayleton 25 WP, no es fitowwico, si se apliica segin lag
recomendaciones.

COMPATIBILIDAD:

Bayleton 25 WP, so pueds mezclar con fungicidas como
Propinab, Ciiclorurs de cobre, Diclfluanida, asl como con
b i o "

Codigo Procedimiento

Version

PRIMEROS AUXILIOS:

POR INGESTION: Dar 4 beber sbundante agua y carbén
madicinal para estimular la divresis. NO PROVOCAR EL VOMITO.
POR INHALACION: Alejar al pacionte del drea contaminada y
colocario en un lugar fresco ¥ ventitado,

POR CONTAGTO CON LOS OJOS: Lave Inmedistamente con
agua limpia por 15 minutos.

FOR CONTACTO CON LA PIEL: Quitar la ropa y Zapalos
contamirados y lavar el drea afectada con abundante agua y
jabén,

KUNCA D A BEBER NI INDUZCA EL VOMITO A
PERSONAS EN ESTADO DE INCONSCIENCIA.

ANTIDOTO ¥ TRATAMIENTO MEDICO:
Bayleton 25 WP, no flens antidoto, Aplicar tratamiento
sintomdtico.

a5 coma Triclorfon, metil, ¥
Paration metll. NOMERE DE LAINSTUGI Pis  TREROHDS
PRECAUCIONES Y ADVERTENCIA DE USO: (Conim da rfmacide y ksaecds Tocesipcs Gutran 2
Kt e, Bken k]

ALMACENAMENTO Y TRANSPORTE: mms:nmym OSdadr  ZIGH
Conserve v transporte Bayleton 25 WP, en su envass ofiginal s " y
eliquelada y cemada Mo ni b . i Heasge g?}jﬁ

lo junto a . forajes, ¥ Cistafies 230N
modicamontos. Almacenaid en un fuger fresco v seco fuara dal Cortm o rweesiyacitn  bamacin & Mesaneries Paard  HETAI
alcance de los nifies y arimales domésticos. Mandjesa con . i e -
cuidado para evitar derames. Si ello ocurrs, recdjalo con unapata e by foregid
¥ lusgo spligueto en ol cultive seglin fa'reglslacm ¥ nomas Wﬂamm g

locales vigerias.
NO ALMACENAR ESTE PRODUCTO EN
CASAS DE HABITAGION.
MANTENGASE FUERA DEL ALCANCE
DE LOS NIRDS.

NC» COMER, FUMAR O BEBER DURANTE EL
MANEJO ¥ APLICAGION
DE ESTE PRODUCTO,
BARESE DESPUES DE TRABAJAR
YPONGASE ROPA LIMPIA.
giu'roms DE INTOXICACION:
o N

, extlagilidad y

agro

MEDIDAS PARA LA PROTECCION DEL AMBIENTE:
TOXICC PARA EL GANADO
TOXICO PARA PECES

NO CONTAMINE RIOS, LAGOS Y ESTANQUES
COM ESTE PRODUCTO O CON ENVASES

O EMPAGUES VACIOS.

MANEJO DE ENVASES, EMPAQUES, DE‘SECHOS Y
REMANENTES:

Inwilice los empag ¥ ali oz segln la

vacios, |
legislacitn y las normas locales vigentes,
EL USO DE LOS ENVASES O EMPAGUES EN FORMA.

DIFERENTE PARA LO QUE FUERON DISERADOS, PONE EN
PELIGRO LA SALUD HUMANA ¥ EL AMBIENTE

104

AVISO DE GARANTIA;
isn de esto

ug la P ¥

ducto ounegpo«dm a lo indicado en la etiqueta. Sus
;r:uwnhms de use se basan en rigurosos y extansos ensayos
mmdnunmdu.&henmmcomwmmnymmdo
estin fuera de nuesiro control, no damos ninguna garanta
exprasa o impllcita sobre jos resultados al usario, Al comprar este
producto, el usuario adquiere [a responsabilidad da su buen uso ¥
manejo,

DE_ESTE PRODUCTO, DE ACUERDD A LOS
DOS DE CAREMCIA Y IJ]IIJI‘ES DE TOLERANCIA EN
LOS CULTIVOS DE EXPORTACION RECOMENDADOS EN
ESTE PANFLETO Y CON APEGO A LAS NORMAS LEGALES
DEL PAIS PRODUCTOR Y DEL Pafs IMPORTADOR, ES
RESPONSABILIDAD EXCLUSIVA DEL USUARIO, EN CASO
DE DUDA, CONSULTE LAS PUBLICACIONES RESPECTIVAS

O AL TECNICO EN LA MATERIA.
Bayar CropSeionaA.c

ayer clance
Pflanzsnschutzzsntrum Monhaim
Affred Nobel Strasse 50 D-51368
Leverkusen, Alemania.
IMPORTADO POR:
Bayer 5.4, Bayer S.A.
Km. 28,5 Ruta al Pacffico Av. Rap. da Chile y
Amalitldn, Guatemala 1. Calle,
Tels. 6533-0523, 6533-0474 Tequoigaipa, Honduras

£04-393040
Bayer 5.4, Bayor S.A.
Calla Blancos Zona Libra Colén
Edif. Bayer Calla 18y Calls E
Apde, 5103-1000 Colan, Fiep. g6 Panamé
san José, Cosla Rica 507-4412540
506-2236165
Bayer 8.4,
Avenida Luparén
Snom Industrial do Horrera
. Domingo, Rep. Dom.
Tel.: 1-308.5306085
No. DE REGISTRO FECHA DE REGISTRO

GUATEMALY 13-03-03
HONDURAS 47-24-11 13-06-83
COSTARICA 1900 24-03-55
PANANA, 15689 20-02-04
REP. DOMINICANA 897 07-05-99
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PLO5

w R—

Clasificacion y empaque de la fruta.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

5. Clasificaciéon y empaque de la fruta.

INTRODUCCION «..teeeeiitieeeitteeeeitte e sttt e e e sttt e s e st e e sttt e e s sabteeseasbeeesasbeeeenbeeesensbeeesasseeeenbeeesannneessanaeeean 106
OBJETIVOS ...eteeeeeittee ettt ettt e s ettt e sttt e s st e s e sttt e s asbe e e s sab et e e e s be e e s ambee e e sanae e e s s reeesannneeesnaneeeanreeesannnns 106
ALLCANCE ..vtteiiteeeeettee e ettt e et e e e e e s e b et e st e e e aab et e s e b e et e s ne e e e e R b et e s e b et e e e R e ae e e e b e e e s e nr et e s nnne e e s raeeeeans 106
REQUERIMIENTOS .ttt euveteutteeteeettessueeesueeesseeesssessseeesssesnsesesssesssssesssesssssessseessseessseesseesseesseessseesssnesns 107
RESPONSABLES. ....veuvvesteesseessesssesssesseesseeseasseassesssssseanseessesssesssesssesssesseeseessesssesssessenssenssenssesssnsseessenne 107
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..eteeuereeernrresssureresaseeeesanseesssnneeesasseessanaeesssnnesesasneessanseesssnsesesannneessanseesan 108
REFERENCIAS ..vvevteveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssssssessesssesssesssssssssssessesnseesssassssssessesssesssenssessseseessene 108
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO....evvevrereeerveesseesseessesssesseesesssesssesasssnessennes 109
VARIABLES A CONTROLAR ....tteuteeutesueesutesueenueenseensesseesseesseansesnsesnsesssesasesseessesssesnsesnsesseessesnsesnsennsesnsesnns 115
PARAMETROS «..vtteutteettteite ettt ettt e sttt sa e st esat e sae e e sabeesub e e sa b e e sabeesateesabeesabeesnbeesabeesabeesabeesaseesabaeanseenas 115
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetesssesteesseeseesseesseessesseessesssasssesssesssesasesseansesnsesssesssssssessenssesssessesssnessennsennns 116
AAPENDICES +eteuutteeeeutteeeeautteeesuuteeeeaubeeesssteeesausaeeeaabteesaasteeesasseeesaabeeesaasbeeesanbbeesaabbeeeannbaeesanbaeeeaabaeaeanns 117
AAINEXOS «veenteeuteeueesueesteenteenteestesneesssesaeesseesseenseeneesneeaseasseenseenseensesasesaeesaeesaeanseenseenseeneesaeenteenseenseenns 117

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Introduccién

El siguiente procedimiento presenta una secuencia de pasos que deben seguirse
para obtener un eficiente procedimiento de clasificacién y empaque acorde con las
necesidades de los clientes.

Este procedimiento requiere de un estricto control, ya que los operadores deben
comprometerse a realizar este procedimiento de la mejor manera cuidando tanto la
calidad del producto como la presentacidn para el cliente. Es importante mencionar que
los operadores encargados de la clasificacion y empaque de la fruta deben tomar en
cuenta las especificaciones propias del empaque de la fruta como color, tamafio y

uniformidad, entre otros.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de clasificacion y empaque de la fruta en planta
empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la clasificacién y empaque de la fruta.

Asegurar una adecuada clasificaciéon y empaque de la fruta.

Cumplir con especificaciones que el proceso ha establecido.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y los operadores de planta.
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Coédigo Procedimiento Versién Pagina

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y los
operadores de planta para realizar el procedimiento de clasificacion y empaque de la

fruta:

e Botas.

e Guantes.

e Redecilla.

e Delantal de plastico.

e Cajas de cartdn para empaque.
e Mesitas para empaque.

e Divisores de las cajas de cartén.
e Pistola para encolillar.

e Plastiflechas.

e Colillas.

e Fruta para empacar.

Responsables

Jefe de planta: Responsable de verificar el debido cumplimiento del procedimiento
respectivo para la clasificaciéon y empaque de la fruta.

Operador de planta 7 (envié de cajas por conveyers): Encargado de enviar cajas
por el conveyers hacia la zona de empaque.

Operador de planta 8 (empacadoras): Responsables de la clasificacién y empaque
de la fruta en la planta empacadora.

Operador de planta 9 (encolillador): Responsable de colocar las colillas a las frutas

empacadas.
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Definiciones y conceptos

Cajas de cartén para empaque: Son las cajas que se utilizan en el empaque del
producto para exportacion.

Mesitas para empaque: Son mesitas de aluminio que se utilizan en la zona de
empaque de pifia.

Divisores de las cajas de cartén: Es un componente de las cajas de carton para
empaque que se utilizan para brindar soporte a la caja con fruta y se colocan en medio de
la caja empacada segun instrucciones de los paletizadores.

Pistola para encolillar: Se utiliza para colocar la colilla a la fruta por medio de una
plastiflecha.

Plastiflechas: Son unas tiritas de plastico que prensan las colillas en las coronas de
las frutas.

Colillas: Son las etiquetas que se colocan en la corona de la fruta para

identificacién del producto empacado.

Referencias

N/A

agra 108
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Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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No.

10

11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio

Busca el equipo de proteccidén personal (Botas, guantes y redecilla).

Busca el equipo de proteccién personal (Botas, guantes, delantal
plastico y redecilla).
Busca el equipo de proteccién personal (Botas, guantes, delantal
plastico y redecilla).

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.
Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidn personal.
Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidén personal.
Verifica el equipo de proteccidn y limpieza de los operadores.

Prepara el equipo necesario para el proceso (colocar mesitas en
posicion hacia el frente, colocar las cajas de cartén en las mesitas,
colocar los divisores en la parte inferior de la mesita).

Prepara el equipo necesario para el proceso (pistola para encolillar,
plastiflechas y las colillas).

Se ubica en el area de envi6 de cajas por convoyes.

Se ubica en el drea de empaque para iniciar el proceso.

Se ubica en el area de encolillado para iniciar el proceso.

Encargado

Operador de
Planta 7.
Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 9.
Operador de
Planta 7.
Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 9.
Jefe de planta
Operador de
Planta 8.

Operador de
Planta 9.
Operador de
Planta 7.
Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 9.
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No.

13

14

15

16

17

18

19

20

21

Codigo Procedimiento

P-PLO5

Version

Pagina

Actividad

Asegurarse que las cajas para empaque suministradas por el
conveyers deben estar en dptimas condiciones de limpieza, bien
armada, libre de cédigos y que sea la adecuada para el tipo de
empaque.

Iniciado el proceso, envia las cajas por medio del conveyers al drea de
empaque.

Coloca divisores en las cajas, tomando en cuenta instrucciones de los
paletizadores. (Nota: solo las primeras cajas de abajo hacia arriba se
le colocan divisores para soporte de la estiba)

Recibe las frutas que vienen por la banda transportadora.

Selecciona la fruta segin tamafio y color correspondientes al puesto
de empaque (el primer puesto de empaque son tamafio 5 y 6, el
segundo puesto son tamafio 7 y 8 y el tercer puesto son tamafios 9 y
10).

Cuida el manejo de las frutas para empaque. (No forzar las frutas,
cuidar la coronay el carton utilizado)

Coloca la fruta en la caja respectiva de empaque segun el tamano y
color de la misma.

Acomoda en forma horizontal de manera que una fruta vaya en una
direccidn y su compafera inmediata en sentido contrario. Esto es
que cada fruta (cascara) se separe de su compariera por medio de la
corona de esta, la orientacidn de las frutas es hacia la parte mas
ancha de la caja.

Asegurarse que la caja con fruta presente uniformidad de tamafio y

color, con el fin de obtener una excelente presentacion de empaque.

Encargado

Operador de
Planta 7.

Operador de
Planta 7.
Operador de
Planta 8.

Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 8.

Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 8.
Operador de
Planta 8.

Operador de
Planta 8.
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No. Actividad Encargado

22 Colocar las cajas con fruta llenas en la banda transportadora colocada al Operador de
lado derecho de la empacadora. Planta 8.

23 Colocar las colillas en las coronas de las frutas empacadas. Operador de
Planta 9.

24 Colocar las cajas con frutas cerca del area para pesado Operador de
Planta 9.

Fin del procedimiento
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Flujo de procesos
Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DELSOLS.A.

Proceso: Clasificacion y empaque de la fruta. agro

Cddigo: P-PLOS VERDE
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 7 Operador 8 Operador 9 Jefe de planta
Inicio

Busca equipo de proteccion personal

1

Busca equipo de proteccion personal.
2

Busca equipo de proteccion personal.
3

Realiza |a desinfeccion necesaria del

4 equipo de proteccion personal.

Realiza |a desinfeccion necesaria del

5 equipo de proteccion personal.

Realiza |a desinfeccion necesaria del

6 equipo de proteccion personal.

Verifica el equipo de proteccion y limpieza

7 delos operadores.

Prepara el equipo necesario para el

8 proceso.
Prepara el equipo necesario para el

9 proceso.

Se ubica en el drea de envio de cajas
10 por conveyers.

Se ubica en el drea de empaque para

11 iniciar el proceso.

Se ubica en el drea de encolillado para

12 |iniciar el proceso.

Asegurarse que las cajas para empaque

13 | estén en optimas condiciones de calidad.

Iniciado el proceso, envia las cajas por

14 'medio del conveyers al drea de empaque.

Coloca divisores en las cajas, tomando en

15 | cuenta instrucciones de los paletizadores.

Recibe las frutas que vienen por la banda

16 transportadora.

ii ffff
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Cédigo Procedimiento Versién

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Clasificacion y empaque de la fruta. agTo
Codigo: P-PLO5
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 7 Operador 8 Operador 9 Jefe de planta

Selecciona las frutas seguin tamafio y
17 color en cada puesto de empaque.

Cuida el manejo de las frutas para
18 empaque.

Coloca la fruta en |a caja respectiva de
19 empaque.

Acomoda la fruta en forma horizontal
20 yensentido contrario.

Asegurarse que |a caja con fruta presente
21 uniformidad de tamafio y color.

Coloca las cajas con fruta llenas en la
22 banda transportadora la lado derecho.

Coloca las colillas en las coronas delas
23 frutas empacadas.

Coloca las cajas con frutas cerca del drea
24 para pesado.

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Codigo Procedimiento Versién Pagina

Variables a controlar

e (Caja para empaque

e Acomodo de las frutas en la caja.
e Encolillado.

e Frutas por caja.

e (Calibres.

e Peso neto promedio de la caja.

e Rangos de peso por tamafio.

e Color de la fruta.

Parametros
Variables a controlar Tolerancia
Caja para empaque Sujeto a indicaciones jefe de planta
Acomodo de las frutas en la caja De forma horizontal y direccidn contraria.
Encolillado Una colilla por fruta
Frutas por caja Segun calibre de las frutas.
Calibres Se aceptan los tamafios 5,6,7,8y 9
El tamafio 10 segun instrucciones del jefe de
planta.
Peso neto promedio por caja 11,5 -12,5 kilogramos los tamafos 5, 6, 7, 8, 9
y 10
Rangos de peso / tamaiio Tamafio Rangos de peso
Y 2,5 kilogramos
ST 2,2 kilogramos
7o 1,9 kilogramos
< S 1,7 kilogramos
S I 1,5 kilogramos
10........ 1,3 kilogramos
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Variables a controlar Tolerancia

Color de la fruta Se aceptan coloresde 0.5a 1, 5.

Especificaciones

Variables a controlar Especificaciones
Caja para empaque Segun indicaciones del jefe de planta
Acomodo de las frutas Forma horizontal / sentido contrario
en la caja
Encolillado Se encolillan todas las frutas en la corona.
Frutas / Caja De 5 a 10 frutas de acuerdo al tamafio
Calibres Tamanos 5, 6, 7, 8, 9, 10.

Peso neto promedio 12 - 12,5 kilogramos los tamafios 5,6, 7, 8, 9

por caja y 10
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Variables a controlar

Especificaciones

Rangos peso / tamafio

Color de la fruta

Tamano

Colores 0,5y 1

Rangos de peso
2, 4 kilogramos
2 Kilogramos
1, 71 Kilogramos
1, 5 Kilogramos
1, 33 Kilogramos

1,2 Kilogramos

Apéndices

N/A

Anexos

N/A
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PLO6

rocedimiento # Version

Pesado de la fruta.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

6. Pesado de la fruta.

INTRODUCCION ..cutteeuteeetteeiee ettt ettt e sttt ettt e sute e bt e e subeebteesabeeaeeesabeesaeeesabeesnseesabeesnseesabeennseesuseennseeas 119
OBJETIVOS ...vetteeeeittee ettt ettt s ettt e sttt e e st e s e st e s e e e sabe e e e e sbe e e s asbaeeesanae e e e s reeesansneeesnaeeeeanrenesannnns 119
ALCANCE <.ttt ettt eteeetees et e e et e e teesaesstesaeesseesseesseaseeaseease e s e enteessaesseasaesseesseesseenseenseaneeeseens s et eenteentennns 119
REQUERIMIENTOS ... euttteeiirteeseiteeesiseee s st e sesee e e sneeeessmbeeeseaseeeesnaeeeeanreeesansneessanaeeeenreeesannneessananenan 120
RESPONSABLES. .....ttteiutteeeitteesetete e sttt e s st e s e st e e sme e e e s sana e e s esne e e snse e e s sabeeesesre e e smnneesaaraeesenneeesannneess 120
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..veuvvevvesseesseesseesseassesseessesssenssesssssssssssessesssesnsesssessssssssssenssesssessesssesssesnsennes 120
REFERENCIAS ..vvevveveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssesssessesssesssesssssssesssessesnssesssasssssssssesssenssenssessssseessenne 120
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...euveerereeeeeeneeensesneesseesseensessesssessesseesseenes 121
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....uvveveesteeneeeneesseesseesseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssessseseeseenes 122
FLUJO DE PROCESOS .vveuveevveeeveseresseeseessessseesseassesssesesssesssessssssssssssssssnsesnsesssessssssssssenssesssssesssnsssesnsennns 123
VARIABLES A CONTROLAR ....ttuteeutesueesutesueenseesseensesseesseesseansesnsesnsesssesnsesseesseesseensesnsesseessesnsesnsesnsesnsesnns 124
PARAMETROS ...vteeutteeiteette ettt ettt e sttt e st e sttt e sat e sae e e s abeesat e e sa b e e s abeesateesabeesabeesnbeesabeeenbeesabeesaseesabaeenneenas 124
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetestsesteesseeseesseesseessessaesseessesssesssessassasesseanseansesssesssssssessenssesssessesssnsssesssennes 124
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AANEXOS +vveenveeuteeutesueenteeteenteentesneesstesaeesseeseenseensesasesseeseenteenseensesntesaeesaeesaeanseenseenseeneenneeteenteeseents 125

Carolina H. Ch. Adalberto Fernan. Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

Los destinos de exportacidon presentan diferentes especificaciones de peso de la
fruta por lo tanto las empresas exportadoras deben garantizar las especificaciones de
peso requeridas por los diferentes destinos. Para esto se requiere un personal
comprometido con la satisfaccién del cliente, lo cual es clave para el éxito de la empresa.

El siguiente procedimiento muestra una serie de pasos que deben seguirse para
lograr las especificaciones requeridas por los clientes.

En este proceso participan el jefe de planta quien debe asegurarse del
cumplimiento de la normas de la empresa como el uso de equipo de protecciéon vy aseo
personal, ademdas de verificar el cumplimiento de las especificaciones de peso; y los
operadores de planta que se encargan de pesar el producto empacado para asegurar el

peso requerido por los clientes.

Objetivos
Objetivo General

Brindar una secuencia de pasos para el pesado de la fruta en planta empacadora.

Objetivos Especificos
Seguir una serie de pasos pertinentes al procedimiento de pesado de la fruta.

Garantizar las especificaciones de peso requeridas para el pais de destino.

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y el operador de planta.




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cdédigo Procedimiento Version Péagina

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el

operador de planta para realizar el procedimiento de pesado de la fruta.

e Botas.

e Guantes.

e Redecilla.

e Delantal de plastico.
e Romana.

e Fruta empacada.

Responsables

Jefe de planta: Responsable del cumplimiento de las especificaciones de peso
requeridas para los diferentes destinos.

Operador de planta 10 (pesador): Responsable de pesar las cajas con fruta

asegurandose de cumplir con las especificaciones de peso requeridas.

Definiciones y conceptos

Romana: Instrumento que sirve para conocer el peso en kilogramos del producto.

Referencias

N/A
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No.

10

11

12

Codigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Busca el equipo de proteccidon de proteccién personal (Botas, redecillas,
delantal plastico y guantes)

Realiza la desinfeccién necesaria del equipo de proteccion personal.

Verificar el equipo de proteccidn y limpieza del operador 10.

Colocarse en el puesto de pesado de la fruta.

Asegurarse de tarar la romana con el peso de la caja vacia.

Una vez iniciado el proceso, debe tomar las cajas de la banda de encolillado.
Colocar la caja en la romana.

Verificar el peso de la caja con fruta.

Asegurarse de cumplir con las especificaciones de peso (11,80 kg hasta 12,50
kg por caja).

Se Pregunta: ¢Cumple las especificaciones de peso requeridas?

Si (continua con paso # 11)

No (continua)

Devolver la caja las encargadas de empaque para corregir el peso de la caja.

Colocar la caja en la banda de encolillado (siguiendo la linea del siguiente

procedimiento).

Fin del procedimiento

Encargado

Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Jefe de planta
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10

Operador de
Planta 10
Operador de
Planta 10
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Pesado de las frutas agro

Codigo: P-PLO6
Version: 1 Revision: 1

Pasos Descripcién Operador 10 Jefe de planta
Inicio

Busca equipo de proteccion personal

Realiza la desinfeccion necesaria del

2 equipo de proteccidn personal

Verifica el equipo de protecciéon y limpieza del

]

3 operador 10.

Colocarse en el puesto de pesado de la fruta
4

Asegurarse de tarar la romana con el peso dela
5 cajavacia.

Iniciado el proceso, debe tomar las cajas dela
6 banda deencolillado.

Colocar la caja enla romana
7

Verificar el peso de la caja con fruta.
8

Asegurarse de cumplir con la especificaciones de
9 peso.

éCumple las especificaciones de peso requeridas? No o
10

Devolver las cajas con fruta a las encargadas de
11 empaque para corregir el peso de la caja.

Coloca la caja con fruta en la banda de encolilladc C
12 | para el siguiente procedimiento.

Fin

Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:
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Codigo Procedimiento

Variables a controlar

e Pesos de las cajas empacadas.

Pardmetros
Variables a controlar Tolerancia
Peso de la caja 11,50 Kg — 12,50 kg

Especificaciones

Variable a controlar Especificaciones
Peso de la caja 12 kg — 12, 50kg
Apéndices
N/A
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Version Pagina

Coédigo Procedimiento

Anexos

Anexo #1: Calibracion de romanas:

PRODUCTOS AGRICOILAS DEL CAM PO
Registro de Calibracion de Bdsculas

Fara calibrar las romanas, vtilice vna probeta d= 1000cc.
1. Cologuezla probeta vaciasobre la momana, tars a cero.
2. Llen= la probeta con agpa hasta los 1000ce.
3. Cologuela probeta llena con agpa scbre la romana.
4. izl peso de laprobata llena con 1000ce, 25 izupal 2 1000 grs., la romana v 1a probeta
estin bien
Nota: la densidad del agua es 1:1
ERealimr la verificacion an forma mensual

Romamna N Accion correctiva Imiciales

Fecha Hora
tomada
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Codig

g VERDE
3]

“Productora y exportadova de productos de Calidad’

rocedimiento # Version

Evaluacion de calidad en cajas empacadas.

Tabla de contenidos

7. Evaluacion de calidad en cajas empacadas

Rige a partir

01/12/09

P-PLO7

INTRODUCCION ..cutteeuteeetteeiee ettt ettt e sttt ettt e sute e bt e e subeebteesabeeaeeesabeesaeeesabeesnseesabeesnseesabeennseesuseennseeas 127
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DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..veuvvevreseeseeesseesseassesseessesssesssesssesssssssessessssensessssssssssssssenssesssessesssessseensesnes 129
REFERENCIAS ..vvevveveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssesssessesssesssesssssssesssessesnssesssasssssssssesssenssenssessssseessenne 129
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...eueveereeeeereneeensesneesseesseessessesssesseseesseenes 130
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....uvveveesteeneeeneesseesseesseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssessseseeseenes 131
FLUJO DE PROCESOS .vveuveevveeeveseresseeseessessseesseassesssesesssesssessssssssssssssssnsesnsesssessssssssssenssesssssesssnsssesnsennns 132
VARIABLES A CONTROLAR ....ttuteeutesueesutesueenseesseensesseesseesseansesnsesnsesssesnsesseesseesseensesnsesseessesnsesnsesnsesnsesnns 133
PARAMETROS ...vteeutteeiteette ettt ettt e sttt e st e sttt e sat e sae e e s abeesat e e sa b e e s abeesateesabeesabeesnbeesabeeenbeesabeesaseesabaeenneenas 133
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetestsesteesseeseesseesseessessaesseessesssesssessassasesseanseansesssesssssssessenssesssessesssnsssesssennes 135
AAPENDICES +eeeuutteeeeutteeeesutteeesuteeeeeaubeeesssteeesauseeeeaabaeesaasteeesansaeesaabeeesaasteeesnbaeeeaabbeeeansbeeesaabaaeeaabaeaeanns 137

01/06/10

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:

10/10/09

agre 126
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Cdédigo Procedimiento Versién Pagina

Introduccién

El siguiente procedimiento presenta una secuencia de pasos que deben seguirse
para lograr realizar de la mejor manera el procedimiento de evaluacion de calidad en cajas
empacadas.

Este procedimiento requiere de un estricto control, ya que el encargado de calidad
debe asegurar que la fruta empacada reuna las especificaciones de calidad que el proceso
ha establecido.

La evaluacién de calidad del producto final es de suma importancia ya que de esto
depende la satisfaccion del cliente, la rentabilidad de la empresa y la satisfaccidon del
trabajo realizado en todos los niveles de la compaiiia.

Es importante mencionar que el encargado de calidad debe generar toda la
documentacion requerida para respaldar el procedimiento realizado asi como evidenciar
la informacién recopilada para tomar acciones correctivas al respecto en los

procedimientos de la planta empacadora.

Objetivos

Objetivo General

Brindar una secuencia de pasos para realizar la evaluacion de calidad de las cajas
empacadas.

Objetivos Especificos

Seguir una serie de pasos pertinentes al procedimiento de evaluacién de calidad
cajas empacadas.

Garantizar las especificaciones calidad que el proceso ha establecido.

Generar la documentacion necesaria que respalde la evaluacién de calidad de las

cajas empacadas.
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P-PLO7 1

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

interviene el encargado de calidad.

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del encargado de calidad

para realizar el procedimiento de evaluacién de calidad:

e Botas.

e Guantes.

e Maya cubre cabello.

e Cajas con futas (segun plan de muestreo).

e lapicero.

e Registro “Evaluacién de calidad cajas empacadas F-PL07-01"

Responsables:
Encargado de calidad: Responsable de asegurar que la fruta empacada reuna las
especificaciones de calidad que el proceso ha establecido.

Jefe de planta: Responsable del cumplimiento de este procedimiento.




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Codigo Procedimiento Version

Definiciones y conceptos

Plan de muestreo: indica el niumero de unidades del producto de cada lote o
produccién que debe ser inspeccionado (el tamafio de muestra o serie de tamafios de
muestra), y el criterio para el determinacién de la aceptabilidad del lote o produccién (los

numeros de aceptaciéon y el rechazo).

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Evaluacidn de calidad en cajas empacadas F-PL07-01: Es un registro que completa
el encargado de calidad, indicando fecha, cédigo de proveedor, tamafo y peso segun
muestras, defectos encontrados, uso correcto del cédigo de empaque, uso correcto de los

componentes de la caja, colocacion del 100% de las etiquetas y observaciones.
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e

agro 130




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

No.

10

Codigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Toma cajas de la banda al azar durante el proceso para hacer
evaluacion.

Pesa las cajas para controlar su peso.

Revisa minuciosamente la caja empacada para ver si hay algin
defecto ocasionado ya sea por manejo u otras causas.

Revisa la condicion de la caja.

Asegura el uso correcto del cédigo de empaque.

Inspecciona el uso correcto de los componentes (divisores y tapas).

Evalla la colocacién de las etiquetas en todas las coronas de las

frutas.

Anota los hallazgos en el documento de control “Evaluacion de
calidad en cajas empacadas F-PLO7-01".

Genera documento de control “Evaluacién de calidad en cajas
empacadas F-PLO7-01".

Archiva documento de control “Evaluacion de calidad en cajas
empacadas F-PLO7-01".

Fin del procedimiento

Encargado

Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de

calidad

Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de

calidad
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Evaluacion de calidad en cajas empacadas aaro
Codigo: P-PLO7 g
Versidn: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Encargado de calidad
Inicio
Toma cajas con pifia dela banda duranteel
1 proceso (segun plan de muestreo)
Pesa las cajas para controlar su peso.
2
Revisa minuciosamente la caja empacada en
3 | cuanto a defectos ya sea por manejo u otras causas
Revisa la condicidn de la caja
4
Asegura el uso correcto del cédigo de empaque
5
Inspecciona el uso correcto de los componentes
6 (divisores ytapas)
Evalua la colocacidn de las etiquetas en todas las
7 | coronas dela frutas.
Anota los hallazgos en el documento de control
8 F-PLO7-01
Genera documento de control F-PLO7-01
9
Archiva documento de control F-PLO7-01.
10
Fin O
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Variables a controlar

e Tamafo de la fruta.

e Peso de la caja.

e Estado de la caja.

e Color de la fruta.

e Corona de la fruta.

e Uniformidad de tamafio y color.
e Brix de la fruta.

e Golpes de la fruta.

e Translucidez.

e Pedunculo.

e Quema de sol.

e Defectos de la fruta o motivos de rechazo.

Parametros

Variables a controlar Parametros
Condicidn de la caja
e Satisfactoria: Se acepta.
e Mejorarse: No se acepta
e Atencidon inmediata: No se acepta.

Color de la fruta
e Seaceptacolorde0.5a1

Sanidad de la corona
e Satisfactoria: Se acepta

e Mejorarse. No se acepta el tamafio de
la corona menor que 1.
e Atenciéon inmediata: No se acepta.

Uniformidad en tamafio y color de las frutas

g e Satisfactoria: Se acepta.
empacadas .
P e Mejorarse: No se acepta

e Atencién de inmediato: No se acepta
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Variables a controlar

Brix

Golpes

Translucidez

Sanidad del pedunculo

Corte del pedunculo

Quema de sol

agro

Cdédigo Procedimiento Versién Pagina

P-PLO7

134

Parametros

Nivel recomendado 13y 14.

Se acepta leve.
No se acepta, moderado.
No se acepta, fuerte.

Se acepta hasta el grado 2

Satisfactoria: Se acepta.
Mejorarse: No se acepta.
Atencion de inmediato: No se acepta.

Satisfactorio: Se acepta.
Mejorarse: No se acepta.
Atencién de inmediata: No se acepta.

Se acepta el grado 1 que es dos ojos de
la cascara con una quema leve (ligera
decoloracién).
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Especificaciones

Variables a controlar

Condicion de la caja

Color de la fruta

Sanidad de la corona

Uniformidad en tamafio y color

de las frutas empacadas

Brix

agro

Codigo Procedimiento Version Péagina

Especificaciones

Satisfactoria.
Mejorarse (humedas, carton suave, otras)
Atencidn de inmediato (colapsadas, destefidas)

Color 0,5 (avance de lo amarillo en lo verde del ojo de
la pifia)

Color 1)

Color 2 ()

Satisfactoria.

Mejorarse. El tamafio de la corona debe medir entre
1.25 y 1.50 del largo de la pifia; puede ser mayor o
menor de 1.25 pero mayor que 1.

Atencidon inmediata. Hojas deshidratadas, hojas de
color negro y corona por debajo de 1 del tamafio de la
fruta.

Satisfactoria.

Mejorarse (no mas de 1 fruta fuera de 1 tamafio de
empaque).

Atencidon de inmediato (mas de 1 fruta fuera del
tamafio de empaque).

12
13
14
15
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Variables a controlar Especificaciones

Golpes
e Leve se acepta.
e Moderado, no se acepta.

e Fuerte, no se acepta

Translucidez

e Gradol.
e Grado 2.
e Grado3.
e Grado4.
e Grado5.

Sanidad del pedtinculo
e Satisfactoria

e Mejorarse: Baja presencia de hongos / mohos o
deshidratacion.

e Atencidon de inmediato: Desarrollo de hongos /moho o
fuerte deshidratacion.

Corte del pedunculo
e Satisfactorio.

e Mejorarse.
e Atencidon de inmediato.

Quema de sol

e Gradol.
e Grado 2.
e Grado 3.
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Apéndices

Apéndice #1: Evaluacion de calidad cajas empacadas F-PL07-01:

Codigo Procedimiento -
agro
"Productora y exportadora de productos de Calidad” F-PLO7-01
[ Documento de control #Versién # Revision
1 l 1 1M
Evaluacion de calidad en cajas empacadas. Rige a partir de Proxi isi
01112109 l 01/06/110
Fecha: Codigo de proveedor:
Muestra #1 Muestra #2 Muestra #3 Muestra #4 Muestra #5
Tamafio:
Peso:
ESTADO #1(#2|#3 |44\ 8#5 ESTADO H#1(#2|#3| #4845
1 *Satisfactoria CHCCe e 12 *Leve CHCCH e
Caja *Mejorarse CCH 0 Golpes *Moderado CHee|e e
*Atencion deinmediato ( ) |{ ) {{ J [0 )| ) *Fuerte OO )
2 *Color 0,5 COHCHE]C ) *Grado 1 CHOIEHCE)
Color *Color1 CC M) 13 *Grado 2 OO )
*Color 1,5 CC M) Translucidez *Grado 3 OO )
*Color 2 CHOMC |0 *Grado 4 CHOC )
*Grado 5 CHeere e
3 *Satisfactoria 0 fe ey
Corona *Mejorarse O fe ey
*Atencion de inmediato () [( ) [{ ) {{ )|( ) 14 *Satisfactorio O e ey
Sanidad Pedunculo *Mejorarse (O
4 *Satisfactoria CHEY[CHE O} *Atencion de inmediato { ) () {( ) |( )|( )
Uniformidad ~ *Mejorarse CC e e
*Atencion deinmediato ( ) |{ ) {{ J [0 )| ) 15 *Satisfactorio OO )
Corte pedunculo  *Mejorarse OO )
*Atencion de inmediato ( ) {( ) [( )0 )|l )
5 *12 CHeCe e
Brix *13 CHeHCreje) 16 *Grado1 CHCCH e}
*14 (OO0 )| Quemadesol *Grado2 CHCCH e}
*15 CCC I E ) *Grado 3 CCCHC )
Defectos
encontrados:
Uso correcto del codigo de empague: SI{ JNO()
Uso correcto de los componentes de la caja: SI{ JNO()
plocacion del 100% de etiquetas en la coron SI{ JNO()
Observaciones:
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Codig

agro
“Productora vy exportadora de productos de Calidad” P-PLO8

m —

Paletizado de las cajas empacadas.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

8. Paletizado de las cajas empacadas

INTRODUCCION ..cutteeuteeetteeiee ettt ettt e sttt ettt e sute e bt e e subeebteesabeeaeeesabeesaeeesabeesnseesabeesnseesabeennseesuseennseeas 139
OBJETIVOS ...vetteeeeittee ettt ettt s ettt e sttt e e st e s e st e s e e e sabe e e e e sbe e e s asbaeeesanae e e e s reeesansneeesnaeeeeanrenesannnns 139
ALCANCE <.ttt ettt eteeetees et e e et e e teesaesstesaeesseesseesseaseeaseease e s e enteessaesseasaesseesseesseenseenseaneeeseens s et eenteentennns 139
REQUERIMIENTOS ... teuteeuteeutesutesttesseeteessesueesueesueasseentesssesnsesaeesaeesseenseensesasesseenseensesnsesasesanesueesseensesnes 140
RESPONSABLES. .....ttteiutteeeitteesetete e sttt e s st e s e st e e sme e e e s sana e e s esne e e snse e e s sabeeesesre e e smnneesaaraeesenneeesannneess 140
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..veuvvevreseeseeesseesseassesseessesssesssesssesssssssessessssensessssssssssssssenssesssessesssessseensesnes 141
REFERENCIAS ..vvevveveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssesssessesssesssesssssssesssessesnssesssasssssssssesssenssenssessssseessenne 141
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...euveerereeeeeeneeensesneesseesseensessesssessesseesseenes 142
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....uvveveesteeneeeneesseesseesseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssessseseeseenes 143
FLUJO DE PROCESOS .vveuveevveeeveseresseeseessessseesseassesssesesssesssessssssssssssssssnsesnsesssessssssssssenssesssssesssnsssesnsennns 144
VARIABLES A CONTROLAR ....ttuteeutesueesutesueenseesseensesseesseesseansesnsesnsesssesnsesseesseesseensesnsesseessesnsesnsesnsesnsesnns 145
PARAMETROS ...vteeutteeiteette ettt ettt e sttt e st e sttt e sat e sae e e s abeesat e e sa b e e s abeesateesabeesabeesnbeesabeeenbeesabeesaseesabaeenneenas 145
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetestsesteesseeseesseesseessessaesseessesssesssessassasesseanseansesssesssssssessenssesssessesssnsssesssennes 146
AAPENDICES +eeeuutteeeeutteeeesutteeesuteeeeeaubeeesssteeesauseeeeaabaeesaasteeesansaeesaabeeesaasteeesnbaeeeaabbeeeansbeeesaabaaeeaabaeaeanns 150
AANEXOS +vveenveeuteeutesueenteeteenteentesneesstesaeesseeseenseensesasesseeseenteenseensesntesaeesaeesaeanseenseenseeneenneeteenteeseents 150

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Cdédigo Procedimiento Version

Introduccién

El siguiente procedimiento presenta una secuencia de pasos que deben seguirse
para lograr un adecuado paletizado de las cajas empacadas acorde con las
especificaciones de paletizado correspondientes al proceso.

En este procedimiento participan los operadores de planta quienes deben
garantizar que las cajas con fruta sean bien paletizadas para evitar el deterioro de las cajas
y la fruta; y el jefe de planta quien debe verificar el uso de equipo de proteccidén personal

gue deben de utilizar los encargados de este procedimiento.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones para un adecuado paletizado de la fruta empacada.
Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al paletizado de la fruta empacada.
Asegurar un adecuado paletizado de la fruta empacada.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacién.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y el operador de planta.
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Co6digo Procedimiento Versién Pagina

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el

operador de planta para realizar el procedimiento de pesado de la fruta.

e Botas.

e Guantes.

e Redecilla.

e Prensa.

e Tensora de fleje.

e Tapas de cartdn para las cajas.
e Tarimas.

e Esquineros de la paleta.

e Flejes.

Responsables
Jefe de planta: Encargado de verificar el cumplimiento del procedimiento para
paletizar las cajas con fruta empacadas.

Operador de planta 11 (paletizador): Encargado de paletizar las cajas con fruta.

agre 140
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Definiciones y conceptos

Tensora de fleje: es el aparato que soca y corta el fleje que sostiene la paleta.

Cobertores superiores: Son las tapas que se colocan en las cajas con fruta ultimas
de la estiba.

Tarimas: Es una instalacion de tablas de madera que se coloca en la parte inferior
de la paleta para brindar soporte a esta.

Esquineros: Es un instrumento de plastico utilizado en las esquinas de la paleta
para dar forma a la paleta y proteger la caja con fruta.

Flejes: Es un instrumento de plastico utilizado alrededor de la paleta para dar

sostén a la paleta.

Referencias

N/A
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Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.
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No.

10

11

12

13

Cdédigo Procedimiento

Version

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio

Busca el equipo de proteccién personal (Botas, guantes y redecilla)

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccion personal.

Verificar el equipo de proteccion y limpieza del operador 11.

Busca el equipo necesario para realizar el procedimiento de paletizado.
(Prensa, Tensora de fleje, esquineros y tarimas).

Coloca la cantidad de tarimas en diferentes sitios del lugar de paletizado de
las cajas empacadas (segun calibres de empaque).

Coordinar con el jefe de planta, el nUmero de cajas por paleta segun
especificacion del mercado de exportacion.

Iniciado el proceso, coloca las cajas sobre las tarimas segun calibres.
Comprueba la colocacidn de las cajas con fruta sobre las tarimas respetando
los limites de esta.

Coloca los esquineros (uno por cada esquina de la paleta)

Revisar que los esquineros no se hayan quebrado.

Realiza amarres de fleje de linea por medio para brindar soporte a la estiba.

Coloca los cobertores superiores en las primeras cajas de la paleta.

Verificar que exista simetria en toda la paleta para ofrecer una buena

presentacion del producto.

Fin del procedimiento

agre 143

Encargado

Operador de
Planta 11
Operador de
Planta 11
Jefe de planta
Operador de
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Planta 11
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Planta 11
Operador de
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Paletizado de las cajas empacadas agr‘o
Cddigo: P-PLO8
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 11 Jefe de planta

Inicio
Busca equipo de proteccion personal

Realiza la desinfeccion necesaria del

2 equipo de proteccion personal

Verifica el equipo de protecciony limpieza

-

3 del operario 11

Busca el equipo necesario para realizar el
4 paletizado de las cajas empacadas.
Coloca tarimas en el espacio de paletizado
5
Coordina con el jefe de planta, el nUmero de cajas
6 por paleta.
Iniciado el proceso, coloca las cajas sobre las
7 tarimas segun calibres.
Comprueba la colocacidn de las cajas con fruta
8 | sobrelas tarimas respetando los limites de esta.
Coloca los esquineros.
9
Revisa que los esquineros no se hayan quebrado.
10
Realiza amarres de fleje de linea por medio para

11 brindar soporte a la estiba.
Coloca cobertores superiores en las primeras
12 cajas dela paleta.

Verifica la simetria en toda la paleta.

13
Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:
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Variables a controlar

e Estado de la tarima.

e (Cajas de carton.

e Esquineros.

e Fleje plastico.

e Etiquetas

e Divisores.

e Cobertores superiores.

Codigo Procedimiento

e Numeros de identificacion de tamafio de la fruta.

Parametros

Variables a controlar

Parametros

Estado de la tarima

Sin sellos de control
Reglas salidas
Reglas reventadas y clavos salidos
Larguero reventado
Faltante de madera
Reglas de diferente grosor
Reglas reventadas
Hongos
Tarimas humedas

Cajas de carton
Candados de la caja golpeados
Candados de la caja arrugados
Candado fuera del orificio de la caja en la

paleta.

Se rechaza
Se rechaza
Se rechaza
Se rechaza
Se rechaza

Se rechaza

Se rechaza.

Se rechaza

Se rechaza

Se rechaza
Se rechaza

Se rechaza
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Cédigo Procedimiento

Variables a controlar Parametros
Esquineros
Esquineros sobre la madera de la tarima. Se rechaza
Reglas reventadas y clavos salidos Se rechaza.

Fleje plastico
Fleje de la paleta doblado Se rechaza

Fleje de la paleta deshilachado Se rechaza

Especificaciones

Tarimas

Todas las tarimas deben estar debidamente tratadas térmicamente y estar con los sellos que
garantizan la aplicacion.

Cada tarima tiene que tener sellos de control, en los lados opuestos de la tarima.

e Semana de tratamiento.
e Fabricante.
e Sello del MAG.

El orden los sellos no afecta el resultado.
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Cajas de carton

Las cajas de carton corrugado tienen un soporte de doble pared en los costados, estos soportes
deben estar debidamente pegados a la pared interna.

Cuidados con las cajas en el paletizado

Las cajas tienen que tener los candados en buenas condiciones, no es recomendable que estén
golpeados o arrugados.

Cada candado tiene que entrar perfectamente en el orificio ubicado en el fondo de la caja que
va en el nivel superior.
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Codigo Procedimiento

Esquineros

1. Cada paleta formada debe ir con esquineros plasticos con destino USA y Europa.
2. Toda tarima, sin importar el destino debe llevar el esquinero al nivel de la base de la
primera caja de carton. No sobre la madera de la tarima.

Fleje plastico

1. Se utiliza fleje blanco de 450 libras de tensién y % de ancho.
Se colocan 8 flejes por cada paleta.

3. Lagrapa de metal tiene que ir colocada en el lado largo de la tarima, esto para dar
mayor uniformidad a la tension del fleje en los cuatro costados de la tarima.
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Etiquetas

1. Las etiquetas deben ir colocadas en la cara principal de frente, cada fruta empacada

debe ir con una colilla en la corona.
2. Setiene que tener el cuidado de que las plastilfechas sean utilizadas de la mejor forma
y que cada colilla sea sujetada con una unica plastiflecha para evitar el desperdicio.

Divisores

1. Estos divisores van colocados en cada caja de las primeras 5 camas. En total se utilizan

25 divisores.

2. Esimportante tratar de colocar la division lo mas centrada dentro de la caja.

3. Su funcidn es de dar un mayor soporte en las primeras filas de la paleta, ayudando a
evitar el colapso de las cajas por el peso excesivo de todas las cajas de los niveles

superiores.

agre 149




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Codigo Procedimiento

Cobertores superiores

1. Se colocan para cubrir la fruta de la Gltima cama. En total 5 cobertores por tarima.
2. Todas las tarimas sin importar la marca y el destino deben ir cubiertas.

Numeros de identificacion de tamario de la fruta

1. Estos stickers se colocan a los cuatro lados de la tarima al lado derecho.

Apéndices

N/A

Anexos

N/A
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Co! allgo_
a

gro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PLO9
m I

Identificacion de cajas empacadas (trazabilidad).

Tabla de contenidos

9. Identificacién de cajas empacadas (trazabilidad)
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Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por: Revisad
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

Tanto los Estados Unidos como la Unién Europea han emitido legislaciones
recientes que exigen a las compaiias empacadoras o que manejen alimentos, puedan
mantener registros de sus productos, tanto desde la explotacion hasta el cliente.

Este procedimiento permite rastrear las cajas con fruta por medio del cédigo de
empaque (cédigo de proveedor, dia de empaque, mes de empaque, afio de empaque) con
el fin de garantizar el seguimiento efectivo de cada una de las cajas empacadas por la
compaiiia.

Es importante mencionar que, para el mejoramiento continuo de la compaiiia y dar
seguimiento de manera efectiva a cada una de las cajas empacadas, los colaboradores de
planta deben llenar completamente los datos que sugieren los formularios utilizados
durante el proceso de la fruta como cddigo de proveedor, lote de producciéon, bloque y
seccion de la produccién.

En este procedimiento participan el jefe de planta y el operador encargado de

colocar los sellos a las cajas empacadas.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar una serie de pasos para la identificacién de cajas empacadas en la
planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la identificacidn de las cajas empacadas.

Asegurar un adecuado control de los productos empacados en la planta.
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

P-PLO9 1

Alcance
Este procedimiento aplica para todas cajas empacadas en la planta e intervienen el

jefe de planta y el operador de planta.

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el

operador de planta para realizar el procedimiento de identificaciones de cajas empacadas:

e Botas.
e Guantes.
e Redecilla.

e Delantal de plastico.
e Sello.
e Pilot.

Responsables

Jefe de planta: Encargado de verificar el cumplimiento de la correcta identificacion
de las paletas.

Operador de planta 9: (identificador de cajas empacadas): Encargado de la

identificacidon de cajas empacadas.
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Definiciones y conceptos

Sello: Es un instrumento con imagenes grabadas con tinta, se utiliza para sellar
cada caja empacada con sus respectivos cédigos de empaque.

Pilot: Es un instrumento de tinta permanente en forma de lapiz, utilizado para

marcar la informacion general del producto empacado en la respectiva caja.

Referencias

N/A

Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.

Nz
agro 154




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Codigo Procedimiento Version Péagina

Descripcion de las actividades

No. Actividad Encargado
Inicio
1 Busca el equipo de proteccidon personal (Botas, delantal plastico, Operador de
redecilla y guantes). Planta 12.
2 Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidon personal. Operador de
Planta 12.
3 Verifica el equipo de proteccién y limpieza del operario 12. Jefe de planta
4 Buscar el equipo necesario para la identificacion de las cajas Operador de
empacadas. (sello, pilot y nimero de identificacion del calibre de la Planta 12.
paleta).
5 Colocar el numero que identifica el calibre de la paleta. Operador de
Planta 12.
6 Coordinar con el jefe de planta los cddigos correspondientes de Operador de
empaque para identificacién de las cajas. Planta 12.
7 Colocar en cada caja en la estiba el sello correspondiente al empaque. Operador de
Planta 12.
8 Marcar con pilot la informaciéon general que identifica cada caja Operador de
(cantidad de fruta por caja o calibre de las cajas). Planta 12.

Fin del procedimiento
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Cédigo Procedimiento Versién

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Identificacidn de cajas empacadas agr‘o
Cédigo: P-PLO9
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador 12 Jefe de planta

Inicio
Busca equipo de proteccidn personal

Realiza la desinfeccion necesaria del

2 equipo de proteccién personal

Verifica el equipo de protecciény limpieza
3 del operario 12

Busca el equipo necesario para realizar la
4 identificacién delas cajas empacadas.

Coloca los numeros que identifican cada paleta
5 seguncalibre.

Coordina con el jefe de planta, el codigo de

™

6 empaque para las cajas con fruta.
Coloca en cada caja dela estiba el sello

7 correspondiente al empaque.

Marca con pilot la informacién general que

8 identifica cada caja.

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Variables a controlar

e Numero que identifica el calibre de la paleta.
e (Cdbdigo de empaque.
e |dentificacidon de informacidn general de la caja.

Parametros
Variables a controlar Parametros
Numero que identifica el calibre de la paleta Un ndmero por paleta.

Identificacion de informacidn general de la caja  Un ckeck list por caja empacada.

Cddigo de empaque 8 digitos por cddigo.

Especificaciones.
Numero identificacion calibre de las paletas:
Se le coloca a cada paleta un numero que identifica el calibre de la paleta. Por

ejemplo:

e Numero 5: Tamafo de las frutas por caja corresponde al tamaiio 5.
e Numero 6: Tamano de las frutas por caja corresponde al tamaiio 6.
e Numero 7: Tamano de las frutas por caja corresponde al tamafio 7.
e Numero 8: Tamafo de las frutas por caja corresponde al tamaiio 8.
e Numero 9: Tamafo de las frutas por caja corresponde al tamaiio 9.
e Numero 10: Tamano de las frutas por caja corresponde al tamafio 10.

Identificacion de informacion general de la caja
Esto corresponde a marcar un ckeck list (v)) en el cuadrito de la caja que

corresponda al tamafio de la fruta empacado en la caja.

agro
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Cddigo de empaque:

El cédigo de empaque debe ser legible identificando lo siguiente:

Campo Longitud Ejemplo
Cadigo de proveedor Maximo 2 digitos 21
Dia de empaque Maximo 2 digitos 01
Mes de empaque Maximo 2 digitos 02
Ano de empaque Maximo 2 digitos 09

Longitud total 8 21010209

Descripcion del codigo:

Cédigo de proveedor: Corresponde al cddigo asignado por la comercializadora al
proveedor de la fruta, lo cual permite identificar las cajas en el mercado de destino.

Dia de empaque: El dia de empaque se identificara por medio de un numeral que
corresponde a los dias de cada mes. El orden se define de acuerdo al dia del mes de
empaque.

Mes de empaque: El mes de empaque se identifica por medio de un numeral que
corresponden a los meses del afio que inicia desde 01 hasta 12. El orden se define de
acuerdo al mes de empaque de la fruta.

Afo de empaque: El afio de empaque se identifica por medio de dos digitos que
corresponden a los ultimos digitos del afio de empaque, por ejemplo, el afio 2009 de

identifica por medio del 09.
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Apéndices

N/A

Anexos

N/A

Cdédigo Procedimiento
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL10

rocedimiento # Version

Enfriamiento y almacenaje de las cajas empacada

01/12/09 01/06/10
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Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por: Revisad
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

Este procedimiento de enfriamiento y almacenaje de las cajas empacadas es una
operacion esencial para mantener la calidad de los productos frescos, en el caso de la
pifa, es una fruta fresca con una vida util corta y poco tolerante a enfermedades en el
medio ambiente natural; por lo cual para exportacion es necesario aumentar la vida util
de la fruta por medio de enfriamiento en la cdmara de frio.

Para un adecuado aseguramiento de la calidad del producto se establece por
politica de la compaiiia una temperatura de la cdmara de frio que debe estar en un rango
de 8 °C a 109C, para lo cual el jefe de planta debe mantener registros de temperatura
diarios de la cdmara de frio.

En este procedimiento participan el jefe de planta y el operador de planta
encargado del enfriamiento y almacenaje de la fruta en la cdmara de frio. No obstante, el
operador de planta debe garantizar el correcto acomodo de las paletas en la camara de
frio y verificar que las mismas se encuentren bien confeccionadas con sus respectivos

cddigos de empaque y nimeros de identificacion de tamafios por caja.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones pertinentes al enfriamiento y almacenamiento de las
cajas empacadas.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al enfriamiento y almacenamiento de las cajas
empacadas.

Asegurar una adecuado de cajas en la cdmara de frio.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacién.
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Cdédigo Procedimiento Version Péagina

P-PL10 1 3/

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y el operador de planta.

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del operador de planta

para realizar el procedimiento de enfriamiento y almacenaje de la fruta:

e Botas.
e Guantes.
e Redecilla.

e Traje para cdmara de frio.
e Perra hidraulica.

Responsables

Jefe de planta: Responsable de supervisar el traslado y acomodo de las cajas en la
camara de frio.

Encargado de calidad: Responsable de asegurar el enfriamiento inmediato luego
del paletizado.

Operador de planta 4 (enfriamiento y almacenaje): Responsable del traslado y

acomodo de las cajas con fruta a la cdmara de frio.
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Cadi

Definiciones y conceptos

Vida util: Es el tiempo que un producto permanece en exhibicion para los
consumidores.

Perra hidraulica: Instrumento que se utiliza para trasladar las paletas de un lugar a

otro, ya sea para enfriamiento o carga de un contenedor.
Referencias
N/A

Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.

agro 163




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

No.

10

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Busca el equipo de proteccion personal (Botas, redecillas, guantes y
traje para frio)

Realiza la desinfeccidn necesaria del equipo de proteccidon personal.

Verifica el equipo de proteccién y limpieza del operador 13.

Buscar el equipo de trabajo necesario para el procedimiento (perra
hidraulica).

Coordinar con el jefe de planta el acomodo de las paletas en la
camara de frio.

Revisar la cdmara de frio tanto en su temperatura como en limpieza
de la misma.

Verificar que las paletas estén bien confeccionadas y que tengan los
respectivos cédigos y nimeros de identificacién de los tamafios que
contiene las cajas.

Trasladar las paletas a la cdmara de frio.

Asegurarse del correcto traslado y acomodo en la cdmara de frio (por
ejemplo: no maltratar las cajas con la perra hidraulica)

Verificar el almacenamiento inmediato del producto después del
paletizado de las cajas.

Fin del procedimiento

agra 164

Encargado

Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.
Jefe de planta
Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.

Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.
Operador de
Planta 13.
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DELSOLS.A.

Proceso: Enfriamiento y almacenaje de las cajas empacadas
Cadigo: P-PL10 g =R
Version: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Operador 13 Jefe de planta Encargado de calidad

Inicio
Busca equipo de proteccion personal

Realiza la desinfeccion necesaria del
2 equipo de proteccién personal

Verifica el equipo de protecciény limpieza

]
]

3 del operador 13.

Busca el equipo necesario para realizar el
4 enfriamientoy almacenaje de las cajas.

Coordina el acomodo de las paletas en la
5 camara de frio.

Revisa la temperatura de la camara de
6 frio.

Iniciado el proceso, verificar que las
7 paletas estén bien confeccionadas.

Transladar las paletas a la camara de frio.

Asegurarse del correcto translado

{HHHR Ly kU

de las paletas a la camara de frio.

Verificar el almacenamiento inmediato

10 después del paletizado de las cajas.

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Herndndez Chaves Fecha de aprobacién:
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Variables a controlar

e Temperatura recomendada de la cdmara de frio. 8 2C a 102C
e Acomodo de las paletas en la camara de frio.
e Correcto traslado de las cajas por medio de la perra.

Parametros
Variable a controlar Parametros
Temperatura de la camara Se acepta 8 2Ca 14 °C

Especificaciones

Acomodo de las paletas en la cdmara de frio.

1. Deben de acomodarse de manera circular, de izquierda a derecha.

2. Colocar las paletas por fechas, de modo que, las paletas de fecha menos reciente queden
hacia la esquina, es decir, de mas facil acceso.

3. Se deben colocar tres paletas por fila.

Traslado de las paletas por medio de la perra hidraulica.

1. La perra hidraulica debe estar limpia.
2. Cuidar la caja cuando se traslada, es decir, no maltratar la caja en el traslado.

Apéndices

N/A
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Anexos

Co6digo Procedimiento

Version

Péagina

Anexo # 1: Control diario de temperatura F-PL10-01

agro

Itpm{:l.l: tora '_II]' E%ﬂmﬂ{m {E_ﬂ‘?’ﬂ{:{ﬂ‘.‘ﬂ: {E Cﬂrﬂfﬂdﬂ'

Documento de control

Control diario de temperatura.

Codigo Procedimiento
F-PLLO-01

# Version # Revision

.

Rige a partir de Prixima Revisign |

ainzes I

# P:agna__|

L

a1msne

—

Temperatura
Fecha: !

semana:

recomendada 82Cal0eC
_f_

Camara de frio Grados (2C)
Hora

Nombre del

responsable

06:00 a.m.

07:00 a.m.

08:00 a.m.

09:00 a.m.

11:00 a.m.

12:00 p.m.

01:00 p.m.

02:00 p.m.

03:00 p.m.

0400 pom.

05:00 p.m.

06:00 p.m.

07:00 p.m.

08:00 p.m.

09:00 p.m.

10000 pom.

11:00 p.m.

12:00 a.m.

01:00 a.m.

02:00 a.m.

03:00 a.m.

04:00 a.m.

05:00 a.m.

06:00 a.m.

agro
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gro
“Productora vy exportadora de productos de Calidad”

w

P-PL11

# Version

Inspeccion de contenedores.

Tabla de contenido

11. Inspeccion de contenedores
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Rige a partir de
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Carolina H. Ch. Adalberto

Quirino Quadros

10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta:

Elaborado por:

Gerente General:
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Introduccién

Con el fin de asegurar el estado optimo en infraestructura y limpieza de las
unidades de transporte o contenedores se realiza el siguiente procedimiento de
inspeccidn de contenedores.

Este procedimiento presenta una serie de pasos para realizar el procedimiento de
inspeccion de contenedores que consiste en verificar condiciones de la unidad de
transporte del producto como revisar su estructura, el buen funcionamiento de la unidad
de frio y limpieza, para el aseguramiento de la calidad del producto y de esta manera
mostrar interés por parte de la compaiiia y los colaboradores de mantener la satisfaccion
del cliente.

Este procedimiento es realizado por el Jefe de planta quien debe asegurar un
Optimo estado de las unidades de transporte, es decir, debe dar la aprobacién del
contenedor para proceder con la carga del mismo, y generar un documento que respalde

el procedimiento realizado.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de inspeccién de contenedores.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes para la inspeccidn de contenedores.
Asegurar una adecuada inspeccién de contenedores.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacion.

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

interviene el jefe de planta.
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta para

realizar el procedimiento de inspeccién de contenedores:

e Botas.

e Maya cubre cabello.

e Llapicero.

e Registro “Inspeccion de contenedores F-PL11-01".

Responsable
Jefe de planta: Responsable de verificar el estado optimo de las unidades de

traslado del producto.

Definiciones y conceptos
Unidades de traslado del producto: Los contenedores que se encargan de

trasladar el producto hasta el puerto de embarque.

Referencias
Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Inspeccidon de contenedores F-PL11-01: Es un formulario que completa el jefe de
planta, indicando los siguientes detalles de las condiciones de la unidad de transporte:
(Condiciones exteriores e interiores, Dimensiones del contenedor, despacho del

contenedor, pardmetros, observaciones, revisado por, nombre y firma del despacho).
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Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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No.

10

11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Recibe llamada telefénica para indicar la entrada de un contenedor.
Recibe el contenedor.
Solicita al transportista los documentos que lo acreditan como
transportista de la naviera.
Revisa el contenedor (unidad de refrigeracién, chasis, puertas,
paredes, panel de refrigeracién, techo y piso) para verificar que no
presenten fallas en su estructura (huecos, goteras, latas sueltas,
tornillos flojos, remaches, entre otros).
Revisa la limpieza de los contenedores (olores extrafios). Los
contenedores deben ser lavados y secados, responsabilidad del
transportista.
Enciende la unidad de frio del contenedor.

Verificar si la unidad de frio del contenedor funciona perfectamente.

Preguntarse: ¢ El contenedor esta en optimas condiciones para la
carga del producto?

Si (continua con paso # 8)

No (continua)

Comunica a la encargada de logistica en la compaiiia.

Recibe la informacién de hallazgos durante la inspeccion del
contenedor.

Coordina con la naviera la accidn correctiva a aplicar.

Da instrucciones al jefe de planta.

Encargado

Jefe de planta
Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta
Encargada de
logistica
Encargada de
logistica
Encargada de

logistica
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No.

13

14
15
16

Codigo Procedimiento Versién

Pagina

Actividad
Registra la informacidn solicitada en el documento de control
“Inspeccidn de contenedores F-PL11-01".
Genera documento de control “Inspeccion de contenedores F-PL11-01".
Da aprobacion para la respectiva carga del contenedor.
Envia documento de control “Inspeccion de contenedores F-PL11-01" a
la coordinadora de compras de materia prima.

Fin del procedimiento
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Encargado

Jefe de planta

Jefe de planta
Jefe de planta

Jefe de planta
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Codigo Procedimiento Version

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Inspeccion de contenedores agr‘o
Cédigo: P-PL11
Versién: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Jefe de planta Encargada de logistica

Recibe informacidn de hallazgos durante la
10 inpeccidn del contenedor.

Coordina con la naviera la accién correctiva a
11 aplicar.

Da instrucciones al jefe de planta.
12

Registra la informacion solicitada en el
13 documento de control F-PL11-01

Genera documento de control F-PL11-01
14

Da aprobacidn para la respectiva carga del
15 contenedor.

Envia documento de control F-PL11-01 a la

16 coordinadora de compras de materia prima.

Inicio
Recibe Ilamada telefdnica para indicar la
1 entrada de un contenedor.
Recibe el contenedor.
2
Solicita al transportista los documentos que lo
3 acreditan como transportista de la naviera.
Revisa el contenedor para verificar que no
4 presenten fallas en su estructura.
Revisa la limpieza de los contenedores.
5
Enciende |la unidad de frio del contenedor.
6
Verifica si la unidad de frio del contenedor
7 funciona correctamente.
¢Se encuentra en optimas condiciones para la No Si
8 carga del producto?
Comunica a la encarga de logistica los hallazgos.
9

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Cdédigo Procedimiento

Péagina

Version

Variables a controlar

e Condiciones exteriores e interiores.

Especificaciones / Parametros

Condiciones externas e

internas
Unidad de
refrigeracion
Chasis
Puertas (exterior e

interior)

Paredes (externas
e internas)
Panel de unidad
de refrigeracion
(interior)

Cielo / Techo

agro

Especificaciones

Espacios libres (aéreas abiertas).

Alteraciones inusuales
Mecanismo de cierre: manillas,
aldabas, barras, platinas, bisagras.
Espacios libres en toda su
estructura: rieles, frontal y trasero.

Tornillos flojos.

Remaches
Empaches
Reparaciones
Reparaciones inusuales a Ia
estructura.

Alteraciones inusuales

Altura

Reparaciones internas no son
visibles en el exterior.

Reparaciones no reportadas

175

Parametros

No se acepta.

No se acepta.
Se acepta segun indicaciones
de la encargada de logistica.

No se acepta.

Se acepta segun indicaciones
de la encargada de logistica.
No se acepta

No se acepta

No se acepta

No se acepta

No se acepta

Se acepta segun indicaciones

de la encarga de logistica.

No se acepta

No se acepta




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Condiciones externas e Especificaciones Parametros
internas
Exceso de remaches No se acepta
Pasta fresca Se acepta segun indicaciones

de la encarga de logistica.
Pintura fresca Se acepta segun indicaciones
de la encarga de logistica.
7. Piso Altura Se acepta segun indicaciones
de la encarga de logistica.
Reparaciones no reportadas Se acepta segun indicaciones
de la encarga de logistica.

Abajo sin laminas soldadas Se acepta.
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Apéndices

Coédigo Procedimiento

Version

Apéndice #1: Inspeccion de contenedores F-PL11-01.

Codigo Procedimiento
agro
“Productora y exportadova de_productos de Calidad” F-PL11-01
Documento de control #Version # Revision # Pagina
1 | 1 l 101
Inspeccion de contenedores. Rige a partir de Préxima Revisitn
0112109 l 01108110
Condiciones Exteriores e Interiores
Condici Resultad Especifique
Paredes Extemnas EBien I:l I:l){al
Paredes Interas Bien I:l I:lkial
Techo si [ ] [ Iwe
Piso si [ ] [ v
Puerta Bien| | [ |Ma
Limpiera Bien[ | [ |Mal
Olor extrafio Bien[ | [ |Mal
Liantas Bien[ | [ |Mal
Jetset 51 l:l l:l.\lo
Se Conecto 8i l:l l:l:\:o
Set Point Bien[ | [ |Ma
Dimensiones del Contenedor (m) (largo x ancho x altura)
Tipo Tamaiio 40 Pies (Standard) 40 Pies (High Cube)
. [Real
Refrigerad
FHERACY T brico (11.57x2.29x2.23) (11.58x2.2832.50)
Despacho de Cont
Fecha y hora llegada: Comentarios:
Fecha Inicio Carga
Hora inicio carga
Hora cierre Cont.
Salida Cont. Planta
PARAMETROS
Indicador Tipo de | Calibracién / Limite Frecuencia de Accién Inmediata Responsable
Indicad Operacional Verificacion
Inspaccién Viszal Contenador =n buen . .
L . P ) L. . o . . |Antesde cadacarza | Revisidninicial del contenedor y del sistemna de P
sctura de la vnidad| Procsso | Sesuimiento |estado, vnidad de fric | N . N 7 Jefe de planta

A ~ . da contenador frio, comuniar a la encargada de logistica.
o2 relrngeracion. Operanco.

OBSERVACIONES

Revisado por:

agro
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Nombre y Firma del Despachador
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g VERDE

“Productora y exportadora de productos de Calidad”

w

Co

# Version

Carga de contenedores.

Tabla de contenidos

12. Carga de contenedores

01/12/09

P-PL12

01/06/10

INTRODUCCION ..cutteeuteeetteeiee ettt ettt e sttt ettt e sute e bt e e subeebteesabeeaeeesabeesaeeesabeesnseesabeesnseesabeennseesuseennseeas 179
OBJETIVOS ...vetteeeeittee ettt ettt s ettt e sttt e e st e s e st e s e e e sabe e e e e sbe e e s asbaeeesanae e e e s reeesansneeesnaeeeeanrenesannnns 179
ALCANCE <.ttt ettt eteeetees et e e et e e teesaesstesaeesseesseesseaseeaseease e s e enteessaesseasaesseesseesseenseenseaneeeseens s et eenteentennns 179
REQUERIMIENTOS ... euttteeiirteeseiteeesiseee s st e sesee e e sneeeessmbeeeseaseeeesnaeeeeanreeesansneessanaeeeenreeesannneessananenan 180
RESPONSABLES. .....ttteiutteeeitteesetete e sttt e s st e s e st e e sme e e e s sana e e s esne e e snse e e s sabeeesesre e e smnneesaaraeesenneeesannneess 180
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..veuvvevreseeseeesseesseassesseessesssesssesssesssssssessessssensessssssssssssssenssesssessesssessseensesnes 180
REFERENCIAS ..vvevveveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssesssessesssesssesssssssesssessesnssesssasssssssssesssenssenssessssseessenne 181
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...euveerereeeeeeneeensesneesseesseensessesssessesseesseenes 182
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....uvveveesteeneeeneesseesseesseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssessseseeseenes 183
FLUJO DE PROCESOS .vveuveevveeeveseresseeseessessseesseassesssesesssesssessssssssssssssssnsesnsesssessssssssssenssesssssesssnsssesnsennns 185
VARIABLES A CONTROLAR ....ttuteeutesueesutesueenseesseensesseesseesseansesnsesnsesssesnsesseesseesseensesnsesseessesnsesnsesnsesnsesnns 186
PARAMETROS ...vteeutteeiteette ettt ettt e sttt e st e sttt e sat e sae e e s abeesat e e sa b e e s abeesateesabeesabeesnbeesabeeenbeesabeesaseesabaeenneenas 186
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetestsesteesseeseesseesseessessaesseessesssesssessassasesseanseansesssesssssssessenssesssessesssnsssesssennes 186
AAPENDICES +eeeuutteeeeutteeeesutteeesuteeeeeaubeeesssteeesauseeeeaabaeesaasteeesansaeesaabeeesaasteeesnbaeeeaabbeeeansbeeesaabaaeeaabaeaeanns 187
AANEXOS +vveenveeuteeutesueenteeteenteentesneesstesaeesseeseenseensesasesseeseenteenseensesntesaeesaeesaeanseenseenseeneenneeteenteeseents 188

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:

10/10/09
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

El actual procedimiento presenta una serie de medidas estructuradas que deben
seguirse para realizar la carga de las cajas con fruta paletizadas en la unidad de transporte
o contenedor, y de esta manera asegurarse que el procedimiento cumpla con las
especificaciones de calidad que el proceso ha establecido.

En dicho procedimiento participan el jefe de planta y el operador de planta que se
encarga de trasladar las cajas con fruta hacia la unidad de trasporte. Es importante
mencionar que el jefe de planta debe dar seguimiento a la carga del contenedor con su
respectivo documento “Distribucién de producto por contenedor” y generar su propio
registro de carga llamado “Distribucion de carga contenedores” para respaldo del

procedimiento realizado.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones para la carga de las unidades de trasporte.
Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la carga de las unidades de trasporte.
Asegurar una adecuada carga de las unidades de trasporte.

Generar toda la documentacion necesaria para la trazabilidad del producto.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las frutas que ingresen a la planta e

intervienen el jefe de planta y el operador de planta.
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Cédigo Procedimiento Versién Pagina

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el

operador de planta para realizar el procedimiento de carga contenedores:

e Botas.

e Guantes.

e Maya cubre cabello.

e Llapicero.

e Registro “Distribucién de producto por contenedor F-PL12-02"
e Registro “Distribucion de carga contenedores F-PL12-01"

Responsables

Jefe de planta: Encargado de dar seguimiento a la carga del contenedor con la
documentacién necesaria.

Operador de planta 10 (carga contenedor): Encargado del traslado de las paletas

hacia la unidad de trasporte.

Definiciones y conceptos

Trazabilidad del producto: procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el histdrico, 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.
Unidades de traslado del producto: Los contenedores que se encargan de

trasladar el producto hasta el puerto de embarque.
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Codigo Procedimiento Version Pagina

P-PL12 1 4/11

Referencias
Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Distribucion de carga contenedores F-PL12-01: Es un formulario que completa el
jefe de planta, indicando los siguientes detalles de la carga de la unidad de transporte:
numero de orden numero de paleta con la informacion de producto, cantidad de cajas y
codigo de la cajas; ademas de nombre del naviera, transportista, nombre del chofer,
teléfono del chofer, placa cabezal, marchamo, destino, tipo de carton, numero de ryan,
funcionamiento de la unidad de refrigeracion, peso por cada caja de la paleta, fecha y
hora llegada contenedor, fecha y hora salida del contenedor, temperatura, ventilacién,

total de cajas enviadas, observaciones, despachado por y firma.

Documentos Externos

Distribucion de producto por contenedor F-PL12-02: Es un formulario que
completa el encargado de ventas, indicando los siguientes detalles de la distribucién de
producto por contenedor: Fecha, numero de operacién, cliente, producto, numero de
paletas, cajas por paleta, numero de cajas, peso neto (Kg), peso bruto por caja (Kg), peso

total, tipo de carton, proveedor, fecha y hora de salida planta.
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Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.

agro 182
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Co6digo Procedimiento Version

Descripcion de las actividades

No. Actividad Encargado
Inicio

1 Pide al chofer el posicionamiento del contenedor en la zona de carga. Jefe de planta

2 Busca documento de control “Distribucion de producto por Jefe de planta

contenedor F-PL12-02" para iniciar la carga del contenedor.

3 Coordina con el jefe de planta las paletas que se cargaran en el Operador de
contenedor. planta 14
4 Durante la carga del contenedor, aprueba las paletas que se Jefe de planta

transportan hacia el interior de los contenedores.

5 Transporta hasta el interior de los contenedores las paletas Operador de
aprobadas para la carga. planta 14

6 Acomoda las paletas dentro del contenedor revisando el alineamiento Operador de
de las paletas. planta 14

7 Registra toda la informacidon de la carga del contenedor en el Jefe de planta

documento de control “Distribucién carga contenedores F-PL12- 01”

8 Genera documento de control “Distribucion de carga contenedores F- Jefe de planta
PL12-01"

9 Anota la informacidn que se le solicita en el termdgrafo Jefe de planta

10 Adjunta documento original de la informacién que se le solicita en el Jefe de planta

termdgrafo al documento de control “Distribucién de  carga

contenedores F-PL12-01".

11 Instala el termdgrafo en la ultima paleta cargada en el contenedor. Jefe de planta
12  Cerrar las puertas del contenedor. Jefe de planta
13  Colocar el sello de seguridad de la naviera. Jefe de planta
14  Registra datos requeridos en la documentacion de la naviera. Jefe de planta
15  Entrega documentacién que envia la naviera Jefe de planta
16  Despachar el contenedor. Jefe de planta
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No. Actividad Encargado

17  Envia documento de control “Distribucidn de carga de contenedores Jefe de planta
F-PL12-01” a la coordinadora de compras de materia prima.

Fin del procedimiento
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Codigo Procedimiento Version

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.
Proceso: Carga de contenedores agr-o
Cédigo: P-PL12

Version: 1 Revisién: 1

Pasos Descripcién Jefe de planta Operador 14
Inicio

Pide al chofer el posicionamiento del contenedor
1 enlazona decarga.
Busca documento de control F-PL12-02

2 para iniciar la carga.

Coordina con el jefe de planta las paletas que se

3 cargaran en el contenedor.

Aprueba las paletas que se transportan hacia

4 el interior de los contenedores.

Transporta hasta el interior de los contenedores
5 | las paletas aprobadas para la carga.
Acomoda las paletas dentro del contenedor

6 revisando el alineamiento de las paletas.

Registra toda la informacion de la carga del
7  contenedor en documento de control F-PL12-01
Genera documento de control F-PL12-01
8
Anota la informacidén que sele solicita en el
9 termdgrafo.
Adjunta informacién solicita en el termdgrafo
10 al documento de control F-PL12-01
Instala el termégrafo en la Ultima paleta cargada
11 en el contenedor.
Cierra las puertas del contenedor.
12
Coloca el sello de seguridad de la naviera
13
Registra datos requeridos en |la documentacién de

14 la naviera.
Entrega documentacidn de la naviera
15
Despacha el contenedor.
16
Envia documento de control F-PL12-01 a la
17 coordinadora de compras de materia prima.

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Variables a controlar

e Instalacion termégrafo.
e Colocar sello de seguridad.

Pardmetros

Variables a controlar Parametros

Instalacién termaografo Un termédgrafo por contenedor.
Colocar sello de seguridad Un sello por contenedor.

Especificaciones

Variables a controlar Especificaciones
Instalacidn termégrafo Se instala en la ultima paleta del contenedor.
Colocar sello de seguridad Se instala en la puerta derecha del contenedor.
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Apéndices

Coédigo Procedimiento

Version

Apéndice #1: Distribucion de carga contenedores F-PL12-01:

Codigo Procedimiento
agro
“Productora y exportadora de prodiuctos de Calidad” F-PL12-01
- Documento de control # Version # Revision # Pagina
1 I 1 I 1nm

Carga de contenedores.

Rige a partir de

Préxima Revision

01/12/09 I 01/06/10

N° contenedor: Fet_:ha ‘

Paleta 1 Paleta 2 Paleta 11 Paleta 12
Producto Producto Producto: Producto
Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas:
Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton:
Caodigos: Codigos: Codigos Codigos

Paleta 3 Paleta 4 Paleta 13 Paleta 14
Producto Producto Producto: Producto
Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas Cant. Cajas:
Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton Tipo Carton:
Codigos: Codigos: Codigos: Codigos:

Paleta Paleta 6 Paleta 15 Paleta 16
Producto: Producto: Producto: Producto:
Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas Cant. Cajas:
Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton Tipo Carton:
Codigos: Codigos: Codigos: Codigos:

Paleta 7 Paleta 8 Paleta 17 Paleta 19
Producto: Producto: Producto: Producto:
Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas Cant. Cajas:
Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton:
Codigos: Codigos: Codigos Codigos:

Paleta 9 Paleta 10 Paleta 19 Paleta 20
Producto Producto Producto: Producto
Cant. Cajas: Cant. Cajas: Cant. Cajas Cant. Cajas:
Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton: Tipo Carton:
Codigos: Codigos: Codigos: Codigos:
Naviera: Fechay hora llegada: Productos Total Cajas Observaciones
Transportista: Fecha Inicio Carga
Nombre Chofer: Hora inicio carga
Teléfono Chofer: Hora cierre Cont.
Placa cabezal: Salida Cont. Planta
Namero Ryan:
Temperatura,
Marchamo, TOTAL CAJAS

agro
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Anexos

Codigo Procedimiento Versién

Anexo #1: Distribucion de producto por contenedor F-PL12-02:

agro

“Productora y exportadora de_productos de Calidad™

Documento de control

Distribucién de producto por contenedor.

F-PL12-02

# Version

1 I 1
Rige a partir de

01/12/09 I

Codigo Procedimiento

# Revision
I 17

Proxima Revision

# Pagina

01/06/10

Fecha:

OP#:

Cliente | Producto| Paleta Cajas por
paleta

# Cajas

Peso neto
(kg)

Peso
Total (kg)

Peso bruto
Icaja (kg)

Tipo de

Naviera
Carton

Proveedor

Fecha de salida de

planta

Peso
Contenedor

Peso
Contenedor

Peso
Centeneder

Peso
Contenedor

Pesc
Contenedor

Peso
Contenedor

agro
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL13

rocedimiento # Version

Manejo de reclamos en pina.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

13. Manejo de reclamos en pifia

INTRODUCCION «..teeeeiitieeeitteeeeitte e sttt e e e sttt e s e st e e sttt e e s sabteeseasbeeesasbeeeenbeeesensbeeesasseeeenbeeesannneessanaeeean 190
OBJETIVOS ...eteeeeeittee ettt ettt e s ettt e sttt e s st e s e sttt e s asbe e e s sab et e e e s be e e s ambee e e sanae e e s s reeesannneeesnaneeeanreeesannnns 190
ALLCANCE ..vtteiiteeeeettee e ettt e et e e e e e s e b et e st e e e aab et e s e b e et e s ne e e e e R b et e s e b et e e e R e ae e e e b e e e s e nr et e s nnne e e s raeeeeans 190
REQUERIMIENTOS .ttt euveteutteeteeettessueeesueeesseeesssessseeesssesnsesesssesssssesssesssssessseessseessseesseesseesseessseesssnesns 191
RESPONSABLES. ....veuvvesteesseessesssesssesseesseeseasseassesssssseanseessesssesssesssesssesseeseessesssesssessenssenssenssesssnsseessenne 191
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..uvteuuteseeesteeneeeueesueesseasseensesnsesnsesseesueesseensesnsesssesseessesnsesnsessesssesseessesnsesnes 191
REFERENCIAS ..vvevteveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssssssessesssesssesssssssssssessesnseesssassssssessesssesssenssessseseessene 192
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO....evvevrereeerveesseesseessesssesseesesssesssesasssnessennes 192
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES .....vveveerteesseensesseesseeseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssesseseeseenes 193
FLUJO DE PROCESOS «evvtuteeueesueenueesseessesnsesneesseesseasesnsesssesssesssesusessesnsesnsesnsesseessesnsesnsessesnsesseessesnsesnes 194
VARIABLES A CONTROLAR ....veeuteeuresetessreseeesseesseesseassesssesseasesssesssesssesssesssesssssseessssnsessesssssssesssenssessessees 195
PARAMETROS .nutttteeitteeesitteeeeitte e st e e e sttt e e sttt e e sabteessabaeeseasbeeesanbteesaabeeeseasbeeesnsteesaabbeeeasbeeesansaeens 195
ESPECIFICACIONES .uvvutteuteeutesetesueesteesteeseeneesueesseeseensesssesnsesseesaeesseenseensesnsesssenseensesnsesnsesneesseessesnsesnes 195
AAPENDICES +eteuutteeeeutteeeeautteeesuuteeeeaubeeesssteeesausaeeeaabteesaasteeesasseeesaabeeesaasbeeesanbbeesaabbeeeannbaeesanbaeeeaabaeaeanns 196

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccion

El actual procedimiento presenta una serie de directrices que deben seguirse al
momento de recibir un reclamo por parte del cliente o partes interesadas en cuanto a la
calidad de la fruta asi como mejorar nuestro servicio al cliente.

En dicho procedimiento participan el jefe de planta y el operador de planta que se
encarga de trasladar las cajas con fruta hacia la unidad de trasporte. Es importante
mencionar que el jefe de planta debe dar seguimiento a la carga del contenedor con su
respectivo documento “Carga de contenedores” y generar su propio registro de carga

llamado “Distribucién de carga contenedores” para respaldo del procedimiento realizado.

Objetivos

Objetivo General

Establecer directrices claras que deben seguirse al momento de recibir un reclamo
de la fruta.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al recibir un reclamo en fruta.

Asegurar un adecuado manejo de reclamos en la fruta.

Mejorar el servicio al cliente.

Alcance
Este procedimiento aplica para la comercializadora Productos Agricolas del Campo
y Agro verde del sol e intervienen el encargado de ventas, el gerente comercial, y el

encargado de calidad.
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Cdédigo Procedimiento Version Péagina

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del encargado de ventas,
gerente comercial y encargado de calidad para realizar el procedimiento de manejo de

guejas y reclamos del cliente:

e Computadora.
e Formulario Manejo de quejas y reclamos en fruta F-PL13-01.
e Teléfono.

Responsables

Encargado de ventas: Responsable de diligenciar quejas o reclamos del cliente en
el menor tiempo posible.

Gerente comercial: Responsable de gestionar la investigacion y la accidén correctiva
de la queja o reclamo a través del encargado de calidad y jefe de planta.

Encargado de calidad: Encargado de realizar el diagndstico y la accidn correctiva

segln corresponda y presentar el informe al gerente comercial.

Definiciones y conceptos
Queja: Expresar con descontento alguna accion contra los responsables de algun
delito.

Reclamo: Reclamacion contra lo que es injusto.
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Codigo P

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Manejo de quejas y reclamos en fruta F-PL13-01: Es un formulario que completa
el encargado de ventas de la comercializadora, indicando los siguientes detalles de la
gueja o reclamo presentada por el cliente: numero de reclamo, fecha, cliente, direccién,
Pais, Cuidad, contacto, aplica a factura #, nombre del producto, identificaciones del

producto, descripcion, # de cajas, total, razén del reclamo y comentarios.

Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.

Nz
agro

_— 192




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

No.

10

11

12

13

Cdédigo Procedimiento

Version Pagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Encuentra problemas con calidad de la fruta.
Da aviso al encargado de ventas de la compaiiia por medio de un
correo electrdnico.
Recibe un correo electrénico notificando problemas de calidad por
parte del cliente.

Pide al cliente fotografias para evidenciar reclamo.

Envia fotografias al encargado de ventas de la comercializadora.
Documenta el reclamo con el documento de control “Manejo de
quejas o reclamos del cliente F-PL13-01".

Envia la documentacién del reclamo al Gerente Comercial por medio
de un correo electrdnico.

Recibe la documentacion del reclamo.

Remite la queja al encargado de calidad por medio de una llamada
telefénica para indagar el origen del problema.

Recibe el reclamo e indaga el origen del problema.

Da una respuesta oficial del reclamo al gerente comercial.

Negocia con el cliente el monto del descuento.

Comunica acuerdo a la encargada de contabilidad

Fin del procedimiento

Encargado

Cliente

Cliente

Encargado de
ventas
Encargado de
ventas
Cliente
Encargado de
ventas
Encargado de
ventas
Gerente comercial

Gerente comercial

Encargado de
calidad
Encargado de
calidad
Encargado de
ventas
Encargado de

ventas
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DELSOLS.A.

Proceso: Manejo quejas en pifia.
Codigo: P-PL13 agl o
VERDE
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcidn Cliente Encargado de ventas Gerente Comercial Encargado de calidad

Recibe un correo electrénico notificando
3 problemas de calidad por parte del cliente.
Pide al cliente fotografias para evidenciar

4 reclamo.

Envia fotografias al encargado de ventas

Inicio
Encuentra problemas de calidad en la
1 fruta.
Da aviso al encargado de ventas de la
2 | compafiia por medio de un correo electrénico.

5 | dela compaiifa.

Documenta el reclamo con el documento de
6 control F-PL13-01.

Envia la documentacién del reclamo al

AR LK

7  Gerente Comercial por medio de un correo.

Recibe la documentacion del reclamo.

Remite |la queja al encargado de calidad
9 por medio de una llamada telefénica.

Recibe el reclamo eindaga el origen del
10 problema.

Da una respuesta oficial del reclamo al
11 gerente comercial.

Negocia con el cliente el monto del descuento.
12

Comunica acuerdo a la encargada de
13 contabilidad.

Fin

Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Cdédigo Procedimiento

Variables a controlar

e |dentificacion del producto.
e Razdn del reclamo.

Parametros

N/A

Especificaciones

Variables a controlar Especificaciones

Identificacion del producto El cédigo del producto.
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Apéndices

Apéndice #1: Manejo de quejas y reclamos del cliente F-PL13-01.

Cédig Proced
- “Productora y exportadora de productes de Calidad” F-P113-01
[ Documento de control
Manejo de quejas o reclamos en fruta. Rige a parii
0111209

Cliente:

Direccion:

Pais:

Cuided:

Contacto:

Aplica a factura #
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g VERDE

“Productora vy exportadora de productos de Calidad”

m

Codigo

P-PL14

# Version #

Control de roedores en planta empacadora

Tabla de contenidos

14. Control de roedores en planta empacadora
INTRODUCCION «..veieeiiiteeeirteeeeitee e siteeeesibeeessnreeesneeeessareeeseanee
OBJETIVOS «.ueveeeeiireeeeireee st e st srre e s e s e e snnne e s saneee s
ALCANCE ..ttt ettt sttt st e st et et eatesneesaeenaes
REQUERIMIENTOS ....vveuveeuteesreesreseresseesseesseesseessesssssssesseessesssesssens
RESPONSABLE ...c.vveveesteesreesreessesssesssesseesseessesssesssesssssseessesssenssens
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..vvevvesvereeresseeseeneensensessessessessesseseenes
REFERENCIAS .vvevveveeteesseesreessesssesssesseesseesseessesssessssssesssesssenssens
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO...........
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ...evvveveeeeeeeeneeenresnesseenseensesnsens
FLUJO DE PROCESOS «.vveeneeenreeneeseresueesueenseenseensesnsesssesseessesnsesnsens
VARIABLES A CONTROLAR ....vevveereeeeseeenseensesssesseeseessesssessnessnesees
PARAMETROS .euviiieeiiieeeitteeesitee e sitte e et e e s sate e e sieeeeesabeeeseanee
ESPECIFICACIONES ...veeuveenteenreeneeseeesueesieesseenseensesnsessnesseessesnsesnsens
APENDICES et euuvteeeeireeeestreeesieeeeesubeeessateeesnseeessabeeesssseeesanseens

ANEXOS ..etetteeeeeeeieet e e e e e ettt et e e e sesnebee e e e e e sesanrareeeeeeesennnneee

01/12/09

01/06/10

Carolina H. Ch.

Estudiante ITCR:

Elaborado por:

Adalberto

Quirino Quadros

Encargado de Planta:

Revisado

Gerente General:

10/10/09
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

Con el fin de asegurar el estado optimo y limpieza de la planta empacadora en
cuanto a roedores se realiza el siguiente procedimiento.

Este procedimiento presenta una serie de pasos para realizar el procedimiento de
control de roedores e insectos para los encargados de realizar las acciones necesarias para
asegurar una planta libre roedores y de esta manera contribuir con la calidad del
producto.

Este procedimiento es realizado por el Jefe de planta quien debe asegurar un
Optimo estado de la planta empacadora, y generar un documento que respalde el

procedimiento realizado.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones pertinentes al control de roedor en planta empacadora.
Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al control de roedores en planta empacadora.
Asegurar un adecuado control de roedores en planta empacadora.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacion.
Alcance

Este procedimiento aplica para la planta empacadora y sus alrededores e

interviene el jefe de planta.
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Codigo Procedimiento Versién

Requerimientos
A continuacidn se detallan los principales requerimientos del jefe de planta para

realizar el procedimiento de control de roedores:

e Botas.
e Guantes.
e Redecilla.

e Trampa para roedores luminosos.

e Estructura trampa con cebo.

e Pegamento atrayente.

e Bolsas transparentes.

e Brocha

e Registro control para trampas roedores en planta y bodega F-PL14-01
e Traje especial en caso de ser necesario

Responsable
Jefe de planta: Responsable de velar por un optimo estado de la planta

empacadora en cuanto a control de roedores e insectos.

Definiciones y conceptos
Trampa para roedores: Son las trampas luminosas utilizadas para roedores dentro
de la planta empacadora.

Brocha: Instrumento utilizado para sacudir o limpiar la trampa para roedores.
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Registro control para trampas roedores en planta y bodega F-PL14-01: Es un
formulario que completa el jefe de planta, indicando los siguientes detalles del control de
las trampas roedores: trampas externas (fecha, lugar, N2 trampa, cebo comido, sin comer,
individuos muertos, vivos, nombre responsable, firma), trampas internas (fecha, lugar, N2

trampa, individuos presentes, nombre responsable y firma).
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Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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Codigo Procedimiento Version

Descripcion de las actividades

No. Actividad Encargado
Inicio

1 Busca croquis de trampas para roedores. Jefe de planta

2 Revisa cada trampa para determinar si hubo actividad. Jefe de planta

3 Observa sobre los tipos de roedores encontrados. Jefe de planta

4 Limpia la trampa Jefe de planta

5 Registra los datos que se le solicitan en el documento de control F- Jefe de planta
PL14-01.

6 Archiva documento de control F-PL14-01. Jefe de planta

Fin del procedimiento
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Control de roedores
Codigo: P-PL14
Version: 1
Pasos Descripcién
Inicio

Busca croquis de trampas para roedores.

1
Revisa cada trampa para determinar si hubo actividad
2
Observa sobre los tipos de roedores encontrados
3
Limpia la trampa.
4

Registra los datos que se le solicitan en el documento de
5 control F-PL14-01

Archiva documento de control F-PL14-01
Fin

Elaborado por: Aprobado por:

Carolina Herndndez Chaves Fecha de aprobacién:
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Variables a controlar

e Tipos de roedores encontrados.

Parametros

N/A

Especificaciones

Variables a controlar Especificaciones

Tipos de roedores encontrados Con el fin de tomar medida correctivas
acerca de los tipos de insectos que entran a

planta.
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Apéndices

Apéndice #1: Registro control para trampas roedores en planta empacadora y

Codigo Prucedimgrh

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” F-PL14-01
[R— Documento de control # Version # Revision

bodega para cartéon F-PL14-01:

# Péugi

» 1 1
Registro Control para trampas roedores
Rige a partir de Préxima R
en planta empacadora y bodega para cartén. 011209 01/06/10
Trampas Externas
Fecha Lugar N° trampa Cebo Individuos Nombre
Comido Sin camer Muertos Vivas Responsable Firma

1) bacha: Se le coloca la fecha del dis de Is inspaccidn.,

2} N* Trampa: Se anots el niimero de trsmpa sizraco segln croguiz.
icucs Muzrtosi Gz arota =i bay algdn reeder muzrto,
lomsable: Se estribe sl nombre G |4 persuns encsgala,

Sin comer; Se anata =i el cebo no he sica shterada por los rezcores,

+Se ancta plants empacedera ¢ bodega ca carton,
comide: Se afgts si el cebo ue mercido por bos roederes

7 Wivos: Se anols el ndmero Je vetones que s encuenlien vives €0 lidmpds.

Trampas internas

Fecha Lugar N° trampa Individuos
presentes Nombre responsable Firma
1) Facha: Se le eolora |a erna dal dfa de Ia Inspecrldn ) | ngar: Se ancta planta empacadora o hdega oe cartfn,
3 N* Trampa: Se anota el nimero de tr2mpa asignacs s2gin cracuis 4] Ineivicues Fresentes: Indicar Iz zantidzd

5) Resgonzable: Se ezeribe el nombre de lo persona encargade,

Accion correctiva
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Cdédigo Procedimiento

Version

Anexos

Anexo #1: Croquis de trampas roedores.

| m—
FRIO
]
EMPAQUE

] I

= | "

SELECCION
DEFRUTA

Trampas capturas vivas
B3 Comederos

@ Trampas de insectos

9 metras una de otra
15 metros una de otra
entradas en area de empaque

™= Puertas de acceso

1- Hojas de seguridad de los productas utilizadas captura trampas muertas

2- Trampas de insectos al costado de las puertas, y de 1.5 a 2 metros de altura.
cerca de luces (atraccion de insectos).

agro
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Codig

agro
“Productora vy exportadora de productos de Calidad” P-PL15

| Procedimiento # Version

Fumigacion para insectos en planta empacadora.

Rige a partir d

01/12/09

01/06/10

Tabla de contenidos

15. Fumigacidn para insectos en planta empacadora.

INTRODUCCION ..cutteeuteeetteeiee ettt ettt e sttt ettt e sute e bt e e subeebteesabeeaeeesabeesaeeesabeesnseesabeesnseesabeennseesuseennseeas 208
OBJETIVOS ...vetteeeeittee ettt ettt s ettt e sttt e e st e s e st e s e e e sabe e e e e sbe e e s asbaeeesanae e e e s reeesansneeesnaeeeeanrenesannnns 208
ALCANCE <.ttt ettt eteeetees et e e et e e teesaesstesaeesseesseesseaseeaseease e s e enteessaesseasaesseesseesseenseenseaneeeseens s et eenteentennns 208
REQUERIMIENTOS ... euttteeiirteeseiteeesiseee s st e sesee e e sneeeessmbeeeseaseeeesnaeeeeanreeesansneessanaeeeenreeesannneessananenan 209
RESPONSABLE .c.uvtttesutttee ettt e ettt e e sttt e e st e s e sttt e s me e e e s sane e e s eana e e e smee e e s aab e e e s ennee e e s nnneesaareeesenneeesannneess 209
DEFINICIONES Y CONCEPTOS ..veuvveveesseeseeesseesseassesseessesssesssesssessessssessesssesnsessssssssssssssenssesssessesssessseensennes 209
REFERENCIAS ..vvevveveesteesseessesssesssesseesseesseesseassesssesssessesssesssesssssssesssessesnssesssasssssssssesssenssenssessssseessenne 210
ENTRADAS, TRANSFORMACION Y SALIDAS DEL PROCEDIMIENTO. ...euveerereeeeeeneeensesneesseesseensessesssessesseesseenes 211
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ....uvveveesteeneeeneesseesseesseensessesssesseesseessesnsesnsesnsesseessesnsesnsesssessseseeseenes 212
FLUJO DE PROCESOS .vveuveevveeeveseresseeseessessseesseassesssesesssesssessssssssssssssssnsesnsesssessssssssssenssesssssesssnsssesnsennns 213
VARIABLES A CONTROLAR ....ttuteeutesueesutesueenseesseensesseesseesseansesnsesnsesssesnsesseesseesseensesnsesseessesnsesnsesnsesnsesnns 214
PARAMETROS ...vteeutteeiteette ettt ettt e sttt e st e sttt e sat e sae e e s abeesat e e sa b e e s abeesateesabeesabeesnbeesabeeenbeesabeesaseesabaeenneenas 214
ESPECIFICACIONES ..vveuveeuteeetestsesteesseeseesseesseessessaesseessesssesssessassasesseanseansesssesssssssessenssesssessesssnsssesssennes 214
AAPENDICES +eeeuutteeeeutteeeesutteeesuteeeeeaubeeesssteeesauseeeeaabaeesaasteeesansaeesaabeeesaasteeesnbaeeeaabbeeeansbeeesaabaaeeaabaeaeanns 215

Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por: Revisado
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Coédigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccién

Con el fin de asegurarse un estricto control de calidad es necesario realizar
fumigaciones en la planta empacadora para el control de insectos.

Este procedimiento presenta una serie de pasos para realizar el procedimiento de
control de insectos para los encargados de realizar las acciones necesarias para asegurar
una planta libre de insectos, ya que es el principal problema es cuando el cliente detecta
la presencia de insectos en el producto e inmediatamente devuelven el contenedor a la
empacadora, lo cual genera una pérdida considerable para la empresa.

Este procedimiento es supervisado por el Jefe de planta quien debe asegurase un
Optimo estado de la planta empacadora en cuanto al control de insectos, y el operador de
planta quien cerciorarse de realizar las acciones necesarias para el control de insectos y

generar un documento que respalde el procedimiento realizado.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones pertinentes al control de insectos en planta
empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al control de insectos en planta empacadora.

Asegurar un adecuado control de insectos en planta empacadora.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacion.

Alcance
Este procedimiento aplica para la planta empacadora, bodega para cartén y

bodega tarimas e interviene el jefe de planta y el operador de planta.
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Cdédigo Procedimiento Versién Pagina

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del jefe de planta y el

operador de planta para realizar el procedimiento de control de insectos.

e Botas de hule.

e Guantes.

e Maya cubre cabello.

e Traje especial.

e Mascarilla.

e Bomba fumigadora.

e Piretroide.

e Agua

e Llapicero.

e Registro de fumigacién insectos en planta empacadora, bodega para carton
y bodega tarimas F-PL15-01.

Responsable

Jefe de planta: Responsable de velar por un optimo estado de la planta
empacadora en cuanto a control de insectos.

Operador de planta: Encargado de realizar las fumigaciones pertinentes en planta

empacadora, bodega para carton y bodega para tarimas.

Definiciones y conceptos

Bomba fumigadora: Maquina que comprime y transporta fluidos. En este se usa

para fumigar la planta empacadora, bodega de carton y bodega de tarimas.
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a

continuacion:

Documentos Internos

Registro fumigacidn insectos en planta empacadora F-PL15-01: Es un formulario
que completa el operador de planta encargado de las fumigaciones, indicando los
siguientes detalles del control de los insectos: fecha, lugar, nombre comercial del
producto, ingrediente activo, dosis de agua y producto, maquina empleada, nombre del
aplicador, nombre del responsable de la recomendacion y firma del responsable de la

recomendacion.

agro
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Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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No.

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Busca equipo de proteccidn personal.
Busca equipo necesario para fumigar la planta empacadora.
Prepara la bomba fumigadora con el insecticida recomendado para la
fumigacidn de la planta
Registra los datos que se le solicitan en el documento de control F-
PL15-01.

Genera documento de control F-PL15-01.

Archiva documento de control F-PL15-01.

Realiza una fumigacién preventiva una vez cada 15 dias cuando no
haya fruta dentro de la planta empacadora.

Finalizada la fumigacion, limpia el equipo utilizado.

Guarda el equipo utilizado.

Fin del procedimiento

Encargado

Jefe de planta
Jefe de planta
Operador de
Planta
Operador de
Planta
Operador de
Planta
Operador de
Planta
Operador de
Planta
Operador de
Planta
Operador de

Planta
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Fumigacion para insectos agr.o
Cddigo: P-PL15
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador de planta
Inicio

Busca equipo de proteccién personal.

Busca equipo necesario para fumigar la planta
2 empacadora.

Prepara la bomba fumigadora con el insecticida
3 recomendado para la fumigacién.

Registra los datos que selesolicitan en el
4 documento de control F-PL15-01.

Genera documento de control F-PL15-01.

Archiva documento de control F-PL15-01.

Realiza la fumigacion preventiva cuando no haya
7 fruta dentro de la planta empacadora.
Finalizada la fumigacion, limpia el equipo
8 utilizado.

Guarda el equipo utilizado.

Fin Cb
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:
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Variables a controlar

e Cantidad de piretroide aplicado.

Parametros
Variables a controlar Parametros
Cantidad de piretroide aplicado 15 ml / litro de agua

Especificaciones

Cantidad de producto: Riptide

* En aplicaciones UBV: Sin diluir (para exterminio en situaciones
extremas): 52-105 ml de producto puro /100 m> de espacio.

*  Diluido: 100-200 ml de producto / litro de agua. Aplicacion baja:
100 ml de mezcla/100 m? de espacio.

» Aplicaciones tipo spray: 15 ml /litro de agua.
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Pagina

Codigo Procedimiento Version

Apéndices
Apéndice #1: Registro fumigacion de insectos en planta empacadora F-PL15-01:
e — =]
Cddigo Procedimiento
agro
“Froductora y exportadora de productos de Calidad” F-PL15-01
- Documenta de control #Version  #Revision  #Pagina
e |
. Y . 1 | 1 I n
REgISth fumlgaC|on para insectos . . . —
Rige a partir de Proxima Revision
en planta empacadora. 01112100 I 01/06/0
Facha Lugar Mombra eomancial Ingradierta Dezic Mequinaria | Mombre dal Aplicader  Mombre Rezponzekl Firma Racpenzakl
del producto active ogua producto empleada de la icn. | de la i

1.Fechz: ¥e a~o:a dia, mas y =iic Z) Lugar. Se arotz e |_gzr donde se 1eal zz |z homgzcion de irsectos.
31 hornbre Cumarcia dsl 2 uducto. 3e zncla el nombee comeicial del Prodoc.o.
5| Cocis: S anotz razén CC o GR. ze producte por litre dz agua.

[7) hombre cal Aplicadar Aancar 2l nambre me Apicadar Fjempla Fst=b=n 7apasa
9 Firma del rzsponsabe de la recomendzc ér: Firma del re=ponzable 1é2n co con competenccomaetencia que hece |z recomendacion.

4) Ingreadizn.e selvo. Sienpuo Jarzgual.
6) Mzquinaria Emp ecdz: Bomba de ospalda.
&) Nnmbr= del respensable de bz recamendacion Fomare del rasnnisabe -éenicn

Anexos

N/A
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g VERDE

“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL16

rocedimiento

Codig

# Version

Armado de las cajas para empaque.

Tabla de contenidos

16. Armado de cajas para empaque.

Rige a partir

01/12/09 01/06/10
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Carolina H. Ch. Adalberto

Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta:

Elaborado por:

Gerente General:
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Cdédigo Procedimiento Version Péagina

Introduccion

El actual procedimiento presenta una serie de medidas estructuradas que deben
seguirse para lograr el procedimiento de armado de las cajas para empaque,
asegurandose del correcto engomado y armado de la caja, por consiguiente que cumpla
con las especificaciones de calidad que el proceso ha establecido.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del jefe de planta y los operarios de planta.
Es importante mencionar que los operarios de planta deben armar el carton y el jefe de

planta debe velar por el cumplimiento del procedimiento establecido.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones para el armado de las cajas de carton para empaque.
Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al armado de las cajas de carton para empaque.
Asegurar un adecuado armado de las cajas.

Cumplir con especificaciones de calidad de la fruta para exportacién.

Alcance

Este procedimiento aplica para las cajas de carton para empaque en la planta

empacadora e interviene el jefe de planta y los operadores de planta.
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Requerimientos

A continuacién se detallan los principales requerimientos de los operadores de

planta para realizar el procedimiento de armado de carton de la fruta.

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Delantal de plastico.
e Carton de empaque
e Goma.

e Brocha.

e Mesita de engomado.
e Maquina armado.

Responsables

Jefe de planta: Encargado de supervisar el procedimiento de armado de cajas de
carton para empaque.

Operador de planta 4 (armado de cajas carton): Responsable del cumplimiento

del procedimiento de armado de las cajas de carton para empaque.

Definiciones y conceptos

Maquina de armado: Herramienta que se utiliza para prensar el carton y lograr
gue la goma actué correctamente en el armado de la caja.

Mesita de engomado: Herramienta que se utiliza para engomar la caja en las

partes correspondientes y esta ubicada en la drea de armado de las cajas.
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Referencias

N/A

Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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No.

10

11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Dar instruccidén de armar cajas para un determinado empaque.
Coordina la cantidad de cajas necesarias para dicho empaque.
Relne la cantidad de cajas de carton para armar.
Busca herramientas necesarias para el armado de cajas para
empaque.
Coloca la caja de carton en la mesa de armado.
Aplica goma con la brocha sobre el doblez de la caja de carton.
Arma la caja.
Coloca la caja armada sobre la maquina de armado.
Asegura el engomado de la caja, colocando las demds cajas de modo
gue da tiempo a las primeras.
Coloca las cajas armadas cerca del conveyers de las cajas de carton.
Al final del armado, lava la brocha para su préxima utilizacién.

Limpia la mesa de engomado.

Fin del procedimiento

Encargado

Jefe de planta
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de
Planta.
Operador de

Planta.
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Armado de cajas para empaque agro
Cédigo: P-PL16

Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Operador de planta Jefe de planta
Inicio

10

11

12

Da instruccidén de armar cajas para un
determinado empaque.
Coordina la cantidad de cajas necesarias para

dicho empaque.

Reune la cantidad de cajas de cartén para armar.

Busca herramientas necesarias para el armado
de cajas.

Coloca la caja de carton en la mesa de armado.

Aplica goma con la brocha sobre el doblez de la
caja de cartdn.

Arma la caja.

Coloca la caja armada sobre la maquina de

armado.

Asegura el engomado de la caja, colocando las
demds de modo que da tiempo a las primeras.
Coloca las cajas armadas cerca del conveyers
para las cajas de carton.

Al final del armado, lava la brocha para su

préxima utlizacion.
Limpia la mesa de engomado.
Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacidn:
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Codigo Procedimiento

Variable a controlar

e Cantidad de cajas por armar.

Parametros

N/A

Especificaciones

Variable a controlar Especificaciones
Cantidad de cajas por armar Segun indicaciones del jefe de planta
Apéndices
N/A
Anexos
N/A
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL17

w —

Manejo de tarimas.

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

17. Manejo de tarimas.
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Carolina H. Ch. Adalberto Fernan. Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:

sea 223




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Codigo Procedimiento Versién Péagina

Introduccion

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las especificaciones de la confeccién de tarimas y su respectivo
almacenamiento en la planta empacadora, asegurandose de cumplir con un adecuado
manejo de tarimas para el empaque del producto final.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del jefe de planta, quien debe verificar el
cumplimiento de las especificaciones requeridas por parte de los proveedores, ademas de
un adecuado manejo en planta. Es importante mencionar que el jefe de planta debe

generar la documentacién necesaria que respalde el procedimiento establecido.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de manejo de tarimas en planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes al manejo de las tarimas en la planta
empacadora.

Asegurar un adecuado manejo de tarimas en la planta empacadora.

Cumplir con especificaciones de confeccion de tarimas por parte de los

proveedores.

Alcance

Este procedimiento aplica para todas las tarimas que ingresen a la planta

empacadora e interviene el jefe de planta.
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Codigo Procedimiento Version

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de planta para el

manejo de tarimas en la planta empacadora:

e Botas.

e Redecillas.

e Llapicero.

e Documento de control “Requisicion de bodega”.

Responsable
Jefe de planta: Responsable de asegurarse las condiciones aptas de las tarimas

para el proceso y su respectivo almacenamiento en planta empacadora.

Definiciones y conceptos

Tarima: sistema de instalacién caracterizado por que las piezas de madera van

encajadas en todo su perimetro y clavadas para brindar soporte.
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Codigo P!

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Requisicion de bodega: Es un documento de control que completa el jefe de
planta, indicando la fecha, para usar en, salida de inventario/ devolucién de inventario,
cantidad solicitada, unidad de medida, cddigo de articulo, descripcién del producto,

entregado por, retirado por, autorizado por.

Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.

Nz
agro
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No.

v A W N R

10
11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad

Inicio
Busca el documento de control “Requisicion de bodega”
Revisa las tarimas cuando ingresan a la planta.
Observa tipo de madera.
Comprueba el diseio de la tarima.
Garantiza que la madera esté libre de hongos, insectos, tablas
cortadas.
Separa todas las tarimas que no reunan las condiciones para
empaque.
Anota observaciones del producto recibido en el documento de
control “Requisicidon de bodega”
Registra la informaciéon que solicita el documento de control
“Requisicion de bodega”

IM

Firma el documento de control “Requisicién de bodega”

Genera documento de control “Requisicion de bodega”

Da instrucciones a los operadores de planta de almacenar el producto
aceptado en la bodega de materiales.

Archiva el documento de control “Requisicién de bodega”

Fin del procedimiento

Encargado

Jefe de planta
Jefe de planta
Jefe de planta
Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta

Jefe de planta
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Manejo de tarimas
Codigo: P-PL17 agr.o
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcién Jefe de planta
Inicio

Busca el documento de control "Requisicion de bodega'

1
Revisa las tarimas cuando ingresan a la planta.
2
Observa tipo de madera.
3
Comprueba el disefio de la tarima.
4

Garantiza que la madera esté libre de hongos, insectos, tablas
5 cortadas.

Separa todas las tarimas que no rednan las condiciones para
6 empaque.

Anota observaciones del producto recibido en el documento de
7 control "Requisicion de bodega"

Registra la informacion que solicita el documento de control
8 | "Requisicion de bodega"

Firma el documento de control "Requisicion de bodega"

Genera documento de control "Requisicion de bodega"
10
Da instrucciones a los operadores de planta de almacenar

11 el producto aceptado en la bodega de materiales.

Archiva el documento de control "Requisicion de bodega"
12

Fin

Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Codigo Procedimiento

Variables a controlar
e Disefno de las tarimas.

e Estado de las tarimas.
e Lugar de almacenamiento de las tarimas.

Parametros

Variables a controlar Parametros

Estado de la tarima

Sin sellos de control Se rechaza
Reglas salidas Se rechaza
Reglas reventadas y clavos salidos Se rechaza
Faltante de madera Se rechaza
Reglas de diferente grosor Se rechaza
Reglas reventadas Se rechaza.
Hongos Se rechaza
Con insectos Se rechaza
Tarimas humedas Se rechaza

Lugar de almacenamiento

Sucio Se rechaza
Humedo Se rechaza
Sin techo Se rechaza
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Especificaciones

Diseno de la tarima

Todas las tarimas deben estar debidamente tratadas térmicamente y estar con los sellos que

garantizan la aplicacion.

Cada tarima tiene que tener sellos de control, en los lados opuestos de la tarima.

e Semana de tratamiento.
e Fabricante.
e Sello del MAG.

El orden los sellos no afecta el resultado.
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Cédigo Procedimiento

Lugar de almacenamiento

1. Las tarimas deben almacenarse en un lugar limpio, seco, libre de humedad bajo techo,
donde no se mojen.

Nota importante: En cada traslado de tarimas el transportista debe utilizar lona

impermeable para cubrir las tarimas.

Apéndices

N/A
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Anexos

Anexo #1: Requisicion de bodega.

REQUISICION DE BODEGA

Codigo Procedimiento

() Salida de Inventarioc N9

ag [ Devolucién de Inventario
VERDE

Fecha:
0302 Para Usar en:

"Cantidad | Unidad de | Codigo e
Solicitada| Medida | Articulo E Seoeoon
Entregado por: Retirado por: Autorizado por
agro

232
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL18

| Procedimiento # Version

Inspeccion de sanidad pre-operacional.

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

18. Inspeccion de sanidad pre-operacional.
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Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por:
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Coédigo Procedimiento Versién

Introduccion

Con el propésito de garantizar condiciones de sanidad adecuadas que indiquen
buenas practicas de manufactura de alimentos para asegurar el empaque de la fruta libre
de contaminacion.

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las medidas preventivas en materia de sanidad, antes de iniciar el
proceso en planta empacadora.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del jefe de planta, quien debe verificar cada
una de las areas de la planta como drea de recibo de fruta, drea de entrada- aplicacién pos
cosecha- acomodo de la fruta, area de empaque, drea de paletizado, camara de frio,
carguillo, bodega de carton y tarimas, otras dareas; en el caso de encontrar
inconformidades debe aplicar medidas correctivas, las cuales debe escribirlas en la

documentacion requerida.

Objetivos

Objetivo General

Brindar una serie de pasos para garantizar medidas preventivas en materia de
sanidad en la planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes para garantizar medidas preventivas en materia
de sanidad.

Asegurar un adecuado manejo de la fruta en planta empacadora.

Cumplir con normativa de buenas practicas de manufactura en planta

empacadora.
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Cdédigo Procedimiento Versién Péagina

Alcance
Este procedimiento aplica para todas las areas de la planta empacadora e

interviene el jefe de planta.

Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos del jefe de para este

procedimiento de inspeccidn pre operacional en la planta empacadora:

e Botas.

e Redecillas.

e Delantal.

e lapicero.

e Registro Inspeccidn pre operacional planta empacadora F-PL18-01.

Responsable
Jefe de planta: Encargado de verificar cada una de las areas de la planta

empacadora en materia de sanidad antes de que inicie el proceso.

Definiciones y conceptos

Sanidad: gozar de perfecta salud o conservar un lugar seguro o sin riesgos.
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Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Registro inspeccion pre operacional en la planta empacadora F-PL18-01: Es un
registro que completa el jefe de planta, indicando: fecha, inspector, areas de inspeccién,
estado en materia de sanidad de cada area inspeccionada, responsable, firma,

instrucciones y observaciones.

Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.
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Codigo Procedimiento Version Péagina

Descripcion de las actividades

No. Actividad Encargado
Inicio

1 Busca registro de inspeccidn pre operacional en planta empacadora F- Jefe de planta
BOB-324234

2 Observa las condiciones de salubridad en cada area de inspeccion Jefe de planta

segln registro de inspeccidn pre operacional en planta empacadora.

3 Clasifica los hallazgos en bien o mal. Jefe de planta
4 Registra toda la informacién solicitada en el documento de control F-

PL18-01.
5 Anota las medidas correctivas tomadas en observaciones del registro Jefe de planta

inspeccidn pre operacional en planta empacadora.
6 Asegurarse de tomar medidas correctivas en cada uno de los Jefe de planta
hallazgos “mal” de la inspeccidn realizada.
7 Genera documento de control F-PL18-01. Jefe de planta
8 Archiva el documento de control F-PL18-01. Jefe de planta

Fin del procedimiento
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Codigo Procedimiento

Versién Pagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Inspeccidn de sanidad preoperacional agro
Cadigo: P-PL18
Version: 1 Revision: 1
Pasos Descripcién Jefe de planta
Inicio

Busca registro de inspeccion de sanidad pre operacional
1  F-PL18-01

Observa las condiciones de salubridad en cada drea de
2 inspeccién segun documento de control F-PL18-01

Clasifica los hallazgos en bien o mal.

Registra toda la informacidn solicitada en el documento de
4 control F-PL18-01

Anota las medidas correctivas tomadas en del
5 documento de control F-PL18-01.

Asegura las medidas correctivas en cada uno de los hallazgos
6 "mal" delainspeccion realizada.

Genera documento de control F-PL18-01

7
Archiva el documento de control F-PL18-01
8
Fin
Elaborado por: Aprobado por:
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacion:

Gerente General




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Variables a controlar

e Estado de sanidad en cada area inspeccionada.

Parametros

Variable a controlar

Parametros

Areas a inspeccionar

e Bien: se acepta.

e Mal: se rechaza.

Especificaciones

Variable a controlar

Especificaciones

Areas a inspeccionar

El hallazgo de clasifica por bien o mal segun
cuadro de sanidad encontrado en cada

area a inspeccionar.
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Apéndices

agro

umento de control

“Prodicctora y exportadora de prodiuctos de Caltcdad™

Ccoédigo prﬁ_

F-PL18-01

# Version # Rev

Inspeccién de sanidad pre-operacional.

1 l 1 1/2
Rige a partir de

01/12/09 01/06/10

Fecha

Inspector:

ado de fruta.

Area da recibo y

Pizos y drenajes limpios
Tubos da de agua en buen estado y impios
Mo hay desechos alrededar del patio.

Luces con sus respectivos cobertares y limpias,

Mo hay presencia de nidos o telarafias en el techa

Tangue de crowles Hmpio, sin presencia de desechos

Pila da desinfeccidn Hmpia y an parfacts estado.

Equipo de desinfaccién fruta calibrade y Umplo (40-80ppm)
Bandas transportadoras de pifa limpias ¥ desinfectadas.

99 1) 199 1) 1Y 9 1 10
CIEIICI L B P

Area de o de fruta
2.1 Pisas, drenajes y parrillas limpias
5.2 |Bandas de transporte Uimplas y desinfectadas
2.3 |manda de rechazo limpia.
2.6 |paredes y estructuras Hmptas y desinfactadas
2.5 |Lamparas timpias v con cobertores
210 |Equipo de limpieza timpio
2.13 |Lavamanoas en buen estado y con atcohol en get
2.12 |Balde can desinfectante para guantes (200mL/Lt)
2.1 |Guantes, cuchilios, botas y delantales dasinfectados
.15 |Personal sano y con ropa limpia
216 |No hay presencia de nidos o telarafas en el techa
>.17 _|Pediluvios con desinfectante a 300 Ppm
>.38  |puertas impias y en buen extado.
2.20 |cobertoras de motoras y cadenas pusstas y Hmpias.

2,20 |Lavabotas en buen estado v impio

3 Sala de empaque
3.1 |pisos, arenajes v parritas timpias
3.2 |sandas ge transporte Gimpias ¥ desinfectadas
3.4 |Mesas de empague limpias y desinfectadas
3.5 |Paredes. pisos. tachos y estructuras limpias v desinfectadas
3.7 |Lamparas timpias y con cobortores
5.5 |Fauipo de tmpieza limpio.
5.10__|Termometros en buen estado
511 |Guantes, botas y delantales desinfectados
5.12  |personal sano y con ropa limpia
3.13 |mo hay prasencia de nidos o talarafas en al tacha

3.14  |rRomanas calibradas y timpias
2,15 |cobertores de motores y cadenas pusstos y limpios

4
41 Personal sano v con ropa limpia
a4z Mo hay presencia de nidos o telarafas en el techa
4.3 |Lamparas limpias y con cobartoras
aa Area limpia y ordenada
45 Paredes y estructuras limpias y desinfectadas
46 |pisos limpios
a7 Cortinas limpias
5 Camara de frio
B Pizos Umpios y desinfectados
5.2 Parades y estructuras Umpias y desinfactadas
53 |Termametros en buen estado
54 |Evaporadores limpios
55 Lamparas limpias y con cobertores
5.6 |Mo hay presencia de nides o telarafas en el techa
]
a1 Pisos Umpios y desinfectadas
6.2 Parades y estructuras Umplas y desinfectadas
63 |Termametros en buen estada
G4 |Lamparas limpias y con cobertores
o Mo hay presencia de nidos o telarafas en el techo
6.6 |personal sanc y con ropa Umpia

7 Bodaga de carton y tarimas

7.1 Pisas y tachos limpios
7.2 |No hay presencia de nides o telarafias en el techa
73 |Luces can sus respectivas cobertares y limpias,
74 |Area de armado de cajas limpia y Ordenada

5 |extintor al dia

7.6 |control de reedores al dia

8  Owas areans
Servicios sanitarias Umplas y funclanando

5.5, con jabon, papel, toallas / Secadar de manos
o hay presencia de nidos o telarafias en el tacha

2 |Luces con sus respectivas cobertares y limpias
Excobas y equips de Limpieza ordenados en su lugar
86 |control da roadoras ( perimatra, externos)
Fecna Facna Fecna Fecna Facna Fecna
Instrucciones.
Al realizar Ia inspeccion. mar Rezponzable & Rezponzable &
2- De existir algin punte marcade con "mal’ proceder a su
correccién de anotarlo en Observaciones Firma Firma Firma Firma Firma Firma

Observaciones:

agr
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Cdédigo Procedimiento Version Péagina

Introduccién

Con el fin de mantener las instalaciones y el equipo en éptimas condiciones de
limpieza para el proceso de la fruta asi minimizar el riesgo de la proliferacidon de hongos y
levaduras ocasionantes de problemas de calidad, se realiza un procedimiento de aseo
diario de planta empacadora.

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las medidas de aseo al final del empaque, el cual es realizado
diariamente.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del encargado de limpieza, quien debe
asegurarse de mantener las instalaciones de la planta en dptimas condiciones de limpieza.
No obstante debe generar la documentacidn necesaria que respalde la accién de limpieza

realizada.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de limpieza y desinfeccién diaria en planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la limpieza y desinfeccidn diaria en la planta
empacadora.

Asegurar un adecuado aseo de la planta empacadora después del empaque.

Cumplir con normativas de seguridad alimentaria.
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Cédigo Procedimiento Versién

Alcance
Este procedimiento aplica para las instalaciones de la planta empacadora y

participan jefe de planta y el encargado de limpieza de la planta empacadora.

Requerimientos
A continuaciéon se detallan los principales requerimientos del encargado de

limpieza para realizar el procedimiento de aseo diario en planta empacadora:

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Escoba.

e Manguera.

e Bomba fumigadora.

e Basureros de reciclaje.

Responsable
Encargado de limpieza: Responsable del cumplimiento del procedimiento de aseo

diario en planta empacadora.

Definiciones y conceptos

Basureros de reciclaje: Son estafones que se utilizan para clasificar los desechos

encontrados después del empaque como orgdnica o inorganica.
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Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Registro de aseo diario planta empacadora F-PL19-01: Es un registro que
completa el encargado de limpieza indicando: fecha, hora de inicio, hora final, areas de
aplicacion, tratamiento realizado, nombre del producto aplicado, cantidad de producto,

cantidad de agua, observaciones, nombre de responsables y firma del jefe de planta.

Entradas, transformacién y salidas del procedimiento.
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No.

10

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades

Actividad
Inicio
Remueve mediante limpieza general tanto desperdicio como sea
posible (organicos e inorganicos)

Coloca los desechos en los basureros de reciclaje segun clasificacion.

Barre y sacude los pisos y paredes.

Enjuagar con agua el equipo de arriba hacia abajo.

Inspecciona el area por cualquier otro desperdicio de producto u
otras particulas que se hayan encontrado.

Limpia otra vez donde se hayan encontrado.

Aplica desinfectante (Vortexx 1.3 — 2.6 ml / litro a 1300 — 2600 ppm)

Registra la informacién solicitada en el documento de control
“Limpieza y desinfeccién diaria planta empacadora P-PL19-01"
Genera documento de control “Limpieza y desinfeccidn diaria planta
empacadora P-PL19-01".

Entrega documento de control “Limpieza y desinfeccion diaria planta
empacadora P-PL19-01"

Fin del procedimiento
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Encargado de
limpieza
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DELSOLS.A.

Proceso: Limpieza y desinfeccidn diaria planta empacadora a r‘o
Cédigo: P-PL19 g
Versién: 1 Revision: 1
Pasos Descripcion Encargado de limpieza

Remueve mediante limpieza general tanto desperdicio como

1 seaposible. ¢

Coloca los desechos en los basureros de reciclaje seglin su

2 clasificacion. ¢

Barrey sacude los pisos y paredes.

Enjuaga con agua el equipo de arriba hacia abajo.

Inspecciona el area por cualquier otro desperdicio de producto

5 o particulas que se hayan encontrado. ¢
Limpia otra vez donde se haya encontrado otros desperdicios
6 deproducto. ‘
Aplica desinfectante (Vortexx 1.3 - 2.6 ml / litro a 1300 - 2600
7 ppm) ]
Registra la informacién solicitada en el documento de control
8 | F-PL19-01
Genera documento de control F-PL19-01.
9
Entrega documento de control F-PL19-01 al jefe de planta.
10
Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernédndez Chaves Fecha de aprobacién:
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Variable a controlar

e Cantidad de producto para desinfeccién de superficies.

Parametros
Variable a controlar Parametros
Cantidad de producto para desinfeccién de e 1.3-2.6 ml/litro de agua
superficies. e 1300-2600 ppm.

Especificaciones

Variable a controlar Especificaciones
Producto para desinfeccion de superficies. e Desinfectante para superficies
(Vortexx) contacto alimentos, darea de

aplicacién: toda la planta.
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Apéndices

Apéndice #1: Limpieza y desinfeccion diaria planta empacadora F-PL19-01:

Cédigo Procedimiento
agro
“Productora y expertadera de productes de Calidad” F-FL19-01
T—
Documento de control # Version # Revision # Pagina
1 l 1 l 1M1
. . . v . .
Limpieza y desinfeccidn diaria planta empacadora. Rige a partir de Proxima Revision
01/12/09 | 01/06/10
Codigo de procedimiento P-PL1S
Cumolimiento | Tratamiento Aplicado Neomb. Cont.
Sermunu: Fechu: en Aplicacicn Margue con X producto |Produce |
Hora inic. | Hora Final, Area de Labores 30 wo |1a1|1az |15 | 1a4 [ 1Ay | wplicode i) |77 fhs) Observociones
Filo de lovado d= Desinf. de fruta
Eanda Prindpal que Saca fa Fruta de i3 Plla
Bunuu de Rethusy
Banda Area Seieccion (Rodilios)
Pisos de Arca de Reciba v Rechaze (Desagiics)
Pisos de Area de szlecrién
Bosurerns en Aren de Recibo y Rechazn
Tonque de (e fungicide
Cascadas de la Cera
Turdinas de Aire
Fises Area de Aplicociones Fost-Lesecha
Cart'mas de Hule (Banda de Seiecchdn a Empogquel
Areu de Lavudo de Munios (pisw)
Conviers Dajante de cajas
Bande Frincipal Empaque(Banda Transp. d= Pifa)
Banda traspartodora de cajos con giva
Mesas de empaque
Carretilins Hidmuticns
Zaran de Aren de Empoque
Pisos ae Area de Empague [Uesagues)
Dbservaciones Generales:
Cumplimizntn de Aplinaicn Reromendnrinnes
SIS Si se aplica cualquiera de los tratamientos de Limoieza Praductn Recomendado Vorterx Eneargadnos de limpiazo
NGO/ No se aplica ningun tratamiznte de limpizzo Nnsifiradon 1.3 - 2.6 miflitra de agum
Trtamientn Aplicadn Aren de Aplicaridn Nesinfectante pars superficies contactn san alimentos
TA1/ Barrer Uilizar #r estar | abor Fquipn de Proteecion Pers. (F.D.P.)
TAZ/ Lavar Secuencio de Apficacion
TA3/ Limoiar e Registro Aplirneidn Dioria Jafads Planta
TA4/ Recoleccion de deszches Inc implenrentac de limpiern decignanng parm rodo aren
TAS/ Recoleccin de basura { Basureros de reCiciaje) Fauipn de | impiezn deuen de ser utilizados excdicivamente por en los micma

Anexos

N/A
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Codig

agro
“Productora y exportadora de productos de Calidad” P-PL20

rocedimiento # Version

Inspeccidn pre operativa diaria de personal.

01/12/09 01/06/10

Tabla de contenidos

20. Inspeccidn pre-operativa diaria de personal.
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Carolina H. Ch. Adalberto Quirino Quadros 10/10/09

Estudiante ITCR: Encargado de Planta: Gerente General:

Elaborado por: Revisado
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Codigo Procedimiento Pagina

Version

Introduccién

Con el propdsito de garantizar dptimas condiciones de limpieza de los trabajadores
gue indiguen buenas practicas de manufactura de alimentos, y de esto modo asegurar el
empaque de la fruta libre de contaminacion.

En la normativa Global GAP, en el punto de control de higiene de personal, se
establece que es recomendable para la empresa que sus colaboradores cumplan
instrucciones de higiene para la manipulacién del producto y que los colaboradores lleven
puesta vestimenta externa en estado limpio y en condiciones para el trabajo logrando
proteger los productos de la contaminacion.

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las medidas preventivas en materia de limpieza de los colaboradores,
antes de iniciar el proceso en planta empacadora.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del jefe de planta, quien debe verificar a
cada uno de los colaboradores de la empresa para de las dreas de la planta como area de
recibo de fruta, area de entrada- aplicacidén pos cosecha- acomodo de la fruta, area de
empagque, area de paletizado, cdmara de frio, carguillo, bodega de carton y tarimas, otras
areas; en el caso de encontrar inconformidades debe aplicar medidas correctivas, las

cuales debe escribirlas en la documentacidn requerida.

Objetivos

Objetivo General

Brindar una serie de pasos para garantizar medidas preventivas en materia de
salubridad de los colaboradores de la planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes para garantizar medidas de limpieza en los

colabores de la planta empacadora.
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Proteger la fruta de contaminacion.
Cumplir con normativa de buenas prdacticas de manufactura en planta

empacadora.

Alcance
Este procedimiento aplica para todos los colaboradores de la planta empacadora e

interviene el jefe de planta.

Requerimientos
A continuacién se detallan los principales requerimientos del jefe de para este

procedimiento de inspeccion pre operativa diaria de personal en la planta empacadora:

e Botas.

e Redecilla.

e Llapicero.

e Inspeccidn pre operativa diaria de personal P-PL20.

Responsable
Jefe de planta: Encargado de verificar a cada uno de los colaboradores de la planta

empacadora en materia de salubridad antes de que inicie el proceso.

Definiciones y conceptos

Redecilla: maya cubre cabello.
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Codi

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Inspeccidn pre operativa diaria de personal P-PL20: Es un registro que completa el
jefe de planta, indicando: fecha, hora, nombre del empleado, cada uno de los puntos a

calificar en el empleado y firma del inspector.

Entradas, transformacion y salidas del procedimiento.

Nz
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Descripcion de las actividades

No. Actividad Encargado
Inicio
1 Busca registro de inspeccidn pre operativa diaria de personal F-PL20- Jefe de planta
01.
2 Observa las condiciones de higiene cada trabajador de la planta Jefe de planta
empacadora.
3 Clasifica los hallazgos en Si o No Jefe de planta
4 Registra la informacion solicitada en el documento de control F-PL20- Jefe de planta
01.
5 Se pregunta: ¢Cumplen los trabajadores las condiciones para el inicio Jefe de planta

del proceso en planta empacadora?
Si (continua con paso #7)
No (continua)
6 Asegura las medidas correctivas necesarias para el trabajador que no Jefe de planta

presente las condiciones aptas para el proceso en planta.

7 Firma el documento de control F-PL20-01. Jefe de planta
8 Genera registro Inspeccidn pre operacional en planta empacadora. Jefe de planta
9 Archiva documento de control F-PL20-01 Jefe de planta

Fin del procedimiento
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Codigo Procedimiento Versién Péagina

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DELSOLS.A.

Proceso: Inspeccidén preoperativa diaria de personal a r‘o
Codigo: P-PL20 g
Versién: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Jefe de planta
Inicio

Busca documento de control "Inspeccion preoperativa diaria
1 depersonal F-PL20-01"

Observa las condiciones de higiene de cada trabajador dela
2 planta empacadora.

Clasifica los hallazgos en Si o No.

Registra la informacidn solicitada en el documento de control
4 | F-PL20-01

¢Cumplen los trabajadores las condiciones para el inicio del No Si
5 proceso en planta empacadora?

Asegura las medidas correctivas necesarias para el trabajador
6 queno presente las condiciones aptas para el proceso en planta.

Firma el documento de control F-PL20-01.

7

Genera documento de control F-PL20-01
8

Archiva documento de control F-PL20-01
9

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacidn:
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Variable a controlar

Cdédigo Procedimiento

Péagina

Version

e Condiciones de higiene y salubridad de los colaboradores de la empresa.

Parametros

Variables a controlar

Trabajador que cumple con todas las
condiciones de higiene y salubridad.

Trabajador que no cumple con al menos una de
las condiciones de higiene y salubridad (segun

documento de control).

Especificaciones
Variables a controlar

Condiciones de higiene y salubridad de los

colaboradores de la empresa.

agro

Parametros

Se acepta para participar en el proceso.

No se acepta para participar en el proceso.

Especificaciones

e Botas limpias y desinfectadas por el
pediluvio.

¢ Vestimenta limpia.

e Guantes limpios y desinfectados.

¢ Personal sin enfermedades

infectocontagiosas.

e Personal sin joyas (celulares, anillos, reloj,
cadenas, etc.) ni maquillaje.

e Personal con redecillas en buen estado que
cubra hasta las orejas.

e Personal con camisa de con mangas.

¢ Equipo de proteccién completo.
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Co6digo Procedimiento
| qie
P-PL20 T —
Apéndice

Apéndice #1: Inspeccion pre operativa diaria de personal F-PL20-01:

cadigo Proo-edm
agro
“Productova y exportadova de productos de Calidad™ P-PL20
I Documento de control #Version  # Revisid agi
1 l 1 M
Inspeccién pre operativa diaria de personal. Rige 2 D o s
0112109 l 0110610
INSPECTOR: Jefe de planta FIRMA,
Fecha: Fecha:
Hora: Hora:
Mombre del Empleado: Mombre del Empleado:
Botag Limpias v desinfectadas Si{ ) No( ) |Botas Limpiags y desinfectadas Si{ ) Mo( )
'Vestimenta Limpia Si{ ) No{ ) |Vestimenta Limpia Si{ ) Mo( )
‘Guantes Limpios y Desinfectados Si{ ) No{ ) |Guantes Limpios v Desinfectados Si{ ) Moi( )
Delantales Limpios y Desinfectados Si{ ) No{ ) |Delantales Limpios vy Desinfectados Si{ ) Moi( )
Persenal sin enfermedades infectocontagiosas  Si{ ) Mo ( ) |Persenal sin enfermedades infectocontagiosas Si( ) Mo )
(Gripe,Diarea, Vomitos, etc) (Gripe,Diarea, Vomitos, etc)
Perzonal con Porta Joyas Si{ ) Mo{ ) |Perzonal con Porta Joyas Si{ ) No( }
(Celulares, Anilles, Reloj Cadenas, etc) (Celulares, Anillog, Reloj Cadenas, etc)
Perzonal con Redecillas v en buen estado Si{ ) No({ ) |Perzonal con Redecillas v en buen estado Si{ ) Mo( )
que s cubra hasta las orejas que s cubra hasta las orejas
Personal con Camisa Con Mangas Si{ ) No({ ) |Personal con Camisa Con Mangas Si{ ) Moi( )
Equipo de proteccién completo Si{ ) Mo ( } |Eguipo de proteccion completo Si( ) MNo( )
Fecha: Fecha:
Hora: Hora:
Mombre del Empleado: Mombre del Empleado:
Botas Limpias v desinfectadas Si{ ) No({ ) |Botas Limpias y desinfectadas Si{ ) Mo( )
'Vestimenta Limpia Si{ ) No{ ) |Vestimenta Limpia Si{ ) Moi( )
‘Guantes Limpios y Desinfectados Si{ ) No({ ) |Guantes Limpios v Desinfectados Si{ ) Moi( )
Delantales Limpios y Desinfectados Si( ) No{ ) |Delantales Limpios y Desinfectados Si( ) MNo( )
Personal sin enfermedades infectocontagiosas  Si{ ) Mo { ) |Personal sin enfermedades infectocontagiosas  Si( ) Mo )
(Gripe,Diarea, Vomitos, etc) (Gripe,Diarea, Vomitos, etc)
Perzonal con Porta Joyas Si{ ) No{ ) |Perzonal con Porta Joyas Si{ ) Mo( )
(Celulares, Anillos, Reloj Cadenas, etc) (Celulares, Anillos, Reloj Cadenas, etc)
Perscnal con Redecillas y en buen estado Si{ ) No{ ) |Personal con Redecillas v en buen estado Si{ ) Moi( )
que s& cubra hasta las orejas que s cubra hasta las orejas
Persenal con Camisa Con Mangas Si( ) Mo { ) |Personal con Camisa Con Mangas Si( ) MNo( )
Equipo de proteccion completo Si{ ) Mo { } |Eguipo de proteccion completo Si{ ) No( }

Anexos

N/A

ol
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Introduccién

Es necesario que los trabajadores tengan acceso a servicios sanitarios en dptimas
condiciones de limpieza y el equipo necesario para el lavado de manos, lo cual es de suma
importancia para el proceso de la fruta, minimizando el riesgo de la proliferaciéon de
bacterias ocasionantes de problemas de calidad.

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las medidas de limpieza y desinfeccidon de servicios sanitarios, el cual es
realizado diariamente.

Dicho proceso es parte de un esfuerzo del encargado de limpieza, quien debe
asegurarse de mantener los servicios sanitarios en éptimas condiciones de limpieza. No
obstante debe generar la documentacién necesaria que respalde la accién de limpieza

realizada.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de limpieza y desinfeccidn diaria de servicios sanitarios
en planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la limpieza y desinfeccidén diaria de servicios
sanitarios en la planta empacadora.

Asegurar un adecuado aseo de los servicios sanitarios en planta empacadora.

Asegurar la disponibilidad de material de higiene en los servicios sanitarios.

Cumplir con normativas de seguridad alimentaria.
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Alcance
Este procedimiento aplica para las instalaciones de los servicios sanitarios vy

participa el encargado de limpieza de la planta empacadora.

Requerimientos
A continuaciéon se detallan los principales requerimientos del encargado de
limpieza para realizar el procedimiento de limpieza y desinfeccion diaria servicios

sanitarios en planta empacadora:

e Botas.

e Guantes.

e Redecillas.

e Escoba.

e Detergente en polvo.
e Basureros.

e Manguera.

e Agua.
e Bolsas para basura.
e Cloro.
e |[sopo.

e Papel higiénico.

e Toallas desechables.

e Antibacterial Clean & Smooth (Jabdn liquido).
e Sanigizer Plus (Alcohol en gel).
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Responsables
Encargado de limpieza: Responsable del cumplimiento del procedimiento de

limpieza y desinfeccion diaria servicios sanitarios.

Definiciones y conceptos
Redecillas: maya cubre cabello.

Isopo: Instrumento utilizado para limpiar los servicios sanitarios.

Referencias

Son los documentos que intervienen en el proceso, los cuales se describen a
continuacion:

Documentos Internos

Control material y lavado de servicios sanitarios F-PL21: Es un registro que
completa el encargado de limpieza indicando: fecha, cantidad de alcohol en gel, cantidad
de jabdén para manos, cantidad de servilletas, cantidad papel mujeres/ hombres, hora
lavado servicios sanitarios, producto utilizado, cantidad de producto utilizado, medida

correctivas, revisado por Jefe de planta y responsable.
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No.

10

11

12

Cdédigo Procedimiento

Version

Péagina

Descripcion de las actividades
Actividad
Inicio

Recoge toda la basura del drea que va a limpiar.

Deposita la basura en los basureros.

Recoge el contenido de los basureros en un contenedor.

Coloca las bolsas plasticas en el lugar para manejo de desechos.

Enjuaga los lavamanos, escusados, urinales, pisos y paredes.

Aplica limpiador detergente a todos las superficies.

Enjuaga todas las superficies.

Aplica desinfectante (Cloro 30 ml /litro a 3% de concentracion)

Suministra materiales para los servicios sanitarios (papel, servilletas, jabdn
liquido y alcohol en gel).

Ill

Registra la informacion solicitada en el documento de control “Control
material y lavado de servicios sanitarios F-PL21-01".

Genera documento de control “Control material y lavado de servicios
sanitarios F-PL21-01".

Archiva documento de control “Control material y lavado de servicios

sanitarios F-PL21-01".

Fin del procedimiento

Encargado

Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de
limpieza
Encargado de

limpieza
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Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOL S.A.

Proceso: Limpieza y desinfeccion diaria servicios sanitarios a ro
Codigo: P-PL21 g
Version: 1 Revisidn: 1
Pasos Descripcion Encargado de limpieza

10

11

12

Inicio
Recoge toda la basura del drea que va a limpiar

Deposita la basura en los basureros

Recoge el contenido de los basureros en bolsas plasticas.

Coloca las bolsas plasticas en el lugar para manejo de desechos

Enjuaga los lavamos, escusados, urinales, pisos y paredes.

Aplica limpiador detergente a todas las superficies.

Enjuaga todas las superficies.

Aplica desinfectante (Cloro 30ml/litro a 3% de concentracién)

Suministra materiales para los servicios sanitarios (papel,
servilletas, jabdn liquido y alcohol en gel)

Registra la informacidn solicitada en el documento de control
F-PL21-01.

Genera documento de control F-PL21-01.
Archiva documento de control F-PL21-01.
Fin

Elaborado por: Aprobado por: Gerente General

Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacién:
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Variables a controlar

e Condiciones de limpieza de los servicios sanitarios.

e Condiciones de limpieza de los lavamos, servicios, urinales, pisos y paredes
del drea de los servicios sanitarios.

e Productos utilizados para suministro de materiales de higiene y limpieza del
area de los servicios sanitarios.

Parametros

N/A

Especificaciones

Productos Especificaciones
utilizados
Antibacterial Jabén  germicida  para
Clean & Smooth lavado de manos, el
F&B. ingrediente activo  es
Triclosan.
Sanigizer Plus Alcohol en gel para

desinfeccion de manos, el

ingrediente activo alcohol

en gel.
Cloro Cloro 30 ml/litro a 3% de

concentracion.
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1 l 1 l 1M
Control material y lavado de servicios sanitarios. Rige a partir de Proxima Revision
01/12/09 I 01/06/10
CONTROL DE MATERIAL PARA LOS SERVICIOS SANITARIOS LAVADO DE SERVICIOS SANITARIOS
Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Papel Producto Cantidad Medidas
Fecha Alcohol en gel Jabén para manos Servilletas M H Hora utilizado Preducto utilizado Correctivas
Revisade por Responsable
Jefe Planta
Anexos
N/A
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Tabla de contenidos
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Introduccién

Con el fin de asegurar una adecuada desinfeccion de equipo de proteccién
personal tanto para operadores de planta, encargado de calidad, jefe de planta y
visitantes se realiza un procedimiento de desinfeccién de equipo de proteccién personal
en planta empacadora.

El actual procedimiento presenta una serie de pasos para garantizar el
cumplimiento de las medidas de aseo para el equipo de proteccidon personal, el cual es

realizado diariamente cada vez que se necesite entrar a la planta empacadora.

Objetivos

Objetivo General

Proporcionar indicaciones de limpieza y desinfeccién de equipo de proteccién
personal en planta empacadora.

Objetivos Especificos

Seguir las indicaciones pertinentes a la limpieza y desinfeccion de equipo de
proteccion personal en la planta empacadora.

Asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion del equipo de proteccién personal
para la entrada a la planta empacadora.

Cumplir con normativas de seguridad alimentaria.

Alcance

Este procedimiento aplica para las instalaciones de la planta empacadora y

participan operadores de planta, encargado de calidad, jefe de planta y visitantes.

agro
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Requerimientos
A continuacion se detallan los principales requerimientos de los operadores de
planta, encargado de calidad, jefe de planta y visitantes para realizar el procedimiento de

limpieza y desinfeccion de equipo de proteccién personal en planta empacadora:

e Pila de lavado para botas.
e Agua.

e Jabdn liquido para manos.
e Servilletas.

e Basurero.

e Alcohol en gel.

e Redecillas.

e Pediluvios.

Responsables

Toda persona que ingrese a la planta: Responsable de cumplir las medidas de
higiene para el ingreso a la planta empacadora.

Jefe de planta: Responsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento.
Definiciones y conceptos
Pediluvio: Estacion de desinfeccién de botas.

Redecillas: Bolsa de maya para recoger el pelo.

Referencias

N/A
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11
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Descripcion de las actividades

Actividad

Inicio

Lava las botas de hule en la pila de lavado.

Se quita las joyas.

Se moja las manos con agua.

Toma una cantidad de jabdn liquido.

Frota las manos con movimientos circulares por 15 o 20 segundos.

Utiliza cepillos para las manos, cuticula y debajo de las ufias.

Enjuaga las manos con suficiente agua hasta eliminar el jabon.

Se seca con una toalla desechable.

Deposita la toalla en el basurero.

Desinfecta las manos con alcohol en gel.

Se coloca las redecillas cubriendo hasta las orejas.

Desinfecta los guantes (con alcohol en gel)

Encargado

Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que
ingresa a la planta.
Toda persona que

ingresa a la planta.
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Codigo Procedimiento

No. Actividad Encargado

13  Secoloca los guantes. Toda persona que

ingresa a la planta.
14  Desinfecta las botas en el pediluvio. Toda persona que
ingresa a la planta.

Fin del procedimiento
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Codigo Procedimiento Version

Flujo de procesos

Diagrama de flujo

PLANTA EMPACADORA AGROVERDE DEL SOLS.A.

Proceso: Limpieza y desinfeccioén diaria equipo de proteccion
Cédigo: P-PL22 agro
Version: 1 Revision: 1

Operadores de planta, jefe de planta,

Pasos Descripcion . -
encargado de calidad y visitantes.

Inicio

Lava las botas de hule en la pila de lavado.

1
Se quita las joyas.
2
Se moja las manos con agua.
3
Toma una cantidad de jabdn liquido.
4

Frota las manos con movimientos circulares por 15 o 20
5 segundos.

Utiliza cepillos para las manos, cuticula y debajo las ufias.

6

Enjuaga las manos con suficiente agua hasta eliminar el jabdn.
7

Se seca con una toalla desechable.
8

Deposita la toalla en el basurero.
9

Desinfecta las manos con alcohol en gel.
10

Se coloca las redecillas cubriendo hasta las orejas.
11

Desinfecta los guantes (con acohol en gel)
12

Se coloca los guantes.
13

Desinfecta las botas en el pediluvio.
14

Fin
Elaborado por: Aprobado por: Gerente General
Carolina Hernandez Chaves Fecha de aprobacidn:
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Variable a controlar

e Condiciones de sanidad de las personas que ingresan y se encuentran
dentro de la planta empacadora.
e Productos utilizados en el procedimiento.

Parametros

Variables a controlar Especificaciones
Condiciones de sanidad de las personas que e Botas limpias y desinfectadas por el
ingresan a la planta empacadora. pediluvio.
¢ Vestimenta limpia.
e Guantes limpios y desinfectados.
e Sin enfermedades infectocontagiosas.
o Sin joyas (celulares, anillos, reloj, cadenas,
etc.) ni maquillaje.
e Con redecillas en buen estado que cubra
hasta las orejas.

e Con camisa de con mangas.
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Especificaciones

Productos Especificaciones
utilizados
Antibacterial Jabon  germicida  para
Clean & Smooth lavado de manos, el
F&B. ingrediente  activo  es
Triclosan.
Sanigizer Plus Alcohol en gel para

desinfeccion de manos, el

ingrediente activo alcohol

en gel.

Apéndices

N/A

Anexos

N/A
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Conclusiones

e Antes de realizar este proyecto, la empresa Agroverde del Sol S.A. no
contaba con un Manual de Procedimientos documentado.

e A pesar de la no existencia del Manual de Procedimientos, los trabajadores
de la empresa, en general, manejan adecuadamente los procesos
realizados en la misma. Sin embargo, en el caso que algun colaborador ya
no ocupe el puesto en la empresa, las labores de induccidn y capacitacion
de sus reemplazos serian mas dificiles sin un instrumento como el Manual
de Procedimientos.

e La normativa Global GAP se estd implantando como un requisito para
exportar a Europa, ya que la mayoria de los importadores europeos la
exigen para demostrar que se siguen las buenas practicas en el sector
agroalimentario. Asimismo, las empresas que exporten alimentos para el
consumo humano a Europa tienen que cumplir la normativa sobre
produccién establecida por Global GAP.

e Los puntos de control y criterios de cumplimiento para cada modulo de la
norma Global GAP son utiles para determinar los requisitos que aplican al
tipo de actividad de la planta procesadora de Agroverde del Sol S.A. en
relacion a las normas Global GAP.

e Se confeccionaron documentos de control y otros fueron proporcionados
por la empresa, algunos mejorados parcialmente.

e Los documentos de control utilizados en tratamientos pos cosecha de la
fruta, son adaptados a la normativa Global GAP por medio de los puntos de
control de la seccion de frutas y hortalizas.

e Se realizaron descripciones de actividades y diagrama de flujo de procesos

para contribuir con el flujo de informacién y de esta manera atender las
necesidades de administrativas de la empresa.
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Recomendaciones

e Mostrar el Manual de Procedimientos a los colaboradores de la empresa
Agroverde del Sol S.A. para informarles la secuencia ordenada de los
procedimientos presentes dentro de la empresa, esto provocara una mejor
comprensién de las actividades a realizar y las relaciones laborales que
deben presentarse en cada operacidn presente.

e Es importante propiciar el uso del Manual de Procedimientos como un
instrumento para los procesos de capacitacion e induccion de personal.

e Es recomendable que la Gerencia divulgue el uso del Manual de
Procedimientos como una herramienta para enfrentar futuras situaciones
en el proceso de certificacion de Global GAP.

e Revisar en forma periddica y con base en las necesidades de la empresa el
Manual de Procedimientos; para que de esta manera se mantengan
actualizados para cada uno de los procedimientos de la empresa.

e Es importante establecer grupos de mejora continua, para atender las
necesidades actuales de la empresa y por ende la actualizacién del Manual
de Procedimiento

e Es necesario la realizacion de una evaluacidn de riesgos de higiene para los
procesos de recoleccion y transporte del producto segun lo establecido por
la normativa Global GAP.

e Es recomendable la creacion de un procedimiento para verificar el equipo

de control de medicion y temperatura, segun lo establecido por la
normativa Global GAP.
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A. Apéndice #1: Manual de especificaciones de Calidad Agroverde del

Sol S.A.

VEF!DE

MANUAL DE ESPECIFICACIONES

DE CALIDAD
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1. Objetivo

El objetivo de este manual es ofrecer una definicion de los estdndares y
requerimientos de calidad para la fruta procesada en Agroverde del Sol S.A., planta Santa
Rosa de Pocosol.

Las pifias producidas por nuestra compania poseen una calidad mas alta y han sido

seleccionadas de la variedad hibrido.

2. Aplicaciones

El inspector de calidad aplicara los procedimientos de inspeccion para las pifias,
empleadas para el consumo humano luego de ser cosechada, desinfectada, encerada y
empacada.

La aplicacién serd a nivel de procesamiento en Agro verde del Sol S.A, planta Santa
Rosa de Pocosol y a la llegada a los Estados Unidos y Europa, al igual que por nuestros

clientes.

3. Términos y definiciones
Los siguientes términos y definiciones serdn empleados como directriz en este
manual:

APARIENCIA GENERAL DE LAS CAJAS EMPACADAS: es la apariencia inicial de las

pifas a la “vista del cliente” mediante la observacidn del contenido de la caja: uniformidad
en el color y tamafio, condicién de la cascara y la corona, condicién de la caja y exposicion

de las etiquetas.

APARIENCIA GENERAL DE LA FRUTA: Esta inspeccion ofrecera un reporte de las

frutas que llegan a la planta como: Defectos de pre y post cosecha, dafios mecdnicos,

madurez interna (translucidez /semitransparencia) y sélidos solubles (brix).
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4, Inspeccion apariencia general de las cajas empacadas:

Se evalua por medio de los siguientes aspectos, tomando nota que cada uno de los
aspectos debe ser calificado bajo tres opciones (satisfactorio, necesita mejorarse, atenciéon
de inmediata).

5.1 COLOR: es el color de la cascara identificado de acuerdo con la tabla de colores
de Productos Agricolas del Campo S.A. En el nivel de empacado, debe estar entre 1y 1.5

para el mercado de USAy 0.5 definido para el mercado europeo.

5.2 CORONA: debe ser completamente de color verde, la longitud no debe ser mas
largo que 1.5 ni mas corto que 0.5 de la altura de la fruta. Debe ser recta, la inclinacién
debe ser menor de 30 grados. No mas del 20% de sus hojas pueden estar dafadas.

5.3 CONSISTENCIA DE TAMANO: todas las pifias de una caja deben tener un
tamafio uniforme.

5.4 DESHIDRATACION: es la pérdida de brillo o quemaduras en la piel producida
por bajas temperaturas o baja humedad.

5.5 ETIQUETA: cada fruta debe tener una etiqueta.

5.6 CAJA Y PEGADO: la caja se debe fabricar correctamente con las lenglietas
pegadas hacia abajo, no se permiten curvas ni protuberancias. No se permite ningun error

de impresién.

5. Inspeccion apariencia general de la fruta:

6.1 COLOR DE LA PULPA: El color de la pulpa esta directamente relacionado con la
“Translucidez”. Debe ser revisado en el primer tercio desde el fondo de la fruta y medido
de acuerdo al grado de translucidez (grado 1, grado 2, grado 3, grado 4, grado 5, grado 6).

6.2 BRIX: contenido de solidos solubles. Debe estar en un minimo de 13

6.3 PEDUNCULO: debe ser menor de 6mm. (Menos de % de pulgada)

6.4 CICATRICES: cualquier dafio que rompa o marque la piel notablemente.
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6.5 MAGULLADURAS: cualquier marca que afecte la pulpa. Puede observarse
desde afuera, ademas al tocar la fruta o al cortarla.

6.6 MOHO EN LA CORONA: cualquier presencia de moho en las hojas de la corona.
No hay tolerancia.

6.7 MOHO EN EL PEDUNCULO: cualquier presencia de moho en la base de la fruta
o en el tallo. No hay tolerancia.

6.8 FIRMEZA: la cascara no puede ser suave al tacto, libre de pudricidn,
guemaduras por el sol, escaldaduras producidas por el sol, grietas, rompimiento interno,
manchas café internas, gomosis y dafio por insectos. La fruta debe estar libre de cualquier

humedad anormal externa.

6.9 PESO: debe ser de acuerdo con los minimos siguientes:

#5's 2.30Kg
#6’s 1.90 Kg
#7's 1.65Kg.
#8's 1.45 Kg.
#9’s 1.25Kg
#10’s 1.10 Kg

6. Equipo:

La siguiente es la lista del equipo necesario para llevar a cabo la inspeccién:

e Refractdmetro para medir sélidos solubles.

e Balanza en kilos y/o libras para medir el peso de la caja y de las frutas.
e Tablas de colores Agroverde del Sol para pina.

e Copia de motivos de rechazo.

e Cuchillo para cortar la fruta.

e Agua para lavar prisma del refractémetro entre lecturas.

e Bolsas plasticas para recoger el jugo de la muestra.
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e Servilletas de papel.

7. Carta de referencia:

Los siguientes defectos afectan el valor final de la calidad y no se puede encontrar
mas de la tolerancia descrita en una sola caja.

Estas cartas seran utilizadas como guia para la inspeccidon del proceso de recibo y

evaluacién de la fruta y evaluacion de cajas empacadas.

Tipo de defecto Descripcion Tolerancia
Golpes Fruta con lesiones que provienen de la Se acepta un 10% en fruta con
cosecha, transporte o el mismo empaque golpe leve.
Translucidez alta Madures interna que supere el grado 3 Se acepta traslucidez no mayor al
grado 2.
Translucidez baja Madures interna que sea inferior al grado 1 Se acepta translucidez no menor
al grado 1.
Color alto Fruta con color externo mayor a 3 (segun tabla Se acepta color externo hasta el
de colores ) grado de 1.5 para USA
Color bajo Fruta con color externo menor a 1 (tabla de Se acepta color externo hasta el
colores) grado 0.5 para Europa.
Enfermedades Dafio causado por hongos (thelaviopsis, No se acepta ninguna.

fusarium, penicillium)

Thecla Dafio causad por la larva del lepidéptero No se acepta ninguna.
Strymon basilides formando galerias internas y
deformidades propias de los procesos de
cicatrizacion de los tejidos como respuesta al
dafio.

Gomosis Fruta con una secrecion en la cascara Se acepta dafios muy leves no
semejante a miel seca, producto del dafilo mas de dos ojos con secrecion
causado por la thecla. seca.

Quema de sol Defecto causado por la exposicion de la fruta Se aceptan tres ojos con una

al sol, con varios fruticulos color amarillo que quema leve color amarillo claro.
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Cicatriz

Corchosis

Corona con espinas

Corona grande

Corona fasiolada
Corona con rebrotes
Corona multiple

Corona torcida

Corona doble

Roseta

Cuello

Fruta deforme

Fruta grande

agro

luego se tornan café oscuro.

Perdida del desarrollo de uno o mas fruticulos
a edades tempranas del desarrollo floral,
ocasionado una hendidura perpendicular que
se asemeja a un resquebrajamiento de la
cascara.

Fruta con menor didmetro en su parte media
(formandose una cintura), bracteas de los
fruticulos quemados y hinchados.
Internamente son profundos.

Bordes de la hojas de la corona con espinas
Corona que supera en mas de 1.5:1 (corona:
fruta) el tamafio de la fruta y por lo tanto
dificulta su empaque. Puede ser corregida con
pull crown.

Corona multiple con brotes hacia los lados
Brotes laterales en la corona

Dos o mas brotes basales de la corona

Corona cuyo angulo de inclinacién sea mayor a
35 grados

Fruta con doble corona

Falta de desarrollo en las hojas de la corona
(corona pequefia)

Fruta con una separacion mayor a % de
pulgada en la parte apical con respecto a la
parte basal de la corona.

Fruta afectada en sus etapas de crecimiento
gue provocan deformaciones en el desarrollo
de sus fruticulos, tornandose asimétrica por lo
que no concuerda con la forma cilindrica
deseada.

Fruta con un tamafio superior al tamafio 4.

285

Se aceptan no mas de dos ojos

con el defecto.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.
No se aceptan mas del 1.5:1

(corona: fruta)

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna.

Se aceptan una inclinacién no
mayor a 35 grados.

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna

Se acepta no mas de % de

pulgada.

No se acepta ninguna

No se acepta fruta con tamafo

superior al 4.
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Fruta pequeiia

Fruta prematura

Daiio por picudo

Daiio por roedor

Fruta sin corona

Fruta conica

Pedunculo viejo

Brix

Fruta sucia

Pedunculo excesivo

Erwinia

Cochinilla

agro

Fruta con un tamafio inferior al tamafio 10.

Fruta cuyo forzamiento sucede naturalmente

antes del comercial, se reconoce por su
madurez interna un su color alto.
Metamasiu

Dafio ocasionado por

dimidiatipennis cuya lesibn puede ser
distinguida en la base de la fruta como
manchas color café que puede presentar
gomosis. Puede darse en la corona causando
deformacion de la misma.

Dafio evidente de mordedura por roedores, se
presentan frutas con perforaciones o
mutilaciones.

Frutas que no tiene corona

Fruta con un didametro menor en la parte
apical con respecto a la parte basal.

Frutas que por alguna razon se desprenden de
la planta antes de la cosecha, el corte en el
pedunculo se nota reseco o con presencia de
hongos.

Contenido de sdlidos solubles

Exceso de materia organica en la fruta.

Tallo en la base de la fruta.

Insectos de apariencia de polvo blanco

aparecen en la base de la fruta.

286

No se acepta fruta con tamafio
inferior a 10.
Se acepta mientras no presente

problemas internos.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

No se acepta ninguna.

Se acepta minimo 13 en planta
empacadora.

Limpieza en la finca.

Rechazo al recibo.

Se acepta menos de 6mm (1/4
pulgada)

No se acepta ninguna

No se acepta ninguna
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A. Anexo #1: Politica: Buenas practicas de manufactura Cosecha-

Planta empacadora.

POLITICA: BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
COSECHA-PLANTA EMPACADORA

Practicas higiénicas:

1. El personal que manipula alimentos deberd bafiarse diariamente antes de ingresar
a sus labores.

2. El personal para ingresar al drea de proceso en la planta empacadora, deberan
lavarse las botas, usando el jabdn y el cepillo para minimizar el riesgo de contaminacién, y
luego desinfectdrselo en el pediluvio.

3. El personal para ingresar al area de proceso en la planta empacadora, deberd
colocarse su cubre cabello y usarlo de tal forma que el mismo cubra hasta las orejas, sin
dejar cabello al descubierto.

4. Como requisito fundamental de higiene se deberd exigir que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabdn desinfectante o su equivalente:

<\

Antes de comenzar su labor diaria.

<\

Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber,
sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

los descansos,

Antes de regresar al lugar de trabajo, o al ocupar alguna estacién nueva,
Manejo de contenedores sucios o botes de basura y desperdicios

manejo de productos no alimenticios,

Usar el teléfono.

AN NI VR N

Fumar,
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5.

Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con:

v Los guantes deberan estar en buen estado, lavar y desinfectar antes de ser
usados nuevamente.

v’ Las ufias de las manos deberdn estar cortas, limpias y sin esmaltes.

v" No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro
objeto que pueda tener contacto con el producto que se manipule.

v' Tener el bigote y barba bien recortados.

v" No deberd utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

Control de Salud:

A. No debera permitirse el acceso a ninguna area de manipulacién de alimentos, a
las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de
alguna enfermedad, que eventualmente pueda transmitirse por medio de los
alimentos. Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones, debera
informar inmediatamente a su jefe inmediato o a la direccién de la empresa,
sobre los sintomas que presenta y someterse a examen médico, si asi lo indican
las razones clinicas o epidemioldgicas.

B. Entre los sintomas que deberan comunicarse, para que se examine la
necesidad de someter a una persona a examen médico, y excluirla
temporalmente de la manipulacién de alimentos, cabe sefialar los siguientes:

v’ Ictericia

Diarrea

Vémitos

Fiebre

Dolor de garganta con fiebre

Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furunculos, cortes, etc.)

Secrecidn de oidos, ojos o nariz.

Cortaduras

D N N N N N N

Supuraciones (heridas con pus)
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C. El jefe inmediato, es el responsable de asegurar que las personas que
manipulen alimentos, estén en perfecto estado de salud, y es responsabilidad
del empleado, hacerlo saber en caso de alguna alteracidén poco visible, ya que
de no hacerlo, pone en alto riesgo la inocuidad alimentaria y puede acarrear
medidas disciplinarias.

D. El jefe inmediato debera regular el trafico de manipuladores y visitantes en las
areas de proceso, y permitir solo aquellas que cumplan con las medidas de
higiene y salud, establecidas en este reglamento.

Aunque la empresa es responsable por la conducta y practicas de los empleados, la
siguiente es una lista de las responsabilidades asignadas a los empleados al momento en
gue comienza el trabajo:

v Los empleados deberan mantenerse en condiciones saludables para reducir
enfermedades respiratorias y gastrointestinales, o cualquier otra afeccidon
fisica.

v" Accidentes, como cortaduras, quemaduras, erupciones en la piel deberan
ser reportados al supervisor.

v" Condiciones anormales tales como complicaciones del sistema respiratorio
(por ejemplo: resfriado, sinusitis, desérdenes bronquiales o pulmonares) y
desoérdenes intestinales, como diarrea, deberdn ser reportados al
supervisor.

v La limpieza personal, debera incluir bafio diario, lavado del pelo al menos
dos veces por semana, cambio diario de prendas y mantener la limpieza de
las ufias de las manos.

v" Los empleados deberan avisarle al supervisor cuando el jabén o el papel de
bafio necesiten ser resurtido.

v Los habitos como el rascarse la cabeza u otra parte del cuerpo deben ser
evitados.

v' Si se estornuda o se tose, la boca y nariz deben ser cubiertas con las
manos.

v' Las manos deberan ser lavadas después de ir al bafio, usar un pafiuelo,
fumar, manejar articulos con tierra, dinero, etc.
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v" No se debe consumir ni tocar ningun alimento en las dreas de produccion.

<

Se prohibe comer chicle y escupir.

v Los alimentos deben ser manejados con los utensilios indicados para cada
propdsito.

v' Las reglas relacionadas al uso del tabaco, deberdn ser estrictamente

respetadas, es decir: es terminantemente prohibido fumar en dareas de

proceso.

E. Vidrio, botellas, tazas, lentes, o cualquier otro contenedor de vidrio no sera
permitido en el drea de produccidon o drea de empaque, a menos que sea
utilizado para el empaque de un alimento.

F. Las normas de seguridad que sigue el personal deberdn ser estrictamente
observadas. El correr, el jugar, estd prohibido.

G. Cada trabajador del drea de producciéon es responsable por mantener su area
de trabajo sin acumulacidon de comida, polvo, o cualquier basura en la cual
insectos y bacteria puedan encontrar un medio propicio de crecimiento.

H. Jalar la manija del bafo siempre después de su uso.

I. Los empleados deben evitar el traer el pelo largo suelto; vestir suéteres de
algoddn en las areas de produccién, proceso o de empaque de alimentos. Si
alguien porta alguna ropa con estas caracteristicas, ésta debe ser cubierta con
un uniforme apropiado (que no suelte hilos).

J. Nunca se deberd usar cortaufias en las areas de preparacién, proceso o
empaque.
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K. Cualquier alimento que se caiga y tenga contacto con el suelo o con cualquier
otra superficie extrafia, debe ser inmediatamente desechado y no debera
colocarse nuevamente en el drea de produccion.

COSECHA Y TRANSPORTE DE FRUTA

v" Todo el personal que este acomodando fruta en la carreta, debe estar con
calzada limpio.

v' Toda carreta después de haber sido descargada, deberd lavarse con agua,
para quitar todo residuo de tierra.

v' Lla velocidad de desplazamiento para trasladar la fruta a la planta
empacadora no sobrepasara los 10 KM/H, con la finalidad de evitar el
salpique de tierra.

v’ Las carretas de cosecha en caso de ser utilizadas en otras actividades que
no contemplen el manejo de fitosanitarios, deberdn ser lavadas
minuciosamente.

agro
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B. Anexo #2: Tabla de colores de piia.
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C. Anexo #3: Fotografias de tipos de defectos (Piia).

Figura # 3: Golpe en la fruta.

Leve Medio

Figura # 4: Translucidez alta o baja.

Severo

Completely white. Mostly white with a hint of Pale yellow near top, deeper yellow on Completely yellow.
yellow on the bottom. bottom (white appearance has disappeared).
ey
o i
] o - :
i -5 ~5
b, & 5% s )
s M e S 6 N
B vk -

Turning from yellow to a golden Completely gold.

color, starting on the bottom.

Patchy with a watery appearance
(not a solid color).

Translucidez alta: superior a grado 3.

Translucidez baja: inferior a grado 1.

agro
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Figura # 5: Color alto o bajo.

Color alto: color externo mayor a 3.

Color bajo: color externo menor a 1.
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Figura # 6: Enfermedades.

Daio causado por hongos (thelaviopsis)

Figura # 7: Thecla.
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Figura # 8: Gomosis.

Medio Severo

Figura # 8: Cicatriz.
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Figura # 9: Corchosis.

Leve Medio Severo

Figura # 10: Corona con espinas.
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Figura # 11: Corona grande.
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Se acepta relacion de 1:1 (corona: fruta).

Figura # 11: Corona doble / multiple.

Corona doble Corona muiltiple
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Figura # 12: Corona torcida.

10 grados 30 grados 45 grados

Figura # 12: Corona roseta.
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Figura # 13: Cuello.

Severo

Cilindrica

Conica
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Figura # 15: Dafio por roedor.

Figura # 16: Pedunculo viejo.

O horas 12 horas 24 horas
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Figura # 17: Fruta sucia.

Severo

Figura # 18: Pedunculo excesivo.

Leve Severo
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Figura # 19: Erwinia.

Figura # 20: Cochinilla.
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