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Accion poliédrica

Acoplamiento fluido

Adecuado

GLOSARIO

Accion de pivote de los modulos de la banda
sobre sus varillas de articulacion cuando los
modulos se acoplan y desacoplan del
engranaje. Se produce una accién pulsante en
la velocidad de la banda y una elevacion y
caida de la superficie de la misma.

Dispositivo que permite que el transportador
conducido acelere gradualmente a las
velocidades de funcionamiento. Se
recomienda usar estos acoplamientos cuando
se requieren arranques y paradas frecuentes
de alta velocidad o transportadores de carga
pesada.

Se entiende suficiente para alcanzar el fin que

se persigue.
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Alimento

Anillos de retenciéon

Area abierta

Bandas de

accionamiento central

Barra empujadora

Es toda sustancia procesada, semiprocesada
0 no procesada, que se destina para la ingesta
humana, incluidas las bebidas, goma de
mascar y cualesquiera otras sustancias que se
utilicen en la elaboracién, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los
cosmeéticos, el tabaco ni los productos que se

utilizan como medicamentos.

Accesorio de ejes y engranajes que restringe
el movimiento lateral del engranaje con

respecto al eje.

Porcentaje del area en el plano de la banda

plastica que no esta obstruida por el plastico.

Bandas impulsadas por el engranaje en un
punto intermedio entre las \varillas de

articulacion.

Dispositivo usado en las mesas de
acumulacioén bidireccionales que permite que
la mesa se llene hasta su capacidad total y
asiste en su descarga completa y ordenada

hacia la linea de transportacion.
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Caballo de fuerza

Unidades de los EE.UU. (EE.UU.). Potencia
entregada por una maquina mientras realiza
un trabajo a la velocidad de 550 libras pie por
segundo (Ib-pie/s), o 33.000 libras pie por
minuto (Ib-pie/min). El vatio y el kilovatio son
unidades de potencia usadas para clasificar
los equipos eléctricos. Un kilovatio es igual a
1.000 vatios. Un caballo de fuerza equivale a
746 vatios o 0,746 kilovatios. Un kilovatio (kW)
equivale a 1,341 caballos de fuerza.

Unidades métricas. Potencia entregada por
una maguina mientras realiza un trabajo a la
velocidad de 75 kilogramos-metro por segundo
(kg-m/s) o 4500 kilogramos metro por minuto
(kg-m/min). Un kilovatio (kW) equivale a 1,359
caballos de fuerza métricos. Un caballo de
fuerza métrico equivale a 736 vatios o 0,736
kilovatios y tiene un valor muy aproximado al
caballo de fuerza brithnico (EE.UU.), 746
vatios mientras que los calculos que aparecen
en este manual se han realizado en unidades
métricas, los célculos de fuerza se realizan en
vatios. Toda vez que se mencionan caballos
de fuerza (HP), se refiere al valor britanico
(EE.UU.).
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Coeficientes de friccién

Cojinetes intermedios

Construccion modular

Costo anual uniforme

equivalente

Curvatura sanitaria

Deflexién

Relacion entre la fuerza de friccion y la de
contacto, que se determina
experimentalmente. Los coeficientes de
friccion se establecen normalmente para
superficies secas o lubricadas, asi como para

condiciones de arranque y funcionamiento.

Uno o mas cojinetes adicionales colocados
cerca del centro de un eje para reducir la

deflexion del mismo a un nivel aceptable.

Modulos plasticos moldeados a inyeccion
ensamblados en una unidad entrelazada y

unidos por varillas de articulacion.

Método empleado para evaluaciones
financieras de proyectos que
fundamentalmente son fuente de egresos, el
cual consiste en convertir los valores
presentes y futuros a series uniformes anuales

a determinada tasa de interés.
Curvatura concava de acabado liso de tal
manera que no permita la acumulacion de

suciedad o agua.

Desplazamiento o deformacion debida a la

carga.
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Desinfeccién

Diametro de paso

Didmetro externo

Eje limpiador

Electricidad estéatica

Es la reduccion del ndmero de
microorganismos presentes en las superficies
de edificios, instalaciones, maquinarias,
utensilios, equipos, mediante tratamientos
guimicos o métodos fisicos adecuados, hasta
un nivel que no constituya riesgo de
contaminacién para los alimentos que se

elaboren.

Didmetro del circulo que pasa por las lineas
de eje de las varillas de articulacién cuando la

banda rodea un engranaje.

Distancia desde la parte superior de un diente
de engranaje a la parte superior del diente
opuesto, medida a través de la linea de eje del

engranaje.

Dispositivo usado en lugar del eje y los
engranajes, para evitar la acumulacion de
desperdicios en el interior de la banda
transportadora. Los ejes limpiadores se
fabrican soldando costillas helicoidales de
paso izquierdo y derecho a un eje redondo

comdudn.

Acumulacibn de carga eléctrica en una
superficie como resultado del contacto rotativo

o deslizante con otra superficie.
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Empujadores

Expansidn/contraccion

térmica

Factores de servicio

Flexion de catenaria

Superficies verticales a través del ancho de la

banda.

Con pocas excepciones, las dimensiones de
todas las sustancias aumentan cuando se
incrementa la temperatura y se contraen
cuando la temperatura disminuye. Los
plasticos se expanden 'y  contraen

relativamente de la misma forma.

Las maquinas conducidas y las fuentes de
energia se pueden clasificar segun factores de
severidad, que reflejan el tipo de servicio
impuesto a los componentes de la transmision
de potencia. Los factores de servicio altos se
asignan a las aplicaciones mas severas,
proporcionando asi suficiente resistencia a los
componentes para brindar una expectativa de
vida util razonable para los mismos. Pueden
requerirse factores de servicio adicionales
para las aplicaciones de servicio continuo que
necesitan frenado o accion de inversion. Los
factores de servicio contribuyen a asegurar

una Optima vida util de los componentes.
Una banda o cadena que cuelga bajo la

influencia de la gravedad entre dos apoyos

toma la forma de una curva llamada catenaria.
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Friccién

Fuerza de traccién ajustada

Guardas laterales

Guias de desgaste

Inercia

Inocuidad de los alimentos

La gravedad especifica

Fuerza que actia entre dos cuerpos en la
superficie de contacto, de manera que evita su

deslizamiento entre si.

Tracciébn de la banda ajustada para los
factores de servicio.

Accesorio de las bandas que forma una pared
vertical cerca del borde de la banda y forma
parte de la misma.

Guias plasticas que se agregan a la estructura
del transportador para aumentar la vida util del
mismo y de las bandas. Utiles también para la
reduccion de las fuerzas de friccibn por

deslizamiento.

Tendencia de un cuerpo a permanecer en
reposo 0 en movimiento, a menos que sea

influenciado por una fuerza externa.
La garantia de que los alimentos no causaran
dafo al consumidor cuando se consuman de

acuerdo con el uso a que se destinan.

Relacion dimensional de la densidad de una

sustancia y la densidad del agua.
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Los engranajes de acetal

Los engranajes
de polietileno

Los engranajes de

polipropileno

Termoplastico resistente, con buen equilibrio
de propiedades mecanicas y térmicas, que
posee buena resistencia a la fatiga. Tiene un
bajo coeficiente de friccion. Su rango de
temperatura varia entre -50 °F (-45 °C) y +200
°F (93 °C). Su gravedad especifica es

aproximadamente de 1,40.

Termopléastico liviano, flota en el agua, con
una gravedad especifica de 0,95. Se
caracteriza por su superior resistencia a la
fatiga, flexibilidad y alta resistencia a los
impactos. Presenta un excelente rendimiento a
bajas temperaturas, -100 °F (-73 °C). El limite
de temperatura continua superior es +150 °F
(+66 °C).

Material termoplastico que proporciona buenas
caracteristicas de resistencia a los
compuestos quimicos. El polipropileno es mas
liviano que el agua, con una gravedad
especifica de aproximadamente 0,90. Es
adecuado para servicio continuo a
temperaturas desde +34 °F (+1 °C) a +220 °F
(+104 °C).
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Lote

Limpieza

Mesas de acumulacioén

Médulos

Momento de inercia

Es una cantidad determinada de producto
envasado, cuyo contenido es de
caracteristicas similares o ha sido fabricado
bajo condiciones de produccion
presumiblemente uniformes y que se
identifican por tener un mismo codigo o clave

de produccién.

La eliminacion de tierra, residuos de alimentos,

suciedad, grasa u otras materias objetables.

Transportadores que absorben las
sobrecargas temporarias debidas a las
fluctuaciones en el funcionamiento a lo largo
de la linea de produccién. Pueden ser

unidireccionales o bidireccionales.

Piezas moldeadas a inyeccién usadas en el

ensamblaje de una banda.

Caracteristica de la forma de un objeto que

describe su resistencia a la flexion o la torsion.
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Motores de arranque

Organigrama

Organizacion

Par de torsion

Cuando en los transportadores ocurren
arranques y paradas rapidas de alta velocidad
estando estos muy cargados, se recomiendan
dichos dispositivos. Permiten que el
transportador conducido acelere gradualmente
a las velocidades de funcionamiento, lo que
resulta beneficioso para los componentes del

mismo.

Es la forma en que estara estructurada una
organizacion, asi como el agrupamiento de
sus actividades, el cual muestra los niveles de
jerarquia administrativa, asi como las lineas o
cadenas de mando (subordinados) y su

interrelacion.

Se refiere a la estructura organizacional que
toda compafiia debe tener, la cual determinara
la manera en que las actividades de la misma
se dividiran, organizaran y coordinaran,
indicando ademas su estructura jerarquica y la
autoridad, asi con sus relaciones de

subordinacion.

Capacidad o tendencia de una fuerza para
producir torsion o rotacion alrededor de un eje.
Por ejemplo, la accion de torsiébn de un eje

giratorio.
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Paso de la banda

Paso del moédulo

Planta

Procesamiento de alimentos

Recorrido de ida del rodillo

Recorridos de placas planas

Recorridos de retorno

Distancia central entre varillas de articulacién

de una banda ensamblada.

Distancia entre los centros de los agujeros de

las varillas de un moédulo.

Es el edificio, las instalaciones fisicas y sus
alrededores; que se encuentren bajo el control

de una misma administracion.

Son las operaciones que se efectian sobre la
materia prima hasta el alimento terminado en

cualquier etapa de su produccion.

Superficie de recorrido que no proporciona
una superficie de movimiento continda. La
accion poliédrica, cuando los modulos pasan
sobre los rodillos, puede causar problemas si

el vuelco de productos es critico.

Son placas continuas, normalmente metalicas,

sobre las cuales se desliza la banda.

Trayecto que sigue la banda hacia el eje y

engranajes conducidos.
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Resistencia permitida

de la banda

Rodillos conducidos

Rodillos de carga

Seguridad e higiene

Separacién de la

placa inactiva

Resistencia nominal de la banda ajustada
segun los factores de temperatura vy

resistencia.

Tubos de acero o plastico con extremos de eje
para soporte y colocados en lugar de los ejes
y engranajes conducidos. Estos rodillos de
tubo pueden ser considerablemente mas
rigidos que un trozo de eje cuadrado macizo

de peso comparable.

Tubos de acero o plasticos con extremos de
eje para soporte que proporcionan rigidez. Se
emplean en los transportadores de
acumulacién de impulsion central a cada lado

del eje motor.

Conjunto de conocimientos y técnicas que se
emplean con el objeto de evitar accidentes, asi
como conservar y mejorar la salud en el

trabajo.

Holgura o luz entre la superficie de una banda
transportadora y otra superficie a la cual se
transfieren los productos o envases que se

transportan.
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Soportes de ida paralelos

Superficie de contacto

con los alimentos

Tasa interna de retorno

Tensor de tornillo

Tensor por gravedad

Rieles de soporte de la banda, que pueden ser
metélicos o plasticos, colocados en la
estructura del transportador, paralelos al

recorrido de la banda.

Todo aquello que entra en contacto con el
alimento durante el proceso y manejo normal
del producto; incluyendo utensilios, equipo,

manos del personal, envases y otros.

Método que consiste simplemente en
establecer la tasa de oportunidad de una
inversién con la cual el valor presente de los
ingresos es igual al valor presente de los
egresos; es decir, que el valor presente neto

es igual a cero (0).

Estos tipos de tensores desplazan la posicion
de uno de los ejes, normalmente los
conducidos, mediante el uso de tornillos

metalicos ajustables.

Normalmente consiste en un rodillo que se
apoya en el retorno de la banda y con su peso
proporciona la tension necesaria para
mantener el acoplamiento correcto de los
engranajes. Es mas efectivo cuando se coloca

cerca del extremo del eje motriz en el retorno.
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Tracciéon de la banda

Valor presente neto (VPN)

Varillas de articulaciéon

Carga de tension en la banda que incluye la
carga por producto, el peso de la banda, la
longitud del transportador, el factor de friccion

total y el cambio de elevacion.

Es el valor actualizado de los beneficios o
costos netos de un proyecto a una tasa de
interés (o de oportunidad). En otras palabras,
representa transformar los ingresos y costos a
un valor monetario actual (quetzales), a una

determinada tasa de oportunidad.

Varillas plasticas usadas en el ensamblaje de
las bandas plasticas modulares. Hacen
también la funcién de articulaciones alrededor

de las cuales giran los mdédulos de la banda.
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RESUMEN

Alimentos Gourmet, S. A. es una empresa que se dedica a la elaboracion
de productos alimenticios. Se inicié en 1960 en la ciudad capital de Guatemala,
luego en 1992 se traslada a Santa Lucia Milpas Altas, Sacatepéquez. Por la
variedad de productos que se elaboran, la empresa ha logrado ser lider a nivel

nacional y a la regiéon centroamericana.

A pesar de su éxito en la produccion, presenta una desventaja, no cuenta
con un control sobre el aseguramiento de la inocuidad dentro de las lineas de
produccion y posee un deficiente sistema de distribucion de materia prima. Esto
ha llevado a que se utilice un sistema, con el fin de controlar la aplicacion de las

Buenas Practicas de Manufactura.

Los indicadores claves de desempefio (KPI'S), aplicados para el
aseguramiento de la inocuidad, es la propuesta que servira en el control de la
aplicacién y la correccién si estas no se estan aplicando como lo estipulan las
diferentes organizaciones encargadas del seguimiento en la elaboracion de

productos alimenticios.

El resultado de la aplicacion de los indicadores claves de desempefio
es, de una manera directa, critica, ya que se hacen notar puntos importantes
dentro de la planta de produccion, que no cumplen las especificaciones para el
aseguramiento de la inocuidad, esto lleva a cambios drasticos que se tienen

gue realizar en la infraestructura y nuevos reglamentos para el personal.
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La propuesta de disefiar una banda transportadora, que sirva en la
distribucion de materia prima, es para eliminar el actual sistema, el cual es un
agente de contaminacion. Este se realiza por medio del personal en troqueles
de carga. Con el compromiso del aseguramiento de la inocuidad, la utilizacion
de la banda transportadora de plastico reduce esa contaminacion, disminuye la
fatiga y lesiones en los trabajadores, asi como, el tiempo de distribucién hacia

las lineas de produccion.
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OBJETIVOS

General

Implementacion de los indicadores claves de desempefio para el
aseguramiento de la inocuidad, y el disefio de una banda transportadora de
distribucion de materia prima, con el fin de cumplir los estandares de

sanitizacion e higiene en las lineas de produccion.

Especificos

1. Realizar una investigacién de conceptos tedricos importantes para la facil
interpretacion en la aplicaciéon de los indicadores claves de desempefio y
el uso del disefio de la banda transportadora.

2. Establecer mediante un estudio, la necesidad de un nuevo disefio de
distribucion de materia prima, por medio de una banda transportadora,

basado en el historial de distribucion dentro de la empresa.

3. ldentificar el tipo de banda a utilizar segun las normas de higiene para la

utilizacién de bandas transportadoras en la industria alimenticia.
4. Determinar de que manera se pueden aplicar las medidas de salud e

higiene personal, operaciones de sanidad y limpieza en las lineas de

produccion.
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5. Proponer un sistema de indicadores claves de desempefio en la planta,
para el aseguramiento de la inocuidad que ayude a la limpieza, control
de plagas y sanidad para beneficio de los trabajadores del area de

produccion.

6. Hacer un estudio de distribucion de materia prima y producto terminado,

para determinar el disefio de la banda transportadora.

7. Establecer una capacitacion constante para el personal del area de
producciéon donde se desarrollen temas importantes en la aplicacion de
las normas de higiene personal, para crear asi una mejora continua

dentro de la empresa.
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INTRODUCCION

En la actualidad, el tema de contaminacion en productos alimenticios ha
causado una gran controversia. Esto se debe a que muchas de las empresas
que se dedican a la elaboracion de los productos, no tienen un control sobre la
contaminacion que existe dentro y fuera de sus instalaciones, carecen de un
sistema que mida el desempefio de la aplicacion del aseguramiento de la
inocuidad y asi poder conservar un area libre de contaminacion. Para poder
tener un producto que cumpla con las especificaciones que dicta el reglamento
de sanidad, se debe medir la calidad del producto desde el punto de vista del

consumidor.

El desarrollo del trabajo de graduacion contiene los antecedentes
generales de la empresa que determinan su historia, mision, vision y productos
gue hace. Seguidamente, se establece la situacidén actual con la que cuenta y

se evallan todos los sistemas implementados hasta la fecha.

Por otra parte, se presenta la propuesta para la aplicaciéon de los
indicadores claves de desempefio (KPI'S), enfocados en el control vy
seguimiento de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura y la
propuesta del disefio de una banda transportadora que servird para la

distribucion de materia prima dentro del area de produccion.

Al implementar los indicadores claves de desempefio (KPI'S), aplicados
para el aseguramiento de la inocuidad, se garantiza un seguimiento general, es
decir, se llevara un control mensual por medio de la inspeccion y se corregiran

los defectos encontrados.
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El disefio de la banda transportadora serd una propuesta que se debe

aplicar para eliminar la contaminacion que generan los troqueles de carga.

El seguimiento de una mejora es para el bien de la empresa. Los
trabajadores deben tener una capacitacion constante que los mantenga
informados y actualizados de los cambios generados por la aplicacion de los
(KPI'S). La reduccion de tiempo en la entrega de materia prima es el indice

mas importante y la utilizacién de la banda es la que reduce dicho tiempo.

Al terminar la implementacion del sistema se pretende reducir los focos
de contaminacion, hacer todos los cambios en la estructura de la planta, crear
un ambiente agradable de trabajo y aumentar la seguridad y la inocuidad dentro

y fuera de la planta de produccion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1.La empresa

1.1.1. Historia

En un pequefio establecimiento en la ciudad de Guatemala en el afio de
1960, esta empresa inicié produciendo mayonesa, para satisfacer el gusto del
publico guatemalteco, siendo la segunda compafiia que producia este producto
a nivel nacional. Su aceptacion fue rapida, por lo que se decidié continuar con el
segundo producto, mostaza. A raiz del rapido crecimiento, en 1970 se
construye una nueva fabrica para poder seguir abasteciendo la demanda de
estos productos, logrando el crecimiento adecuado de los mismos, en todo el

mercado Centroamericano.

En 1983, la empresa se convierte en sociedad andnima y se proyecta hacia

los préximos afios con el desarrollo de productos alimenticios.

En 1992, la Junta Directiva se decide por la adquisicién de un terreno propio

para la construccion de sus instalaciones.



La empresa se trasladd para el interior del pais, a 25 kildmetros al nor-
occidente de la ciudad capital, lugar donde actualmente se encuentra

contribuyendo asi a la descentralizacion de la industria.

En 2000, se expande por medio de agencias distribuidoras en toda la

republica de Guatemala.

Ademés con el objeto de aportar la vision, Alimentos Gourmet, S.A.
distribuye sus productos a nivel centroamericano en los paises de El Salvador,
Honduras, Costa Rica y Nicaragua, y asi, continla implementando estrategias

para que los productos estén siempre disponibles en toda Centroamérica.

1.1.2. Ubicacion

La planta de produccién de Alimentos Gourmet se encuentra ubicada en
Santa Lucia Milpas Altas, sobre el kildmetro 35 de la carretera que conduce de
la Antigua Guatemala hacia San Lucas, en el departamento de Sacatepéquez;
en dicho lugar se encuentran fisicamente las lineas de produccion, oficinas
administrativas y bodegas de distribucion, en estas instalaciones se administra
la operatividad de todos los paises en donde la empresa distribuye sus

productos y bodegas nacionales.



1.1.3. Misién

Valoramos la excelencia en lo que hacemos cada dia.

1.1.4. Vision

Ser creativos permanentemente.

1.1.5. Organizacion

Alimentos Gourmet, S.A. cuenta con una estructura organizacional de tipo
lineal, es decir que tiene una jerarquia de autoridad, las autoridades superiores
son obedecidas por sus subalternos. La estructura a nivel superior de la

empresa es la siguiente:

e Presidente, tiene a su cargo la administracion y manejo de todas las

actividades de la empresa.

En un nivel inferior y reportados directamente al presidente se encuentran
los jefes de cada departamento, se encargan del proceso de planeacion,
organizacién, actuacion y control de las operaciones que permiten, mediante la
coordinacién de los recursos humanos y materiales, alcanzar sus objetivos de

una manera efectiva y eficiente:



e Jefe de ventas.
e Jefe de produccion.
o Jefe de operaciones.

¢ Jefe de contabilidad.

En la figura 1 es posible visualizar la estructura organizacional de la

empresa que fue descrita.

Figura 1. Organigrama general Alimentos Gourmet, S.A.
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1.2.Productos

1.2.1. Mayonesa

La mayonesa es un alimento preparado con yema de huevo o huevo entero,
aceite vegetal, especias, entre otros. Es un condimento que tiene muchas
aplicaciones desde saborizante para un sandwich, hamburguesas, ensaladas,

hasta sazonador para una carne especialmente preparada.

Ademéas como suplemento alimenticio, no tiene grasas saturadas y es una
fuente rica en sanas calorias. La mayonesa light cuenta con 40% menos de
aceite vegetal, por lo que no sélo le aporta sabor a las comidas, sino ayuda a

preparar comidas ligeras.

1.2.2. Mostaza

La mostaza es un alimento preparado con semilla de mostaza y especias.
Posee propiedades anti-microbianas y anti-inflamatorias. Se puede utilizar

como condimento para carnes, sandwiches o curtidos.



b)

b)

1.2.3. Aderezos

Aderezo para sandwich: el aderezo para sandwich es una emulsion
preparada con aceite vegetal, huevos, vinagre, vegetales y especias.
Este producto combina las caracteristicas de una mayonesa con
pepinillos y pimientos. ES una opcion para preparar sandwiches, para
condimentar boquitas o como aderezo de mesa para acompafar

ensaladas.

Aderezo tipo mayonesa: el aderezo tipo mayonesa es un alimento
preparado a partir de aceite vegetal refinado, huevo, almidon, especias y
vinagre. Es bajo en grasa y calorias. Se puede utilizar para untar en
sandwiches, hot-dogs, ensaladas, etc.

1.2.4. Salsas

Salsa de soya: la salsa de soya es una mezcla de especias y proteina

de soya utilizada para realzar sabor y condimentar distintas comidas.

Salsa inglesa: salsa inglesa es una mezcla de especias utilizada para

realzar sabor y condimentar distintas comidas.

Salsitas: las salsitas estdn elaboradas con pasta concentrada de
tomates frescos, vinagre, vegetales y el ingrediente especial, segun el

tipo de salsita preferido.



d) Salsa kétchup: la salsa con tomate o kétchup es un alimento preparado
a partir de concentrado de tomate, azlUcar y especias. Su sabor
caracteristico permite realizar combinaciones con mayonesa, mostaza y

vinagre, para crear aderezos.

1.2.5. Jarabes

a) Jarabe de chocolate: el jarabe de chocolate estd elaborado con
azucar y cocoa 100% naturales. Es una buena opcion para

combinarlo con leche, helados, flanes, etc.

b) Jarabe de maple: El jarabe de maple es elaborado con azucar 100%
natural y extracto del arbol de maple filtrado y pasteurizado para
lograr una Optima calidad. Es el producto ideal para acompafar
panqueques y pasteles.

1.2.6. Bebidas

Los refrescos son un alimento homogenizado y pasteurizado, elaborado a
partir de materias primas de Optima calidad. Contienen vitamina C y se elaboran

de uva, cereza, naranjay manzana.



1.2.7. Néctares

Los néctares son un alimento homogenizado y pasteurizado, elaborado a

base de concentrado de frutas, contiene vitamina C y se elaboran de manzana,

melocotén, pera y mango.

1.2.8. Concentrados

a)

b)

Concentrado de horchata: el concentrado de horchata es un liquido
natural de arroz, para preparar la tradicional bebida de horchata,
reconocida como una bebida nutritiva y saludable.

Concentrado de jamaica: el concentrado de jamaica es un producto
obtenido a partir de la extraccion de la rosa de jamaica y es
estandarizado con azucar para obtener una deliciosa y refrescante
bebida 100% natural. Con las caracteristicas medicinales de la rosa
de jamaica como diurético, este producto es una excelente eleccion

para ofrecer a su familia.



1.3.Plano de la planta

La nave de produccion de Alimentos Gourmet ha sufrido cambios desde su
construccion en 1993; por el incremento en la demanda de produccion y las
nuevas lineas de productos que se presentaron, se vio en la necesidad de una

nueva distribucién dentro de la planta y redistribucion de sus alrededores.

La nave se ampli6 hace unos afios incluyendo en el nuevo disefio un
parqueo subterrdneo en la parte frontal, con la idea de aprovechar el terreno y
disminuir la contaminacién que los vehiculos generan, asi como el ingreso del

personal al area de produccion.

Cuenta con una distribucion de la siguiente manera:

a) Bodega de producto terminado
b) Area de produccion

b") Area de coccion

c) Parqueo subterraneo

d) Administracion

e) Bodega de materia prima

f) Tratamiento de desechos

g) Comedor

h) Entrega de producto



Figura 2. Plano de la nave de produccién
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1.4.Sistema de distribucién de materia prima dentro de las lineas de
produccion

Se hace un pedido de la materia prima que se necesitara en el dia con el
jefe inmediato, quien lo pasa a bodega de materia prima y el encargado de
bodega lo despacha en la puerta de la misma, luego por medio de un troquel un
operario la lleva hasta la linea en la que se trabajara. No existe un sistema de
distribucion programado, se hace segun lo que se trabaje en el dia o por
pedido.

1.5.Indicadores claves de desempefio

El término Indicador en el lenguaje comun, se refiere a datos esencialmente
cuantitativos, que permiten darse cuenta de cdmo se encuentran las cosas en
relacion con algin aspecto de la realidad que se interesa conocer. Los
indicadores pueden ser medidas, numeros, hechos, opiniones o percepciones

gue sefalen condiciones o situaciones especificas.

Los indicadores deberan reflejar adecuadamente la naturaleza,
peculiaridades y nexos de los procesos que se originan en la actividad
econdmica — productiva, sus resultados, gastos, entre otros y caracteristicas por
ser estables y comprensibles, por tanto, no es suficiente con uno solo de ellos
para medir la gestién de la empresa sino se impone la necesidad de considerar
los sistemas de indicadores, es decir, un conjunto interrelacionado de ellos que

abarque la mayor cantidad posible de magnitudes a medir.
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A continuacion se muestran los indicadores que se utilizaran en el desarrollo

del aseguramiento de la inocuidad.

¢, Cuél es laimportancia de los indicadores?
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¢, Coémo construir buenos indicadores?

Algunos criterios para el proceso de inocuidad de buenos indicadores son:

e Mensurabilidad: capacidad de medir o sistematizar lo que se

pretende conocer.

o Analisis: capacidad de captar aspectos cualitativos o cuantitativos
de las realidades que pretende medir o sistematizar.

o Relevancia: capacidad de expresar lo que se pretende medir.

1.5.1. Aplicacién del aseguramiento de la inocuidad

Los indicadores claves de desempefio en esta aplicacion son para llevar un
control de la sanitizacion dentro de la planta de produccion. Como se trata de
una empresa de productos alimenticios, se tiene que llevar un control diario de
limpieza en toda la planta y controlada por medio de un sistema de porcentaje
gue mida la frecuencia de la realizacion de los procesos y asegure la inocuidad

de los productos terminados.
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Se examinan todas las areas para determinar focos de infeccién, control de
plagas, higiene en el personal, uso de utensilios y control en el proceso de la
produccion. La inocuidad viene de la palabra inocuo, que significa no hace
dafio, por lo que todo producto que sale de la empresa no debera hacer dafio al
consumidor y esto sé6lo se podra hacer con un aseguramiento en el proceso de

produccion.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA

2.1.Descripcion de la planta

2.1.1. Capacidad instalada

Alimentos Gourmet tiene una produccién mensual de seiscientas toneladas
en toda su variedad de productos. En el area de produccion alberga una
cantidad de veinte trabajadores y dos supervisores que se encargan de todas
las lineas y del area de coccién. En el area administrativa cuenta con ocho
trabadores y son quienes se encargan de la supervision y control de toda la
planta.

2.1.2. Tipo de instalacion

Es un edificio construido con pared de block sin revestimiento y techo de dos
aguas con laminas de zinc; el piso es de concreto con una pendiente de 1.5%
gue ayuda a que los residuos liquidos caminen a los tragantes; el area de
produccion esta cubierta con un aislante de nylon que es impermeable, in

absorbente, lavable y antideslizante. Este es facil de limpiar y desinfectar.
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En las paredes las instalaciones eléctricas se encuentran descubiertas al
igual que las tuberias de agua. En el techo los ramales de las instalaciones
eléctricas, tuberias de agua y aire comprimido estan a una altura considerable,
ya que no obstaculizan la maquinaria en el area de trabajo. Cuenta con una

temperatura adecuada para los trabajadores y la iluminacién es de tipo natural.

2.2.Politicas de inocuidad

Las Unicas politicas de inocuidad en la planta actualmente son las Buenas
Practicas de Manufactura. Estas no se aplican de la manera correcta, existen
algunos términos de ellas que no se le hace control periddico, el check list de la
planta esta obsoleto. La higiene en los trabajadores es satisfactoria pero no en
las instalaciones. La mayor parte de las valvulas y tuberias de las marmitas se
encuentran oxidadas, las paredes cuentan con grietas y segun las Buenas
Practicas de Manufactura las paredes deben ser lisas y faciles de limpiar. Hasta
la actualidad la bodega de materia prima no esta aislada del area de

produccion.

2.3.Anélisis de limpieza en el area de trabajo

La limpieza es realizada de forma continua al final del dia, no existe un
control en cuanto a la forma en que ésta se realiza, el procedimiento a seguir
es: barrer y lavar los pisos con agua y jabon industrial, es importante mencionar
gue existen tragantes ubicados fuera del area de trabajo, esto ayuda a que no

se produzcan focos de contaminacion.
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Las bodegas de producto terminado y materia prima, también son lavadas
con agua y jabon industrial, algo inusual ya que no se utilizan productos
guimicos para sanitizar todas las areas y en las bodegas si ho se seca de forma
adecuada el agua acumulada produce humedad y dafia el producto o la

materia.

2.4.Evaluacion del control de desechos

Existen desechos sdlidos y liquidos, ambos desechos son producidos
durante el proceso de fabricacion dentro de la planta. En el caso de los
desechos liquidos no existen contaminantes dafinos tanto para el medio
ambiente como para los seres vivos, estos se envian directamente al drenaje.
En los desechos sélidos el control que existe se enfoca en la recolecciéon y
colocaciéon de los desechos en recipientes fuera del area de trabajo para que

estos sean llevados a un basurero municipal.

2.5.Evaluacion del control de plagas

El control actual de plagas en el area de trabajo consiste en un cordon
perimetral, el cual esta ubicado fuera del edificio y controla Gnicamente insectos
(cucarachas), no existe un control de plagas de otro tipo (roedores), el
programa actual solo contempla la fumigacion del area, por lo que no se cuenta

con un plan de control integrado de plagas.
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2.6.Evaluacion de la higiene del personal

En el area de produccion los operarios visten un uniforme azul, zapatos tenis,
y una cofia en la cabeza, existe un area de vestidores y en cada linea dentro de
la planta se encuentra un lavado con jabdn antibacterial el cual deben utilizar al
ingresar a su area de trabajo, cada una de estas personas deben cumplir con

las siguientes normas de higiene de la empresa:

e Los trabajadores estan obligados a observar en sus labores, las medidas de

higiene y seguridad que dicte la administracion.

e Los trabajadores deberan someterse anualmente a un examen de salud en el

consultorio del Instituto de Seguridad Social o en un consultorio particular.

e En caso de enfermedad, deben asistir a una clinica, de lunes a viernes o a
algun consultorio del Instituto de Seguridad Social y presentar la respectiva

constancia a su jefe inmediato.

2.7.Manipulacion de la materia prima

La materia prima utilizada en la elaboracion de los productos alimenticios es

transportada por los proveedores, hasta el area de bodega de materia prima.
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En esta se toman muestras para el analisis microbiolégico y se utiliza un
sistema de inventario PEPS (primero en entrar, primero en salir); ademas se

clasifican para ser almacenados de una manera adecuada y de facil acceso.

2.7.1. Compra

Los productos utilizados en la produccién de alimentos son comprados a
proveedores locales, siendo las formulas especiales utilizadas en la produccién
de las distintas variedades de Alimentos Gourmet. A continuacion, se presentan

las normas para el pedido a los proveedores.

Normas de elaboracion de pedidos diarios

¢ Se elaboran tomando como base los pedidos solicitados.

e El encargado de realizar los pedidos diarios de productos sera el jefe
de bodega.

e Este pedido debera contar con la firma del jefe de departamento y
visto bueno de la autoridad correspondiente.

e Se entregaran todos los dias habiles a la jefatura del departamento
para su firma y tramite.

e La secretaria de la jefatura pasara los pedidos autorizados a bodega,

quien a su vez en forma los pasara a las distintas lineas.
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2.7.2. Almacenamiento

Se coloca dentro de la bodega de materia prima clasificandolo y dejando el
producto existente al frente, para que este sea el primero en salir, donde el

objetivo principal es el manejo y control del producto.

Normas

e No se entregara materia prima a personas que no estén autorizadas.

e No se permitird el ingreso a personas ajenas al area de bodega.

e Tendrd un jefe responsable del manejo administrativo y técnico de
esta area.

e En caso de la ausencia del jefe de bodega y jefe de departamento, el
bodeguero de turno tendra toda la autoridad y responsabilidad para
tomar las decisiones de acuerdo con el funcionamiento y manejo de

la bodega.
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2.8.Analisis microbiolégico

Se debe recordar que existen tres factores de riesgo, los cuales son: fisicos,
quimicos y microbiolégicos, por lo que se vuelve imprescindible el evaluar estos

riesgos y atenuar y/o eliminarlos de forma definitiva.

El analisis microbiolégico se hace por medio de un sistema de ausencia-
presencia de cuatro a cinco minutos, en el se determina por medio de hisopado
la presencia de aerdbicos, coniformes, ecolia, mohos y levaduras. El encargado
de esto es el laboratorio de calidad. Este estudio se hace una vez por semanay
al personal se le clasifica de forma aleatoria y se evalla para determinar la
presencia de alguna de estas bacterias.

2.9.Descripcion de las redes de distribucién de materia prima en las
lineas de produccion

Las lineas estan ubicadas en la entrada de la planta y son clasificadas
segun su producto de trabajo. No existe un sistema de distribucion de materia
prima, el operario debe hacer el pedido ante el supervisor del area y este a su
vez lo envia a gerencia, quien luego se lo entrega a bodega de materia prima.
Al mismo tiempo, es notificada la autorizacion de la materia prima y el operario
la recibe en la puerta de la bodega, luego con un troquel se la lleva a la linea
donde trabajara. Esto ocasiona pérdida de tiempo y contamina el area
desinfectada de produccién con las ruedas del troquel quien camina por el

concreto desprotegido antes de ingresar a su destino.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE INDICADORES CLAVES DE
DESEMPENO Y DISENO DE LA BANDA TRANSPORTADORA

3.1.Desarrollo de indicadores en la planta

Uno de los factores determinantes para este proceso, llamese inocuidad, es
implementar un sistema adecuado de indicadores para medir la gestion de la
misma, con el fin de realizar controles de limpieza en &reas propensas a focos
de contaminacion que reflejen un resultado 6ptimo en el mediano y largo plazo;
mediante un buen sistema de analisis se conoceran las diferentes etapas del

proceso.

La propuesta es desarrollar indicadores para mantener la nave de
produccion libre de contaminantes y asegurar toda el area con un proceso de
inocuidad, para lo anterior debe tenerse en cuenta los siguientes pasos:

a) ldentificar el proceso a medir

b) Conceptualizar cada paso del proceso

c) Definir el objetivo del indicador y cada variable a medir

d) Recolectar informacion inherente al proceso

e) Cuantificar y medir las variables

f) Establecer el indicador a controlar

g) Comparar con el indicador global y el de la competencia interna
h) Seguir y retroalimentar las mediciones periddicamente

i) Mejorar continuamente el indicador
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3.1.1. Indicadores de inocuidad

Los indicadores con los que se trabajaran para el aseguramiento de la
inocuidad seran medidos con base en las inspecciones realizadas por semana.
El formato general de evaluacion se realiza con la tabla XIV, la cual indica
claramente los aspectos importantes que se quieren controlar dentro y fuera de

la planta de produccién en el proceso.

Seguidamente para la evaluacion de cada indicador, se ponderara con los
lineamientos que se encuentran en la tabla XIIl. La valoracion de cada indicador
debe ser estricta y a las vez mesurables, es decir, que debe reflejar un
resultado real de la situacion. La inspeccion final tendrd una ponderacion de 0O
a 100 puntos y se debe tomar en cuenta los siguientes rangos de puntuacion

final, para considerar las acciones necesarias:

Hasta 60 puntos: condiciones inaceptables. Considerar cierre.
61 a 70 puntos: condiciones deficientes. Urge corregir.
71 a 80 puntos: condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 a 100 puntos: buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

Se realizaran tres inspecciones mensuales y se tomara como base el
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), para las industrias

de productos alimenticios.
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Se pretende implementar indicadores cuantitativos aplicados al
aseguramiento de la inocuidad por medio del control y la limpieza.

Es indispensable dentro de la empresa desarrollar habilidades alrededor del
manejo de los indicadores, con el fin de utilizar la informacién que generan de

forma oportuna.

Los indicadores que se necesitan deberan reflejar adecuadamente la
inocuidad de los procesos que se originan en la etapa de produccién, sus

resultados se caracterizan por ser estables y comprensibles.

3.1.2. Objetivo

El objetivo principal de la aplicacion de los indicadores de inocuidad es
obligar a la empresa a mantener tanto el area de producciéon como las bodegas
bajo un estricto control de higiene y limpieza donde las instalaciones estén

libres de contaminantes.
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3.1.3. Alcance

El alcance que tienen los indicadores de inocuidad abarca todos los
procedimientos en los que se implementen registros, formatos, check list,
normas, politicas etc., que se utilizan dentro del departamento de produccién y

bodegas para mantener el control de higiene.

3.1.4. Implementacion de indicadores

Para la implementacion de los indicadores de inocuidad, la empresa llevara
un check list que servira para el control de las inspecciones. Debe haber uno
para cada indicador que contara con los aspectos mas importantes a evaluar, la
fuente de datos donde se encuentre la informacion a utilizar para medir, algunos

criterios importantes que se deben conocer y las restricciones del mismo.

3.1.4.1. Ventajas de la aplicacion de los indicadores

La ventaja mas notoria de la aplicaciéon de los indicadores de desempefio
(KPI'S) es el estricto control que se lleva en los procesos e inspecciones

realizadas.
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Con los indicadores también se pueden observar responsabilidades
delegadas en los trabajadores que no son cumplidas o son mal elaboradas, en

ello se puede identificar el compromiso del trabajador con la empresa.

3.2.Control de puntos criticos

Se llaman puntos criticos a los lugares que crean focos de contaminacion,
los cuales deben ser disminuidos por medio de planes de control de plagas, si
estos son focos de contaminacion aerdbicas, se deben controlar con quimicos
que ayuden a la reduccién de estas bacterias. Para ello se programara una

fumigacién general.

Se tendra gran énfasis en el control de las tapas de los drenantes, porque
son los focos méas importantes de contaminacion y crean cultivos de bacterias.
Aparte los puntos criticos deben ser disminuidos a medida que avance la

implementacion del sistema.
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3.3.Banda transportadora

3.3.1. Objetivo

Reducir la contaminacion que existe actualmente por el sistema de
distribucion de materia prima, como también la reduccién de tiempo en la

entrega de la materia a las lineas de trabajo.

3.3.2. Funcionalidad

El operario hara su pedido de materia prima que utilizara en el proceso de
la linea de trabajo y el encargado de bodega cargara la banda transportadora
con la materia solicitada y sera enviada a la linea indicada, en menor tiempo

que el actual sistema.

Por medio de un sistema de sensores la banda se detendréa cuando la carga

llegue a su destino, segun lo haya indicado el encargado de bodega.
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3.3.3. Disefio

Las bandas transportadoras existen en una variedad de estilos, materiales y
colores con numerosas opciones de accesorios. Con el fin de hacer una
seleccion apropiada cuando se disefia una aplicacion en especial, es esencial

tener informacién confiable acerca de las condiciones ambientales y operativas.

Figura 3. Armazon banda Transportadora

Fuente. Hytrol. Manual de instalacion, p 1

Para esta aplicacion se tomara en cuenta varios factores que influyen
directamente en el disefio. En este caso, la banda es de recorrido recto y de

baja velocidad, para producto de peso medio y de textura lisa.
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Para lo cual se ha decidido que el tipo de banda adecuada es de propileno,
este material es facil de limpiar en ambas caras, es resistente y no crea cultivos

de bacterias o parasitos.

Figura 4. Banda transportadora de pléstico

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 4

Las bandas fabricadas con modulos de plastico son moldeadas por
inyeccion. Cada banda es una unidad fuerte de forma de ladrillos alternados,
unidos por varillas de acero para la articulacién. A excepcion de las bandas
angostas (un modulo completo 0 menos ancho), todas estan fabricadas con las
uniones entre los madulos, alternando con las hileras adyacentes en un patrén
gue se asemeja a una pared de ladrillos. Esta estructura intercala los médulos,
brindando una resistencia lateral inherente a la banda. Las varillas de
articulacién no mantienen a la banda unida lado a lado, sino que actian como

ejes en el movimiento de articulacion.
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El resultado de este proceso de fabricacion es un sistema intrinsecamente
fuerte, tanto lateral —debido al sistema de ladrillos alternados- como

longitudinalmente, debido a las varillas ubicadas en articulaciones mdltiples.

Cada estilo de banda incorpora varias caracteristicas especiales, entre las

cuales se pueden mencionar:

e Articulacion abierta —las varillas de articulacion se pueden ver desde la
superficie superior o la inferior (0 ambas) de la banda, para facilitar su

inspeccion.

e Articulacion cerrada —las varillas de articulacién estdn completamente

encerradas para protegerlas de contaminantes abrasivos.

e Bordes al ras —los bordes al ras estan cefiidos al lado de los rieles del
transportador sin brechas o cabezas de varillas expuestas. Esto reduce
la posibilidad de que el producto o la banda se enganchen en la

estructura.

3.3.3.1. Calculo de capacidad de la banda

La capacidad de la banda transportadora es el peso maximo a transportar y
las caracteristicas que se necesitan para el material. Es de vital importancia
esta informacion, ya que por medio de las caracteristicas se determinara el tipo
de banda que se utilizara para aplicar una superficie adecuada a la adherencia

y a la temperatura de la materia entre otras propiedades.
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Las caracteristicas son las propiedades que posee la materia y las que ella
necesita para su transporte, las mas importantes para el disefio son las

siguientes:
e Densidad e Temperatura
e Angulo de reposo e Abrasividad
e Angulo de sobrecarga e Tamafio maximo del producto
e Angulo maximo de inclinacion

También, se necesitara la trayectoria que tomara la banda dentro de la
instalacion de trabajo. La trayectoria servira para calcular la capacidad de peso
que se podré transportar en ella, asi como los &ngulos que se necesitaran para
que el producto se mantenga dentro de la banda y no ocasione un accidente.
Segun la trayectoria y el largo total de la banda, se cargara el producto con un

peso calculado a una velocidad adecuada de transporte.

3.3.3.2. Calculo de fuerzas y potencias

a) Potencia necesaria para accionar la banda
La potencia necesaria para vencer la resistencia, para mover la banda y el

producto, se puede calcular con las siguientes férmulas:
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33,000

HP = ABP X B X

\Y4

Donde:

ABP = traccion ajustada de la banda Ib/pie de ancho de banda.

B =ancho de la banda
V =velocidad de la banda, pie/min.

HP = resultado en caballos de fuerza unidades de fuerza

britanica

Otra manera, utilizando diferentes factores es:

HP = ToxV

16,500 x D.P.

Donde:
To = par motor, pulg-lb.

D.P. =diametro de paso. pulg.
HP

resultado en caballos de fuerza unidades britanicas

Potencia, en vatios = ABPx B x V

6,12

Y otra version es,

Potencia, en vatios =

To x V

3,06 x D.P.
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Donde:
To = par motor, kg-mm

D.P. = didmetro de paso, mm

Si se conoce el par motor en Newton-milimetros, la ecuacion de potencia es,

Potencia, en vatios = _To x V
30x P.D.

Donde:

To = par motor, N-mm (SI)

b) Determinacion de requerimientos de potencia del motor
Para determinar el tipo de motor que se necesita para accionar un tramo de

banda transportadora se deben tomar en cuenta ciertos aspectos como lo son:

e Tamafio de la banda: en ésta se debe tomar en cuenta el largo,

ancho, grueso, peso banda y carga a transportar.

e Factores especiales como: friccion, desgaste, tipos de material

a transportar, materiales ajenos, variaciones de temperatura.

¢ Disefo de banda ( horizontal, inclinada y orientacion)
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La potencia calculada para hacer funcionar la banda no incluye la fuerza
para vencer la friccibn de los pifiones, chumaceras, cadenas y otras piezas

mecanicas del sistema.

c) Par motor del eje motriz
Entre los calculos de la potencia se tendra que ver el par que el eje motriz
genera, este debe ser suficientemente fuerte para transmitir las fuerzas de par
motor o de rotacion impuestas por el motor, para vencer la resistencia necesaria
para mover la banda y el producto. La accién torsional impone esfuerzos de
corte sobre el eje, los que son aun mas criticos en los ejes de chumaceras

adyacentes al motor.

En la tabla VII se encuentran los valores para esfuerzo de corte que
permiten determinar rapidamente el par motor maximo recomendado del eje
motriz para un didmetro de mangueta y un material de eje determinados. Por
ejemplo, suponiendo que se elige un eje de 63,5 mm (2,5 pulg.) de acero al
carbon. Ya que el diametro maximo de la mangueta es de 63,5 mm (2,5 pulg.),
el par motor maximo recomendado para este tamafio es de 259,000 kg-mm

(22,500 pulg-Ib). El par motor, To, real que se transmitir se calcula de:

To= ABPxB x D.P.
2

Donde, D.P. representa el diametro de paso de su engranaje en mm (pulg.)
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Se compara el par motor real con el par motor maximo recomendado para
determinar si el tamafio del eje es adecuado. De no serlo, se prueba un tamafio

mas grande de eje o un material mas fuerte.

Si esto no fuera posible, se puede intentar con un engranaje mas pequefio.
En muchos casos, el par motor real sera considerablemente menor que el
maximo recomendado. De ser asi, reduciendo el tamafio de la mangueta a uno

aceptable disminuira el costo de las chumaceras necesarias.

d) Resistencia permitida en la banda (ABS)

Las bandas tienen valores de resistencia, determinados a temperatura
ambiente y a baja velocidad. Debido a que la resistencia de los plasticos
generalmente disminuye conforme aumenta su temperatura y a que la
proporcion de desgaste es directamente proporcional a la velocidad, pero
inversamente proporcional a la longitud del transportador, la resistencia nominal

de la banda, BS, debe ajustarse segun esta férmula:

ABS=BSxTxS

La resistencia nominal de la banda, BS, y los factores de temperatura y
resistencia, T y S, son dados por el fabricante. Si se usara u disefio motriz de

accionamiento central, determine S con la siguiente formula:

si S es mayor de 0,6 S =1-2 (1-9)
si S es menor de 0,6 S =02
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Entonces,

ABS=BSxTxS’

e) Espaciamiento maximo de los engranajes en el eje motriz
Con la traccion ajustada de la banda ABP, determinar el espaciamiento
méaximo de los engranajes del eje motriz. Para determinar el numero de
engranajes necesario, debe determinar antes la traccion de la banda en relacion
a la resistencia disponible de la banda. Utilice la fuerza de traccion ajustada y la
resistencia permitida de la banda para calcular la resistencia permitida de la

banda utilizada mediante esta formula.

ABSU = (ABP + ABS) x 100%

Utilice la resistencia permitida de la banda utilizada, (ABSU), para hallar la
separaciéon minima entre engranajes en metros (o0 pulgadas). EI numero de
engranajes motrices que se necesita para un transportador se determina
dividiendo el ancho de la banda en metros (o pulgadas) por la separacion entre
engranajes y redondeando al niumero entero inmediatamente superior. Los
engranajes del eje conducido en transportadores comunes estan generalmente
expuestos a menos tension que los engranajes motrices y, por lo tanto, pueden
funcionar con mayores separaciones. Sin embargo, esta separacion no debe
ser nunca superior a 152 mm (6,0 pulg.) en cualquier banda. Si el valor de
ABSU calculado esta por encima del 75%, debe contactar al fabricante para un

disefio especial.
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f) Resistencia del eje
Se deben analizar dos importantes funciones del eje motriz antes de
determinar sus posibilidades de funcionar adecuadamente: (1) su capacidad
para absorber la fuerza de flexion de la traccion de la banda con una deflexion
aceptable del eje, y (2) su capacidad para transmitir el par de torsion necesario
desde el motor, sin falla alguna.

Lo primero es hacer una seleccion preliminar del tamafio del eje apto para el
engranaje elegido. El eje se doblara o curvara bajo las cargas combinadas de la
fuerza de traccion de la banda, ABP, y su propio peso. Se supone que estas
fuerzas son coplanares y pueden combinarse en una carga total sobre el eje, w,

determinado por:

w = (ABP + Q) x B

El peso del eje, Q, se encuentra en la tabla VI. B representa el ancho de su

banda.

g) Expansiény contraccion térmica de materiales
A medida que los materiales sufren incrementos o disminuciones de
temperatura, sus dimensiones también aumentan o disminuyen de igual
manera. Las bandas transportadoras que se instalan con una temperatura y
funcionan con otra, o que pasan por ambientes con temperaturas diversas
durante su circuito de funcionamiento, se expandirdn o contraerdn segun sea el

caso.
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Si se esperan cambios significativos de temperatura, se debera tener en
cuenta al usar estas bandas que los plasticos presentan grados de expansion

(contraccion) relativamente altos.

El cambio en la longitud, ancho o espesor de un material puede ser

determinado a partir de:

A=L1%x(T2-Tl) xe

Donde.
A = Cambio de dimensién, mm (pulg.)
L1 = Dimensién a temperatura inicial, m (pie)
T2 = Temperatura de operacion, °C (°F)
T1 = Temperatura inicial, °C (°F)
e = Coeficiente de expansion térmica, mm/m/ °C (pulg/pie/ °F)

3.3.3.3. Calculo de tensiones

a) Traccién de labanda o carga de tension:
La resistencia a la traccién en una banda transportadora en funcionamiento
se produce por la combinacién de las cargas presentes, por la resistencia

friccional y por el traslado del producto a una elevacion diferente (si la hubiera).
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Figura 5. Cargas Primarias del transportador estandar

1 -B, anchura de la banda 4 -W, peso de la banda
2 -Superficie de la unidad, 1 pie? (1 m?) 5 -BP, traccién de la banda por 1 pie (1 m) de anchura
3 -M, carga de producto 6 -Superficie de la unidad, 1 pie? (1 m?)

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 336

Las fuerzas friccionales se desarrollan de dos maneras. Primero, los pesos
de la banda y del propio producto transportado, ejercidos sobre el recorrido de

ida, crean una resistencia, conforme se mueve la banda.

Segundo, si el producto se mantiene estacionario mientras la banda sigue
desplazdndose debajo la misma, se crea una resistencia adicional entre la

banda y el producto.

Cada una de estas fuerzas fricciénales es proporcional a un coeficiente de
friccibn que depende de los materiales involucrados, sus caracteristicas de
superficie, la presencia (0 ausencia) de lubricantes, la limpieza de las

superficies y otros factores.
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El coeficiente de friccion entre la banda y las guias de desgaste del recorrido
de ida se designa como F ,,. El coeficiente entre el producto transportado y la

banda se representa como F p.

Calculo de la traccion de la banda, BP:

Es calcular la carga con producto aglomerado M p.

Mp = M x Fp x (porcentaje de banda con producto aglomerado)
100

Si el producto no resbala en la banda, se aglomera, ignorar Mp, ya que no se

aplica.

Observar que en la tabla IV se dan dos valores de Fy para bandas de
polipropileno: uno para aplicaciones limpias y de operacion uniforme y otro para

aplicaciones abrasivas.

En este caso, abrasivos se define como pequefias cantidades o niveles
bajos de arenilla, suciedad, fibra o particulas de carton, presentes en el

recorrido de ida.
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El disefiador debe tomar en cuenta que hay muchos factores que afectan la
friccibn y que variaciones leves en las condiciones de operacién pueden

producir amplias desviaciones.

Por consiguiente, cuando se usen coeficientes de friccion en los célculos de

disefo, estas variaciones deben ser tenidas en cuenta.

Después de calcular Mp y encontrar el coeficiente de friccion F , calcular la

traccion de la banda BP, con esta féormula:

BP =[(M+2W) x Fw + Mp] x L + (M x H)

Esta ecuacion para la traccibn de la banda (BP) refleja sus dos
componentes: ([M + 2W] x Fw + Mp) x L para la carga friccional y (M x H) para

el cambio de elevacion, si correspondiera.

b) Ajuste de latraccién calculada de la banda
Las condiciones de servicio pueden variar considerablemente. La traccion
de la banda, BP, calculada con anterioridad se debe ajustar de acuerdo a esos
factores. La traccién ajustada de la banda, ABP, se determina al aplicar el

apropiado factor de servicio, SF, usando la siguiente formula:

42



ABP =BP x SF

Los factores de servicio se encuentran en la tabla I.

c) Deflexion del eje
Para los ejes apoyados por dos chumaceras, la deflexion, D, se determina

con.

D=_5 x WxLs?
384 ExI

Los valores de los mdodulos de elasticidad (E) y momento de inercia (l) se

encuentran en la tabla VI. Ls es el tramo sin soporte del eje entre los cojinetes.

A medida que el eje motriz se flexiona o curva con cargas pesadas, la
distancia longitudinal entre el eje motriz y el eje conducido es menor en la linea
central de la banda que en los bordes. Esto crea una distribucién desigual de la
tension en la banda, haciendo que los bordes absorban la mayor cantidad. Ya
que la distribucion de la tension es desigual, la carga absorbida por los dientes

de los engranajes también es desigual.

Los transportadores unidireccionales comunes tiene una deflexibn maxima
del eje = 25 mm (0,10 pulg.) vy los transportadores bidireccionales o

empujadores con una deflexibn maxima del eje = 5,6 mm (0,22 pulg.)
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Si la seleccion preliminar del eje resulta en una deflexion excesiva habra que
elegir un eje mas grande, un material mas fuerte o usar cojinetes intermedios

para reducir el tramo del eje.

d) Deflexiones con chumaceras internas
Con una tercera chumacera en el centro del eje, la formula de deflexién que

se debe usar es:

D= 1  x WRxLs®
185 E x |

D; = Wx Ls®
370 E X |

En este caso, Ls es el tramo entre la chumacera central y una externa.

Cuando se usen bandas muy anchas con mucha carga, puede ser necesario
usar mas de una chumacera intermedia para reducir la deflexion a un nivel

aceptable

Al usar estas férmulas se le recuerda al disefiador que debe calcular primero
la carga total del eje, w. En el caso de transportadores bidireccionales y bandas
empujadoras, la fuerza de traccion ajustada, ABP, debe ser corregida por el

aumento requerido de tension.
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e) Curva catenaria
Una banda que cuelga bajo la influencia de la gravedad entre dos soportes,
tomara la forma de una curva denominada catenaria. Las dimensiones
especificas de esta curva dependeran de la distancia entre los soportes, la

longitud de la banda colgante y el peso de la banda.

Figura 6. Curva catenaria

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 339

En la mayoria de los casos, la forma real de esta curva no es de
importancia, pero el disefiador debe preocuparse por dos cosas: el exceso de

banda requerido y la tensién creada por la banda colgante.

Esto para lograr un 6ptimo trabajo, porque al haber un excedente de banda
el motor tiene que tener la potencia para poderla hacer funcionar y también el

costo de la banda sube al haber excedente.
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El exceso de banda X o la diferencia entre L y D en la figura anterior, se
determinan de la siguiente forma:

X= 2.66Xx8S°

Donde:
X = Exceso de banda, m (pie)
S = Curva, m (pie)

D= Distancia entre soportes, m (pie)

La tensién, T, creada por una seccién catenaria de la banda se determina de
la siguiente forma:

T=D*x W
8xS

Donde:

T = Tension, kg/m (Ib/pie) de ancho de banda
D = Distancia entre soportes, m (pie)

S = Curva, m (pie)
W = Peso de la banda kg/m? (Ib/pie?)
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En el sistema britanico:

T=d?’xW
96 x S

Donde:

T = Tension, Ib/pie de ancho
d = Distancia entre soportes, pies
S = Curva, pies

W = Peso de la banda Ib/pie?

En el sistema inglés:

T= d’xW
8000 x S

Donde:

T = Tension, kg/m de ancho de la banda
d = Distancia entre soportes, mm
S = Curva, mm

W = Peso de la banda kg/m?
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3.3.3.4. Seleccién de componentes

La seleccion de componentes, se basa en la eleccion adecuada de todos los
elementos que intervendran en el funcionamiento de la banda. Para un mejor
desempefio el material debera ser resistente y adecuado para el tipo de
aplicacion, a continuacién se describen los elementos y materiales con los que

se podra aplicar el disefio de la banda transportadora.

a) Ejes
Los ejes cuadrados solo necesitan la rotacion de las chumaceras lisas. No
requieren ranuras para los engranajes. Solo se debe fijar un engranaje por eje
para evitar el movimiento lateral de la banda y proporcionar alineacién directa.
Esto se realiza colocando anillos de retencion a ambos lados del engranaje
central. Los anillos estandar se encajan en las ranuras mecanizadas en las

cuatro aristas del eje.

Existen también anillos de retencion auto ajustables y anillos redondos

pequefios que no requieren el uso de ranuras para su fijacion.

b) Guias deslizantes
Las guias de desgaste se colocan sobre la estructura del transportador para
aumentar la vida util tanto de la estructura como de la banda y reducir la

intensidad de la friccidén originada por el deslizamiento de la banda.
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Una eleccién adecuada del tipo y material de las guias de desgaste, que
proporcione el coeficiente de friccion méas favorable, contribuye a una reduccion
del desgaste de la estructura y de la banda, asi como a un menor requerimiento

de potencia.

Cualquier liquido limpio, como aceite 0 agua, actia como factor refrigerante
y como pelicula separadora entre la banda y el recorrido de ida, reduciendo,
normalmente, el coeficiente de friccion. Los abrasivos, como sal, vidrios rotos,
suciedad o fibras vegetales, se incrustan en los materiales mas blandos y
desgastan los mas duros. En este tipo de aplicaciones, las guias de desgaste

mas duras prolongan la vida til de la banda.

c) Engranajes de materiales estandar
Los engranajes de ACETAL se utilizan para la mayoria de las aplicaciones
de propésito general. Este material es considerablemente mas fuerte que el
polipropileno y el poliuretano y dispone de un buen balance de propiedades

mecanicas, térmicas y quimicas.

e EIl acetal dispone de buena resistencia a la fatiga y es sumamente

adaptable.

e El acetal dispone de buenas caracteristicas de resistencia al desgaste en

condiciones no abrasivas.

e Su rango de temperatura varia entre -46 °C (-50 °F) y 93 °C (200 °F).
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e Este material cumple con las regulaciones para ser utilizado en

aplicaciones de procesamiento y empaque alimenticio

d) Engranajes de retencion
Es necesario retener lateralmente un solo engranaje en cada uno de los ejes
motrices o conducidos. Este engranaje proporcionara la alineacion positiva
necesaria para que la banda siga funcionando de forma correcta entre las

estructuras laterales del transportador.

Al permitir que los otros engranajes se muevan lateralmente, las diferencias
de expansion térmica entre la banda y la estructura se ajustan facilmente. Por lo
general, se recomienda que se retenga el engranaje adyacente o el que esta
sobre la linea central de la banda, utilizando anillos de retencion a ambos lados
del engranaje. Cuando se usen sé6lo dos engranajes, en cada eje retenga los

engranajes del lado de la chumacera motriz del transportador.

En algunos casos, el engranaje central estara desplazado ligeramente de la
linea central de la banda.

e) Cojinetes intermedios
En sistemas con bandas anchas o en aquellos sometidos a cargas de
tensién pesadas, es posible que se necesite instalar cojinetes adicionales para
apoyar el centro de los ejes motrices y conducidos, con el fin de reducir la
deflexion a niveles aceptables. Una deflexion excesiva del eje motriz podria

causar un acople incorrecto entre la banday el diente, lo que debe ser evitado.
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Cuando se considere el uso de cojinetes intermedios, las formulas de
deflexion del eje son diferentes de las que se aplican a ejes sostenidos soélo por
dos cojinetes. Con un tercer cojinete, situado en el centro del eje, la formula de

deflexiéon es sencilla y facil de aplicar.

D;= 1 x wi2xLs®
185 E x|l

= wx Ls®
370X E x|

Donde:
D = Deflexion, mm (pulg.)
w = Carga total del eje, kg (Ib)
LS = Largo del eje entre cojinetes, mm (pulg.)
E = Médulo de elasticidad, kg/mm? (Ib/pulg.?)
| = Momento de inercia, mm* (pulg.?)

Sin embargo, cuando el tercer cojinete no esté centrado o cuando se utilicen
mas de tres cojinetes, el andlisis es tan complicado que no pueden darse
formulas generales apropiadas para calcular la deflexion. Es mas facil que el

disefiador determine una longitud mas exacta del tramo.

Después de calcular la carga total del eje, w, se determina facilmente el

tramo maximo para las medidas y materiales de ejes disponibles.
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Los cojinetes intermedios suelen ser cojinetes lisos bipartidos. Deben
montarse en la estructura del transportador con la divisién del alojamiento del
cojinete de manera perpendicular al sentido de la banda. (Nota: si la division es
paralela al recorrido de la banda, su capacidad de carga se reduce
considerablemente.) Cuando se requieran cojinetes intermedios, es prudente
usar engranajes del mayor diametro posible, debido a lo grande de las
dimensiones de las estructuras. De lo contrario, habria que modificar el cojinete

para permitir qgue se ajuste al limitado espacio disponible.

Figura 7. Disposicion de montaje recomendada para cojinetes intermedios

A -La division del alojamiento del cojinete debe ser
perpendicular a la direccion de traccion de la banda.

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 370

f) Rodillos como reemplazos de ejes y engranajes conducidos
En muchas aplicaciones, los ejes de conduccién y sus engranajes pueden
ser reemplazados por rodillos fabricados de tubos de acero, sostenidos por

ejes.
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Estos rodillos de tubo pueden ser considerablemente mas rigidos que una
seccibn comparable de eje cuadrado sélido. Por ejemplo, un tubo de
especificacion 40 de 102 mm (4 pulg.) — Tubo de especificacion 40 de 152 mm
(6 pulg.) — El tubo de especificacion 40 tiene mas del doble de rigidez que los
ejes de acero cuadrados de 63,5 mm (2,5 pulg.) y 88,9 mm (3,5 pulg.),
respectivamente. Por lo tanto, cuando las cargas sean grandes y la banda
ancha, el uso de este tipo de rodillos podria eliminar la necesidad de cojinetes
intermedios para reducir la deflexion del eje a niveles aceptables. En algunos
casos es necesario que los extremos de los rodillos presenten bridas o bobinas
para sujetar la banda lateralmente.

También se pueden usar ejes limpiadores como ejes conducidos en lugar de
engranajes conducidos. Los ejes limpiadores como ejes conducidos se usan

para mantener el retorno limpio y libre de desechos.

g) Ejes limpiadores

Figura 8. Ejes limpiadores

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 302
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Los ejes limpiadores de pueden usarse en aplicaciones en las que el eje y
los engranajes del extremo motriz deben mantenerse limpios. Las superficies
curvas de las roscas del eje limpiador dirigen los desechos desde el centro de la

banda hacia los bordes, donde pueden caer al suelo o a un recipiente.

El paso de los empujadores, es decir, la distancia axial de barrido del
empujador a través de un circulo completo, es de 152 mm (6 pulg.) y 229 mm (9
pulg.), respectivamente. Debido a que el eje limpiador también sostiene el
extremo conducido de la banda, cada diametro nominal tiene un largo minimo
de eje limpiador para asegurar el apoyo correcto de la banda. Para bandas muy
angostas, o para dar apoyo adicional, se ofrece un eje limpiador con roscas
dobles. Por lo general los ejes limpiadores van montados en un eje redondo de
63,5 mm (2,5 pulg.) de didmetro. El diametro méaximo de la mangueta es de

63,5 mm (2,5 pulg.) y el largo minimo de la mangueta es de 50,8 mm (2 pulg.).

h) Sistema de limpiezaincorporado
El sistema de limpieza incorporado, compatible con la mayoria de
transportadores, limpia las bandas de forma rapida, eficaz y exhaustiva con un

reducido consumo de agua.

El nuevo sistema de limpieza incorporado cuenta con un pulverizador en una
posicion optima para aumentar y acelerar la eliminacion de desechos; el patron
del pulverizador esta personalizado técnicamente para limpiar a fondo la parte

inferior de la banda, los engranajes y el eje.
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El sistema se monta en la estructura del transportador, detras del eje del
transportador, y pulveriza la correa en tres posiciones distintas. Las boquillas
con chorro de abanico pulverizan a través de las articulaciones abiertas de la
banda, por debajo y por encima del eje, a medida que la banda se desplaza

alrededor de los engranajes.

Las boquillas de alto impacto pulverizan la parte inferior de la banda, a lo
largo de las barras impulsoras de la banda, para optimizar el efecto de desvio
de los desechos incorporado.

Figura 9. Sistema de limpieza incorporado

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 306

El sistema de limpieza se puede instalar en el extremo motriz o en el
conducido (se recomienda el extremo motriz). La presion minima recomendada
del agua es de 150 PSI.
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Figura 10. Pulverizadores del sistema de limpieza incorporado

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 306

i) Rodillos de sujecion
Los ensamblajes de rodillos de sujecion pueden usarse en lugar de zapatas
o railes de sujecidon en transportadores anchos. En transportadores tipicos, los
empujadores tienen una ranura en el centro de la banda, de modo que se
pueda usar un rail 0 una zapata de sujecién para mantener la banda en la
estructura del transportador. La pérdida o dafio del producto causado por estas

zapatas es un inconveniente inevitable.

Los ensamblajes del rodillo de sujecion se fijan en el lado inferior de la
banda y se retienen con las varillas de articulacién de la banda. Los rodillos se
desplazan en carriles que mantienen la posicion de la banda a medida que ésta
inicia el ascenso por el transportador. Estos ensamblajes también se pueden
utilizar en lugar de las zapatas o los railes de sujecion comunes, en los laterales

del transportador.

Los rodillos de sujecion se pueden colocar en filas alternas de la banda; se
recomienda una separacion minima de 102 mm (4 pulg.) y una maxima de 610

mm. (24 pulg).

56



Normalmente, una separacion de 203 mm (8 pulg.), cada cuatro filas es
suficiente. El tamafio de los engranajes estd limitado por los rodillos que

sobresalen de la superficie inferior de la banda.

Para evitar que los rodillos se pongan en contacto con el eje, al usar un eje

cuadrado, el diametro de paso minimo permitido del engranaje es de 163 mm
(6,4 pulg.).

Figura 11. Rodillos de sujecion

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 306

j) Motores de arranque suave y acoplamientos hidraulicos

El arranque a alta velocidad o con los transportadores cargados es
perjudicial para la duracion de las bandas y engranajes. Esto también causa
efectos negativos al tren completo de accionamiento. Cuando la potencia del
motor sobrepasa 1/4 de caballo por pie (612 vatios por metro) de ancho de la
banda, se recomienda firmemente el uso de motores eléctricos de arranque
suave o uno de los varios acoplamientos hidraulicos (secos o humedos) que
existen en la actualidad.
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Estos accesorios permiten que el transportador accionado acelere
gradualmente hasta la velocidad de funcionamiento, lo que es de beneficio para

todos los componentes.

k) Materiales estdndar para bandas transportadoras
El polipropileno es un material estandar que se usa en aplicaciones donde
se requiere de resistencia quimica, es mas economico y el costo de
mantenimiento se reduce en un 40% si se compara con transportadores de
acero inoxidable. Existen varias caracteristicas del polipropileno que se

describen a continuacion:

e Posee un buen balance al ser un material liviano y al mismo tiempo,
de resistencia moderada.

e Flota en el agua con una gravedad especifica de 0,90.

e Surango de temperatura varia entre 1 °C (34 °F) y 104 °C (220 °F).

e El polipropileno es un material relativamente fuerte en uso normal y
demuestra una condicion relativamente quebradiza a bajas
temperaturas. No es recomendable para condiciones de alto impacto,

por debajo de los 7 °C (45 °F).

e Tiene buena resistencia quimica ante numerosos acidos, bases, sales

y alcoholes.
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e Este material cumple con las regulaciones para ser utilizado en

aplicaciones de procesamiento alimenticio y de empaques.

El polietileno es otro termoplastico liviano, caracterizado por su resistencia a

las condiciones de alto impacto y su flexibilidad.

¢ Flota en el agua con una gravedad especifica de 0,95.

e Presenta excelentes caracteristicas antiadherentes.

e Su desempefio es sobresaliente a temperaturas mucho mas bajas.

e Su rango de temperatura varia entre -100 °F (-73 °C) y 150 °F

(66 °C). (Revise las especificaciones de las bandas para obtener cifras

exactas).

e Esresistente a muchos &cidos, bases e hidrocarburos.
Acetal detectable por rayos X, Material disefiado especificamente para ser
detectado por rayos X. Se ha desarrollado para aplicaciones en la industria

alimentaria en las que existe preocupacion por una posible contaminacion del

producto.
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Debe ser detectado por los detectores de rayos X. Este material cumple con
las normas para ser utilizado en aplicaciones de procesamiento y envasado de

alimentos. Rango de temperatura: entre -46 y 93 °C (entre 50 y 200 °F).

Es considerablemente més resistente que el polipropileno y el polietileno y
posee un buen equilibrio entre caracteristicas mecanicas, térmicas y quimicas.
El coeficiente de expansion térmica es 0,210 mm/m/°C (0,0007 pulg./pie/°F). La
prueba del material con un detector de rayos X en un entorno de produccion es
el mejor método para determinar la sensibilidad de la deteccion.

3.3.3.5. Otros disefos

Al disefiar la banda transportadora, existen otros disefios que se deben
tomar en cuenta para un buen funcionamiento. A continuacion se presentan los

disefios de complemento 6 otros disefios:

a) Método de accionamiento
Las bandas son accionadas positivamente por engranajes metdlicos o de

plastico, no por rodillos de friccion.
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Figura 12. Bandas accionadas positivamente

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 4

Los engranajes, otra parte del sistema, disponen de aberturas cuadradas y
se accionan por ejes cuadrados del mismo tamafio. (Nota: existen también

engranajes con agujeros redondos para aplicaciones especiales.)

Los ejes cuadrados no soélo transmiten el par de torsién (fuerza rotacional)
sin necesidad de usar las probleméaticas clavijas y chaveteros, sino que se
adaptan a las diferentes expansiones laterales del material de la banda de

plastico y de los ejes de metal.

Solo se fija un engranaje por eje. Los demas quedan flotantes en el eje y se
adaptan a la banda, aunque ésta se expanda o contraiga. Por consiguiente, los
engranajes estan siempre transmitiendo el par de torsién. De todos los sistemas
probados, el eje cuadrado ha demostrado ser el mas eficaz, econdmico, fiable,

sencillo y el menos problematico.
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b) Velocidad de la banda
La velocidad de la banda afecta el desgaste y consecuentemente la

duracion de la banda de las formas siguientes:

1. Desgaste de articulaciones y engranajes: la frecuencia de rotacion del
modulo alrededor de las varillas de articulacion (a medida que la banda
engrana y desengrana alrededor de los engranajes) es directamente
proporcional a la velocidad. EI movimiento rotatorio puede originar el
desgaste de las varillas y los modulos. Sin embargo, este indice de
desgaste es inversamente proporcional a la longitud de la banda, es
decir, a la misma velocidad, un transportador mas corto se desgastaria

antes que uno mas largo.

Esto implica que el desgaste de los engranajes o sus dientes es
directamente proporcional a la velocidad. La rotacién de los mdédulos o
las articulaciones alrededor de los engranajes con mas dientes es menor
que alrededor de los engranajes con menos dientes, por lo que los

primeros producen un menor desgaste que estos ultimos.

2. Desgaste de la superficie de la banda: al deslizarse la banda sobre los
recorridos de ida, de retorno, las zapatas y otros elementos fijos, se
produce desgaste. Las condiciones que mas afectan en este sentido son:
altas velocidades, cargas pesadas, materiales abrasivos vy

funcionamiento seco o sin lubricacion.
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3. Efectos dinamicos de velocidades altas: dos efectos de las
condiciones de alta velocidad son los “efectos de latigazo” de la banda, u
oscilaciones en secciones sin apoyo, y las “ondas de banda causadas
por el impulso del producto”, cuando productos estacionarios pesados se
aceleran repentinamente hasta alcanzar la velocidad de la banda.

Siempre que sea posible, deben evitarse ambas condiciones.

c) Condiciones abrasivas y efectos de friccion
Para alargar la vida 0til de la banda deberan identificarse los elementos
abrasivos, para asi poder elegir la mejor combinaciéon de materiales y tomar

medidas de precaucion.

Los abrasivos desgastan cualquier tipo de material, pero una eleccion
correcta aumenta significativamente la vida atil de la banda. En aplicaciones
altamente abrasivas, las varillas de articulacion y los engranajes son

normalmente los primeros elementos afectados.

El desgaste de las varillas de articulacién produce normalmente un excesivo
alargamiento del paso de la banda. Esto puede impedir el correcto engrane de

los engranajes, aumentando el desgaste de sus dientes.

d) Accion poliédricay seleccion de engranajes
A medida que los médulos de la banda se engranan a su paso sobre los
engranajes motores, se produce una pulsacién en la velocidad lineal de la

banda.
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Esto es lo que se llama accién poliédrica, es decir, la elevacion y caida de
un médulo al girar alrededor de los engranajes, que produce una variacion en el

radio de la seccidén de banda que gira alrededor de la linea central de un eje.

Todas las bandas y cadenas accionadas por engranajes cuentan con esta
caracteristica. La variacion en la velocidad es inversamente proporcional al
namero de dientes del engranaje. Por ejemplo, una banda accionada por un
engranaje de seis dientes experimenta una variacion de velocidad vibratoria del
13,4%, mientras que en una banda de engranaje de 19 dientes es de sélo el
1,36%.

En aplicaciones en las que debe evitarse que el producto se vuelque o en
las que una velocidad suave y uniforme es critica, es recomendable seleccionar

engranajes con el mayor niumero posible de dientes.

e) Requisitos de la estructura del transportador basico
Aparte del tipo o de la configuracion, todos los transportadores que usan

bandas tienen ciertos requisitos dimensionales basicos.
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Figura 13. Requerimientos de la banda transportadora
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Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 311

Las dimensiones especificas “A”, “B”, “C”, “D”, y “E”, que aparecen en la
grafica deben ser aplicadas en todos los disefios. Ademas, debe permitir el
acceso al lateral de la banda en algun punto para retirar las varillas durante la

instalacioén, el tensionado o la retirada de la banda.

A) Distancia vertical entre la linea central del eje y la parte superior del

recorrido de ida.

El acoplamiento de banda a engranaje y la transferencia del producto del
extremo de salida-extremo de entrada son afectados por la dimension “A” y el
efecto de accién poliédrica entre la banda y los engranajes. La accion poliédrica
se produce cuando cada hilera de modulos de una banda se eleva y cae al
tiempo que se engancha en los engranajes motrices o desengancha los
engranajes conducidos. Este efecto es mas intenso en la combinacion de banda

de paso ancho/engranaje de diametro de paso pequefio.
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En los casos de engranajes de diametro de paso pequefo, la dimensién “A”
es dada como un rango para indicar el momento en que la banda se encuentre

en posicion horizontal en el punto alto y en el punto bajo de la accion poliédrica.

En los casos de engranajes de diametro de paso grande/ combinaciones de
banda de paso pequerio, los efectos de la accion poliédrica son pequefios y se
encuentran dentro de la tolerancia aceptable. Para estos engranajes no se

necesita un rango para la dimensién “A”.

La parte inferior del rango se determina cuando el centro del modulo se
encuentra en la parte superior del engranaje. En este punto, este mddulo
principal enganchado es horizontal (ver figura 14). Mientras esta hilera de
modulos gira alrededor del engranaje, la proxima hilera comienza a enganchar
los engranajes y se eleva por encima de la horizontal. A continuacion regresa a

la horizontal, donde esta hilera engancha totalmente los engranajes.

Figura 14. Efectos poliédricos parte superior del rango

—~3)
.

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 312
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La dimensién “A” puede ser ajustada dentro del rango dado. Si se

seleccionara una dimension “A”, entre la parte superior y la parte inferior del

rango,

la banda se elevara por encima de la horizontal y caera por debajo de la

horizontal mientras cada hilera se enganche a los engranajes.

B)

C)

D)

E)

Distancia horizontal entre la linea central del eje y el comienzo del
recorrido de ida. Esta dimension supone que se utiliza un recorrido de ida
de 12,7 mm (0,5 pulg.) de espesor, lo que hace posible el uso de un
soporte tipico de 6,4 mm (0,25 pulg.) y una guia de desgaste de 6,4 mm
(0,25 pulg.). El recorrido de ida se puede extender hasta unas 12,7 mm
(0,5 pulg.) de la linea central del eje, si los soportes se extienden entre

los engranajes.

Distancia vertical entre la parte superior del recorrido de ida y la de los
rieles o rodillos de retorno. Esto deberia dar entre 180° (min.) y 210° de
envoltura de banda alrededor de los engranajes motrices. Las
dimensiones anotadas proveeran una envoltura minima de 180°,

requerida para un enganche adecuado.

Separacion entre los bordes de la banda y los laterales de la estructura;
minimo 6,4 mm (0,25 pulg.). Se debe tener en cuenta que la separacion
minima entre los laterales de la estructura y la banda debe ser
determinada de acuerdo con la temperatura de funcionamiento de la

banda.

Distancia horizontal minima entre la linea central del eje y cualquier parte

de la estructura.
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3.3.4. Ubicacion entre las lineas de produccion

La banda transportadora se encontrara al lado izquierdo del area de
produccioén y de coccion, con el fin optimizar los espacios disponibles dentro de
la planta evitando posibles accidentes, ya que el espacio seleccionado no se
utiliza y por la distribucién de la maquinaria y las lineas de produccion en la

planta es el lugar mas adecuado para su ubicacion.

3.3.5. Ventajas de la utilizacion de la banda

Utilizando una banda trasportadora se reduce el tiempo de entrega hacia las
lineas de produccion y se reduce la contaminacion. Pero también se tiene otras
ventajas que son muy significativas como las lesiones en los operarios por
manipulacion de la materia de un lugar a otro, la distancia de la linea con la
banda es minima y de facil acceso, también se puede tomar en cuenta la
reduccion de personal. En la actualidad se utilizan cuatro operarios para la
entrega, mientras que con la banda solo se utilizan dos, el bodeguero que carga
y acciona la banda y el operador de la linea que descarga la banda y coloca la

materia prima en su area de trabajo.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE INDICADORES PARA
EL ASEGURAMIENTO DE LA INOCUIDAD Y DISENO DE UNA
BANDA TRANSPORTADORA DE DISTRIBUCION PARA
MATERIA PRIMA

4.1.Descripciéon de la implementacion de los indicadores

Los indicadores claves de desempefio (KPI'S) para el aseguramiento de la
inocuidad en su aplicacibn o implementacién, van desde lo mas general
(infraestructura) a lo mas especifico (politicas y procedimientos). De acuerdo
con la situacion actual del area de produccion se necesitan cambios
estructurales, fijar politicas y dar seguimiento a éstas, todo esto para asegurar
la inocuidad de los productos alimenticios. Se debe recordar que no importa el
tamafio de la industria alimenticia, todas deben tener un buen control en el
proceso de produccidn y este se puede medir en rendimiento de inspeccién y
valorizacion por defectos, a continuacion se presentan los cambios necesarios

en el area de produccion.
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4.1.1. Edificio

4.1.1.1. Alrededores y ubicacion

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se deben mantener en

buenas condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Entre

las actividades que se deben aplicar para mantener los alrededores limpios se

incluyen pero no se limitan a:

a)

b)

d)

Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover
desechos sélidos y desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y
todo aquello dentro de las inmediaciones del edificio, que pueda

constituir una atraccion o refugio para los insectos y roedores.

Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no

constituyan una fuente de contaminacion.

Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e

infestacion.

Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de

desechos.
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Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a
cualquier contaminacion fisica, quimica y biolégica y a actividades industriales
gue constituyan una amenaza grave de contaminacion de los alimentos,
ademas de estar libre de olores desagradables y no expuestas a inundaciones,
separadas de cualquier ambiente utilizado como vivienda, contar con
comodidades para el retiro de manera eficaz de los desechos, tanto sélidos

como liquidos.

Las vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse pavimentados,
adoquinados, asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacion de los
alimentos con polvo. Ademas, su funcionamiento no debe ocasionar molestias a
la comunidad, todo esto sin perjuicio de lo establecido en la normativa vigente

en cuanto a planes de ordenamiento urbano y legislacién ambiental.

Para el control de alrededores y ubicacion se determina el indicador por

medio del siguiente formato de evaluacion:
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Figura 15. Ficha de control de indicador alrededores y ubicacion

Fecha:
Supervisor:
Indicador:
Periodo:
JEl rico sabor a la francesal
. 14, .28
Ficha de control de Indicadores | 1 i Reinspec- | Reinspec-
MEPRCCION | cign citn
EDIFICIO
Alrededores y ubicacion
Alrededores
a) Limpios
b) Ausencia de focos de conlaminacion
SUBTOTAL
Ubicacion
a) Ubicacian adecuada
SUBTOTAL
TOTAL

Observaciones:

El resultado mide el nivel de cumplimiento de la compafia para realizar las
inspecciones requeridas, su beneficio evalla la responsabilidad y compromiso

en la disminucion de la contaminacion en los alrededores de la produccion.

4.1.1.2. Instalaciones fisicas del area de proceso vy

almacenamiento

a) Disefio
Las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente para
cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos separados, colocacion de equipo, y realizar

operaciones de limpieza.
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Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo
menos 50 cm. y sin obstaculos, de manera que permita a los empleados

realizar sus deberes de limpieza en forma adecuada.

Asi como, los materiales de construccion de los edificios e instalaciones
deben ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna sustancia no deseada al
alimento. Las edificaciones deben ser de construccidon solida, y mantenerse en
buen estado. En el &rea de produccion no se permite la madera como material

de construccion.

b) Pisos
Los pisos deberan ser de materiales impermeables, que no tengan
efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deberan estar
construidos de manera que faciliten su limpieza. Los pisos no deben tener
grietas ni uniones de dilatacion irregular, las uniones entre los pisos y las
paredes deben ser redondeadas (curva sanitaria) para facilitar su limpieza y

evitar la acumulaciéon de materiales que favorezcan la contaminacion.

Los pisos deben tener desaglies (donde aplique) en numeros suficientes
gue permitan la evacuacién rapida del agua. Segun los requisitos los pisos
deben construirse con una pendiente suficiente para que los liquidos escurran
hacia las bocas de los desagiies. Se considera conveniente una inclinacion de

uno a uno punto cinco cm. por metro lineal.
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c) Paredes
Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque
de concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales, las
paredes interiores, en particular en las areas de procesos y en las areas de
almacenamiento que asi lo requieran, se deben revestir con materiales

impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y de color claro.

Para un mejor proceso de limpieza las paredes se deben redondear la unién
de estas con el piso y el techo (curva sanitaria), esto para evitar la acumulaciéon

de polvo, grasa, o suciedad.

d) Techos
Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al
minimo la acumulacion de suciedad, la condensacion, y la formacién de mohos
y costras que puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de
particulas. Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles

de limpiar.

e) Ventanas y puertas
Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que
impidan la entrada de agua, plagas y acumulacién de suciedad, y cuando el
caso lo amerite estar provistas de malla contra insectos que sea facil de

desmontar y limpiar.
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Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafo que evite

la acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de
limpiar y desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y
en buen estado. Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso,

deben contar con proteccidn para evitar el ingreso de plagas.

f) lluminacion
Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial,
de forma tal que posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la
higiene de los alimentos.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los
alimentos, deben estar protegidas contra roturas. La iluminacién no debe alterar

los colores.

Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deben estar
recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables colgantes

sobre las zonas de procesamiento de alimentos.

75



g) Ventilacion
Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire suficiente y evite la condensacion de vapores. Se debe
contar con un sistema efectivo de extraccidon de humos y vapores acorde a las

necesidades, cuando se requiera.

La direccion de la corriente de aire no debe ir nunca de una zona
contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas

por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

Figura 16. Ficha de control de indicador instalaciones fisicas

/_ ~y Fecha:
gt
| (€2)
*‘ﬁ/ Supervisor:
Gourmet
FE rive sabor a la francesa! Periodo-
" 1 .2,
Ficha de control de Indicadores . R c- R p
v cién cién

Inst i fisicas

Disefio
a) Tamaho y construccidn del edificio
b} Proteccion contra el ambiente exterior
c) Areas especificas para vestidores, paraingerir alimentos y para almacenamiento
d) Distribucian
&) Materiales de construccidn

SUB TOTAL
Pisos
a) De materiales impermeables y de fadl limpieza
b) Sin grietas ni uniones de diatadon iregular
c} Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria
d) Desagles sufidentes
SUBTOTAL

Paredes
a) Paredes exieriores consiruidas de matenal adecuado
bjParedes de areas de procesc y almacenamiento revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

Techos
a) Construidos de materal que no acumule basura y anidamiento de plagasy cielos falsos lisos y
faciles de limpiar

SUB TOTAL

Vv y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b) CQuicios delas ventanas de tamano minimo vy con declive
c] Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, vy que abran hacia afuera
SUB TOTAL

a) Intensidad de acuerdoa manual de BEM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria alimenticia y protegidos confra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento; proceso v manejo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantesen zonas de proceso

SUB TOTAL
Ventilacién
a) Ventilacion adecuada
b) Corriente de aire de zonalimpia a zona contaminada
SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:
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4.1.1.3. Instalaciones sanitarias

a) Abastecimiento de agua
Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable que
cumpla con lo especificado en la normativa especifica de cada pais, tiene que
contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion de
manera que si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpan los

procesos.

El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccién de

equipos debe ser potable.

El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con
superficies que estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias que

puedan ser peligrosas para la salud.

El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse
y utilizarse de modo que esté protegido contra la contaminacion.

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el
sistema contra incendios, la produccion de vapor, la refrigeracion y otras
aplicaciones andlogas en las que no contamine los alimentos) debe ser

independiente.
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Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable ni debe haber peligro de reflujo

hacia ellos.

b) Tuberia
La tuberia estara pintada segun el codigo de colores y sera de un tamafio y

disefio adecuado e instalada y mantenida para que:

e Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas

las areas que se requieren.

e Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente
de contaminacion para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o

crear una condicion insalubre.

e Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde
estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones

normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

e Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre
las lineas de procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para

gue no sean fuente de contaminacion.

e Prevenir que no exista un retroflujo o conexion cruzada entre el
sistema de tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua
potable que se provee a los alimentos o durante la elaboracién de los

mismos.
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Figura 17. Ficha de control de indicador instalaciones sanitarias

] Fecha:
fogt
L&2)

A Supervisor:

Gourmet
JE rico subor a Ya francesa! Periodo:
1 20
Ficha de control de Indicadores 1° Rainsp;a c Rair;s péc-
Inspescién cion cién

Instalaciones sanitarias

Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua polable
b} Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente

SUB TOTAL
Tuberia
a) Tamano v disefo adecuado
b} Tuberias de agua impia potable, agua impia no potable y aguas servidas separadas
SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.1.4. Manejo y disposicion de desechos sélidos

No se debe permitir la acumulacibn de desechos en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo
ni zonas circundantes. Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para

evitar que atraigan insectos y roedores.

El depdsito general de los desechos debe ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos. Bajo techo o debidamente cubierto y en un area

provista para la recoleccién de lixiviados y piso lavable.
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Figura 18. Ficha de control de indicador manejo y disposicion de desechos
solidos

/(‘_ s Fecha:

Supervisor:

L
Gourmet

/i rico sabor @ la francesa!

Periodo:

1% L2

. . 1% 3 3
Ficha de control de Indicadores 1 Reinspec- | Reinspec-
Inspeccién | ¢isn cién

Manejo y di Gnde d T Zid

p

Desechos Solidos
a) Manejo adecuado de desechos solidos

SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.1.5. Manejo y disposicién de desechos liquidos

a) Drenajes
Debe tener sistemas e instalaciones adecuados de desaglie y eliminacion
de desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se
evite el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua
potable; ademas, deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores
hacia la planta.

b) Instalaciones sanitarias
Cada planta debe contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios,
accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo
con:
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1.

Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por
sexo, con ventilacion hacia el exterior, provistas de papel
higiénico, jabodn, dispositivos para secado de manos, basureros,
separadas de la seccidén de proceso y poseeran como minimo los

siguientes equipos, segun el numero de trabajadores por turno.

e Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte,
uno por cada quince mujeres o fraccién de quince.

e Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

e Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los
establecimientos que se requiera.

e Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de

quince.

Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de
produccion. Cuando la ubicacion no lo permita, se deben tomar
otras medidas alternas que protejan contra la contaminacion, tales

como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de
servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y
estaran provistos de al menos un casillero por cada operario por

turno.
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El numero de trabajadores indicado en los incisos anteriores se debe
contabilizar respecto del numero de trabajadores presentes en cada turno de

trabajo, y no sobre el niumero total de trabajadores de la empresa.

c) Instalaciones paralavado de manos
En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores,

deben existir instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

¢ Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse
las manos higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente

y abastecidos de agua potable.

e EI jabon debe ser liquido, antibacterial y estar colocado en su

correspondiente dispensador.

e Proveer toallas de papel o secadores de aire y rotulos que le indiquen al

trabajador como lavarse las manos.

82



Figura 19. Ficha de control de indicador manejo y disposicion de desechos

liquidos
/(_ ~ Fecha:
st
=
(7 )
h Supervizor:
Gourmet
B! rive subor a la francesa! Periodo:
12 20
Ficha de control de Indicadores 1 . Rainsp;a c- Rail{spéc-
Inspeceiin cién cién

Manejo y dispesicion de desecheos liquides

Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagle y eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL

Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo
b} Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso
¢} Vestidores debidamente ubicados

SUB TOTAL

Instalacienes paralavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable
b} Jabén liguido, toallas de papel o secadores de airey rotulos que indican lavarse las manos
SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.1.6. Limpiezay desinfeccion

a) Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado
adecuado de limpieza y desinfeccidén, para lo cual deben utilizar
métodos de limpieza y desinfeccion, separados o conjuntamente,
segun el tipo de labor que efectle y los riesgos asociados al producto.
Para ello debe existir un programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccién del edificio, equipos y utensilios, el cual debe especificar

lo siguiente:
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b)

d)

Distribucién de limpieza por areas.
Responsable de tareas especificas.
Método y frecuencia de limpieza.

Medidas de vigilancia.

o bk 0 DR

Ruta de recoleccion y transporte de los desechos.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar
con registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben
almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento
de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de acuerdo con

las instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.

En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los
equipos y utensilios deben limpiarse y desinfectarse segun lo
establecido en el programa de limpieza y desinfeccion. Debe haber
instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién de los
utensilios y equipo de trabajo, debiendo seguir todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion a fin de garantizar que los

productos no lleguen a contaminarse.

Cada establecimiento debe asegurar su limpieza y desinfeccion. No
utilizar en area de proceso, almacenamiento y distribucion, sustancias
odorizantes o desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe
tener cuidado durante la limpieza de no generar polvo ni salpicaduras

gue puedan contaminar los productos.
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Figura 20. Ficha de control de indicador limpieza y desinfeccion

s Fecha:

it

(7 )
i Supervisor:

Gourmet
/B! rice subor a la francesa? Periodo:
1 12 L2
Ficha de control de Indicadores - Reinspec- | Reinspec-
Inspeccida | ion cién

Limpieza y desinfeccién

Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la impieza y desinfeccdon
b} Productos para impieza y desinfeccion aprobados
¢} Instalaciones adecuadas para la impieza y desinfeccion.

SUBTOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.1.7. Control de plagas

a) La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo

tipo de plagas, que incluya como minimo:

Identificacion de plagas,
Mapeo de Estaciones,

Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,

= A

Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

b) Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento,

deben estar registrados por la autoridad competente.
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c)

d)

f)

9)

h)

La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de

plagas.

La planta debe inspeccionarse periédicamente y llevar un control
escrito para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por

plagas.

En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las
medidas de erradicacion o de control que comprendan el tratamiento
con agentes quimicos, biolégicos y fisicos autorizados por la
autoridad competente, los cuales se aplicaran bajo la supervision
directa de personal capacitado.

Sélo deben emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe
tener cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios

para evitar la contaminacion.

Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas

deben limpiarse minuciosamente.

Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente,
fuera de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse

debidamente identificados.
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Figura 21. Ficha de control de indicador control de plagas

LGourmet

JE rico subor a la francesa!

Fecha:

Supervisor:

Indicador:

Periodo:

Ficha de control de Indicadores

12
Inspeccion

12

Reinspec-

cion

L2
Reinspec-
cion

Control de plagas

Control de plagas

a) Programa escrito para el contral de plagas

b} Productos quimicos utizados autorzados

¢} Aimacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento

SUB TOTAL

Observaciones:

4.1.2. Equipos y utensilios

El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que

TOTAL

se evite la contaminacién del alimento y facilite su limpieza. Deben:

a) Estar disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil

acceso para su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

b) Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado.

c) Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las

operaciones repetidas de limpieza y desinfeccion.
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d) No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni

sabores.

Debe existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de
asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe incluir
especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y condiciones. Estos

registros deben estar actualizados y a disposicion para el control oficial.

Figura 22. Ficha de control de indicador equipos y utensilios

TN Fecha:
f it
t fiva ]

=

Supervisor:

En“rm Et Indicador:

JE Fice sabor a la francesal Periodo:

1% L2
Reinspec- | Reinspec-
cion cién

1

Ficha de control de Indicadores .
Inspeccion

EQUIPQS Y UTENSILIOS

Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso
b} Programa escrito de mantenimiento preventive

SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.3. Personal

En toda la industria alimentaria todos los empleados, deben velar por un
manejo adecuado de los productos alimenticios y mantener un buen aseo

personal, de forma tal que se garantice la produccion de alimentos inocuos.
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4.1.3.1. Capacitacién

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser
previamente capacitado en el uso de los indicadores claves de desempefio para
el aseguramiento de la inocuidad y tener como base la capacitacion en Buenas

Préacticas de Manufactura.

Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las Buenas

Practicas de Manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados, evaluados

y actualizados periédicamente.

4.1.3.2. Practicas higiénicas

El personal que manipula alimentos debe presentarse bafado antes de

ingresar a sus labores.

Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se

laven cuidadosamente las manos con jabon liquido antibacterial:
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Al ingresar al &rea de proceso.

Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufriran ningdn tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo.

Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer,

beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

Toda persona que manipula alimentos debe cumplir con lo siguiente:

a)

b)

d)

e)

Si se emplean guantes no desechables, estos debe estar en buen
estado, ser de un material impermeable y cambiarse diariamente,
lavar y desinfectar antes de ser usados nuevamente. Cuando se usen
guantes desechables deben cambiarse cada vez que se ensucien o
rompan y descartarse diariamente.
Las uias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.
No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u
otro objeto que pueda tener contacto con el producto que se
manipule.
Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar
Escupir
Masticar o comer

Estornudar o toser

o bk 0N

Conversar en el area de proceso

El bigote y barba deben estar bien recortados y cubiertos con cubre

bocas.
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f) El cabello debe estar recogido y cubierto por completo por un cubre
cabezas.

g) No debe utilizar maquillaje, ufias o pestafas postizas.

h) Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando

proceda ropa protectora y mascarilla.

Los visitantes de las zonas de procesamiento 0 manipulacién de alimentos,
deben seguir las normas de comportamiento y disposiciones que se
establezcan en la organizacién con el fin de evitar la contaminacién de los

alimentos.

4.1.3.3. Control de salud

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un
registro periddico del estado de salud de su personal.

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de
los alimentos debe someterse a examenes médicos previo a su contratacion, la
empresa debe mantener constancia de salud actualizada, documentada y

renovarse como minimo cada seis meses.

Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de

preparacion de alimentos.
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No debe permitirse el acceso a ninguna &rea de manipulacién de alimentos
a las personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen o0 son
portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda transmitirse por

medio de los alimentos.

Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones, debe informar
inmediatamente a la direccion de la empresa sobre los sintomas que presenta y
someterse a examen medico, si asi lo indican las razones clinicas o

epidemiologicas.

Entre los sintomas que deben comunicarse al encargado del establecimiento
para que se examine la necesidad de someter a una persona a examen medico

y excluirla temporalmente de la manipulaciéon de alimentos, cabe sefalar los

siguientes:
e Diarrea
e VOmitos
e Fiebre

e Dolor de garganta con fiebre
e Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furdnculos, cortes, etc.)
e Secrecion de oidos, 0jos 0 nariz.

e Tos persistente.
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Figura 23. Ficha de control de indicador de personal

A3
L€2)

Gourmet

! rico sabor a 'a francesa!

Fecha:

Supervizor:

Indicador:

Periodo:

Ficha de control de Indicadores

12
Inspeccion

12

Reinspec-

cién

L2
Reinspec-
cién

PERSONAL

Capacitacion

a) Programade capacitacion escrito que incluya las BPM

SUB TOTAL

Précticas higiénicas

a) Pradicas higiénicas adecuadas, segln manual de BPM

SUB TOTAL

Control de salud

a) Control de salud adecuado

SUB TOTAL

Ohservaciones:

TOTAL

4.1.4. Control en el proceso y la produccién

4.1.4.1. Materia prima

a) Se debe controlar diariamente el cloro residual del agua potabilizada con
este sistema y registrar los resultados en un formulario disefiado para tal
fin, en el caso que se utilice otro sistema de potabilizacion también deben
registrarse diariamente. Evaluar periédicamente la calidad del agua a

través de analisis fisico-quimico y bacteriolégico y mantener los registros

respectivos.

b) EIl establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente

gue presente indicios de contaminacién o infestacion.
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c) Todo fabricante de alimentos debe emplear en la elaboracion de éstos,
solamente materias primas que reunan condiciones sanitarias que
garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares
establecidos, para lo cual debe contar con un sistema documentado de
control de materias primas, el cual debe contener informacién sobre:
especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero de lote,

proveedor, entradas y salidas.

4.1.4.2. Operaciones de manufactura

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias
siguiendo los procedimientos establecidos. Estos deben estar documentados,

incluyendo:

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del
proceso y el analisis de los peligros microbiologicos, fisicos y
guimicos a los cuales estan expuestos los productos durante su

elaboracion.
b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de

microorganismos y evitar la contaminacion del alimento, tales como:

tiempo, temperatura, pH y humedad.
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a)

b)

d)

f)

c) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacion
con metales o cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se
puede cumplir utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro

medio aplicable.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

4.1.4.3. Envasado

Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en

lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

El material debe garantizar la integridad del producto que ha de

envasarse, bajo las condiciones previstas de almacenamiento.

Los envases o recipientes no deben ser utilizados para otro uso diferente

para el que fue disefiado.

Los envases o recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de
tener la seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y

desinfectados.

En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben

inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes

necesarios.
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4.1.4.4. Documentacion y registro

a) Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracién, produccion y

distribucion.

b) Establecer un procedimiento documentado para el control de los

registros.

c) Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la

duracion de la vida util del alimento.
d) Toda planta debe contar con los manuales y procedimientos establecidos

en este reglamento, asi como mantener los registros necesarios que

permitan la verificacion de la ejecucion de los mismos.
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Figura 24. Ficha de control de indicador control en el proceso y la

produccion

Fecha:

it

(€2)
i Supervisor:

Gourmet
! rico subor a la francesa! Periodo:
1 1 .2n
Ficha de control de Indicadores 4 Reinspec- | Reinspec-
Inspeccién | cign cién

CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Materia prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua
b) Registrode control de materia prima

SUB TOTAL

Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
tempe ratura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL
Envasade
a) Material para envasado amacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utlizado
adecuadamente
SUB TOTAL
Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion
SUB TOTAL
TOTAL

Observaciones:

4.1.5. Almacenamiento y distribucion

La materia prima, productos semiprocesados y procesados deben
almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la
contaminacion y la proliferacion de microorganismos y los protejan contra la

alteracion del producto o los dafios al recipiente o envases.

Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion peridédica de
materia prima, productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento,

a fin de garantizar su inocuidad:
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En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de
empaque, productos semiprocesados y procesados deben utilizarse tarimas
adecuadas, que permitan mantenerlos a una distancia minima de 15 cm sobre
el piso y estar separadas por 50 cm como minimo de la pared, y a 1.5 m del
techo, deben respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una
adecuada organizacion y separacion entre materias primas y el producto

procesado. Debe existir un area especifica para productos rechazados.

a) La puerta de recepcion de materia prima a la bodega debe estar
separada de la puerta de despacho del producto procesado, y ambas
deben estar techadas de forma tal que se cubran las rampas de carga

y descarga respectivamente.

b) Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas
(PEPS), para que haya una mejor rotacion de los alimentos y evitar el

vencimiento de los mismos.

c) No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza
dentro de las instalaciones donde se almacenan productos

alimenticios.
d) Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha

gue ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar

debidamente etiquetados.
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Los vehiculos de transporte pertenecientes a las empresas alimentarias o
contratadas por la misma deben ser adecuados para el transporte de alimentos
0 materias primas de manera que se evite el deterioro y la contaminacion de los
alimentos, materias primas o el envase. Estos vehiculos deben estar

autorizados por la autoridad competente.

Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de elaboracion de los alimentos, debiéndose

evitar la contaminacién de los mismos y del aire por los gases de combustion.

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o
congelados, deben contar con medios que permitan verificar la humedad, y el

mantenimiento de la temperatura adecuada.

Figura 25. Ficha de control de indicador almacenamiento y distribucion

‘__‘\ Fecha:

'~

(&F)
L

Supervisor:

Gourmet
Bl rico sabor a la francesa?

Periodo:

1 i

Ficha de control de Indicadores pec-
v cién cién

ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Al iento vy distribucién.
a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas
b) Inspeccion periodica de materia prima y productos terminados
¢) Vehiculos autorizados por la autaridad competente
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion

e} Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con medios para verificar
v mantener la temperatura.

SUB TOTAL
[ TOTAL

Observaciones:
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4.2.Frecuencia de la aplicaciéon de los indicadores

Cada indicador se aplica y se evalla segun su tipo, el tiempo de aplicacion
debe de ser semanalmente, pero no todos los indicadores tienen las mismas
caracteristicas. Los indicadores de tipo fisico (edifico), se evalian una vez al

mes, pero semanalmente se hace una inspeccién para encontrar anomalias.

Los siguientes indicadores son los de mayor importancia dentro de la

evaluacion.

e Abastecimiento de agua

e Programa de limpieza y desinfeccion
e Equipos y utensilios

e Capacitacion

e Practicas Higiénicas

e Materia prima

e Operaciones de manufactura

e Envasado

e Almacenamiento y distribucién

Cada uno de estos indicadores se les hara una inspeccion semanal, donde

por medio de un grafico se demostrara su evolucién o deterioro del mismo.
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Para la aplicacion de la evaluacion en los indicadores, la ponderacion sera la
misma citada en la tabla Xl y en la evaluacion mensual se determinara el
desemperio total del uso correcto de los indicadores y la continuidad de la

inocuidad.

4.3.Descripcion de los manuales de capacitacién al personal

Los manuales de capacitacion al personal sobre el uso adecuado de los
indicadores, deben especificar el objetivo de la aplicacion de estos y el fin que
se pretende alcanzar. De una manera directa se explicara cada indicador y su
funcion, asi como el seguimiento que se le debe dar a cada uno y las mejoras

que se deben aplicar.

También se debe tomar en cuenta la organizacion, control y supervision
periddica, ya que permiten que el trabajo realizado dentro de la empresa, se
desarrolle de la manera mas eficiente y ayuda a sus colaboradores a
desempefiar las actividades programadas, visualizando sus deficiencias y

planteando mejoras en la ejecucion de sus funciones.

El manual de utilizacion de los indicadores claves de desempefio (KPI'S),
debe dar a conocer a todo el personal relacionado con la entidad, cuales son
las bases que se necesitan para efectuar correctamente la medicion del
indicador de interés, creando un resultado favorable para la empresa y evitando
cometer los posibles errores, permitiendo a la empresa administrar

eficientemente los recursos que tiene a su alcance.
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4.4.Banda transportadora

4.4.1. Ubicacion dentro de la planta

Se utiliza un espacio libre con capacidad para albergar el tamafio de la

banda transportadora.

44.1.1. Plano de ubicacién

A continuacion, en la Figura No. 15 se muestra un plano de ubicacion de la

banda transportadora dentro de la planta de produccion

Figura 15. Plano de ubicacion de la banda transportadora

Lineas de
produccicon

Banda

Transportadora
é//-_.,,--.

([ ood

OO
Bodega de
materia prima
I
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4.4.1.2. Areapor ocupar

El area que ocupard la banda transportadora se encuentra al costado
izquierdo de la nave de produccion, esta seccibn como se describié con
anterioridad no tiene uso alguno y se encuentra a una distancia adecuada entre

la pared y el area de coccion.

El ancho debe estar entre 0.8 y 1 m, mientras que el largo de la banda se
determinara al momento de la fabricacidén por la empresa contratada. De estos
datos se determinard el area que ocupara la banda transportadora dentro de la

nave de produccion.

4.4.2. Capacidad de la banda transportadora

La banda transportadora contara con una capacidad de transporte igual o
mayor a dos quintales, a una velocidad especificada por el fabricante segun el

peso del producto.

La capacidad de distribucion sera por linea como se vera mas adelante. La
banda podra transportar productos para tres lineas al mismo instante por medio
de un sistema de automatizado que se encargara de la organizacion de

transporte de producto.
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4.4.3. Distribucion por linea

La banda transportadora, podra distribuir a todas las lineas de produccion
con las que cuente la empresa, esto realizado por medio de un sistema de

distribucion automatizado.

Cada linea de produccion recibira el producto solicitado a bodega de materia
prima y se le entregara en el menor tiempo posible por medio de la banda
transportadora que tendra la capacidad de identificar la linea a la cual se dirige
el producto, donde solo dos empleados intervendran en el proceso, el de

bodega de materia prima y el que recibe el producto.

4.4.4. Automatizacién por linea

El producto sera enviado desde bodega de materia prima hacia la linea que
elaboro el pedido. En la linea un sistema de infrarrojos detectara el producto y
se detendra para ser descargada. Este sistema permite que no existan atrasos
para la distribucion dentro de la planta, cada linea contara con un sensor y al
momento de ser descargada el mismo sensor activara la banda y esta seguira
la entrega en las otras lineas. Este sistema lo especificard la empresa

contratada para la fabricacion de la banda.
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4.4.5. Programa de control de averias

Toda maquinaria tiene un tiempo de vida, la funcién del programa de control
de averias, es llevar un control detallado del equipo, ademas de la lubricacién y
una breve inspeccion de los sistemas eléctricos del mismo. En él se revisan
detalladamente, uno por uno, los mecanismos del equipo y se realizan cambios

de piezas que sean necesarios debido al desgaste producido por la operacion.

4.4.6. Manual de operador

El manual del operador debe explicar claramente el funcionamiento de toda
la banda. Este manual debe empezar por como arrancar y como se debe
apagar de modo normal y de emergencia toda la banda transportadora, el
operario debe estar enterado de los puntos de lubricacién y el periodo con que
se deben realizar. EI manual tiene que ser lo més claro preciso, para que el
operario pueda manejarla lo mas rapido posible y logre hacer las entregas a
todas las lineas de produccion sin hacer congestionamiento de producto sobre

la misma.

4.4.7. Manual de reparacién

En el manual de reparacion se debe especificar cdmo hacer los cambios de
piezas dafiadas o desgastadas, toda la maquinaria necesita reparaciones y es

deber del fabricante crear un programa donde se pueda consultar.
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Este manual ayuda al departamento de mantenimiento a reparar la maquina
lo més rapido posible para no atrasar la produccion. En el debe explicarse como
cambiar una parte dafiada de la maquina y qué tipo de herramientas se deben

utilizar.

4.4.8. Ergonomia de utilizacién

Con la implementacion de la banda transportadora, la fatiga y la reduccion
de posibles lesiones por el sistema actual de la distribucion de materia prima se
reduce, esto debido a que la banda hara todo el trabajo de distribucion y ya no
se tendran que utilizar troqueles para el transporte y el producto se encontrara a
la altura del area de trabajo y los trabajadores no tendran que levantar el

producto para trabajarlo.

4.5.Descripcién de la utilizacion de la banda transportadora

La utilizacion de la banda transportadora es necesaria dentro de la planta
para la distribucion de materia prima, debido a que es una empresa de
productos alimenticos. La contaminacion es el factor mas importante a eliminar
y solo se logra por medio de una buena distribucién libre de acumulaciones de

suciedad.
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La banda transportadora al ser plastica no acumula oxido y es muy facil de
limpiar, ademas este tipo de material esta disefiado de tal manera que la misma
vibracion que produce toda su estructura haga que los residuos de las masas
gue se acumulan por la humedad y harinas, se suelten y se depositen en la
parte inferior. Una banda transportadora tiene un unico recorrido y este es
independiente al resto de la planta y utiliza solo dos operadores, el de bodega y

el de la linea destinada.

4.6.Normas de higiene para la utilizacién de bandas transportadoras

En Guatemala no existe una norma especifica para la utilizacion de bandas
transportadoras en la industria de productos alimenticios, pero las bandas
deben ser plasticas y se tienen que desinfectar a diario, el metal debe ser de
acero inoxidable y se debe hacer una revision mensual para evitar

acumulaciones en su estructura que permitan cultivos de bacterias.

4.7.Descripcion de costos en la aplicacion de la banda transportadora

4.7.1. Disefio

El disefio es el primer proceso para poder llegar a la obtencion de una nueva
banda transportadora, aca se especificara todo lo que se necesita que tenga la
banda para su buen funcionamiento y para que se adecue a nuestras

necesidades.
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Por eso el costo de disefio es el principal de todos y se debe tomar en

cuenta que cada variacion que se haga en el disefio original aumentara aun

s

mas.

4.7.2. Fabricacién

En el proceso de fabricacion existe un costo donde se incluyen todos los
materiales y la fabricacion misma. La empresa encargada de fabricar la banda
entregard un presupuesto donde se tiene que especificar detalladamente el

costo de todos los materiales que se utilizaran para la fabricacion.

4.7.3. Instalacion

En muchas ocasiones las empresas que fabrican las bandas
transportadoras también las instalan, pero en otras ocasiones la empresa que la
adquiere la tiene que instalar. Para evitar un mal funcionamiento por una mala
instalacién es recomendado pagar a la empresa que la construy6 para que se
encargue de la instalacién, esto dara la seguridad y la garantia del
funcionamiento de la banda.
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4.7.4. Asesoria

Una asesoria incluye la capacitacion para el personal que operara la banda
transportadora. También servira para llevar un buen control en el
funcionamiento de la banda y esto ayudaré a reducir costos de mantenimiento.
Constantemente, se debera hacer una capacitacion al personal operador sobre
las nuevas tecnologias que se vayan implementado segun la necesidad de la

empresa.

4.8. Analisis financiero

Todo proyecto de inversion requiere de un estudio financiero, el cual
permitira conocer los costos aproximados que el mismo ocasionard, asi como
los ingresos que éste podria generar, con el propésito de establecer, por medio
de técnicas y métodos de evaluacion financiera, si dicho proyecto es o no

rentable (desde el punto de vista econdmico) para el inversionista.

Para poder obtener nuestro estudio financiero se deben utilizar las
herramientas necesarias disponibles y por medio de ella determinar la

rentabilidad del mismo, entre ellas se pueden mencionar:
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a) Valor presente neto (VPN): es el valor actualizado de los beneficios

b)

c)

netos de un proyecto a una tasa de interés (o de oportunidad). En otras
palabras, representa transformar los ingresos y costos del proyecto a un
valor monetario actual (quetzales), a efecto de establecer los beneficios

econdmicos esperados del mismo a determinada tasa de oportunidad.

Costo anual uniforme equivalente (CAUE): este es otro método
empleado para evaluaciones financieras de proyectos, consiste en
convertir los valores presentes y futuros a series uniformes anuales a
determinada tasa de interés. Si se considera que para el proyecto podria
existir un beneficio econémico, se transformarda el valor presente neto a
una cantidad uniforme equivalente que representara el beneficio

econdmico o renta anual del mismo.

Tasa interna de retorno (T.LLR.): este método sera utilizado para
determinar la tasa de rentabilidad que tendra la banda transportadora,
reflejard los beneficios econémicos de la misma en términos
porcentuales. Sirve para ver si el rendimiento de la inversion es
suficientemente alto para justificar el proyecto por si mismo. En otras
palabras, consiste simplemente en establecer la tasa de oportunidad con
la cual el valor presente de los ingresos es igual al valor presente de los
egresos; es decir, que el valor presente neto es igual a cero (0).
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1.indices de mejoras

5.1.1. Eficiencia de la maquinaria

La eficiencia de la maquinaria se debe reflejar con base en la limpieza que
se realice dentro de la planta. Dentro del programa de limpieza se incluye todo
lo que esta dentro del area de produccion, y eso incluye a la maquinaria. Si la
maquinaria no tiene acumulaciéon de sélidos, no tendra tensiones extras
ocasionadas por la fricciobn de estos y podra trabajar libremente aumentando su

eficiencia.

5.1.2. Optimizacion del tiempo de trabajo

Con todos los programas bien implementados, los trabajadores podran tener
un area libre para trabajar y eso les permitira aumentar la produccion. Se
espera que con la utilizacion de la banda transportadora de materia prima, la
entrega del producto sea mas rapida y asi se pueda producir inmediatamente lo

gue se pidio.
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5.2.Planificacién

5.2.1. Programa de saneamiento

La desinfeccion se efectuara por personal idoneo, con los procedimientos
adecuados y siguiendo las prescripciones de uso recomendadas para cada
desinfectante, sobre todo cuando se apliquen sobre superficies que pueden

entrar en contacto con los alimentos.

PROCEDIMIENTO:

1. Paso de limpiador humedo o escobilla para recolectar polvo y basura.

2. Distribuya el producto en la mesa o superficie de trabajo inicialmente en

forma horizontal. (No se recomienda formar posas grandes).

3. Deje reposar 5 minutos.

4. Restriegue con su ESPONJA VERDE, fuertemente toda el area.

5. Sila mancha es profunda repose el sanitizante sobre la mancha durante

30 minutos en forma de producto puro.

6. Enjuague con abundante agua limpia.
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7. Procure no dejar demasiada agua sobre la superficie.

8. Apligue una dosis abundante de su sanitizante, teniendo cuidado de que

tenga contacto con toda el area de trabajo.

5.2.2. Programa de limpieza

Se debe realizar para mantener las condiciones adecuadas de higiene y
salubridad de las instalaciones que garanticen la correcta elaboracion y

manipulacion de los productos en cuanto a calidad higiénico-sanitaria se refiere.

Es de aplicacion a todas las instalaciones donde se almacene, elabore y/o
envasen productos alimenticios. Para el desarrollo de este programa es
indispensable la elaboracion de un nuevo sistema de indicadores para medir el

desempeiio y control del mismo.

5.3.Ejecucion

En esta etapa se elabora un diagrama con las actividades a realizar,
responsable y fechas de inicio y finalizacion de las tareas. La actividad se deriva

del informe de revision de indicadores presentado a la gerencia general.
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5.4.Control

Se deben llevar los siguientes controles, los cuales deben archivarse para

tener una trazabilidad de los mismos.

e Registro de ensayos fisicos-quimicos

e Registro de ensayos microbiologicos

e Registro de ensayos sobre superficies

e Check-list de instalaciones

¢ Fichas técnicas de productos de limpieza y desinfeccion

e Verificaciones de control de plagas

e Registros de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de instalaciones
e Registros de temperaturas

e Registro de higiene del personal

5.5.Evaluacion

Aungque la implementacion y cumplimiento de los indicadores claves de
desempefio en la empresa son indispensables para asegurar la inocuidad,
calidad y seguridad de los alimentos, mas importante es la garantia de que
dichas actividades se realizan de acuerdo con los lineamientos Yy

especificaciones establecidas y de manera continua.
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Para esto, es necesario desarrollar planes de monitoreo, inspeccion y
evaluacion a partir de las cuales se podran identificar areas con necesidad de

mejora y a la vez evaluar el progreso de esas mejoras.

La evaluacion se hace con el objetivo de determinar si las especificaciones y
procedimientos relacionados con los indicadores y las actividades de inocuidad

y sus resultados estan de acuerdo con los planes y lineamientos de la empresa.

Ademas muestra el avance de mejoras identificadas y recomendadas en
intervenciones anteriores, asi como la posicion de la empresa en el camino de

la calidad y productividad.

5.6.Correccion

Se debe hacer periddicamente analizando los controles, para poder tomar
medidas correctoras en el caso de existir alguna incidencia, con el fin de
corregir o mejorar aquellos puntos que no queden suficientemente controlados,

o bien para establecer nuevos objetivos a cumplir que sean mas exigentes.

115



5.7.Beneficios que se generaron

5.7.1. Limpieza e inocuidad en el area de produccion

El area de produccion ha tenido cambios estructurales que son de caracter
obligatorio, entre ellos se puede mencionar la instalacion de un piso aislante, la
separacion de las bodegas de materia prima y producto terminado, por medio
de paneles metalicos.

El cambio de las luminarias fluorescentes por luminarias ahorrativas de
diodos emisores, estas no generan radiacion y mejorar la iluminacion. Los

programas de limpieza se realizan al final del dia a toda el area y la maquinaria.

Este es el proceso mas importante para el aseguramiento de la inocuidad y

continuar con el depende de la empresa.

5.7.2. Seguridad e higiene en el personal

El personal cumple con los requisitos de higiene, a diario se hace una
inspeccion a todo el personal para hacer una evaluacion de la vestimenta,

cabello, limpieza y revisar sus conductas higiénicas.

116



Esto ha generado orden en el area de produccion y fuera de ella, por lo que
la seguridad ha aumentado favorablemente. La atencién de los trabajadores de
lo que hacen evitan accidentes y todo eso es tomado en cuenta por todo el

personal.

5.7.3. Reduccion de tiempo en distribucion de materia prima

Con la utilizacion de la banda transportadora se reduce el tiempo de entrega
de materia prima, esto desde que se solicita al jefe de produccién hasta la
entrega misma. La pérdida de tiempo que hacia el operario en la puerta de la
bodega para esperar que se le despachara el producto, se reduce notoriamente

con el sistema de transporte de banda de plastico.

5.8.Mejoras en las politicas del uso de indicadores

Los indicadores solo miden el rendimiento de la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura, los indicadores en si, desde su aplicacion sirvieron
para el control de cumplimiento de la empresa por mejorar su nivel de

sanitizacion.

Los indicadores claves de desempeiio (KPI'S) llevan un control por medio
de evaluacion de puntos, estos puntos se otorgan segun los lineamentos de
cada indicador, los supervisores se encargan de hacer las inspecciones y luego

entregan un reporte de la evaluacion.
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La mejora que se busca es la aplicacién de los indicadores no solo para el
aseguramiento de la inocuidad, sino también, para el cumplimiento de los
trabajadores con la produccion, esta politica dependera de la empresa para

poder ejercer la calidad que se busca.

5.9.Capacitacion constante a los trabajadores

La capacitacion debe ser para todo el personal operativo de area de
produccion, no se debe escatimar esfuerzo para que se lleve a cabo por lo
menos una capacitacion en el periodo de un afio, es importante que la
capacitacion debido a muchas de las deficiencias, del departamento de
produccion, y la industria alimenticia en general es la negativa de las industrias

en la inversion para capacitar al recursos humanao.

La capacitaciébn no solo mejora el desempefio del recurso humano, sino
también aumenta el grado de calidad de cada una de las operaciones donde
estos intervienen, dando como resultado final un producto de alta calidad, la
capacitacibn debe realizarse por medio de exposiciones, ayudado de
documentos escritos que todo el personal debe poseer, y comprender, ademas
de esto se pueden realizar capacitaciones por medio de simulacros, indicando

cual es la manera correcta de realizar una operacion.
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CONCLUSIONES

Luego de realizar una investigacion con fines de aplicacion y seleccion
de mejores métodos de conceptos tedricos, se puede decir que el uso de
los indicadores claves de desempefio son los adecuados para conservar
la inocuidad que se busca dentro de la planta de produccion como en sus

alrededores, para poder conservar asi un area totalmente inocua.

Con los datos obtenidos en la elaboracion de un estudio realizado en el
area de produccion, se determina que el actual sistema de distribucién de
materia prima es deficiente y es uno de los focos de contaminacion mas
grandes que existen dentro de la planta, por ello es necesario un nuevo

sistema que elimine dicha contaminacién.

Las normas de higiene para empresas de productos alimenticios, en el
uso de bandas transportadoras dentro de las areas de produccion,
especifican que el material a utilizar debe ser facil de limpiar, inoloro y no
debe soltar particulas que se incrusten en los productos. ElI material
apropiado para la banda transportadora es el propileno, por sus
caracteristicas fisicas de resistencia, durabilidad y baja acumulacion de

residuos.
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La forma mas practica de aplicar los sistemas de higiene personal y
operaciones de sanidad es identificar cada uno y colocarlo de forma
grafica en areas donde el personal los pueda ver y entienda la
importancia del uso de los mismos, asi, se puede crear una cultura
dentro de todo el personal y aplicar todos los sistemas planteados para

ejecutar dentro de la planta.

Dada la necesidad presentada por la empresa ante un proceso de
aseguramiento de inocuidad en la planta de produccién, los indicadores
claves de desempefio para el aseguramiento de la inocuidad son la
respuesta adecuada y el seguimiento y control de la aplicacion de las

Buenas Practicas de Manufactura.

El disefio de la banda transportadora para la distribucion de materia
prima se hace mediante un estudio, donde se determina la necesidad
presentada por la bodega de materia prima, el jefe de planta y el area de
produccion, con el fin principal de que sea disefiada para el uso que

prestara en su funcionamiento.

El compromiso de mantener el aseguramiento de la inocuidad lleva a la
empresa a avances tecnolégicos que influyen directamente con el
personal en general, este compromiso se convierte en capacitacion
constante a todos los miembros de los departamentos de la planta, para

gue se puedan cumplir los objetivos propuestos de inocuidad.
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RECOMENDACIONES

Para que los indicadores se apliquen de la manera adecuada y puedan
cumplir la funcion para la que fueron disefiados, el gerente general de la
empresa debe hacer las correcciones correspondientes e instalar un
programa para la ejecucion diaria de los mismos, asi como un sistema de

control y evaluacion.

En el area de produccion, el jefe de planta y el jefe de mantenimiento
deben coordinar las actividades, para que la banda transportadora
trabaje de la mejor manera posible. El fin principal de la banda
transportadora es reducir la contaminacion que establecen las normas de
higiene y el tiempo de entrega de la materia, esto se logra con un buen
programa de limpieza y un adiestramiento adecuado al operador de la

banda.

Para que los empleados respeten las nuevas normas de higiene
personal, el departamento de calidad tiene que hacer una inspeccion
diaria a todos y a las areas de produccion. Esto se logra Unicamente con
un control por medio de un Check list donde identifican todos los puntos
principales a revisar en la inspeccion y los resultados determinan el
cumplimiento de cada operador y asi poder crear un registro de la

evolucion del sistema.
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La aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura fue el primer paso
para alcanzar un estado inocuo en las distintas areas de la planta; la
mala aplicacion y la falta de control fue la causa del deterioro de las
mismas, por ello el jefe de produccién y el jefe de planta son los
responsables directos de que los indicadores se apliquen y se les dé un
seguimiento conjuntamente con el departamento de calidad por medio de

las inspecciones y normas establecidas.

Para poder cumplir con la mejora continua, el primer paso y el mas
importante, es la capacitacion del personal con base en el uso de los
indicadores. Es responsabilidad directa del departamento de recursos
humanos de que se realicen estas capacitaciones periédicamente con la
informacion necesaria para que se entienda la importancia de la

aplicacién de los indicadores en la empresa.
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ANEXOS

Tabla |. Factor de servicio

(SF) FACTOR DE SERVICIO

Arrangues sin carga, con carga aplicada gradualmente.
Arrangues frecuentes bajo carga (mas de uno por hora)
A velocidades superiores a 30 metros/min
Transportadores ascendentes

Transportadores por empuje

recomienda usar motores de arranque suave.

AGREGAR 0,2
AGREGAR 0,2
AGREGAR 0,4
AGREGAR 0,2

10

TOTAL

Nota: Para velocidades superiores alos 15 m/min (50 pies/min) en transportadores que arrancan con acumulacion de producto, se

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 346

Tabla Il. Pérdidas de eficiencias mecénicas

Chumaceras comunes de camisa

Del 2% al 5%

Reduccion doble

Chumaceras de bolas 1%
Reductores de engranajes:
Engranajes helicoidales o rectos
Reduccion simple 2%
Reduccion doble 4%
Reduccion triple 5%
Engranajes de tornillo sin fin
Reduccion simple 5%

Del 10% al 20%

Cadenas de rodillos

Del 3% al 5%

Bandas V

Del 2% al 4%

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 313
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Tabla lll. Terminologia

UNIDADES DE MEDIDA

SISTEMA
METRICO (S1)

_SISTEMA
BRITANICO (EE.UU.)

CF
ABS

ABSU

ABP

=

m M I e ==

=

-n
o

S 0wQ

— o o
l'ﬂ;U%UJ—!D_n<BD—|

Q = O

Resistencia nominal de la banda [21 °C(70 °F)]

Resistencia permitida de la banda en condiciones de
funcionamiento

Resistencia permitida de la banda utilizada
Traccion de la banda en el engranaje motriz
Fuerza de traccion ajustada

Carga de producto en la banda

Carga de producto en acumulacion

Peso de la banda

Linea central

Longitud del transportador, Eje G a Eje ¢
Cambio de altura del transportador

Factor de friccion total

Coeficiente de friccion, guia de desgaste a banda
Coeficiente de friccion, producto a banda
Factor de servicio

Ancho de la banda

Peso del eje

Carga total del gje

Longitud del eje, entre cojinetes

Par de torsion en el eje motriz

Diametro de paso de los engranajes
Velocidad del desplazamiento de la banda
Grados, Fahrenheit

Grados, Celsius

Factor de temperatura

Factor de resistencia

Caballo de fuerza

Potencia, vatios

Maodulo de elasticidad (Médulo de Young)
Momento de inercia

Deflexion del eje

Velocidad de rotacion del eje
real

kg/m de ancho

kg/m de ancho

%

kg/m de ancho

kg/m de ancho
kg/m?
kg/m?
kg/m?

m
kg/m
kg
mm
kg-mm
mm
m/min
°C

Vatios
kg/mm?
mm*
mm
em

mm

Ib/pie de ancho
Ib/pie de ancho

%

Ib/pie de ancho
Ib/pie de ancho
Ib/pie?
Ib/pie?
Ib/pie?
pies
pies

pies
Ib/pies
Ib
pulg.
pulg.-Ib
pulg.
pies/min
°F

hp

Ib/pulg.?
pulg.4
pulg.

rpm
pulg.

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 335
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Tabla IV. Coeficiente de friccion Fw

(F,,) COEFICIENTE DE FRICCION DEL ARRANQUE ENTRE LA GUIA DE DESGASTE Y LA BANDA

MATERIAL ESTANDAR
POLIPROPILENO POLIETILENO ACETAL ACETAL EC

MATERIAL DE LA GUIA

DE DESGASTE SUPERFICIE LISA SUPERFICIE SUPERFICIELISA | SUPERFICIE LISA SUPERFICIE LISA

ABRASIVA
HUMEDO seco | HUMEDO  SECO HUMEDO SECO | HUMEDO  SECO HUMEDO  SECO

UHMW.: 011 013 NR NR 0,24 0,32¢ 0,10 0,10 0,10 0,10
H.D.P.E. 009 011 NR NR NR NR 0,09 0,08 0,09 0,08
Nilon impregnado con 024 025 0,29 0,30 0,14 0,13 0,13 0,15 013 0,15
molibdeno o silicona
Acero inoxidable o al
carbono con acabado 026 026 0,31 0,31* 0,14 0,15 0,18 0,19* 0,18 0,19*
laminado en frio

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 345

Tabla V. Coeficiente de friccion Fp

(Fp) COEFICIENTE DE FRICCION EN FUNCIONAMIENTO ENTRE EL PRODUCTO Y LA BANDA
MATERIAL ESTANDAR
MATERIAL DEL PRODUCTO POLIPROPILENO POLIETILENO ACETAL ACETALEC
TRANSPORTADO

HUMEDO SECO HUMEDO SECO HUMEDO SECO HUMEDO SECO
Vidrio 0,18 0,19 0,08 0,09 0,13 0,14 0,13 0,14
inoxidable 0,26 0,32 0,10 0,13 0,13 0,13 0,19 0,20
Plastico 0,11 0,17 0,08 0,08 0,13 0,16 0,13 0,16
Carton — 0,21 — 0,15 — 0,18 — 0,18
Aluminio 0,40 0,40 0,20 0,24 0,33 027 0,33 0,27
Nota: Las bandas que funcionan en seco en un sistema transportador con acumulacion de producto pueden, segun la velocidad y el peso, desgastar
una superficie dura de la banda, lo que podria incrementar de forma sustancial el coeficiente de friccion.

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 345
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Tabla VI. Caracteristicas de los diferentes tipos de ejes

DATOS DEL EJE

EJEB (Q) PESO DEL EJE, Ib/pie (kg/m) .
DATOS
Los MOMENTO
engranajes DE
ACERO AL Coo
TAMARO ALUMINIO CARBONO bipartidos de INERCIA
ACERO 4 4
pulg.” (mm~)
INOXIDABLE
5/8 PULG. A a
CUADRADAS 0.46 1,33 1,33 W
1 PULG. a A a
CUADRADA 1,17 3,40 3,40 0,083
1,5 PULG. a a a
2,5 PULG. a a
CUADRADAS 7,34 21,25 21,25 3,25
3,5 PULG. a
CUADRADAS 14,39 41,60 41,60 12,50
cu igg}:‘gﬂs 1,699 (4.920b 4.920P (32,550)
40 mm 238 im b P 912 200"
CUADRADDS I_4 JA0 (12.95) (12.95) | £ |._'| SUL
60 mm 10 08! ne 4 b e 4 anb (1 080 0600}
CUADRADOS (10,08) (29.11) (29.11) (1.080.000)
65 mm 14 TG a aeb i aeh 1 487 B0
CUADRADOS 11,79 (34.16) (34.16) 1 487.600
~E
MODULO DE
libras/pulg.? T R o
(kg/mm?)
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Tabla VII. Par de torsion maximo recomendado en el eje motriz

PAR DE TORSION MAXIMO

RECOMENDADO EN EL EJE MOTRIZ

DIAMETRO DE MANGUETA DEL EJE, mm

20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85

PAR DE TORSION, pulg.-b (x 10°)

LW s UdO-DOo

M3

D

1
0.5 1.0 1.5 2.0 2,5 3.0 3.5

DIAMETRO DE MANGUETA DEL EJE, pulg.

B - ACERO AL CARBONO C-1018 D - ALUMINIO 6061-T6
& KG-37 (laminado en frio)

1150
1000

750

500
400

300
200

100
75

50

30

20

A - ACERO INOXIDABLE 303 & C - 316 ACERO INOXIDABLE
304 (laminado en frio) (recocido) & 304 ACERO
INOXIDABLE (en caliente)

PAR DE TORSION, kg-mm (x 10

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 348
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Tabla VIII. Longitud maxima del tramo de los ejes motriz y conducido A

CON SOLO DOS CHUMACERAS
Deflexién maxima permitida = 5,6 mm y (0,22 pulg.)
LONGITUD MAXIMA DEL TRAMO DEL EJE, mm
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
10,000 4000
5000 2000
m
z 1000
o
¥ =1]
o
m 500 =
@ 1000 ui
— =3
1] w
© 500 250 g
- (=]
LLl
- -
i z
i 100 9
(]
_ <L
= 50 2
E 100 g
<I
&
50
S 20
10
10 5
20 30 40 50 60 70 80 90 100110120130140150160
LONGITUD MAXIMA DEL TRAMO DEL EJE, pulg.
A - Acero al carbono cuadrado de 90 mmy 3,5pulg.  H - Acero inoxidable cuadrado de 40 mm y 1,5 pulg.
B - Acero inoxidable cuadrado de 90 mmy 3,5 pulg. |- Aluminio cuadrado de 1,5 pulg.
C - Acero al carbono cuadrado de 65 mmy 2,5 pulg.  J - Acero al carbono cuadrado de 25,4 mm y 1,0 pulg.
D - Acero inoxidable cuadrado de 65 mmy 2,5 pulg. K - Acero inoxidable cuadrado de 25,4 mm y 1,0 pulg.
E - Acero al carbono cuadrado de 60 mm L - Aluminio cuadradode 1,0 pulg.
F - Acero inoxidable cuadrado de 60 mm M - Acero al carbono cuadrado de 5/8 pulg.
G - Acero al carbono cuadrado de 40 mm y 1,5 pulg. N - Acero inoxidable cuadrado de 5/8 pulg.

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 350
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Tabla IX. Longitud maxima del tramo de los ejes motrizy conducido A

CON TRES O MAS CHUMACERAS, CON EL MISMO ESPACIAMIENTO
Deflexion maxima permitida = 5,6 mm y (0,22 pulg.)

LONGITUD MAXIMA DEL TRAMO DEL EJE, mm
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Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 350
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Tabla X. Factor de temperatura

FACTOR DE TEMPERATURA

0
0 0,10203 040506 07 0803 1 111213
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Fuente

: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 347
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Tabla X|. Factores de conversion de medidas

BRITANICAS (EE.UU.) MULTIPLICAR POR METRICAS (SI) MULTIPLICAR POR BRITANICAS (EE.UU.)
UNIDAD UNIDAD UNIDAD
LONGITUD
pulgadas (pulg.) 2540 milimetros (mm) 0,03937 pulgadas (pulg.)
pulgadas (pulg.) 0,0254 metros (m) 39,37 pulgadas (pulg.)
pies (pies) 304,8 milimetros (mm) 0,0033 pies (pies)
pies (pies) 0,3048 metros (m) 3,281 pies (pies)
SUPERFICIE
pulgadas? (pulg.?) 645,2 milimetros® (mm?) 0,00155 pulgadas? (pulg.?)
pulgadas? (pulg.?) 0,000645 metros? (m?) 1550,0 pulgadas® (pulg.?)
pies? (pies?) 92.903 milimetros? (mm?) 0,00001 pies® (pies?)
pies? (pies?) 0,0929 metros? (m?) 10,764 pies? (pies?)
VOLUMEN
pies® (pies®) 0,0283 metro® (m?) 35,31 pies® (pies®)
pies® (pies®) 28,32 litro (1) 0,0353 pies® (pies®)
RAPIDEZ y VELOCIDAD
pies/segundo (pies/s) 18,29 metros/min (m/min}) 0,0547 pies/segundo (pies/s)
pies/minuto (pies/min) 0,3048 metros/min (m/min}) 3,281 pies/minuto (pies/min)
MASA y DENSIDAD
libra (peso) (Ib) 0,4536 kilogramo (kg) 2,205 libra (peso) (Ib)
libras/pie® (Ib/pie®) 16,02 kilogramo/metro3 (kg/m3) 0,0624 libras/pie? (Ib/pie?)
FUERZA Y FUERZA/LONGITUD
fuerza-libra (Ib) 0,4536 fuerza-kilogramo (kg) 2,205 fuerza-libra (Ib)
fuerza-libra (Ib) 4,448 Newton (N) 0,225 fuerza-libra (Ib)
fuerza-kilogramo (kg) 9,807 Newton (N) 0,102 fuerza-kilogramo (kg)
libras/pie (Ib/pie) 1,488 kilogramo/metro (kg/m) 0,672 libras/pie (Ib/pie)
libras/pie (Ib/pie) 14,59 Newtons/metro (N/m) 0,0685 libras/pie (Ib/pie)
kilogramo/metro (kg/m) 9,807 Newtons/metro (N/m) 0,102 kilogramo/metro (kg/m})
PAR DE TORSION
pulgadas-ibras (pulg.-Ib) 11,52 kilogramos-milimetro (kg-mm) 0,0868 pulgadas-libras (pulg.-Ib)
pulgadasibras (pulg.-Ib) 0,113 Newtons/metro (N-m) 8,85 pulgadas-libras (pulg.-Ib)
kilogramos-milimetro (kg-mm}) 9,81 Newtons/milimetro (N-mm) 0,102 kilogramos-milimetro (kg-mm)
MOMENTO de INERCIA
pulgada? (pulg.*) 416.231 milimetros® (mm®) 0,0000024 pulgada* (pulg.?)
pulgada* (pulg.%) 41,62 centimetros* (cm*) 0,024 pulgada* (pulg.*)
PRESION y ESFUERZO
libras/pulgadas? (Ib/pulg.?) 0,0007 kilogramos/milimetros? (kg/mm?) 1422 libras/pulgadas? (Ib/pulg.?)
libras/pulgadas? (Ib/pulg.?) 0,0703 kilogramos/centimetros? (kg/cm?) 14,22 libras/pulgadas? (Ib/pulg.?)
libras/pulgadas® (Ib/pulg.?) 0,00689 Newtons/milimetros? (N/mm?) 145,0 libras/pulgadas? (Ib/pulg.?)
libras/pulgadas? (Ib/pulg.?) 0,689 Newtons/centimetros? (N/cm?) 1,450 libras/pulgadas? (Ib/pulg.?)
libras/pie® (Ib/pie?) 4,882 kilogramos/metros? (ka/m?) 0,205 libras/pie? (Ib/pie?)
libras/pie® (Ib/pie?) 47,88 Newton/metros? (N/m?) 0,0209 libras/pie? (Ib/pie?)
POTENCIA
Caballos de fuerza (hp) 7457 Vatios 0,00134 Caballos de fuerza (hp)
pies-libras/minuto (pies-Ib/min) 0,0226 Vatios 44 25 pies-libras/minuto (pies-Ib/min)
La TEMPERATURA
Para convertir de a utilice la formula
Temperatura en grados Fahrenheit, °F Temperatura en grados Celsius, °C ‘C=(F-32)+18

Temperatura en grados Celsius, °C Temperalura en grados °F = (1,8 x°C) + 32
Fahrenheit, °F

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 351
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Tabla XII. Coeficientes de expansion térmica

COEFICIENTES DE EXPANSION TERMICA
MATERIALES pulg./ (mm/m/°C)
pie/°F
BANDAS
ACETAL, ACETAL EC 0,0006 (0,09)
Los engranajes de POLIETILENO
0,0015 (0,23)
0,0015 (0,23)
0,0011 (0,17)
Los engranajes de POLIPROPILENO
(menos de 38 “C[100 °F ) 0,0008 (0,12)
Los engranajes de POLIPROPILENO
(mas de 38 “C[100 °F]) 0,0010 (0,15)
POLIPROPILENO COMPUESTO 0,0004 (0,06)
NILON, (HR AR) 0,0005 (0,07)
RESISTENTE A LAS LLAMAS 0,0008 (0,12)
GUIAS DE DESGASTE
-73°C a30°C(-100 °F a 86 °F) 0,0009 (0,14)
30°Ca99°C (86 °Fa210 °F) 0,0012 (0,18)
Nilatron 0,0004 (0,06)
TEFLON 0,0008 (0,12)
METALES
ALUMINIO 0,00014 (0,02)
ACERO (al carbono e inoxidable) 0,00007 (0,01)

Fuente: Intralox. Manual de ingenieria de las bandas transportadoras, p 332
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Tabla XIll. Guia para el llenado de la ficha de inspeccion

producto terminado, productos de limpieza y

sustancias pelgrosas.

ASPECTO REQUERIMIENT OS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 ALREDEDORES Y UBICACION
111 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Almacenamiento adecuado del eguipo en desuso. Cumple en forma adecuada los requerimientos i), 1
ii) v iii)
i)y | Libresde basurasy desperdicios. Cumple adecuadamente Unicamente dos de los 0.5
requernmientos i, i, v ii).
i) | Areasverdes limpias No cumple con dos o més de los requerimientos 0
b) Ausencia de i) | Patios y lugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos i), ii),
focos de evitando que consttuyan una fuente de iii) y iv)
contaminacion. contaminacion. 1
ii) | Inexistenciade lugares que puedan constituir una
atraccién o refugio paralos insectos y roedores.
i) | Mantenimiento adecuado de los drenges de la Salo incumple con el requisito i)
planta para evitar contaminacién e infestacion. 0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas para | Incumple alguno de los requisitos i), iii) o iv) 0
el tratamiento de desperdicios.
11.2 UBICACION
a) Ubicacion i) | Ubicados en zonas no expuestas a cualguier tipo de | Cumple con los requerimientos i), ii) . iii) y iv) 1
adecuada. contaminacién fisica, guimica o bioldgica.
ii) | Estar delimitada por paredes separadas de cualquier | Incumplimiento severo de uno de los 0.5
ambiente utilizado como vivienda. requerimientos
i) | Contar con comodidades para el retiro de los
desechos de maneraeficaz, tanto sélidos como
liguidos.
iv) | Vias de acceso y patios de maniobra deben Siincumple con dos o mas de los requerimientos 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la
contaminacion de los alimentos con el polvo.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.21 DISENO
a) Tamafioy i) | Su construccion debe permitir y facilitar su Cumplir con el requisito
construccion del mantenimiento y las operaciones sanitarias para 1
edificio. cumplir con el propésito de elaboraciony manejode | No cumple con el requisito 0
los alimentos, asi como del producto terminado, en
forma adecuada.
b) Proteccién i) | El edificio e instalaciones deben ser de tal manera Cumplir con los requerimientos i) y ii) 2
contra el que impida el ingreso de animales, insectos, Cuando uno de los requermientos no se 1
ambiente roedores y plagas. cumplan.
exterior. ii) | El edificio e instalaciones deben de reducir al Cuando los requerimientos i) y i) no se cumplen
minimo el ingreso de los contaminantes del medio y existe alto riesgo de contaminacion. 0
como humo, polvo, vapor u ofros.
c) Areas i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Cumplir con los reguerimientos i), ii) v iii).
especificas para especifica para vestidores, con muebles adecuados 1
vestidores, para para guardar implementos de uso personal.
ingerir alimentos [ i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un reguisito solamerte.
y para especifica para que el persona pueda ingerir 05
almacenamiento alimentos.
i) | Se debe disponer de instalaciones de Con incumplimiento de dos o mas requisitos
almacenamiento separadas para: materia prima, 0
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
d) Distribucién i) | Las industrias de alimentos deben disponer del Cumple con el requisito 1
espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente
contodas las operaciones de producdon, con los
flujos de procesos productivos separados,
colocacion de equipo, y realizar operaciones de
limpieza. Los espacios de trabajo entre el equipo y —
las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin Na qurmple con el raquisio 0
obstaculos, de manera que permita a los empleados
realizar sus deberes de limpieza en forma
adecuada.
e) Materiales de | i) | Todos los materides de construccion de los edificios | Cumple con el requisito 1
construccion e instalaciones deben ser de naturaleza tal que no
transmitan ninguna sustancia no deseada a
alimento. Las edificaciones deben ser de
construccion sélida, y mantenerse en buen estado. o I I =T g
En el area de produccidn no se permite la madera cumple con el requisto
como material de consfruccion.
12.2 PISOS
a) De material i) | Los pisos deberan ser de matenales impermeables, | Cumplir con los reguermientos i) v ii) 1
impemeable y lavables e impermeables que no tengan efectos Incumplimiento de Uno de 1os requIsitos
de facil impieza. toxicos para el uso a gue se destinan. 0.5
i) | Los pisos deberan esta constuidos de manera que | Con el incumplimiento de los requermientos
faciliten su limpieza y desinfeccion. 0
b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas niirregularidades | Cumplir con el requerimiento i) 1
en su superficie o uniones. — —
Incumplimiento del requisito i) 0
c) Uniones i) | Las uniones entre los pisos ylas paredes deben Cumplir con el requerimiento i) 1
redondeadas. tener curvatura sanitan’a para facilitar sulimpiezay Tncumplimiento ddl requisto 1) 0
evitar la acumulacién de materiales que favorezcan
la contaminacion.
d) Desagules i) | Los pisosdeben tener desagliesy una pendiente Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. adecuados, que permitan la evacuacion rapida del _ I
agua y evite la formacion de charcos. Incumplimiento del requisito i} 0
1.23 PAREDES
a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser construidas de Cumple el requisito
construidas de concreto, ladrillo o blogue de concreto y aun en de 1
material estructuras prefabricadas de diversos materiales. _
adecuado. Incumple el requisito
0
b) De dreas de i) | Las paredes interiores, en particular en las areas de | Cumplir con los reguermientos i), i) v iii). 1
proceso y proceso se deben revestir con materiales
almacenamiento impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de
revestidas de lavary desinfectar, pintadas de cdlor claroy sin
material grietas.
impermeable. i) | Cuando amerite por las condiciones de humedad No Cumple con uno de los requerimientos. 0.5
durante el proceso, las paredes deben estar
recubiertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros.
i) | Las unionesentre una paredy otra, asi como entre | No cumple con dos de los requerimientos i), i) v 0
éstasy los pisos, deben tener curvatura sanitaria. iii)
12.4 TECHOS
a) Construidos i) | Los techos deberan estar construidos y acabados de | Con el cumplimiento de los requisitos i) v ii).
de material que forma que reduzca al minimo la acumulacion de 1
no acumule suciedad y de condensacién, asi como el
basuray desprendimiento de particulas.
anidamiento de i) | Cuando se utilicen cielos falsos deben ser liscs, sin | Incumplimiento de cualquier de los requisitos i) y
plagas. uniones Y faciles de limpiar. ii). 0
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| i Las ventanas deben ser faciles de impiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
desmontar y T - — —
impiar. as ver?tanas deberan serlfamlles de limpiar, estar
construidas de modo que !mpldm lE! entrada de Incumplimiento de cualguier requerimiento i) y ii). [i]
agua, plagasy acumulacion de suciedad , y
cuando el caso lo amerite estar provistas de malla
contra insectos que sea facil de desmontar y
limpiar.
b} Quicios de Los quicios de las ventanas deberan sercon Cumplimiento de los requisitos i).
las ventanas de declive y de untamafio que evite la acumulacion 1
tamafio minimo de polvo e impida su uso para aimacenar objetos. | Alno cumplir con el requisito i).
y con declive. 0
c) Puertas en Las puertas deben tener una superficie lisa y no Cumplimiento de los requisitos i) v ii). 1
buen estado, de absorbente y ser faciles de limpiar y desinfectar.
superfiie lisay Las puertas es preferible gue abran hacia fueray | Incumplimiento del requisito i)
no absorbente, y que estén ajustadas a su marco y en buen estado. 0.5
que abran hacia Al no cumplir con el requisito i)y ii). 0
afuera.
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad de Todo el establecimiento estara iluminado ya sea | Cumple el requisito 1
acuerdo al con luz natural o artificial, de forma tal que
manual de BPM. posibiite la realizacién de las tareas y no — —
comprometa la higiene de los alimentos. inqumgmiants dal recuisto ¢
b) Lamparasy Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial | Cumplimiento en sutotalidad de los requisitos i) y
accesorios de ubicados en areas de recibo de materia prima, ii). 1
luz artificial almacenamiento, preparacion y manejo de los
adecuados. alimentos, deben estar protegidos contra roturas.
La iluminacién no debera alterar los colores. Incumpimiento de cualquiera de los requisitos i) y 0
ii).
c) Ausencia de Las instalaciones eléctricas encaso de ser Al cumplir con los reguerimientos i) v ii).
cables colgantes exteriores deberan estar recubiertas portubos o 1
en zonas de cafios aislantes.
proceso. No deben existir cables colgantes sobre las zonas | Con el incumplimiento de cualguier de los
de procesamiento de alimentos. reguerimientos i) v ii). 0
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i Debe existir una ventilacién adecuada, que evite el | Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
adecuada. calor excesivo, permita la circulacion de aire
suficiente y evite la condensacién de vapores.
Se debe contar con un sistema efectvo de | Incumplimiento de uno de los requisitos 1
extrac;ic‘m de humos y vapores acorde a las TnCUmpIMiento de 10s fequisios 1) y 1). 0
necesidades, cuando se requiera.
b) Coriente de El flujo de aire no debera ir nunca de una zona Cumplimiento de los requisitos i) y II) 1
ﬁillr:iige;;;nz contaminada hacia ura zona limpia. Incumplimiento de unc de los requisitos 0.5
contaminada. Las aberturas de ventilacion estaran protegidas por | Incumplimiento de Ios requisitos 1) y i)
mallas para evitar el ingreso de agentes 0
contaminantes.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.31 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) Debe disponerse de un abastecimiento suficiente | Cumplimiento de los requisitos i), i), iii) y iv) 6
Abastecimiento. de agua potable.
ii) El agua potable debe ajustarse a lo especificado Incumplimiento de cualguiera de los requisitos 0
en la Normativa de cada pais.
iii) Debe contar con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento y distribucion de manera que si
ocasionalmente & servicio es suspendido, no se
interrumpan los procesos.
iv) | El agua que se utilice en las operaciones de

limpieza y desinfeccion de eguipcs debe ser

potable.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Sistema de i) | Los sistemas de agua potable con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), ii) 2
abastecimiento potable deben ser independientes (sistema contra | y iii).
de agua no incendios, produccion de vapor).
potable i) | Sistemas de agua no potable deben de estar Incumplimiento de cualguiera de los 0
independiente. identificados. requerimientos.

i) | El Sistema de agua potable disefado
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacion cruzada).
13.2 TUBERIAS
a) Tamafoy i) | El tamafio y disefio de la tuberia debe ser capaz | Cumplimiento de los requisitos i) y i) 1
disefio de llevar a fravés de la planta la cantidad de agua
adecuado. suficiente para todas las areas que los requieran.
iy | Transporte adecuadamente las aguas negras o] Incumplimiento de unc de los requisitos 0.5
aguas servidas de la planta. Incumpimiento de los requisitos i) y ii).
0
b) Tuberias de i) | Transporte adecuado de aguas negras y servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), ii), iii) y iv). 1
agua limpia de la planta.
potable, agua i) | Las aguas negras o servidas no constituyen una
limpia no fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condicion insalubre.
servidas i) | Proveer un drenaje adecuado en Ios pisos de Con elincumplimiento de cualguier de los 0
separadas. todas las areas, sujetas a inundaciones porla requerimientos i), if), iii) y iv).
limpieza o donde las operaciones normales liberen
0 descarguen agua u otros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos y el agua
potable gue se provee alos alimentos o durante la
elaboracién de los mismos.
1.4 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
1.4.1 DRENAJES
a) Instalaciones i) | Sistemase instalaciones adecuados de desagie y| Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
de desagle y eliminacion de desechos, disefiados, construidos y
eliminacion de mantenidos de manera que se evite el riesgo de
desechos, contaminacion.
adecuadas . i)} | Deben contar con una rejilla que impida el paso de | Incumpimiento de cualquiera de los reguisitos i) y 0
roedores hacia la planta. ii)
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) | Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, | Cumplimiento de los requisitos i8, [I), Ill) Y V) 2
sanitarios con ventilacién hacia el exterior.
impios, en buen | i) | Provistas de papel higiénico, jabén, dispositivos | Incumplimiento de alguno de los requisitos 1
estado y para secado de manos, basurero.
separados por i | Separadas de la seccion de procesa
Sexo. iv) | Poseeran como minimo los siguientes eguipos, | Incumplimiento de dos requisitos 0
segun el nimero de trabajadores por tumo.
> Inodoros: uno por cada veinte hombres o
fraccion de veinte, uno por cada gquince
muijeres o fraccién de quince.
> Orinales: uno por cada veinte
trabajadores o fraccion de veinte.
> Duchas: una por cada weinticinco
trabajadores, en los establecimientos que se
requiera
> Lavamanos: uno por cada quince
trabajadores o fraccion de quince.
b) Puertas que i) [ Puertas gue no abran directamente hacia elarea | Cumple con el requisito ). 2
nF: abran donde el all|men‘93 esta expuesto Fuando setoman o= Cumple con & requisio 0
directamente otras medidas altemas gue protejan contra la
hacia el areade contaminacion (Ej. Puertas dobles o sistemas de
proceso. comentes positivas).
c) Vestidores i) | Debe contarse conun area de vestidores, Cumple con los requisitos i) y ii). 1
debidamente separada del area de servicios sanitarios, tanto — —
) ; Incumplimiento del requisito i) 0.5
ubicados. para hombres como para mujeres.
i) | Provistos de al menos un casillero por cada Incumpimiento de los requisitos i) y ii). 0

operario porturno.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.4.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos i) |Las instalaciones paralavarse las manos deben Cumplimiento con los requermientos i). 2
con disponer de medios adecuados y en buen estado
abastecimiento paralavarse y secarse las mancs higiénicamente,
de agua potable. con lavamanos no accionados manualmente y Incumplimiento con el requerimiento i). 0
abastecimiento de agua caliente y/o fria.
b) Jabon i) | El jabén debe ser liquido, antibacterial y estar Cumplimiento con los requerimientos 2
liquido, toallas colocado en su comrespondiente dispensador. establecidos eni) yii) .
de papel o Uso detoallas de papel o secadores de aire. Incumplimiento de no de los requisitos 1
secadores de
aire y rétulos i) | Deben de haber rétulos gue indiguen al trabajador Incumplimiento con los requisitos i) v ii) 0
que indiguen que debe lavarse las manos después de ir al bafio, o
lavarse las se haya contaminado altocar objetos o supefficies
manos. expuestas acontaminacion
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1 DESECHOS SOLIDOS
i) Manejo i) | Debera existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento de los reguisitos i), i), ii) y v) 4
adecuado de para el manejo adecuado de desechos sdélidos de la Incumplimiento del requistto i) 2
desechos planta.
solidos. Incumplimiento de alguno de los requisitos ii), 3
i) y iv)
i) | No se debe permitir la disposicion de desechos en | Incumplimiento de dos de los requisitos ii), iii) 2
las areas de recepcion y de almacenamiento de los| o iv)
alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas
circundantes.
i)y | Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera | Incumpimiento de tres de los requisitos i), ii), 1
para evitar que atraigan insectos y roedaores. iii) 0 iv)
Incumplimiento de los requisitos i), i}, iii) y iv) 0
iv) | El de los desechos, debera ubicarse alejado de las
zonas de procesamiento de alimentos. Bajo techo o
debidamente cubierto y en un area provista para la
recoleccion de lixiviados y piso lavable.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) | Debe existir un programa escrto gue regule la| Cumplimiento comecto del requermiento i) 2
escrito que limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y
regule la utensilios, el cual debera especificar: Tncumplimiento del requisio 0
impieza y = Distribucion de limpieza por areas;
desinfeccion. » Responsable de tareas especificas;
= Método yfrecuencia de limpieza;
= Meddas de vigilancia.
b) Productos i) | Los productos utilizados para la impieza y Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
para limpieza y desinfeccion deben contar con registro emitido por la
desinfeccion autoridad sanitaria correspondiente.
aprobados. i) | Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las Incumplimiento de alguno de los reguisitos [i]
areas de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las
instrucciones que el fabricante indique en la etigueta.
c) Instalaciones | i) | Debe haber ingtalaciones adecuadas para la Cumplimiento del requisito 2
adecuadas para limpieza y desinfeccion de los utersilios y equipo de
la |II:T1pIeZIEI‘y trabajo. Incumplimiento del requisito [i]
desinfeccion.
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17 CONTROL DE PLAGAS
171 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) | La planta debera contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
escrito para el para todo tipo de plagas, gue incluya como| ii), iii), iv) y v).
control de minimo:
plagas. = ldentificacion de plagas;
= Mapeo de estaciones;
= Productos aprobados vy procedimientos
utilizados;
= Hojas de seguridad de las sustancias a aplicar.
i) | El programa debe contemplar si la planta cuenta
con bameras fisicas que impidan el ingresode
plagas.
i) | Contempla el periodo que debe inspeccicnarse y | Cuando se cumpla (nicamente con los requisitos 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo i), i) y v).
los riesgos de contaminacién por plagas.
iv) | El programa debe contemplar medidas de Al incumplir con uno de los requisitos i), ii) y v). 0
emadicacion en caso de gue alguna plaga invada
la planta.
v) | Deben de existir los procedimientos a seguir para
la aplicacién de plaguicidas.
b) Productos i) | Los productos quimicos utiizados dentro y fuera Cumplimiento correcto de los requisitos i) y ii). 2
quimicos ddl establecimiento, deben estar registrados porla e e
utiizados autoridad competente para uso en glanta de P Incumplimiento de alguno ce los requistos 1
autorizados. alimentos.
i) | Deberan utiizarse plaguicidas si no se puede|Incumplimiento de los requisitos i) y ii). 0
aplicar con eficacia otras medidas sanitarias.
c) Almacena- i) | Todos los plaguicidas utlizadcs deberan guardarse | Cumplimiento correcto de requisito i). 2
miento de adecuadamente, fuera de las dreas de
plaguicidas procesamiento de alimentos y mantener
fuera de las debidamente identificados.
areas de Incumplimiento del requerimiento i). 0
precesamiento.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) | Estar disefiados de manera que permitan un Cumplimiento correcto del requisito i)., ii) iii) v iv) 2
adecuado para el rapido desmontaje y facil acceso parasu
proceso. inspeccidn, mantenimientoy limpieza
i) | Ser de materales no absorbentes ni corrosivos, Incumplimiento de cualquier de los requisitos 9, 1
resistentes a las opaaciones repetidas de i), i) y iv)
limpieza y desinfeccion.
i) | Funcionar de conformidad con el uso al que esta | Incumplimiento de dos de los reguisitos. 0.5
destinado.
iv) | Mo transferr al producto materiales, sustancias incumplimiento de mas de dos requisitos 0
toxicas, olores, ni sabores.
b) Programa i) | Debe existir un programa esaito de Cumplimiento del requisito 1
escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el — =
mantenimiento correcto funcionamiento del equipo. Dicho Incumplimbanto clel requésio 0
preventivo. programa debe incluir especificaciones del
equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar
actualizados y a disposicién para el control oficial.
3 PERSONAL
31 CAPACITACION
a) Programa por | i) | El personal involucrado en la manipulacién de Cumplimiento efectivo de los requisitos i), ii) v iii). 3
escrito gue alimentos, debe ser previamente capacitado en
incluya las Buenas Practicas de Manufactura.
Buenas i) | Debe existir un programa de capacitacion escrito | Incumplimiento del requisito iii) 2
Practicas de que incluya las buenas practicas de manufactura,
Manufactura dirgido a todo el persona de la empresa
(BPM). i) | Los programas de capacitacion, deberan ser Incumplimiento de alguno de los requisitos i o i) 0
gjecutados, revisados, evaluados y actualizados
periodicamente.
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3.2

PRACTICAS HIGIENICAS

a) Practicas
higiénicas
adecuadas,
segln manual d
BPM.

i)

e

Debe exigirse que los operarios se laven

cuidadosamente las manos con jabén liquido

antibacterial:

= Alingresaral area de proceso.

= Después de manipular cualguier alimento crudo
ylo antes de manipular cocidos gue sufriran
ningdn tipo de tratamiento térmico antes de su
CONSUMmo;

« Después de llevar a cabo cualguier actividad
no laboral como comer, beber, fumar, sonarse
la nariz o ir al servicio sanitario, y otras.

Cumplimiento real y efectivo de los reqguisitos i), ii);
iii), iv), v) yi).

Sise emplean guantes no desechables, estos
deberan estar en buen estado, serde un materal
impermeable y cambiarse diafiamente, lavar y
desinfectar antes de ser usados nuevamente.
Cuando se usen guantes desechables deben
cambiarse cada vez gue se ensucien o rompan y
descartarse diadamente.

Incumplimiento de uno de los requisitos

W)

» Unias de manos cortas, limpias y sin esmalte.
Los operarios no deben usar anillos, aretes,
relojes, pulseras o cualguier adomo u otro
objeto que pueda tener contacto con el
producto gue se manipule.

El bigote y barba deben estar bien recortados y
cubiertos con cubre bocas

El cabello debe estar recogido y cubierto por
completo porun cubre cabezas.

No utiizar maquillaje, ufias y pestafias
postizas .

Incumplimiento de dos de los requisitos

Los empleados en actividades de manipulacion
de alimentos deberan evitar comportamientcs que
puedan contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, comer, estomudar o
toser; y ofras.

Incumplimiento de tres de los requisitos

Utilizar uniforme y calzado adecuados,
cubrecabezas y cuando proceda ropa protectoray
mascarilla.

Incumpimiento de cuatro de los requisitos

Los visitantes de las zonas de procesamiento o
manipulacion de alimentos, deben seguir las
normas de comportamiento y disposiciones que
se establezcan en la organizacion con el fin de
evitar la contaminacion de los alimentos.

Incumplimiento de mas de cuatm requisitos

i3

CONT

ROL DE SALUD

a) Control de
salud adecuado

Las persocnas responsables de las fabricas de
alimentos deben llevar un registro periddico del
estado de salud de su personal.

Cumplimiento de los requisitos i, ii). iii), ) y v}

Todo el personal cuyas funciones estén
relacionadas con la manipulacién de los alimentos
debe someterse a examenes médcos previo a su
contratacion., la empresa debe mantener
constancia de saud actualizada, documentada y
renovarse como minimo cada seis meses.

Incumpimiento de uno de los requisitos i), iv) y v)

i)

Se debera regular el trafico de manipuladores y
visitantes en las areas de preparacion de
alimentos.

Incumpimiento de dos de los reguisitos iif), iv) o v)

No debera permitirse el acceso aninguna areade
manipulacion de alimentos a las personas de las
gue se sabe o se sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por medio de
los aimentos. Cualguier persona gue se
encuentre en esas condiciones, debera informar
inmedatamente ala direccién de la empresa
sobre los sintomas que presenta y someterse a
examen medco, si asi lo indican las razones
clinicas o epidemiologicas.

Incumplimiento de alguno de los requisttos i) o ii)
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Entre los sintomas que deberan comunicarse al
encargado del establedmiento para que se
examine la necesidad de someter a una persona
a examen meédico y excluina temporalmente de la
manipulacién de alimentos cabe sefialar los
siguientes: Ictericia, Diarrea, Vomitos, Fiebre,
Dolor de garganta con fiebre, Lesiones de la piel,
visiblemente infectadas (furdnculos, cortes, etc.)

Secrecién de oidos, ojos o nariz, Tos persistente.

4 CO

NTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1

ATE

RIA PRIMA

a) Control y
registrode la
potabilidad del

agua.

Registro de resultados del cloro residual del agua
potabilizada con este sistema o registro de los
resutados, en el caso gue se utilice ofro sistema
de potabilizacion.

Cumplimiento efectivo de los requisitos i) y ii)

Incumplimiento de uno de los requisitos

Evauacién periddica de la calidad del agua a
través de analisis fisico-quimico y bactericlégico y
mantener los registros respectivos.

Incumplimiento de los requisitos i) v ii)

b) Registro de
control de.
materia prima

Contar con un sistema documentado de control
de materias primas, el cual debe contener
informacion sobre: especificaciones del producip,
fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor,
entradas y salidas.

Cumplimiento apropiado del requisito i)

Incumplimiento del requisito i)

4.2 o

PERACIONES DE MANUFACTURA

a)
Procedimientos
de operacion
documenrtados

i)

Diagramas de flujo, considerando todas las
operaciones unitarias del proceso y el analisis de
los peligros microbiclégicos, fisicos y quimicos a
los cuales estan expuestos los productos durante
su elaboracion.

Cumpliendo efectivamente con los requerimientos
solicitados en i), ii), iii) y iv).

Incumplimiento del requisito i)

Controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos y evitarla
contaminacion del alimento; tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad.

Incumplimiento de alguno de los requisitos i), iii} o iv)

Meddas efectivas para proteger el alimento
contra la contaminacion con metales o cualguier
otro material extrano. Este requerimiento se
puede cumplir utiizando imanes, detectores de
metal o cualguier otro medio aplicable.

iv)

Meddas necesarias para prever la contaminacion
cruzada.

Incumplimiento de dos de los requisitos i), iii) oiv)

4.2 E

NVASADO

a) Material para
envasado
almacenado en
condiciones de
sanidad y
limpieza y
utlizado
adecuadamente.

i)

Todo el material que se emplee para el envasado
debera almacenarse en lugares adecuados para
tal fin y en condiciones de sanidady limpieza.

Cumplimiento correcto de los requisitos i), i), iii),
iv), v} y vi).

El material debera garantizar la integridad del
productc gue ha de envasarse, bajo las
condiciones previstas de amacenamiento.

Incumplimiento de alguno de los requisitos

Los envases o recipientes no deben uflizarse
para otro uso diferente para & que fue disefiado.

Los envases o recipientes deberan
inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado,
limpios y desinfectados.

Incumplimiento de dos de los requisitos

En los casos en que se reutilice envases o
recipientes, estos deberan inspeccionarse y
tratarse inmediatamente antes del uso.

En la zona de envasado o llenado solo deberan
permanecer los recipientes necesarios.

Incumplimiento de mas de dos requisitos
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4.3 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros i) | Procedimiento documentado para el control de los| Cumplimiento del los requisitos i) v ii) 2
apn::pladlqs de registros. Incumplimiento de uno de los requisitos 1
elaboracion,
produccion y i) | Los registros deben conservarse durante un| Incumplimiento de ambos requisitos 0
distribucién. periodo superior al de la duracién de la vida Gl
del alimento.
El ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Aimacenarse y transportarse en condiciones| Cumplimiento del requisito 1
primas y apropiadas gue impidan la contaminacién y la
productos proliferacion, y los protejan contra la atteracion del
terminados producto o los dafios al recipiente o envases. Theomoimiento del T i
almacenados en pliimiento del requisito
condiciones
apropiadas.
b) Inspeccion i) | Tarimas adecuadas, a una distancia minima de Cunplimiento de los requisitos i), ii), iii), iv) y v} 1
periédica de 15 cm. scbre el pisoy estar separadas por 50 cm
materia prima y como minimo de la pared, y a 1.5 m del techo.
productos Respetar |las especificaciones de estiba.
terminados. Adecuada organizacién y separacion entre
materias primas y el producto procesado. Area
especifica para productos rechazados.
i) | Puerta de recepcion de matera prima a la| Incumplimiento de alguno de los requisitos 0
bodega, separada de la puerta de despacho del
producto procesado. Ambas deben estar
techadas de forma tal que se cubran las rampas
de camay descarga respectivamente.
i) | Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas
(PEPS).
iv) | Sin presencia de quimicos utilizados para la
limpieza dentro de las instalaciones donde se
almacenan productos alimenticios.
v) | Alimentos que ingresan a la bodega debidamente
etiguetados, y rotulados portipoy fecha.
c) Vehiculos i) | Vehicuos adecuados para el transporte de Cumplimiento del requisito 1
autorizados por alimentos o materas primas y autorizados. — —
la autoridad Incumplimiento del requisito 0
com petente.
d) Operaciones i) | Deben efectuarlas operaciones de carga y Cumplimiento del requisito 1
de carga y descargafuera de los lugares de elaboracion de
descarga fuera los alimentos, evitando la contaminacion de los Incumplimiento del requisito 0
de los lugares de mismos y del aire porlos gases de combustion.
elaboracion.
e) Vehiculos i) | Deben contar con medios que permitan verficar la | Cumplimiento del requisito 1
que transportan humedad, y el mantenimiento de la temperatura
alimentos adecuada.
refrigerados o _ __
congelados Incumplimiento del requisito 0
cuentan con
medios para
verificar y
mantener la
temperatura

FINAL DE LA GUIA

Fuente: SIECA. Reglamento técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), p 20-28.
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Tabla XIV. Ficha de inspeccion

Ficha de Inspeccién

jEl rico sabor a la francesa! F ICha NO.

INSPECCION PARA: Renovaci6n|:| Contro||:|

NOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE

NOMBRE DEL PROPIETARIO I:, REPRESENTANTE LEGAL |:|

RESPONSABLE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 1°. INSPECCION CALIFICACION
/100
FECHA DE LA 12. REINSPECCION CALIFICACION
/100
FECHA DE LA 2°. REINSPECCION CALIFICACION
/100
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NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DEL RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
INDICADOR PRIMERA SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
DOY FE quelos datos registrados en esta ficha de inspeccidn son verdaderos v acordes a
Ia inspeccidn practicada. Para la comeccitn de las deficiencias sefialadas se otorga un
plazo de dias, que vencen el
Z Z
Firma del propietario o responsable g %‘ Ef %
a 'i e a : i
§ g = ﬁ 5 (=11
38 - 3E :
Nombre del propictario o resporsable 2 & & Z & &
] T == T
"3 g e g
Firma del inspector z e z =
Nombre del inspectar

VISITA DEL SUPERVISOR

| Fecha:

Firma del propictario o responsable

Firma del supervisor

JEI Fice sabor a la francesa!

Nombre del propietario o responsable

Nombre del supervisor

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

Fuente: SIECA. Reglamento técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), p 16-19.
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