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Aditivos

Andlisis de riesgo

Arbol de decisiones
para un punto critico
de control (PCC)
Bomba

Buenas Practicas

de Manufactura

Compresor de aire

GLOSARIO

Elementos naturales o quimicos que se afiaden a
un producto para afadir o potenciar alguna de
sus caracteristicas. Se utilizan en los lubricantes,

combustibles, liquidos refrigerantes, etc.

Es un proceso sistematico preventivo para

garantizar la inocuidad alimentaria.

Secuencia de preguntas que ayuda a definir si un
determinado punto de control es un punto critico

de control.

Artefacto para mover fluidos y gases.

Practicas necesarias en la industria
manufacturera para producir alimentos seguros y

de calidad.

Mecanismo que absorbe el aire a presion
atmosférica, disminuyendo el volumen vy
aumentando su presion, utilizado especialmente
en la industria para la automatizacion de ciertos

equipos.
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Control de calidad

Diagndstico

Eficacia

Equipo HACCP

Inocuidad de los

alimentos

Limite critico

Mantenimiento

correctivo

Es el proceso planeado y sisteméatico para tomar
toda accidbn necesaria para prevenir que

cualquier producto alimenticio.

Al andlisis que se realiza para determinar

cualquier situacion y cuales son las tendencias.

Es la capacidad de lograr un efecto deseado o

esperado.

Grupo de personas responsables en el
desarrollo, implementacion, cumplimiento vy

seguimiento del sistema HACCP.

Condicién de los alimentos que garantizan que
no causaran dafos al consumidor cuando se
preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al

cual estan destinados.

Valor maximo y/o minimo de un parametro fisico,
quimico o bioldgico, que permite distinguir entre
un alimento aceptable de uno inaceptable.

Aquel que corrige los defectos observados en los
equipamientos o instalaciones, es la forma mas
basica de mantenimiento y consiste en localizar

averias y repararlos.
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Mantenimiento

preventivo

Monitoreo

Multigrado

Norma ISO 22000:2005

Plan HACCP

POES

Es el destinado a la conservacion de equipos o
instalaciones mediante realizacion de revision y
reparacion que garanticen su buen

funcionamiento y fiabilidad.

Observaciones o mediciones secuenciales
planificadas para determinar si un PCC esté bajo

control.

Aceite lubricante para motores que no varia sus

propiedades con el cambio de temperatura.

Sistema de gestion de seguridad alimentaria,
requisitos para cualquier organizaciéon en la
cadena alimentaria de acuerdo con la

certificadora 1SO.

Documento escrito, basado en los principios
HACCP, describe todos los procedimientos que
se deben realizar (como, donde, quién, con qué,

etc.).

Procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento que son requisito fundamental para
la implementacion de sistemas que aseguren la

calidad de los alimentos.
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Rutina de

mantenimiento

Sanitizaciéon

Temperatura

Tiempo muerto

Valvula

Procedimientos de actividades ordenadas y
sistematicas para la ejecucién del mantenimiento

en una maquina o equipo.

El control del desarrollo y reproduccién de

microorganismos patégenos del medio ambiente.

La temperatura es una magnitud referida a las
nociones comunes de caliente, tibio o frio que

puede ser medida con un termémetro.

Conocido en produccién como el tiempo que se
deja de producir o tiempo no programado como:
falla en equipos, falta de luz eléctrica, falta de

personal en produccion, etc.

Un dispositivo que controla la direccion del fluido

o la tasa de flujo.
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RESUMEN

En la actualidad la Norma ISO 22000: 2005 es un estandar internacional
certificable, que especifica los requisitos para un Sistema de Gestion de
Inocuidad de Alimentos, mediante la incorporacion de todos los elementos de
las Buenas Préacticas de Manufactura (BMP) y el Sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP), por ello es importante que cada
industria de alimentos tenga la certificacion para tener mayor competitividad en

mercado global.

Lo primero que se realizé fue un diagnéstico, basado en la Norma ISO
22000:2005, en las areas de mantenimiento y produccion para establecer con
qué documentacion se contaba inicialmente y de ahi establecer qué registros y
documentos eran necesarios implementar, para lograr el mejor funcionamiento
de la organizacion a través de la mejora continua de su sistema y asi lograr
garantizar la inocuidad de los alimentos que se distribuyen a los clientes y
aumentar la confianza de los mismos, al hacerles saber que se esta
comprometidos con la seguridad alimentaria de los productos que se producen
en la planta de Industrias Ricks, S. A.

El desarrollo de la documentacion e implementaciéon del Sistema de
Gestion de Inocuidad en los procesos de mantenimiento y de produccion,
consistido en el puesta en practica de los 7 principios de HACCP (Andlisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control) para el proceso de fritura en todos los
productos que son elaborados en la empresa, también en la elaboracion de un
Plan de mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas y/o equipos,

gue son necesarios para tener un control de averias y evitar tiempos muertos
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en la planta de produccién y por ultimo la elaboracion de un Plan de Seguridad
Industrial para evitar accidentes en la empresa, a través de la puesta en marcha
de un Plan de Mejoramiento de las Instalaciones de la empresa para evitar los

peligros existentes que se puedan encontrar.

La implementacion del Sistema de Gestion de Inocuidad aplicando la
Norma ISO 22000:2005, sera la evidencia documentada que permitird en un
momento dado establecer el nivel de efectividad de todo el sistema sobre el
proceso al cual se estard aplicando, siendo estos los de mantenimiento y

produccién.

XX



OBJETIVOS

General

Desarrollar documentaciones e implementaciones de produccién vy
mantenimiento a través de un sistema de gestion mediante la Norma ISO
22000:2005 para Industrias Rick’s.
Especificos
1. Elaborar diagramas de operaciones para un mejor control en los procesos.

2. Elaborar un programa de mantenimiento preventivo para los equipos.

3. Mejorar los procedimientos de limpieza por medio del POES a

instalaciones y maquinarias.

4. Fortalecer la seguridad alimenticia por medio de los siete principios
HACCP.

5. Contribuir al mejoramiento de la seguridad e higiene en la empresa.

6. Elaborar documentaciones de mantenimiento preventivo de cada unas

de las maquinas de la empresa.

7. Disefiar una propuesta para la disminucion del consumo de agua.
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8. Disefiar un plan de capacitacion para mejorar los conocimientos y

habilidades de los trabajadores
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INTRODUCCION

En la actualidad, en las industrias de alimentos no se cuenta con un
sistema de gestion de inocuidad documentado e implementado, en lo cual
provoca la no conformidad en los productos, teniendo queja, paros en las
maquinarias, desperdicios, baja productividad. Para implementar el sistema de
inocuidad es necesario trabajar en hacer a base de piramide de calidad en la
cual se inicia con el BPM, luego POES, HACCP y para asi terminar una 1SO
22000: 2005.

Para la elaboracion de estos cuatro capitulos se tomé parte del sistema de
gestion de calidad, en la cual se incluyen las Buenas Practicas de Manufactura,
los sietes principios de HACCP, los POES, programacién de mantenimiento,
que fueron desarrollados para incrementar la inocuidad de los productos

elaborados para tener un mejor control en los riegos de seguridad alimentaria.

El primer capitulo contiene la informacion de como funciona la empresa en
funcion administrativa, las actividades actuales que se realizan dia a dia tanto
en la comercializacién y proveedores, y los recursos que se cuenta en la

empresa.

En el segundo capitulo se encontraran informaciones de cOmo se
desarrollan y se mejoran los productos y procesos de limpieza en cada una de
las areas, los diagnésticos de la empresa para implementar los sistemas de
gestion con la propuesta de la ISO 22000: 2005. También se describira las
propuestas de un plan de mantenimiento preventivo en la cual esta basado en

las técnicas cientificas que aplicadas en la empresa permite establecer los
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cimientos sobre los cuales se fundamenta el manejo del mantenimiento
preventivo, lo cual proporciona ademas, informacion relevante para
retroalimentar el sistema y crear un mantenimiento preventivo basados en la

mejora continua.

El tercer capitulo se trata de un estudio de como se puede reducir el
consumo de agua en la empresa utilizando técnicas como sefalizaciones y

concientizacion para un mejor control de consumo de agua.

El cuarto capitulo se encuentra una programacion y planificacion de
capacitaciones para el mejoramiento del personal para la implementacion de la
Norma ISO 22000: 2005.

Al final se debe presentar la propuesta de implementacion para garantizar
la inocuidad de los alimentos, mediante un sistema de gestion alimentaria y en
un futuro la entidad pueda buscar la certificacion para la empresa Industria
Rick’s mediante la Norma ISO 22000.
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1. GENERALIDADES DE RICK'S, S. A.

Se detallara todas las generalidades de Rick’s, S. A. que se necesitan

para el desarrollo del proyecto a realizar para tener un mejor control.

1.1. Datos generales

Se mostrarda los datos generales como localizacion, mision, visién y los

recursos que posee.

1.1.1. Localizacién

Industrias Rick’s S. A. se encuentra ubicada en la Calzada Mateo Flores

14-32 zona 3 de Mixco. La siguiente figura muestra la ubicacion geografica de

la industria en la zona 3 de Mixco.

Figural. Ubicacion de laindustria

(5]

Calzada rog.

Fuente: Google Maps.

La flecha indica la ubicacion de la empresa Industria Rick’s. S. A.
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1.1.2. Antecedentes

En 1981 iniciaron las operaciones de la empresa trabajando
presentaciones escolares, en 1985 se desarrollaron presentaciones de
supermercado con presentaciones familiares y en el afio de 1988 se dieron las

primeras experiencias en exportacion a El Salvador.

En 1990 se comenzd a automatizar y acelerar los procesos de produccion,
en 1996 se inicid la primera experiencia en marcas privadas produciendo para
una fabrica competidora en El Salvador, productos que complementaban su

surtido.

En 2000 se produjo para desarrollar el concepto de marcas privadas para
la organizacién Paiz con sus marcas Suli y Tops. Posteriormente se les asoci6
la cadena CSU (Costa Rica) con su marca Sabemas y AHOLD (Holanda)
haciendo una sola empresa a nivel centroamericano, y en este momento Wal-
Mart, la mayor cadena detallista es propietaria del grupo, en 2002 se
desarrollaron 2 proyectos de marca privada para cadenas de supermercados en
Estados Unidos, arrebatandoles negocios a productores de Ecuador y

Venezuela

En 2004 se iniciaron las exportaciones al Caribe y en 2010 se ingreso al
mercado de consumo masivo con presentaciones pequefias, continuando con el

desarrollo de marcas privadas.



1.1.3. Visién

“Cubrir y llenar las expectativas del mercado en el que tengamos
oportunidades de crecimiento y beneficio para todos nuestros socios

comerciales”.

1.1.4. Misién

“Llegar a ser la fabrica de snacks que satisfaga el gusto, deseos y sabores
solicitados por nuestros consumidores, con los mejores productos en funcion
del momento, época y hora, y que dé por resultado una mejor relacién con

nuestros proveedores y colaboradores durante largo plazo”.

1.1.5. Recursos

Los recursos son muy importantes para el buen funcionamiento de la
industria por eso se describiran los recursos fisicos, humanos y natural con que

cuenta la industria.

1.1.5.1. Recursos fisicos

Entre los recursos fisicos de la planta se tiene terreno propio, en la cual
esta construido el edificio en las cuales sus medidas tienen 100 x 18 metros, su
estructura es de block vy ladrillo, sus techos son de galvanizado forma de 2
aguas, el piso es de granito y su ventilacion esta proporcionado por ventiladores
axiales montados en la pared, la planta de produccién esta dividida por 2 areas
en las cuales esta las freidora y empaque, tiene una oficina de administrativa y

una oficina de laboratorio de control de calidad.



También se encuentra en el primer piso las oficinas de ventas, bodegas,
materia prima, producto seco, bodega de material de empaque y parqueo de
proveedores. Se cuenta también con 2 bafos, 2 vestidores, un basurero, area

de parqueo para visitantes.

El equipo de cocina esta compuesto por 5 maquinas freidoras que consta
de una recamara tipo horno y una olla dentro de la freidora, con sus
respectivas campanas y chimeneas con extraccion de grasa, el area de
empaque cuenta con 5 maquinas empacadoras, hay un equipo de extruccion,
horno, saborizado, mezclador de sabor, tarimas metalicas para

almacenamiento temporal de producto terminado.

La materia prima se trabaja con fruta (papa, platano, camote), cruda y
luego es procesada para fritura, pellets, también hay insumos tales como

harina, sémola, queso cheddar, etc.

El empaque estd hecho de un alto porcentaje en peliculas laminadas,
empaque secundario esta compuesto de carton corrugado, se cuenta con
laboratorio de control de calidad, en la empresa no se cuenta con un sistema

sistematizado, se cuenta con cisterna de agua para abastecimiento de agua.

1.1.5.2. Recursos humanos

Es un PYMES de 50 personas de mano de obra, también se tiene mano

de obra calificada como ingenieros y licenciados.

Unos de los recursos son integracién de un sistema inocuidad de la 1ISO

22000: 2005, en los empleados se tiene en cuenta rotacion de personal en la



empresa que es necesaria para tener capacitados a los empleados a sumir
cualquier responsabilidad que se les ponga por su experiencia adquirida.

1.1.5.3. Recurso natural

El recurso natural como el agua potable proviene de la Municipalidad de
Mixco en la cual genera abundancia por tener una cisterna para el
funcionamiento en la planta, se tiene también un sistema de gas licuado de

petréleo, se cuenta con energia eléctrica proveniente de Mixco.

1.2. Actividades actuales

Las actividades actuales que presenta la industria se describe en forma
detallada como la produccién, la estructura organizacional, la comercializacion y
proveedores que son funciones importantes para su mejor desempefio en el

mercado.

1.2.1. Produccién

En Industrias Ricks, S. A. se encamina a la tercera década de proveer a
nuestros consumidores boquitas de Optima calidad 100 % naturales, libres de
gluten y algunos de ellos organicos combinando materias primas de altisima
calidad y que sumado a un proceso de produccién especialmente inocuo que
cuida todos los detalles de higiene y salud da como resultado resultado
productos superiores, conjuntamente con nuestro elemento principal: “los
trabajadores estan perfectamente capacitados en las normas de higiene y salud

aplicables a la industria de alimenticia para garantizar la calidad”.

La produccién estd encaminada a satisfacer el mercado local, tanto en

supermercados o autoservicios como en el mercado detallista, mercados de
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exportacion asi como la fabricacién de marcas privadas tanto de instituciones

como comerciales.

En Industrias Rick’s, S. A. ha cumplido casi 30 afios de proveer a los
consumidores, snack’'s salados y dulcesde Optima calidad, 100 %
naturales fritos, horneados y productos extraidos combinando materias primas
locales e importadas de origen certificado tanto en su procedencia como en su
composicién que sumado con un proceso productivo que cuida especialmente
el resultado de los productos y junto al elemento principal: “los colaboradores,

perfectamente capacitados en normas de higiene y salud”

Se utilizan materiales de empaque en laminaciones metalizadas y
transparentes que proveen una mejor conservacion del producto,

manteniéndolo siempre fresco y crujiente.

En industrias Rick’s se prepara productos de calidad en las cuales se
elaborar los siguientes productos:

o Papalinas

o Snack mix

o Chicharrones criollos, naturales y barbacoa
o Nachos al natural y barbacoa

o Papas francesas

o Plataninas, plataninas con chile y limén

o Yuquitas, malanga y camote

Estos productos se realizan con 5 lineas de produccion. Dentro de las
actividades de la empresa esta el poder lograr un crecimiento sostenible y

rentable ofreciendo al consumidor alimentos divertidos, reconocidos por su



marca, alto valor, calidad e innovacion con dominio absoluto de los puntos de

venta.
1.2.2. Estructura organizacional
Actualmente la empresa se basa en una estructura organizacional
funcional que es la mas utilizada para organizar actividades y esta presente en

cualquier empresa en algun nivel de su estructura.

A continuacion se tienen las ventajas y desventajas de usar la estructura

organizacional de tipo funcional en la industria:

Tablal. Ventajas y desventajas de la organizacion funcional

Ventajas Desventajas
Hay un mejor orden de control de las actividades Pocas metas funcionales
Se logra la especializaciéon departamental Hay cierto aislamiento por parte de los miembros
individuales de cada departamento
Proporciona medios de control mas rigidos en el alta Provee poca base de entrenamiento para los futuros
direccion supervisores
Mantiene el poder y prestigio en las funciones principales Adaptacion lenta a cambios

Fuente: elaboracion propia.

Se tiene como principal jerarquia al gerente general quien es el encargado
de tomar decisiones gerenciales de la organizacion, y es el encargado de
supervisar y evaluar las funciones subordinadas que se tengan en la planta,

teniendo la méaxima autoridad en la empresa.

Debajo del gerente general se encuentra el segundo bloque que son los
encargados de las funciones de produccion, en ellos se encuentran los jefes
de cada area liderados por el gerente general, en este bloque ellos tendran la

autoridad en los operarios y las tomas de decisiones sobre la produccién que se



esta elaborando, se tendrd comunicacion entre jefes de areas para tener un

mayor acuerdo en todo lo que se deba planificar.

En el tercer y cuarto bloque se encuentra los encargados de produccion
en ellos se encuentran los freidores y empacadores, ayudantes, que son la
principal fuente de produccion en la planta, en estas funciones son los
encargados directamente de producto que se esta elaborando, se tienen las

normas y especificaciones de un buen producto.

Toda la estructura organizacional estd basada en jerarquias de alto mando
hasta los niveles operativos, que son muy importante tener los puestos
descritos para tener la autoridad que se deba desempefiar en las funciones de

trabajo.

Figura2. Organigramade la empresa

Gerente general

Jefe control de
calidad

Bodeguero
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Fuente: Industrias Rick’s.



1.2.3. Comercializacién y proveedores

Los canales de distribucion de la empresa son de dos tipos el directo e
indirecto, el directo consta por medio de una distribuidora que maneja rutas a
nivel interior de la republica y la capital, ellos distribuyen a detallistas, a

supermercados, tienda.

El canal indirecto es de otra distribuidora general que distribuye que
independientemente a sus detallistas, se maquila marca privada de Sabemas y
Suli.

Se maneja unas promociones de ventas que se ponen de acuerdo entre la

empresa, los detallistas y distribuidoras.

Los proveedores son encargados de traer verduras tales como camote,
malanga, yuca, platanos, papas y materias primas como paprika, pellet y

aditivos alimentarios.

Para las distribuciones de los productos en rutas interiores se utilizan
transporte pesado ya que generan mayor cantidad de producto para su venta, y
productos especiales como mix de vegetales que es muy vendido en El
Salvador.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL:
DOCUMENTACION E IMPLEMENTACION DE PROCEDIMIENTOS
EN LAS AREAS DE MANTENIMIENTO Y PRODUCCION BASADO

EN UN SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD ISO 22000: 2005

A continuacion se realiza la fase de servicio técnico profesional basado en
un sistema de gestion de inocuidad 1ISO 22000:2005.

2.1. Situacion actual de la empresa

La situacion actual en industrias Rick’s no cuentan con documentacion e
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura llevando con ello, que
las instalaciones no cuenta con buena sanitizacion y principios de HACCP para

la inocuidad de sus productos elaborados.

También se not6 la falta de un programa de mantenimiento preventivo y
correctivo en las maquinarias que se utilizan y la falta de documentacion de las

maquinarias.

En el diagndstico se observo que en el pasado contaban con registros de

limpieza y ahora no tienen registros de limpieza para todas las areas.

Se observé que en las areas de trabajo falta sefializacién tanto para
magquinas e instalaciones, ya que es necesario implementar la seguridad
industrial en la empresa para evitar accidentes que puede ocurrir por falta de
informacion a los operarios, se notod la falta de control de desperdicios de

empaque que incrementa los costos de produccion.
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2.1.1. Descripcion de analisis por medio del diagrama de

relaciones

El diagrama de relaciones es una representacion grafica de las posibles
relaciones cualitativas Causa y Efecto entre diversos factores y un fenémeno
determinado y de dichos factores entre si. Para realizacion del diagndstico se
utilizé el andlisis del diagrama de relaciones convergente en el centro como una
herramienta potente para solucionar los problemas que se tenga en la industria,
también identificar los factores involucrados en los distintos departamentos y

sus interrelaciones.

Las interrelaciones de los funciones en la empresa son muy importantes
ya que son la base primordial para en buen procesamiento de los productos a
elaborar, las funciones de la empresa deberan estar interrelacionadas ya que
facilitan el trabajo de cada funcién ya que se necesitan uno a uno para mejorar

la productividad y la funcionalidad de la empresa.

Los datos obtenidos son parte de una diagnéstico que se realizd en la
empresa teniendo el apoyo de encargado de produccion de la planta, ya que se
revisaron los areas de la empresa, ver su estado inicial y como es posible

mejorarlo.

La metodologia que se aplicé fue definir y clasificar el problema o tema a
estudiar en la cual se generd una discusion abierta en el grupo sobre el mismo,
se describié cada factor mencionado y el problema en tarjetas individuales en
las cuales se estudid las relacion entre el problema y los factores y entre los
factores entre si, luego se avanz6 generando otros factores (tarjetas), al realizar
reiteradamente la pregunta ¢ por qué? completar el diagrama hasta que el grupo

quede satisfecho con la estructura alcanzada. Se revisa, verifica y confirman los
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datos asumidos por el grupo. Establecer conclusiones y definir acciones para

las mejoras de los problemas obtenidos.

Figura3. Diagrama de relaciones convergente en el centro
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Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Descripcion de limpieza de la planta

La empresa cuenta con registros de limpieza que incluyen los servicios
sanitarios, comedor, vestidores, maquinarias y utensilios de limpieza, en afios
anteriores se llevaban algunos de estos registros de limpieza, pero actualmente
ya no se lleva ningun registro, ademas como falta control de limpieza en areas

de la planta tanto como exteriores e interiores (piso, lamparas, paredes, etc.)

A continuacién se describirhA cédmo funciona la limpieza actual en las

distintas instalaciones en la empresa.

2.1.2.1. Descripcién de limpieza de sanitarios

La empresa cuenta con 6 sanitarios ubicados en distintas partes en las
cuales son las siguientes: 2 sanitarios para trabajadores uno para hombre y otro
para mujeres, los restantes para siguientes areas: gerencia, jefe de planta,

guardias de seguridad y otro para las visitas de la empresa.

La limpieza de los bafios lo realizan cada semana, se practican actividades
como: barrer, sacar basura, limpieza superficial de mingitorio y sanitario. Esta
limpieza se realiza sin llenar un registro de control y la supervision adecuada

para cada limpieza que se ejecuta.
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Figura 4. Sanitarios

Fuente: Industrias Rick’s.

2.1.2.2. Descripcion de limpieza de vestidores

La empresa cuenta con 2 vestidores que son utilizados por los trabajadores
gue son designados para hombres y mujeres, el area de vestidores no cuenta
con ventilacion e iluminacion adecuada, ni duchas para la higiene de la
persona, cuenta con locker que algunos estan identificados y asegurados con

candado para cada operario.

La limpieza en los vestidores se realiza diariamente con las siguientes
actividades tales como: barrer, sacar basura, limpieza superficial a los locker,
en esto no se cuenta con un control y registro de la limpieza de los vestidores
gue son realizados por los operarios asignados por parte del supervisor de
produccién.

15



Figura5. Vestidores

Fuente: Industrias Rick’s.

2.1.2.3. Descripcion de limpieza de equipo y utensilios

La empresa cuenta con diversos utensilios y equipos para la realizaciéon
de los procesos de produccidon que se necesitan para tener una limpieza

adecuada, los siguientes utensilios y equipos son los siguientes:

o Escurridoras

o Espatulas

o Cuchillos y mesas

o Freidoras, empacadoras, extrusor

o Cortadora de papa, peladora de papa
o Toneles azules y blancos

Para la realizacién de limpieza se utiliza papel periédico y pafios de
limpieza, en este tampoco se tiene un control de limpieza por cada utensilio o
equipo ya que la mayoria de operarios solo les pasan agua a los utensilios y un
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trapo, con ello no se estd utilizando la sanitizacion que deberd tener una

empresa de alimentos.

2.1.2.4. Descripcion de limpieza de freidora

La empresa cuenta con 5 freidoras de gas, para la limpieza se utilizan
periodico, jabon en polvo y agua, el encargado de la limpieza empieza a limpiar
los exteriores de la freidora recogiendo desperdicios que se provocan en la
produccion, luego se encarga de pasar un pafio con agua a las chimeneas
solamente superficial, después se encarga de raspar la olla con una espétula
metalica para quitar toda la grasa carbonizada, luego la recogen vy la echan en

una bolsa plastica para desecharla.

No se cuenta con un procedimiento de sanitizacion para la freidora y
tampoco se llevan controles y registros de dichas operaciones por parte del
personal de produccion y calidad, por lo tanto se debe tener el POES de la
freidora y llevar los controles respectivos para supervisar la correcta

sanitizacion de las freidoras.

2.1.2.5. Descripcién de limpieza de empacadora

La empresa cuenta con 5 empacadoras en las cuales se debera ser
limpiadas antes y después de su produccién, para esta descripcidon los
operarios deberan limpiar cada canasta que tiene la empacadora ya que ahi se
acumula la grasa de los productos y las desperdicios que se acumulan, las
cadenas deberan limpiarlas con un pafio limpio y después lubricarlas, y las

demas partes lo limpian con pafio con agua para la suciedad que se acumule.
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La limpieza de las empacadoras se hacen a diario por medio de los
operarios, pero falta tener un control y registro de limpieza para tener una
mayor sanitizacion en las empacadoras ya que son la parte mas importante a la

hora de empacar un producto de Industrias Ricks.

2.1.2.6. Descripcion de limpieza de comedor

La empresa tiene servicio de comedor en la cual cuenta con 3 mesas, un
microondas, un refrigerador, una television, la hora de uso de comedor es de
9.00 AM a 9.15 AM que lo utilizan en la hora de refaccion, y en el almuerzo de
12.00 PM a 12.30 PM.

Para la descripcion de limpieza del comedor se realiza las siguientes
actividades: barrer el area del comedor, limpiando las mesas de comida con un
pafio limpio, el microondas se limpia con un pafio limpio, menos el refrigerador
gue no se limpia cuando se realiza la limpieza, esta limpieza se realiza cada
semana por un operario asignado y esto no cuenta con un control y registro de

limpieza que realiza cada operario.

Figura6. Comedor

Fuente: Industrias Rick’s
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2.1.3. Descripcion de los procesos de productos

La descripcion de los procesos de productos para la elaboracion de frituras
se refiere a la situacion actual en la que se encuentra el proceso de la linea de
los productos Ricks S. A., en esta se toman en cuenta aspectos desde que
comienza el proceso hacia el area de empaque. Los procedimientos de control,
asi como los formatos utilizados para dicho control de proceso son esenciales
para mantener las variables criticas de calidad dentro de los limites de

especificacion.

Los diversos productos que se elaboran en la empresa, la mayoria tiene
similitud en algunas areas del proceso, tales como inspecciones, el analisis de

control de calidad y el condimento.

Actualmente, no se cuenta con un laboratorio que es necesario para un
sistema de control de calidad del proceso de producciéon de la linea de los
productos de frituras, por lo que no se posee la capacidad de reportar al
departamento de produccion la variabilidad de sus procesos.

2.1.3.1. Descripcién del proceso para la elaboracion de

chicharrones criollos, barbacoay de chile

El proceso de elaboracion de chicharrones criollos, barbacoa y chile se
inicia desde el almacenaje en la bodega de materia prima de los corrugados

gue tienen los pellets hasta el ingreso a los vibradores del area de empaque.

Los procesos son elaborados son parecidos en la linea de produccién, en
estos procesos se utilizan freidores, ayudante de freidores, empacadores,

ayudante de empacadores, no se cuentan con normas de seguridad como
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proteccion a los freidores en las areas donde se realiza, el proceso no cuenta
con control de temperaturas y tiempos por parte del supervisor de produccion.

Chicharrones criollos: la descripcion de proceso empieza con la entrada
del pellet de chicharrones criollos ch. 75 en la bodega de materia prima,
después el encargado de bodega la lleva a la area de cocina donde el freidor la
recibe para empezar a freir, luego de freir a temperatura de 150 °C la pasa por
un escurridor, luego el ayudante del freidor selecciona los chicharrones criollos
de buena calidad y los lleva a un bote azul donde lo pesa a 50 libras, luego se
espera para que se enfrie y luego pasa a empaque después se lleva a area de

producto terminado.

Chicharrones naturales grandes y pequefios: la descripcion de los
procesos tienen dos tamafos grande y pequefio empieza con la entrada del
pellet de chicharrones ch. 90 y ch. 70 en la bodega de materia prima, después
el encargado de bodega la lleva al area de cocina donde el freidor la recibe para
empezar a freir, luego de freir a temperatura de 150 °C la pasa por un
escurridor, luego el ayudante del freidor lo coloca en un tonel azul y luego lo
pesa a 24 libras, luego se espera para que se enfrie y luego pasa a empaque

después se lleva al area de producto terminado.

Chicharrones picantes: la descripcion de proceso empieza con la entrada
del pellet de chicharrones ch. 90 en la bodega de materia prima, después el
encargado de bodega la lleva a la area de cocina donde el freidor la recibe
para empezar a freir a temperatura de 150 °C la pasa por un escurridor, luego
el ayudante del freidor le agrega el condimento llamado paprika (chile) por
medio de un colador en la cual se mezcla con los chicharrones, luego los lleva
a un bote azul donde los pesan a 24 libras, luego se espera para que se enfrie

y luego pasa a empaque después se lleva a area de producto terminado.
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2.1.3.2. Descripcion de elaboracién de yuquitas y papas

francesas

Para el proceso de yuquitas y papas francesas se inicia primero con la
materia prima en bodega y se termina en bodega de producto terminado para el
almacenaje, en este andlisis de proceso se observa poco control en el pelado y
el corte de la yuca y para la papas francesas falta de control en la temperatura

del aceite.

Yuquitas: el proceso de elaboracibn empieza primero con la recepcién de
materia prima de la yuca, el proveedor de la yuca es el encargado de pelar
adecuadamente la yuca, ya pelada la yuca se coloca en canastas en las cuales
son llevadas al area de cocina, después las yuca son lavadas en toneles
azules para quitar la suciedad, después son llevadas al cortadora de papa

para tener la forma de rebanadas.

Luego se pasan a otro tonel azul para otra lavada, después se introduce a
las freidora a una temperatura de 150 °C , luego de un tiempo el freidor la saca
por medio de un escurridor, a la escurridora luego el ayudante del freidor
agrega el condimento barbacoa por medio de un colador, luego se mezcla
adecuadamente, luego se selecciona la calidad de la yuquitas y se introduce en
bolsas platicas y luego se llevan a pesar con un peso de 15 Ibs, luego se ponen

a enfriar y luego son empacadas y llevadas a bodega de producto terminado.

Papas francesas: el proceso de elaboracion empieza con la recepcion de
materia prima de palitos de papas , el bodeguero es el encargado de llevar los
palitos de papas ( pellet) al &rea de cocina donde el freidor es el encargado de
recibirlo, el coloca por medio de una bandeja los palitos de papa a la freidora a

temperatura de 150 °C .
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El freidor es el encargado de revolver y cuando esté listo es sacado por
medio de un escurridor y lo lleva a una escurridora donde el ayudante de
freidor agrega el condimento barbacoa por medio de una coladora en la cual se
mezcla adecuadamente, se selecciona e inspecciona los palitos de papa y lo
agregan a un tonel azul , luego lo lleva a pesar con un peso de 23 Ibs, luego
son enfriados y llevados a las empacadoras a empacar, luego de empacarlos

los llevas a bodega de materia prima terminada.

2.1.3.3. Descripcion de elaboracion de nachos de barbacoay al

natural

La descripcion del proceso se refiere a la situacién actual en la que se
encuentra el proceso de la linea de tortilla, en esta se toman en cuenta

aspectos desde que comienza el proceso hacia el area de empaque.

Este proceso cuenta con un control de calidad solamente en la entrada de
la materia prima de la tortilla ya que revisa el estado de la tortilla si se
encuentra en buenas condiciones y que no venga con mucha cal que es lo mas

importante a la hora de elaborar los nachos.

Nachos barbacoa: el proceso de elaboracion empieza con el ingreso de la
materia prima de tortilla (torti Express) con 500 tortillas por canasta, el
bodeguero es el encargado de recibirla, luego el ayudante de freidora empieza
a trasladar al &rea de cocina, luego la selecciona y corta en 8 partes iguales y
los coloca en un tonel azul para luego los nachos son sumergidos en colorante
llamado amarillo vegetal, con agua en una canasta para escurrirlo, luego el

freidor se encarga de ponerlos en la freidora a una temperatura de 150 °C .
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Luego de revolver y freir, los retira con un escurridor para llevarlos a la
escurridora , donde el ayudante de freidor es el encargado de agregar el
condimento barbacoa por medio de un colador para mezclarlos correctamente,
luego selecciona e inspecciona y los coloca en una bolsa plastica y luego son
pesadas con un peso de 15 libras, luego los dejan enfriar y los mandan a
empacar, luego de empacar los nachos son llevados a bodega de materia prima

terminada.

Nachos al natural: el proceso de elaboracion empieza con el ingreso de la
materia prima de tortilla (torti Express) con 500 tortillas por canasta, el
bodeguero es el encargado de recibirla, luego el ayudante de freidora empieza
a trasladar al area de cocina, luego la selecciona y corta en 8 partes iguales y
los coloca en un tonel azul para luego los nachos son sumergidos en colorante
llamado amarillo vegetal, con agua en una canasta para escurrirlo, luego el
freidor es el encargado de poner los nachos en la freidora a una temperatura
de 150 °C.

Luego de revolver y freir, los retira con un escurridor para llevarlos a la
escurridora, luego el ayudante del freidor selecciona e inspecciona los nachos
y los coloca en una bolsa plastica y luego son pesadas con un peso de 15
libras, luego los dejan enfriar y los mandan a empacar, luego de empacar los

nachos son llevados a bodega de materia prima terminada.
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2.1.3.4. Descripcion del proceso parala elaboracion de snack

mix

El proceso de elaboracion empieza con el ingreso de la materia prima
(palitos de papa, mr. papa, anillos, estrellitas, tocino, mr. papa trigo), en la cual
el bodeguero se encarga de llevarlos a la mezcladora de polvo en la cual
ingresa porciones equivalentes, luego de mezclarlos se encarga de llevarlos a
la &rea de cocina donde el freidor la recibe, el freidor luego coloca el snack mix
a la freidora por medio de una bandeja a una temperatura de 150 °C, luego de
revolverlo y freirlo se sacan por medio de un escurridor y lo lleva a la
escurridora donde el ayudante de freidor selecciona e inspecciona los snhack
mix, luego los coloca en toneles azules para pesarlos a un peso de 25 libras,
se dejan enfriar para empacarlos, luego de empacarlos se lleva a la bodega de

materia prima terminada.

2.1.3.5. Descripcion del proceso parala elaboraciéon de

papalinas y papas fritas

La elaboracion de las papalinas y papas fritas son procesos que se debe
tener cuidado ya que son productos perecederos y son de alto riesgo de
contaminacion, ya que las papas no tiene un control de calidad por parte de la
produccion y este es un factor muy importante para los puntos criticos de

control.

Papalinas: el proceso de elaboracion se empieza con el ingreso de los
costales de papas que pesan 1 quintal en la cual es por un proveedor, después
el bodeguero verifica el peso y luego son trasladadas al area de cocina, el
ayudante del freidor es el encargado de introducirlos a la peladora donde son

peladas y lavadas, después son llevadas a una pila donde son remojadas,
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luego son sacadas y llevadas a un bandeja para luego ser cortadas en la
cortadora de papa, luego se inspecciona el corte y son llevadas a un tonel azul
lleno de agua para remojarlos y luego son sacadas y llevadas a 2 tonel azul de
agua para remojarlas y luego son sacadas y llevadas a canastas para escurrir el
agua, entonces el freidor es el encargado de llevar las canasta a la freidora con
una temperatura de 150 °C, en el cual el freidor revuelve y frie las papalinas,
luego son sacadas por medio de un escurridor Yy llevadas a una escurridora
donde el ayudante del freidor es el encargado de agregarle el condimento

barbacoa por medio de un colador.

Luego son mezclados adecuadamente, para después seleccionar e
inspeccionar las papalinas, son llevadas a un bolsa donde son pesadas con un
peso de 10 libras, luego son enfriadas para empacarlas e inmediatamente son
llevadas a bodega de materia prima terminada.

Papas fritas: el proceso de elaboracion se empieza con el ingreso de los
costales de papas que pesan 1 quintal en la cual es por un proveedor, luego el
bodeguero verifica el peso y luego son trasladadas al area de cocina, luego el
ayudante del freidor es el encargado de introducirlos a la peladora donde son
peladas y lavadas, luego son llevadas a una pila donde son remojadas, luego
las papas son sacadas y llevadas a un bandeja para luego ser cortadas en la
cortadora de papa, luego se inspecciona el corte y son llevadas a un tonel azul
lleno de agua para remojarlos y luego son sacadas y llevadas a 2 tonel azul de
agua para remojarlas y luego son sacadas y llevadas a canastas para escurrir el

agua.

Entonces el freidor es el encargado de llevar las canasta a la freidora con
una temperatura de 150 °C, en el cual el freidor revuelve y frie las papalinas,

luego son sacadas por medio de un escurridor Yy llevadas a una escurridora
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donde el ayudante del freidor es el encargado de agregarle el condimento sal
por medio de un colador, luego son mezclados adecuadamente, para después
seleccionar e inspeccionar las papas fritas, son llevadas a un bolsa donde son
pesadas con un peso de 10 libras, luego son enfriadas para luego empacarlas,

luego de empacarlas son llevadas a bodega de materia prima terminada.

2.1.3.6. Descripcion del proceso para la elaboracion de

platanina, plataninas chips, chile y limoén

La elaboracion de las plataninas se realiza en la misma linea de
produccion solo cambia el condimento para las plataninas chile y limon, este
proceso debe de ser muy cuidadosos con la materia prima como el platano ya
que se cuenta con un control de medida de tamafio que es indispensable para
la calidad en las plataninas, este control se realiza con un medidor de tamafios
gue demuestran cuales son los platanos aptos para la elaboracion de las

plataninas.

Plataninas: el proceso de elaboracion empieza con el ingreso de platanos
por medio de un proveedor a bodega de materia prima, el bodeguero es el
encargado de recibir y llenar 50 platanos por canasta, luego se llevan las
canastas al area de cocina en donde los ayudantes de freidores son los
encargados de inspeccionar y pelar los platanos, posteriormente de pelarlos
son llevados a canastas para después hacerles corte de tiras por medio de un
cortador y luego se colocan en un tonel azul para su verificacion, luego el freidor
se encarga de colocar las plataninas a la freidora con una temperatura de
175 °C, con la pala revuelven las plataninas para que no se pequen y tenga un

freido adecuado.
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Luego las plataninas son sacados por medio de un escurridor para
colocarlas en una mesa escurridora donde el ayudante del freidor es el
encargado de agregar la sal por medio de un colador, mezclarlo
adecuadamente, para después seleccionar e inspeccionar las plataninas, para
ser colocadas en bandejas, para luego pesarlas con un peso de 15 libras, para
luego enfriarlas y luego empacarlas, después de empacarlas son llevadas a

bodega de materia prima terminada.

Plataninas chips: el proceso de elaboracion empieza con el ingreso de
platanos por medio de un proveedor a bodega de materia prima, el bodeguero
es el encargado de recibir y llenar 50 platanos por canasta, luego llevas las
canastas al area de cocina, luego los ayudantes de freidores son los
encargados de inspeccionar y pelar los platanos, luego de pelarlos son llevados
a canastas para después hacerles corte en rodajas por medio de un cortador
para luego llevarlos a un tonel azul para su verificacion, luego son llevadas a
remojar a 1 tonel azul, después son llevadas a remojar a un 2 tonel azul,
después remojar a un 3 tonel azul, para después llevarlo a una canasta para

escurrir el agua.

Luego el freidor se encarga de ingresar las plataninas chips al freidora con
una temperatura de 175 °C, con la pala de revuelve las plataninas chips para
gue no se pequen por medio de una espatula, luego son sacados por medio de
un escurridor para llevarlos a una escurridora donde el ayudante del freidor es
el encargado de agregar la sal por medio de un colador, para luego mezclarlo
adecuadamente, para después selecciona e inspeccionar las plataninas chips,
para ser colocadas en bandejas, para luego pesarlas con un peso de 15 libras,
para luego enfriarlas y luego empacarlas, después de empacarlas son llevadas

a bodega de materia prima terminada.
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Plataninas chile y limon: el proceso de elaboracion empieza con el ingreso
de platanos por medio de un proveedor a bodega de materia prima, el
bodeguero es el encargado de recibir y llenar 50 platanos por canasta, luego

llevas las canastas al area de cocina.

Luego los ayudantes de freidores son los encargados de inspeccionar y
pelar los platanos, luego de pelarlos son llevados a canastas para después
hacerles corte en rodajas por medio de un cortador para luego llevarlos a un
tonel azul para su verificacion, luego son llevadas a remojar a 1 tonel azul,
después son llevadas a remojar a un segundo tonel azul, después remojar a un
tercer tonel azul, para después llevarlo a una canasta para escurrir el agua,
luego el freidor se encarga de ingresar las plataninas chips al freidora con una
temperatura de 175 °C, con la pala revuelve las plataninas chips para que no se

queden pegadas por medio de una espatula.

Luego son sacados por medio de un escurridor para llevarlos a una
escurridora donde el ayudante del freidor es el encargado de agregar el chile y
limén por medio de un colador para luego mezclarlo adecuadamente, después
selecciona e inspecciona las plataninas chile y limén, para ser colocadas en
bandejas, luego pesarlas con un peso de 15 libras, para luego enfriarlas y

empacarlas, después son llevadas a bodega de materia prima terminada.

2.1.3.7. Descripcién del proceso parala elaboracion de camote

y malanga

Los procesos del camote y malanga son elaborados con cierto control de
calidad ya que son materias primas perecederas y tienen alto punto de control
critico, estos procesos son elaborados cada cierto tiempo ya que elaboran cada

quince dias aproximadamente ya que son pedidos exclusivos.
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Camote: el proceso de elaboracién empieza con un proveedor que lleva
los quintales de camote en la cual son el encargado de pelar y entregarlos a
materia prima por medio del bodeguero, luego el bodeguero es el encargado de
llevar el camote al area de cocina donde el ayudante de cocina es el encargado
de llevarlos a remojar a un tonel azul para quitar la suciedad, después es

llevado para ser el corte en rodajas por medio de una cortadora.

Luego de cortarlas son llevadas a un bandeja donde el freidor se encarga
de llevarlas a la freidora con una temperatura de 175 °C, después de revolver y
freir por medio de una espétula, son sacadas por medio de un escurridor y
llevadas a una escurridora, done el ayudante de freidor es el encargado de
agregar el condimento de sal por medio de un colador, luego de mezclarlos
adecuadamente, se selecciona e inspecciona para ser colocados en bandejas
para ser pesadas a un peso de 25 Ibs, luego se deja enfriar para empacarlos,

luego son llevados a bodega de materia prima terminada.

Malanga: el proceso de elaboracién empieza con un proveedor que lleva
los quintales de malanga en la cual es el encargado de entregarlos a materia
prima por medio del bodeguero, quien es el encargado de llevar la malanga al
area de cocina donde el ayudante de cocina es el encargado de pelar y cortar
en 2 la malanga, después es llevado para ser el corte en rodajas por medio de
una cortadora, luego de cortarlas son llevadas a un bandeja donde el freidor se

encarga de llevarlas a la freidora con una temperatura de 175 °C.

Después de revolver y freir por medio de una espatula, son sacadas por
medio de un escurridor vy llevadas a una escurridora, done el ayudante de
freidor es el encargado de agregar el condimento de sal por medio de un
colador, luego de mezclarlos adecuadamente, se selecciona e inspecciona para

ser colocados en bandejas para ser pesadas a un peso de 25 Ibs, luego se deja
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enfriar para luego empacarlos, luego de empacarlos son llevados a bodega de
materia prima terminada en la cual permaneceran para después ser llevados al

lugar especifico.

2.1.3.8. Descripcion del proceso parala elaboracién de

bolitas de queso

La elaboracién de las bolitas de queso se contrata un operario especial en
fabricacion del producto, pero se esta tomando como iniciativa realizarlo con los
operarios de la empresa, este proceso es muy delicado y no se cuenta con un
control de calidad y normas de seguridad para el desempefio adecuado para el

operador.

El proceso de elaboracion de bolitas de queso empieza con ingreso de la
materias primas (sémola, amarillo vegetal, queso cheddar, aceite, maicena y
sal) a bodega, luego e bodeguero es el encargado de llevar la materia prima al
area de extrusor, luego la sémola y amarillo vegetal son llevados a la
mezcladora de polvo para mezclarse adecuadamente, luego de mezclarla es
introducida a la tolva de la extrusora, para luego se transforme las bolitas,
luego son transportada para al horno, después el bodeguero en la mezcladora
de liquido ingresa el queso cheddar, aceite, maicena y sal para que la mezcla
llegue al saborizado con las bolitas para que se agregue el condimento

necesario por medio de rotacién formado las bolitas de queso.

Luego el ayudante de extrusor es el encargado de seleccionar e
inspeccionar las bolitas de queso y colocarlas en bolsas plasticas para luego
pesarlas con un peso de 12 libras, luego son enfriadas y luego son empacadas,

después de empacadas son llevadas a bodega de materia prima terminada y en
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la cual se mantiene en estanterias para después ser llevados a su lugar

especifico.

2.1.4. Flujograma del proceso de los productos fabricados en

Industrias Rick’s

En Industrias Rick’s se cuenta con un flujograma de proceso en la cual
solo se abarca para dos clases de productos que se elaboran en la empresa,

pero en la actualidad no se utiliza este flujograma en el proceso de produccién.

Tampoco se describen los puntos de control de cada operacion, su
temperatura en la cual se elaboran los snacks, los registros de produccion y
calidad, asi como una tabla de cuanto dura el proceso de elaboracion de cada
producto, y lo mas importante un verificador “in situ “ que describe el personal

a cargo de los proceso de produccion.

Este diagrama no cuenta con algunas simbologias que son muy
importantes como: operacion, inspeccion, almacenaje, inspeccién y decision
gue son muy importantes para la realizacién de los diagramas de flujo que se

necesitan.

Los procesos que se describen va ser Utiles para los siguientes productos:
el plataninas, plataninas chips, plataninas chile y limén, nachos barbacoa y al

natural.
La falta de diagramas de procesos para los productos tales como la

malanga, camote, bolitas de queso, chicharrones natural, papalinas, papas

fritas, snacks mix, chicharrones criollos. Ademas para todos estos productos

31



no se cuenta con tiempos y descripcion completa de los procesos de

elaboracion.

Figura 7. Flujograma de proceso de snacks

“INDUSTRIAS RICKS S.A.”

PROCESO DE PRODUCCION
DE SNACKS

allh KU

Pesajs y entrega

de materia prima

7Es plétaMNo Cortar la tortilla en
yuquita? cuartos

Escurnido y
condimentacién

Fuente: Documento Empresa Industria Rick’s.
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2.1.5. Diagndstico de andlisis de riesgo en los proceso de
fabricacién

La aplicacion del andlisis de riesgo en todo el proceso se determinara
aguellas operaciones que deben mantenerse bajo estricto control para asegurar
que el producto final cumpla con las especificaciones microbiologicas,

fisicoquimicas que se han establecido.

Cada una de estas operaciones que deben mantenerse bajo control se
designa, puntos de control criticos para diferenciarlas de las demas

operaciones en donde se requiere control estricto.

Este andlisis debe ser desarrollado para cada producto elaborado, ya que
las condiciones de proceso y distribucidén son diferentes para cada producto.

La aplicacién del diagndstico en cualquier operaciéon del proceso de frituras
reanudard en una notable disminucién de los problemas causados al
consumidor, ocasionados por las enfermedades transmitidas por alimentos y en
la reduccion de pérdidas econdmicas para beneficio de la empresa Industrias
Rick’s a través de la identificacion de las operaciones de mayor riesgo Yy

controlarlas durante el proceso de elaboracion.

Para toda fabricacion de producto se debera analizar adecuadamente ya
gue eso sirviera para determinar todas las posibles causas de riesgos que
puede ocasionar a los ingredientes o areas de trabajo, en la cual provocaria

peligros en todas las areas de produccion de los productos.
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2.1.6. Procedimientos actuales de mantenimiento preventivo

Se dara un breve descripcion de los procedimientos de las maquinarias y

equipos para cada producto a fabricar

2.1.6.1. Descripcién de maquinariay equipo

La maquinaria y equipo actualmente que se encuentra en la planta tiene
mas de 10 afios y tienes muchas reparaciones temporales y debido a la falta de

mantenimiento preventivo constantemente se esta arruinando.

Las condiciones de la maquinaria y el equipo no cuentan actualmente con
un documento donde especifique los riesgos, equipo de proteccion personal

obligatoria a utilizar, el orden y limpieza que impliquen su uso.

2.1.6.1.1. Cortadorade papa

La cortadora de papa se utiliza también para el corte de yuca, malanga,
platanos, camote, consta de un disco oscilante, una bandeja de entrada, un
motor eléctrico, la funcién de la cortadora es introducir la materia prima ya
previamente pelada y lavada, en la bandeja de entrada en la cual el disco
oscilatorio tiene la funcién de cortar en rodajas, ya rebanados entra a una

descarga en la paste inferior en llega a un bandeja para su siguiente proceso.
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Figura 8. Cortadora de papa

Fuente: area de cocina Industrias Rick’s.

2.1.6.1.2. Peladorade papa

La peladora de papa consta de una bandeja de entrada, un disco abrasivo,
bandeja de salidas, componentes mecanicos y eléctricos. La funcion principal
de la peladora es eliminar la cascara por medio de un disco abrasivo giratorio
en la cual se encarga de pelar la papa, este proceso es necesario un flujo de
agua en la entrada de la peladora que se encarga de limpiar la suciedad de la

papa, ya que viene con demasiada tierra.

Figura9. Peladorade papa

Fuente: area de cocina Industria Rick’s.
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2.1.6.1.3. Compresores

Existen tres compresores en la empresa, dos son horizontales y uno
vertical, la funcion de cada compresor es independiente de las funciones que se
necesitan en la empresa, las partes de compresor son un cilindro (eje, pistones
y camara), conjunto de valvulas (exteriores e interiores), conjunto de embrague
(bobina, rotor, placa de arrastre), conjunto de sellos (eje y tapa). Los
compresores tanto vertical como el horizontal tiene un sistema de encendido
por medio de un switch que es el que activa a los tres compresores teniendo un

mejor control en caso de emergencia.

El compresor mantiene su funcionamiento hasta que la temperatura del
sistema alcanza el nivel deseado, desactivAndose mediante una sefial recibida
del termostato. Cuando la temperatura aumenta nuevamente, el termostato

vuelve a accionar el compresor.

Figura 10. Compresor horizontal # 3

Fuente: area de bodega Industria Rick’s.
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2.1.6.1.4. Balanzas eléctricas

La empresa cuenta con 7 balanzas eléctricas, en las cuales 5 son
utilizadas por cada empacadora, una para el control de peso de los productos,
el otro es utilizado para area de bodega. Las partes de la balanza eléctrica son
la bandeja de peso, el panel de control. Su funcion principal de la balanza es

controlar el peso neto de las frituras que se van empacar.

Figura 11. Balanzaeléctrica# 1

Fuente: &rea de empacadoras Industria Rick’s.

2.1.6.1.5. Extintores

Los extintores son partes importantes ya que resultan eficientes cuando
hay incendios, hay 5 extintores en la empresa en las cuales estan ubicadas en
lugares especificos donde pueda ocurrir un incendio, las partes de un extintor
es su manguera, cilindro y su boquilla, estos extintores son usados para

incendios clase A, By C.
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Figura 12. Extintor #5

Fuente: area de cocina Industria Rick’s.

2.1.6.1.6. Extractores de calor frontales

Los extractores de calor son muy importantes ya que son los encargados
de extraer el calor en la empresa, ya que es una empresa de frituras el calor es
alto por las freidoras que operan a 150 °C y esto genera calor en las areas de
cocina, la empresa cuenta con dos extractores frontales que estan ubicadas

cerca de las freidoras, para tener mejor extraccion de calor.
2.1.6.1.7. Selladora de pedal para bolsas

Las selladoras de pedal para bolsa son las encargadas de sellar las bolsas
por medio de un pedal que acciona las mordazas que llevan en su interior
resistencias. Se cuenta con 2 selladoras de pedal que estan ubicadas en lugar
especifico en el area. Estas selladoras son utilizadas en productos que no

necesitan ser empacados.
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Figura 13. Selladora de pedal # 1

Fuente: area de empacadora Industria Rick’s.

2.1.6.1.8. Empacadoras

Las empacadoras son las encargadas de formar y sellar las bolsas de
producto, durante el proceso de formado y sellado de la bolsa la maquina
produce ruidos considerablemente altos y perjudiciales para la salud, es por
ello que entre el equipo de trabajo se exige el uso obligatorio de tapones para
los oidos todo el tiempo, la empresa cuenta con 5 empacadoras con las cual
son utilizadas para empacar ciertos productos como plataninas, chicharrones,

etc.
Las empacadoras contienen una banda transportadora que llevan

bandejas que en la cual se agrega el producto ya pesado para luego ser

empacadas.
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Figura 14. Empacadoras

Fuente: &rea de empacadoras Industria Rick’s.

2.1.6.1.9. Freidoras

Las freidoras son las encargadas de freir la materia prima, estas son
llenadas con aceite que se hace manualmente en la olla de la freidora por el
freidor, las freidoras constan de chimeneas, sensores de temperaturas,
extractores de aire, la empresa consta de 5 freidoras esta ubicadas

horizontalmente en area de cocina.

Figura 15. Freidora# 3

Fuente: area de cocina Industria Rick’s.
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2.1.6.1.10. Extrusor

Estos equipos son los encargados de darle la forma a las frituras, en la
cual consiste de una tolva que es donde se agrega el mezclado para dar la
forma a la fritura, luego pasa a una banda transportadora que llega al horno y
después pasa a un saborizado que es el encargado de agregarles los
condimentos necesarios para su elaboracion final. Este extrusor se usa para

productos como las bolitas de queso.

Figura 16.  Extrusor

Fuente: area de extrusor Industria Rick’s.

2.1.6.1.11. Mezclador de polvo

El mezclador tiene la funciébn de mezclar materia prima sélida como
productos de snack mix que se utilizan varias materias primas para tener un
mixeado adecuado. Se cuenta con un mezclador que contiene un tombler en la
cual en su interior tiene paletas deslizantes para mezclar el producto, un motor

eléctrico y un eje.
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Figura 17. Mezclador de polvo

Fuente: area de extrusor Industria Rick’s.

2.1.6.2. Descripcion de control de mantenimiento diario

El control de mantenimiento diario no se aplica en la empresa, solamente
cada semana hacen lubricacién a la cadenas y ajustes a maquinas, pero no
cuenta con un control diario de mantenimiento que se necesitan para que no
hayan paros en la maquinarias, no se aplica check list de mantenimiento que

son necesarios en las maquinarias.

La falta de control provoca fallas continuas en los equipos y maquinaria,
lo que provoca paros en la prestacion de servicios, esto produce retrasos de
entrega de trabajos y disminuye la productividad de la empresa, lo que al final
se traduce en pérdida de clientela y elevacién de costos.
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2.1.6.3. Descripcion de control de inventario de repuesto

Actualmente, no se cuenta con un control de inventario en lo referente a
repuestos, para el departamento de mantenimiento, ya que se aplica el
mantenimiento correctivo, las compras de los debidos repuestos se hace

cuando se tiene la muestra y la descripcion del repuesto defectuoso.

Por ello no se cuenta con un stock minimo, la falta de control de
inventarios de repuesto en la empresa genera muchas pérdidas en produccién
ya que se tiene que esperar a comprar el repuesto y eso hace que las maquinas

gueden paradas y la produccion quede detenida.

Los Unicos repuestos disponibles en el area de mantenimiento son
switches, fajas, bombillas, electrovalvulas, mechadores y cadenas, estos son
los Unicos que se tiene en bodega, pero no tienen registro de salida y entrada

con ello se pierde el control del stock de inventario en la empresa.

En el area de mantenimiento los repuestos y accesorios no cuentan con un
control de ubicacion, todos los repuestos estan sin ordenar, la prioridad de los
repuesto no esta ordenadamente en sus lugar, por eso se implementara un
control de la ubicaciones de los repuesto utilizando los métodos disponible para

una mejora en el area de mantenimiento
2.1.6.4. Diagnostico de tipos de mantenimientos en planta
En la empresa el diagnéstico que se aplica Unicamente es el

mantenimiento correctivo que es aquel que una vez se ha producido el fallo y el

paro subito de la maquina.
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Cada vez que hay un problema en la planta el jefe de mantenimiento es el
encargado de verificar el equipo 0 maquinaria, luego lo evalla y establece que
repuestos son los necesarios para reparar el problema que se encontré, luego
revisara en el taller si se tiene el repuesto para dicha reparacion y si en dado
caso no se tiene dicho repuesto en el taller se procedera a enviar al mecénico

para que realice la compra del mismo.

Si la reparacion de la maquinaria o equipo no es resuelto por el jefe de
mantenimiento se llamara a una empresa externa de mantenimiento para que

hara la reparacion necesaria en la empresa.

El mantenimiento correctivo no se puede eliminar en su totalidad, por lo
tanto una gestion correcta extraera conclusiones de cada parada e intentara
realizar la reparacion de manera definitiva, ya sea en el mismo momento o

programando un paro, para que esa averia no se repita.

2.1.6.5. Evaluacion de mantenimiento en la empresa

En la evaluacion realizada en la empresa se utilizé un formato (véase tabla
) de gue incluye el estado de mantenimiento, esto servira para ver que

necesidades se tienen y asi mejorarlas para un mejor mantenimiento.

El resultado que se observd, es que no se cuentan con procedimientos de
mantenimientos preventivos por cada maquina, falta mejorar las sefializaciones
de seguridad, falta de herramientas que no cuenta con las necesarias y
adecuadas para la realizacion del mantenimiento correctivo, las maquinarias no
se encuentra en Optimas condiciones. Por eso se tendra que mejorar el

departamento de mantenimiento por medio de documentacion y registros.
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También se elaborardn instructivos con

Su

programaciones de

mantenimiento preventivo para tener un mejor control en los mantenimientos

de las maquinarias, se tendra que mejorar los controles de herramientas,

control de proteccion del producto al realizar un mantenimiento correctivo o

preventivo, los sanitizacion de las maquinarias antes y después de un

mantenimiento.

Tablall. Check list de estado de mantenimiento en la empresa
Pregunta Si | No Observaciones
Tiene un plan maestro de mantenimiento X
Las maquinas cuentan con historial X
Cuenta con personal capacitado para realizar un X
mantenimiento eficaz
El personal que opera las maquinas esta X
capacitada
Se encuentra en buen estado las maquinas X
Se cuenta con un departamento de mantenimiento | X
Cada maquina cuenta con manuales de X
mantenimiento
Las instalaciones donde estan las maquinas se X
encuentran en buen estado
Las maquinas cuentan con hitacoras X
Maneja la empresa formatos de mantenimiento X
Existen sefializacion de seguridad X Pero pocas
Cuenta con equipos de seguridad X Solamente para
soldadura
Se usan equipos de proteccion al operar la X
maquinas
El clima laboral dentro la empresa es bueno X
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Continuacion de la tabla Il.

Cuenta con herramientas adecuadas X
para realizar reparaciones de
mantenimiento

Estan debidamente rotulado los X
lugares en donde se almacenan las
herramientas y repuestos

Existen un plan general de X
mantenimiento  preventivo en la

empresa

Se lleva un registro histérico de las X
fallas que ha tenido las maquinas

Se lleva un registro histérico de todas X

las piezas que han sido cambiadas en
las maquinarias cuando la falla se
presenta

Existen algun historial del tiempo X
muerto del equipo

Fuente: elaboracion propia.

2.1.6.6. Codificacién activo en mantenimiento

La codificacibn de maquinaria es muy importante para tener un mejor
control de las maquinarias y equipos en una empresa, se realizdé un recorrido e
inspeccion de la maquinaria y equipo que cuenta la empresa y se observa que
no cuentan con un cédigo propio de identificacion que permita llevar un control
de los mismos. La asignacion de este junto a la identificacion de las areas
puede contribuir a llevar de manera programada y ordenada las labores de
mantenimiento, ya que puede existir la posibilidad que se tenga un programa de
mantenimiento cuya ejecucion se realice por areas o por la clasificacion del

equipo, la cual es una de las propuestas que se presenta mas adelante.

46



La falta de codificacion en la maquinarias son tan importante ya se
utilizaran para empleo de solicitudes de mantenimiento para describir de que

maquina se esta hablando.

2.1.6.7. Evaluacion repuesto y herramientas

La evaluacion de repuestos y herramientas que se realizé en la empresa
se observo que en las herramientas no tienen un control de entradas y salidas
cuando se realizan un mantenimiento correctivo, tampoco tiene un formato de
inventario de herramientas y repuesto, esto es muy importante ya que se
observara cuanto de inventario se necesitan, no se cuenta con procedimiento
de control de herramienta que se realizan una reparacion de una maquinaria, y
es muy peligro ya que a veces se podria tener un accidente o puede quedar un

herramienta cerca del producto y ocasionaria un problema mayor.

2.1.6.8. Analisis de seguridad e higiene industrial

La seguridad industrial evalua estadisticamente los riesgos de accidentes
mientras que la parte de higiene Industrial se encarga de analizar las
condiciones de trabajo y, como pueden estas afectar la salud de los empleados,
estos accidentes provocan pérdidas econémicas y sociales de suma

importancia.

Asi que se hace necesario, para las empresas establecer normas de
seguridad y programas de seguridad, a fin de evitar los accidentes. En la
actualidad la empresa no tenia sefalizacion de seguridad en las maquinarias y
en la planta en la cual provoca accidentes a los operarios, no se cuentan con
buenas condiciones de trabajo a los operadores, no se tiene un documentacion

de buenas practicas de manufactura que se requiere en una empresa, con un
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buen plan de seguridad e higiene industrial en la empresa se reduce los costos
por accidentes, mantiene un ambiente de trabajo comodo y agradable, de
seguridad y confianza para el normal desarrollo de las tareas que se realizan y

mantiene un ambiente estable de trabajo.

2.1.7. Procedimiento y revision en el control de plasticos y vidrios

En la actualidad la empresa no tiene control y registro documentado de los
plasticos y vidrios, se realiz6 un recorrido en la planta y se observo que las
lamparas en el techo no tiene protectores, hay basureros de plasticos cerca del
proceso, se encontraron ventanas de vidrios en la planta, dispensadores
plasticos cerca de la area de producciéon, dispensadores de jabon, palas

plasticas, rotulos de sefializacion de plastico, coladores de plasticos.

Estos son un peligro y eso no puede existir que estén cerca de los
alimentos, sin la supervision de una persona responsable de asegurarse que
dado el evento de una rotura de vidrio o plastico, ponga en marcha un plan de
continencia para que no se contamine el producto. Se realizard una
documentacion detallada para el control de vidrios y plasticos, y un formato de
control de planta diario para tener mas seguridad en los alimentos que se

procesan.

2.1.8. Descripcién de materia prima

La descripcion de la materia prima utilizada en la fabricacion de los
productos de la empresa no cuenta con una trazabilidad de entrada y salida que
son importantes para llevar la secuencia de la fabricacion de los productos,
tampoco cuenta con un andlisis de peligros de la materia prima que son

indispensables para una industria de alimentos. En la siguiente tabla se detalla
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la forma de utilizacion y el proveedor de las materias primas utilizadas para

fabricacion y elaboracion de los productos Rick’s.

Tabla Ill.

Descripcién de la materia prima

Materia prima

Forma de utilizacién

Proveedor

Queso cheddar

Bolitas de queso

Baltimore Spice

Semola Bolitas de queso Molinos excesior
Aceite vegetal Para todos los productos de | Extracciones S.A
elaboracién
Sal Plataninas, plataninas chips, | Remesal
bolitas de queso, papas fritas,
camote, malanga
Almidén de maiz Bolitas de queso Cargill

plataninas, papalinas, plataninas
chips , plataninas limén y chile,
bolitas  de

queso, camote,

malanga,

Amarillo5y 6 Bolitas de queso, nachos | Distribuidora del caribe
barbacoa y al natural
Agua Nachos barbacoa y natural, | Cisterna industrias Rick’'s

Tortilla de maiz

Nachos barbacoa y natural

Torti Express

plataninas chile y limén

Barbacoa Nachos barbacoa, papalinas, | Baltimore Spice
papas francesas, chicharrones al
natural

Platano Plataninas, plataninas chips, | Deposito catalan

papa de trigo, anillos, estrellas,

tocino

Chicharrones 75, 90, 70 Ch Chicharrones picantes, criollos y | Takasago
al natural
Malanga, camote, papas Papalinas, papas fritas, camote, | Proveedores
malanga
Paprika pimienton Chicharrones al picante Superb
Palitos de papa, mr papa. Mr | Snack mix, papas francesas Desprovee

Fuente: elaboracién propia.
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Se realizaran procedimientos de trazabilidad del control de materia prima
especificando los paso a seguir desde la entrada de materia prima hasta la

elaboracion de producto que se quiera elaborar.

2.1.9. Cddigos de produccion y trazabilidad de los productos

El codigo de produccion y la trazabilidad en la empresa se utiliza muy
poco, ya que no se cuenta con trazabilidad de lote del producto, ya que la
empacadora no cuenta con la numeraciéon de lote de producto, se hara un
documento de cémo se debe realizar la trazabilidad de los productos de ricks

ya que la realizacién se hara con la supervision de produccion.

Los cédigos de produccion se mejoraran para establecer en procedimiento
adecuado a la hora de definir un producto de Industrias Ricks.

2.1.10. Formatos de producciony salida de producto terminado

Si se cuentan con formatos de produccion de proceso y salida de producto
terminado, la supervisora es la encargada de hacer los pedidos necesarios de
produccion ya que realiza la produccion a base de pedidos por dia, y no se
cuenta con registros o formatos de todos los datos necesarios, ya que tener un

formato de produccion es una herramienta muy importante.

Con las salidas de producto ya se cuenta con un formato de control de
calidad en donde se especifica cuando el producto es liberado y puede ser
traslado a bodega de producto terminado, dicho formato lo llena el analista de
control de calidad y evalla cajas de empaque dafiadas, cantidad de producto

terminado, lote y fecha de vencimiento, por ejemplo.
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2.2. Propuestas de mejoras Norma ISO 22000: 2005

Para la propuesta de mejoras de las Normas ISO 22000:2005 se
realizaran mejoras en los procesos de produccion, se realizaran
documentaciones e instructivos de produccion y mantenimiento para tener un

mejor control y registro en la empresa.

2.2.1. Aplicacion de los 7 principios de HACCP en los

procesos de produccion

La aplicacion de los 7 principios son muy importantes para la
implementacion de la Norma ISO 22000:2005 se realizara los 7 principios para
tener una mejor inocuidad en los procesos que se elaboran en Industrias Rick’s,
se empezara con preliminar estudio como las Buenas Practicas de Manufactura
gue son muy importante el control de procesos y las mejoras de las
instalaciones, después se describiran los pasos preliminares de HACCP y
después los sietes principios de HACCP para una mejor control del Sistema de
Gestidn 1ISO 22000: 2005.

2.2.1.1. Manual de las Buenas Practicas de Manufactura
Este Manual es un documento que indica las herramientas basicas

requeridas para conservar la calidad e inocuidad de los productos durante todo

su proceso de elaboracion y cuenta con los siguientes puntos:

o Propésito

o Alcance

o Referencia
o Definiciones
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Figura 18. Manual Buenas Practicas de Manufactura
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1. Propésito:

Proporcionar a la empresa Industrias Rick's, S.A. las herramientas bésicas requeridas para conservar la
calidad e inocuidad de los productos elaborados a lo largo de sus procesos, a fin de cumplir con las
exigencias del mercado nacional e internacional.

2. Alcance:

Este manual es aplicable a los procesos de ingreso de materias primas, material de empaque,
procesamiento, empaque, almacenamiento y despacho del producto terminado de la planta de la
Industria Rick's, S.A.

3. Referencia

e Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 Buenas Practicas de Manufactura.
Principios generales.
e Agua Potable. Especificaciones NGO 029 001 Norma COGUANOR.

4. Definiciones

e Alimentos Inocuos: Son aquellos que por sus caracteristica estan libres de todo tipo de
contaminacion y no causan ningin dafio al ser humano.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura, son herramientas basicas para la elaboracioén de productos
inocuos.

¢ COGUANOR: Comision Guatemalteca de Normas, es la entidad reconocida nacional e
internacionalmente, que gestiona la normalizacién técnica para propiciar la obtencion de productos
y servicios de calidad.
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e Contaminacion: es cualquier sustancia, particula o forma de energia que puede provocar algin
dafio o desequilibrio en un ecosistema, en el medio fisico o en un ser vivo.

e Higiene: Designa al conjunto de conocimientos y técnicas que se ocupan de controlar aquellos
factores nocivos para la salud de los seres humanos, higiene se refiere al aseo, limpieza y
cuidado de nuestro cuerpo o el de cualquier otra persona o el de algin ambiente.

e ctericia: La ictericia es la coloracién amarillenta de la piel y mucosas debida a un aumento de la
bilirrubina.

e Jabon anti-bacterial liquido: Jabon especial que limpia y elimina las bacterias de las manos.

5. Desarrollo

5.1 Personal que la labora en las areas de procesos

Todo el personal que labora en la empresa Industrias Rick’s, S.A. se preocupa por brindar un manejo
adecuado de los productos alimenticios que se fabrican y por mantener un buen aseo personal para
poder garantizar la produccién de snacks de calidad y que sean inocuos.

51.1 Higiene del Personal

Es indispensable que el personal que manipula el producto alimenticio se presente bafiado y con el
uniforme limpio antes de ingresar a sus labores.

El personal debe lavarse cuidadosamente las manos con jabon liquido anti-bacterial, y alcohol en gel:

a) Al ingresar a la planta.
b) Después de manipular materiales, recoger basura, tocar maquinaria, etc.
C) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, fumar,

sonarse la nariz o ir al servicio sanitario, etc.

Todo el personal que trabaja dentro de la planta, en el area de produccion, empaque, bodega de
materia prima y bodega de producto terminado cumple las siguientes normas:

a) El personal mantiene las ufias de las manos cortas, limpias y sin esmaltes.
b) No se utilizan anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto que
pueda tener contacto con el producto que se manipule.
c) Se prohiben comportamientos que puedan contaminar el producto en proceso:
1. Fumar
2. Escupir
3. Masticar o comer
4. Estornudar o toser sobre el producto
d) No se permite el uso de barba y si se usa bigote debe estar bien recortado.
e) Se utiliza redecilla o cofia para cubrir completamente el cabello.
f) No esta permitido el uso de maquillaje, ufias o pestafias postizas.
Q) El personal utiliza el uniforme y calzado adecuados.
h) En el area de bodegas utilizan casco de proteccion.
i) Utilizan mascarilla cuando se este en contacto directo con los alimentos.

53



http://es.wikipedia.org/wiki/Ecosistema
http://es.wikipedia.org/wiki/Ser_vivo
http://es.wikipedia.org/wiki/Amarillo
http://es.wikipedia.org/wiki/Piel
http://es.wikipedia.org/wiki/Mucosa
http://es.wikipedia.org/wiki/Bilirrubina

Continuacién de la figura 18.

~ MANUAL GESTION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CALIDAD
CODIGO: MA-GC-001

Eick's

Calidad Premiada

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion:

28/06/2012 28/06/2012 Pagina 3 de 10

51.1.1 Visitantes

Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacion del producto alimenticio, siguen las
normas de comportamiento y disposiciones establecidas en esta organizacion, con el fin de evitar la
contaminacion del mismo.

5.1.2 Salud del Personal

Todo el personal cuyas funciones estan relacionadas con la manipulacién del producto alimenticio se
les solicita su tarjeta de salud previa a su contratacion, la empresa mantiene las tarjetas de salud
actualizada, documentada y son renovadas una vez al afio.

Entre los sintomas que el personal que labora en las areas de produccion, calidad, mantenimiento y
bodega comunica a su jefe inmediato para su posterior examen en clinica particular o IGSS, estan las
siguientes:

a) Ictericia

b) Diarrea

C) Voémitos

d) Fiebre

e) Dolor de garganta con fiebre

f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas.
g) Secrecién de oidos, ojos o nariz.

h) Tos persistente.

El control de las enfermedades de los trabajadores esta a cargo del IGSS o una clinica particular,
segun la decision del trabajador de la empresa.

51.3 Capacitacion del Personal

El personal involucrado en la manipulacion del producto alimenticio, es continuamente capacitado en
temas referentes a la inocuidad de los alimentos.

Existe un plan de capacitacion escrito que incluye las Buenas Préacticas de Manufactura, dirigido a
todo el personal de la empresa.

Los programas de capacitacién, son ejecutados, revisados, evaluados y actualizados periédicamente.
Se lleva un registro de todo el personal asistente a las capacitaciones respectivas mediante un control

de asistencia y es evaluado el aprendizaje de los mismos mediante una evaluacion, teniendo como
nota minima de aprobacién de 75 puntos.
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5.2 Condiciones de los Edificios e Instalaciones
5.2.1 Alrededores de la Planta

Los alrededores de la planta se mantienen en buenas condiciones y protegidos contra todo tipo
contaminacion. Se desarrollan las siguientes actividades que ayudan a mantener limpios los
alrededores:

a) El equipo obsoleto se almacena en forma adecuada, los desechos soélidos y desperdicios son
removidos, la grama de los jardines aledafios se mantiene recortada, los arboles podados y se
elimina la hierba y todo aquello que, dentro de las inmediaciones de la planta pueda constituir una
atraccion o refugio para los insectos y roedores.

b) Los patios y estacionamientos se mantienen limpios para que estos no constituyan una fuente de
contaminacion.

5.2.2  Ubicacion de la Planta

a) Las instalaciones de la empresa Industrias Rick's, S.A. estan situadas en una zona libre de
contaminacion fisica, quimica y biolégica y de actividades industriales que constituyan una
amenaza grave de contaminacion del producto alimenticio.

b) Estan separadas de las viviendas ubicadas a los alrededores por medio de paredes de concreto.

c) Cuenta con vias adecuadas para el retiro de los desechos de manera eficaz.

d) Las vias de acceso y patios estan asfaltados o pavimentados con el fin de evitar la contaminacion
del producto alimenticio con polvo.

5.2.3 Disefio de Planta

a) Las instalaciones de la empresa de Industrias Rick's, S.A. son de tamafio, construccion y disefio
tales, que facilitan su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propésito de
la elaboracién y manejo del producto alimenticio, proteccion del producto terminado, y evitar la
contaminacion cruzada.

b) La construccion de la planta impide el ingreso de animales, insectos, roedores y otras plagas, asi
como también el ingreso de contaminantes del medio ambiente tales como humo, polvo, vapor u
otros.

C) Existe un area especifica para vestidores, que cuenta con lockers para guardar implementos de
uso personal, y son suficientes de acuerdo al nUmero de operarios por turno.

d) Se dispone de instalaciones de almacenamiento para materia prima, producto terminado
separadas de una de la otra. También existen areas especificas para el almacenamiento de
productos de limpieza.

e) Las instalaciones estan construidas de tal manera que permiten una limpieza facil y adecuada,
asi como la debida inspeccion.

f)  Se cuenta con los planos o croquis de la planta fisica que permiten ubicar las areas relacionadas
con los flujos de los procesos de produccion.

g) Se dispone del espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de
produccién, con los flujos de procesos productivos separados, colocacion de equipo, y realizar
operaciones de limpieza.

h) Los materiales utilizados en la construccion de toda la planta no permiten que se transmita
ninguna sustancia no deseada al producto alimenticio.
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5.2.3.1 Paredes, Pisos y Techos:

a) Los pisos, paredes y techos son de materiales lisos, impermeables y facilmente lavables. Ninguno
de los materiales utilizados tienen efectos téxicos, ademas estan construidos de manera que
facilitan su limpieza y desinfeccion.

b) El piso de la planta es de material de concreto, el cual soporta el peso de los materiales
almacenados.

5.2.3.2 Ventanas, Puertas y Escaleras

a) Las ventanas son de facil acceso para limpiar, estan construidas de modo que impiden la entrada
de agua, plagas y acumulacion de suciedad.

b) Las puertas tienen una superficie lisa y no absorbente y son faciles de limpiar y desinfectar,
estan bien ajustadas a su marco y en buen estado.

C) Las puertas que comunican al exterior del area de proceso, cuentan con proteccion para evitar el
ingreso de plagas.

d) Las escaleras son faciles de lavar, de materiales no téxicos e impermeables.

5.2.3.3 lluminacién y Ventilacién

a) En la planta se cuenta con dos tipos de iluminacion, estas son las siguientes: iluminacién artificial
e iluminacion natural, de forma tal que es posible la realizacién de todas las tareas de produccion,
sin ningun problema. Ademés la iluminacion utilizada no altera los colores.

b) Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de almacenamiento, y
manufactura estan protegidas contra roturas.

C) Las instalaciones eléctricas estan recubiertas por tubos o cafios aislantes, no existen cables
colgantes sobre las zonas de produccion del producto alimenticio.

d) Dentro de la planta existe una ventilacion adecuada, evitando asi el calor excesivo, permite la
circulacion de aire suficiente y evita la condensacién de vapores.

5.2.3.4 Instalaciones para lavarse las Manos

En el area de ingreso a la planta existe una estacion para el lavado de manos, la cual cumple con lo
siguiente:

a) Dispone de medios adecuados y en buen estado para el lavado y secado de manos, se cuenta
con lavamanos abastecidos de agua potable.

b) Eljabon utilizado es liquido, antibacterial y se encuentra colocado en dispensadores adecuados.

C) Se cuenta con secador de aire accionado por sensor.

d) En el area de ingreso existen rétulos graficos que le indican al trabajador el método correcto de
lavado de manos.
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5.2.3.5 Abastecimiento de Agua Potable

a) Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua potable.

b) El agua potable cumple con lo especificado en la Norma COGUANOR NGO 29 011.

C) Se cuenta con un tanque cisterna que garantiza el servicio constante a todas las areas de la
empresa, ya sea para el proceso productivo, o para uso del personal.

d) Elagua utilizada en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos es potable.

e) Las condiciones del agua se controlan por medio del Control microbiolégico del agua potable.

5.2.3.6 Instalaciones Sanitarias

La planta de Industrias Rick's, S. A. cuenta con el nimero de servicios sanitarios necesarios,
accesibles y adecuados, ventilados e iluminados, que cumplen con lo siguiente:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, con ventilacion hacia el exterior, provistas de
jabon antibacterial, secador de manos y basurero. Se encuentran separadas de la seccién de
proceso y poseen los siguientes equipos segun el nimero de operadores:

» Inodoro.
» Ducha.
» Lavamanos.

b) Poseen puertas adecuadas que no abren directamente hacia el area de produccion.

C) Se cuenta con un area de vestidores, separada del area de servicios sanitarios, y se cuenta con
un locker por cada operario en turno.

d) Estan separados los vestidores y sanitarios tanto para hombres como para las mujeres.

5.3 Operaciones Sanitarias y de Limpieza

La planta esta equipada con las siguientes condiciones sanitarias:

5.3.1 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

Los desechos liquidos producidos por las actividades desarrolladas en Industrias Rick's, S. A., estan
constituidos fundamentalmente por las aguas pluviales, aguas utilizadas para lavado y limpieza de
areas de planta y patios, y las aguas servidas producto de la utilizacion de los servicios sanitarios y
duchas de la empresa, en consecuencia la industria cuenta con un sistema mixto de disposicion final.

5.3.11 Drenajes

Se cuenta con sistemas e instalaciones adecuados de desagiie y eliminacion de desechos,
disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evita el riesgo de contaminacion o del
abastecimiento de agua potable; ademas los drenajes cuentan con una rejilla que impide el paso de
roedores hacia la planta y facilita la limpieza.
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a) No se permite la acumulacion de desechos en las areas de produccion y de almacenamiento del
producto alimenticio, en otras areas de trabajo ni en las zonas circundantes.

b) Los recipientes para depositar la basura son lavables y poseen tapadera para evitar que atraigan
insectos y roedores, ademas se les coloca una bolsa plastica interna para facilitar el proceso de
extraccion.

C) El deposito general de desechos se ubica lejos de todas las zonas de procesamiento y
almacenamiento del producto alimenticio y se encuentra debidamente cubierto.

5.3.3 Programa de Limpieza y Desinfeccion

a) Las instalacionesy el equipo se mantienen en un estado adecuado de limpieza y desinfeccion. Se
utilizan métodos de limpieza y desinfeccion en todas las areas de procesos y adecuados segun el
tipo de labor que efectlie y los riesgos asociados al producto. Para ello existe un programa
escrito que regula la limpieza y desinfeccion de las instalaciones, equipos y utensilios (POES), en
el cual se especifica lo siguiente:

1. Distribucién de limpieza por areas.

2. Responsable de tareas especificas

3. Método y frecuencia de limpieza.

4. Responsable de Inspeccidn y validacion de la limpieza.

b) Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccioén cuentan con Hojas de Seguridad y Fichas
Técnicas emitidas por el proveedor. Son almacenados adecuadamente, fuera de las areas de
produccién del producto alimenticio, debidamente identificados y se utilizan de acuerdo con las
instrucciones que el fabricante indica en la etiqueta.

¢) En el area de procesamiento del producto alimenticio, las superficies, los equipos y los utensilios
son limpiados y desinfectados segun lo establecido en el programa de limpieza y desinfeccion.

5.4 Control de Plagas

Industrias Rick’s, S. A. cuenta con un manejo integrado de plagas con el proveedor Multiexterminadora,
S.A. que incluye:

a) Identificacion de plagas

b)  Mapeo de estaciones

c) Productos o Métodos y Procedimientos utilizados

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

Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, estan registrados por la autoridad
competente. La planta cuenta con barreras fisicas que impiden el ingreso de plagas.

Se realizan inspecciones periddicamente a la planta y se lleva un control escrito para disminuir al
minimo los riesgos de contaminacién por plagas.

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

Los plaguicidas se aplican cuando no pueden aplicarse con eficacia otras medidas sanitarias. Antes de
aplicar un plaguicida se protegen todo el producto alimenticio, materias primas, equipos y utensilios para
evitar contaminacion.
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5.5 Condiciones de los equipos y utensilios

El equipo y utensilios utilizados en la elaboracién de productos estan disefiados y construidos de tal
forma que evitan la contaminacién del producto y facilitan su limpieza. Estos utensilios:

a) Estan disefiados de manera que permiten un rapido desmontaje y facil acceso para su
inspeccion, mantenimiento y limpieza.

b) Funcionan de conformidad con el uso al que estan destinados.

c) Estan construidos de de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccion.

d) Por su construccién y materiales no transfieren al producto sustancias toxicas, olores, ni sabores.

5.6 Control en el Proceso y en la Produccién
5.6.1 Materias primas

a) Como empresa de que produce productos alimenticios se emplea en la elaboracion de éstos,
solamente materias primas que retnan condiciones sanitarias que garanticen su calidad e
inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual cuenta con un sistema
documentado de control de materias primas, el cual contiene informacion sobre: especificaciones
del producto, numero de lote, proveedor, entradas y salidas.

b) No se acepta ninguna materia prima que presente indicios de contaminacion o infestacion.

¢) Todas las materias primas que ingresan cuentan con un certificado de calidad proporcionado por
el proveedor, para asegurar la calidad e inocuidad de las mismas.

5.6.2 Operaciones de manufactura

Todo el proceso de fabricacion del producto alimenticio, incluyendo las operaciones de empaque, y
almacenamiento son realizadas en condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos establecidos.
Estos procedimientos estan documentados, incluyendo:

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el andlisis de los
peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos 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 producto alimenticio; tales como: tiempo y humedad.

Cc) Medidas efectivas para proteger el producto alimenticio contra la contaminacién con cualquier
material extrafio.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

5.6.3 Empaque

a) Todo el material empleado para el empaque es almacenado en una bodega adecuada para tal fin
y en condiciones de sanidad y limpieza.

b) El material utilizado garantiza la integridad del producto empacado, bajo las condiciones previstas
de almacenamiento.

C) Los empaques nunca son utilizados para otro fin diferente del que fue disefiado.
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d) Los empaques son inspeccionados antes de su uso, para tener la seguridad de que se
encuentran en buen estado, limpios y sin contaminacion.
e) En la zona de envasado permanece Unicamente la cantidad necesaria de material de empaque.

5.6.4 Almacenamiento y distribucién

La materia prima y productos procesados son almacenados y transportados en condiciones
apropiadas que impiden la contaminacioén y la proliferacion de microorganismos y los protegen contra
la alteracion del producto o los dafios al empaque.

Durante el almacenamiento se realiza una inspeccion periddica de materia prima, productos
procesados y de las instalaciones de almacenamiento, a fin de garantizar su inocuidad:

a) En las bodegas para almacenar la materia prima, material de empaque y producto terminado, se
utilizan tarimas adecuadas, que permitan mantenerlos a una distancia minima de 15 cm. sobre el
piso, a 1.5 m del techo y debido a la infraestructura de las bodegas, separadas de las paredes a
una distancia de 30 cm., lo cual hace posible el ingreso del personal de limpieza, ademas para el
almacenamiento son respetadas las especificaciones de estiba.

b) Existe una adecuada organizacion y separacion entre materias primas y el producto terminado.
Existe un area especifica para productos rechazados.

Cc) La puerta de recepcién de materiales a bodega y de despacho del producto terminado esta
techada.

d) Se tiene implementado el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS), para que haya
una mejor rotacion del material de empaque flexible.

e) Dentro de las instalaciones de las bodegas de materia prima y de producto terminado no hay
presencia de quimicos utilizados para la limpieza.

f) Se mantiene el producto alimenticio debidamente rotulado por tipo y fecha de ingreso a la bodega
de producto terminado. Los productos almacenados estan debidamente etiquetados.

5.7 Transporte
Los alimentos estan debidamente protegidos durante el transporte.

Los medios de transporte para el producto se clasifican de la siguiente manera:
¢ No contaminan el producto alimenticio
e Limpiarse eficazmente y desinfectarse
e Proteccion eficaz contra la contaminacion, como polvo y humo
e Proteger el producto alimenticio de microorganismos nocivos o indeseables y contra el
deterioro que los puede hacer no aptos para su utilizacion.

El transporte se mantiene en un estado apropiado de limpieza, reparacién y funcionamiento.
5.8 Rastreo
Se realizan dos ejercicios anuales de trazabilidad en las areas involucradas, monitoreando desde la

recepcion de materia prima, procesamiento, empaque, almacenamiento y despacho de productos
alimenticios terminados.

60




Continuacioén de la figura 18.

MANUAL GESTION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CALIDAD
CODIGO: MA-GC-001

Eick's

Calidad Premiada

Fecha de Emisién: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion: Péagina 10 de
28/06/2012 ’ ’ 28/06/2012 10
5.9 Registros

a) Se mantienen registros apropiados de la elaboracién, produccién y distribucion.

b) Existe un procedimiento documentado para el control de los registros.

C) Los registros son conservados durante un periodo adecuado de tiempo.

d) Industria Rick's, S. A. cuenta con los manuales y procedimientos establecidos, asi como los
registros necesarios que permiten la verificacion de la ejecucion de los mismos, los cuales son
almacenados por el duefio de cada proceso.

5.10 Inspecciones de Verificacion de Cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura
Se realizan inspecciones periddicas para verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura, por parte del departamento de Calidad, lo cual se deja documentado en el Sistema de
Gestion de Inocuidad de la empresa.

6. Responsabilidades

Todo el personal de Industrias Rick's, S.A.
El cumplimiento de este manual es responsabilidad de toda persona que labora dentro de las
instalaciones de la planta de Industria Ricks, S.A. y en las oficinas administrativas.

Jefe/Analistas de Aseguramiento de Calidad: Realizar las inspecciones correspondientes, dar
seguimiento a las no conformidades encontradas.

7. Anexos

7.1 Bitacora de cambios

Edicion Fecha de Edicién Cambios Solicitado por

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.2. Formacion de un equipo HACCP

Toda la informacion pertinente necesaria para llevar a cabo el analisis de
peligros se debe recolectar, mantener, actualizar y documentar. Se deben de

mantener registros.

Equipo HACCP encargados de la inocuidad de alimentos

Se debe nombrar un equipo HACCP de inocuidad de los alimentos

El equipo HACCP de inocuidad de los alimentos debe tener una
combinacién de conocimiento y experiencia multidisciplinarios en el desarrollo e
implementacion del Sistema de Gestidén de Inocuidad de los Alimentos.

Esto incluye, pero no se limita a los productos, procesos, equipos Yy
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos de la organizacién
dentro del alcance del Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.

Se debe mantener registros que demuestren que el equipo de la inocuidad
de alimentos posee el conocimiento y experiencia requeridos para mantener un

buen control de alimentos en las areas donde se requiera mas atencion.

Se deberd monitorear los puntos de peligro que se encuentren en los

alimentos para una mejor inocuidad en un Sistema de Gestion de Calidad.
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Tabla IV.

Equipo HACCP

MIEMBROS
EQUIPO HACCP

DEL

RESPONSABILIDAD

AUTORIDAD

Jefe de Calidad

a) Dirigir el equipo de inocuidad
y organizar el trabajo. b)
Asegurar la  formacién vy
educacion pertinente de los
miembros del equipo de
inocuidad. c) Asegurar que se
establezca, implemente,
mantenga y actualice el SGIA.
d) Informar a la Alta Direccion
de la organizacion acerca de la
eficacia y adecuacion del SGIA.

a) Reportar a la Alta Direccion de los
resultados de auditorias internas y
oportunidades de mejora b) Verificar
el cumplimiento de las tareas del los
miembros del equipo de inocuidad. c)
Convocatoria de las reuniones del
equipo de inocuidad, d) Informar
temas importantes de inocuidad
alimentaria.

Jefe de Produccién

a) Participar en las reuniones
del comité de Inocuidad, b)
Elaboracion de documentacion
del su area, c) Supervision de
los resultados de los PCC, d)
POES de planta, e)
Cumplimiento de BPM de planta
de produccién

a) Informar al personal de produccién
de los avances del SGIA, b) Informar
al lider de cualquier No Conformidad
que se presente

Jefe de Mantenimiento

las reuniones
Inocuidad, b)

a) Participar en
del Comité de
Mantenimientos correctivos y
preventivos del equipo de la
planta, ¢) Mantener stocks de
repuestos, d) Cumplimiento de
BPM y POES mantenimiento.

a) Informar al personal de
mantenimiento de los avances del
SGIA, b) Informar al lider de
cualquier No Conformidad que se
presente

Encargado de bodega de
MP

a) Participar en las reuniones
del Comité de Inocuidad, b)
Recepcion de materias primas
en base a BPM, c) Cumplir con
las PEPS (FIFO).

a) Informar al personal de bodega de
MP de los avances del SGIA, b)
Informar al lider de cualquier No
Conformidad que se presente c)
Relacion con los proveedores (partes
externas)

Encargado de cocina

a) Participar en las reuniones
del Comité de Inocuidad, b)
Cumplimiento de los POES vy
BPM de planta, ¢) Control de
variables de proceso de
produccién en cocina.

a) Informar al personal de cocina de
los avances del SGIA, b) Informar al
lider de cualquier No Conformidad
que se presente

Encargado de empaque

a) Participar en las reuniones
del Comité de Inocuidad, b)
Cumplimiento de los POES vy
BPM de planta, ¢) Control de
variables de proceso del area

a) Informar al personal de empaque
de los avances del SGIA, b) Informar
al lider de cualquier No Conformidad
que se presente c¢) Informar a los
proveedores de NC en los empaques
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Continuacion de la tabla IV.

Analistas de Calidad

a) Participar en las reuniones
del Comité de Inocuidad, b)
Cumplimiento de los POES vy
BPM de planta, c) Control de
variables de proceso del area de
empaque y cocina

a) Informar al lider de cualquier No
Conformidad que se presente, b)
Evaluar puntos de mejora en los
procesos

Encargado de Controles
Operacionales

a) Participar en las reuniones
del Comité de Inocuidad, b)
Cumplimiento de los POES vy
BPM de bodega, c) Verificar del
cumplimiento de los controles de
proceso en bodega y planta

d) Cumplimiento del
almacenamiento de alérgenos,

e) Cumplimiento de PEPS

a) Informar al lider de cualquier No
Conformidad que se presente, b)
Informar a proveedores de materia
prima y material de empaque de NC
encontradas.

2.2.1.3.

Fuente: elaboracion propia.

Caracteristicas del producto

o Materias primas, ingredientes y materiales en contacto.

Todas las materias primas, los ingredientes y materiales en contacto con

el producto se deben de describir en documentos y el andlisis de peligros se

hara en base a:

o Las caracteristicas biolégicas, quimicas y fisicas

o La composicién de ingredientes formulados, incluidos los aditivos
o El origen

o El método de produccion

o Los métodos de embalaje y entrega

o Condiciones de almacenamiento y vida de estanteria

o Preparacion y/o manipulacion previo a su uso o procesamiento
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o Criterios de aceptacion o especificaciones relacionados con la inocuidad

de los alimentos o las especificaciones de los materiales e ingredientes

comprados apropiados para sus usos previstos.

Se deben identificar los reglamentarios de inocuidad de los alimentos

relacionados con los aspectos mencionados anteriormente.

Tabla V.

Caracteristicas del producto

producto

ingredientes

Caracteristicas

uso intencionado
del producto

Bolitas de queso

Sémola de maiz, mezcla de
uno o mMas aceites vegetales
(girasol, palma, algoddn vy
maiz) y queso tipo cheddar
(mezcla de quesos, suero de

leche en polvo, glutamato
monosadico, sal, fosfato
tricélcico, diéxido de silicio,

sabor artificial con sabor a
queso, pimienta blanca en
polvo, color artificial amarillo
No. 5y amarillo No. 6)

Bolitas redondas, con sabor
a queso y crujientes

Listos para
consumirse sin
acompafiamiento.

Cheez tositos y

Planetas
queso

de

Harina de maiz, mezcla de
uno o mas aceites vegetales
(girasol, palma, algodon vy
maiz), queso cheddar (mezcla
de quesos, suero de leche
en polvo, glutamato
monosadico, sal, fosfato
tricalcico, dioxido de silicio,
sabor artificial con sabor a
queso, pimienta blanca en
polvo, color artificial amarillo
No. 5 y amarillo No. 6) , sal,
colorante natural caroteno,
color artificial amarillo No. 5 y
amarillo No. 6

Boquitas de harina de maiz
cubiertas de queso cheddar.

Listos para
consumirse sin
acompafiamiento.

Nachos natural

Maiz, harina de maiz, mezcla
de uno o0 mas aceites
vegetales  (girasol, palma,
algodén y maiz) y colorante
natural amarillo huevo inglés

En forma de
tostados.

triangulo,

Base para aplicar
en salsas, frijoles,
aguacate, quesos,
etc. Pueden
comerse solos.
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Continuacion de la tabla V.

Plataninas

Hoja de platano verde, mezcla
de uno o0 mas aceites
vegetales (girasol, palma,
algodén y maiz) y sal

En forma de tiras delgadas,
tostadas.

Se pueden comer
solos o]
acompafiados con
salsa, frijoles, etc.

Papas fritas

Papas, mezcla de uno o mas
aceites vegetales (girasol,
palma, algod6n y maiz) y sal

En forma de ovalada, y
crujiente.

Se pueden comer
solos o]
acompafiados con
salsa, frijoles, etc.

Chicharrones
natural y original

Piel de cerdo, mezcla de uno o
mas aceites vegetales (girasol,
palma, algodén y maiz), sal y
barbacoa (sal, azdcar, mezcla
de especias y vegetales
deshidratados, harina de maiz
amarillo, glutamato
monosadico, dextrosa,
saborizantes naturales, harina
de trigo, proteina vegetal
hidrolizada de soya, color
natural de caramelo, di6xido
de silicio, oleorresina, color
artificial amarillo No. 6).

De diferentes
crujiente

tamarios,

Se pueden comer
solos o]
acompafiados con
frijol, aguacate,
tortilla, etc.

Chicharrén criollo

Piel de cerdo, mezcla de uno o

De diferentes tamafos,

Se pueden comer

mas aceites vegetales (girasol, | crujiente solos o]
palma, algodén y maiz) y sal acompafiados con
frijol, aguacate,
tortilla, etc.
Papas francesas | Papa deshidratada, sal, | En forma de tiras y crujiente | Listos para
mezcla de uno 0 mas aceites consumirse sin

vegetales (girasol, palma,
algodon y maiz) y barbacoa

(sal, azlcar, mezcla de
especias y vegetales
deshidratados, harina de maiz
amarillo, glutamato
monosadico, dextrosa,

saborizantes naturales, harina
de trigo, proteina vegetal
hidrolizada de soya, color
natural de caramelo, diéxido
de silicio, oleorresina, color
artificial amarillo No. 6).

acompafiamiento.
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Continuacion de la tabla V.

Snack mix Harina de trigo, harina de | De diferentes formas (tiras, | Listos para
papa, harina de maiz, cebolla | rectangular, circular) y | consumirse sin
deshidratada, sabor jamon, | crujiente acompafiamiento.
cebada, mezcla de uno o més
aceites vegetales (girasol,
palma, algodén y maiz) y sal

Yuquitas Yuca, mezcla de uno o mas | De forma ovalada y | Se pueden comer
aceites vegetales (girasol, | crujiente. solos o]
palma, algodéon y maiz) y acompafiados con
barbacoa (sal, azlcar, mezcla salsa, frijoles, etc.
de especias y vegetales
deshidratados, harina de maiz
amarillo, glutamato
monosaédico, dextrosa,
saborizantes naturales, harina
de trigo, proteina vegetal
hidrolizada de soya, color
natural de caramelo, diéxido
de silicio, oleorresina, color
artificial amarillo No. 6).

Platanitos Platano verde, mezcla de uno | En forma ovalada y tostado Se pueden comer
0 méas aceites vegetales solos o]
(girasol, palma, algodon vy acompafiados con
maiz) y sal salsa, frijoles, etc.

Papalinas Papa, mezcla de uno o mas | En forma ovalada y crujiente | Se pueden comer
aceites vegetales (girasol, solos o]

palma, algodén y maiz), sal y
barbacoa (sal, azlcar, mezcla
de especias y vegetales
deshidratados, harina de maiz
amarillo, glutamato
monosaédico, dextrosa,
saborizantes naturales, harina
de trigo, proteina vegetal
hidrolizada de soya, color
natural de caramelo, diéxido
de silicio, oleorresina, color
artificial amarillo No. 6).

acompafiados con
salsa, frijoles, etc.

Chicharrones al
natural, picante

Piel de cerdo, mezcla de uno o
mas aceites vegetales (girasol,
palma, algodéon y maiz),
pimentén dulce y chile cayene.

De diferentes
crujiente

tamanos,

Se pueden comer
solos 0
acompafiados con
frijol, aguacate,
tortilla, etc.
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Continuacion de la tabla V.

Plataninas con | Platanos, mezcla de uno o | Enforma ovalada, tostadas Se pueden comer
chile y limén mas aceites vegetales (girasol, solos o]
palma, algodon y maiz), sal, acompafiados con
limén y chile salsa, frijoles, etc.
Nachos, sabor | Maiz, cal hidratada, agua, | En forma de triangulo, | Base para aplicar
barbacoa mezcla de uno o mas aceites | tostados. en salsas, frijoles,
vegetales (girasol, palma, aguacate, quesos,
algodon y maiz), barbacoa etc. Pueden
(sal, azlcar, mezcla de comerse solos.
especias y vegetales
deshidratados, harina de maiz
amarillo, glutamato
monosédico, dextrosa,

saborizantes naturales, harina
de trigo, proteina vegetal
hidrolizada de soya, color
natural de caramelo, di6xido
de silicio, oleorresina, color

artificial amarillo No. 6),
colorante  amarillo huevo
inglés.
Hojuelas mixtas | Yuca, malanga, camote, | En forma ovalada, crujiente Se pueden comer

de yuca,
malanga, camote
y remolacha

(Vegetable mix)

remolacha, aceite vegetal, sal
y barbacoa (sal, azlcar,
mezcla de especias Yy

vegetales deshidratados,
harina de maiz amarillo,
glutamato monosadico,
dextrosa, saborizantes
naturales, harina de trigo,

proteina vegetal hidrolizada
de soya, color natural de
caramelo, diéxido de silicio,
oleorresina, color artificial
amarillo No. 6)

solos 0
acompafiados con
salsa, frijoles, etc.

o Caracteristicas del producto finales.

Fuente: elaboracion propia.

Las caracteristicas de los productos finales se describen en los documentos

gue se encuentran a continuacion y debe de incluir la siguiente informacion:
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Nombre del producto

Composicion

Caracteristicas bioldgicas, quimicas y fisicas

Vida util y condiciones de almacenamiento

Embalaje

Etiquetado

Métodos de distribucion

Tabla VI. Caracteristicas finales del producto

PRODUCTO VIDA DE | TIPO DE EMPAQUE PARAMETROS DE

ANAQUEL DISTRIBUCION
Bolitas de queso 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
transparente y | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-

mente los fardos.
Cheez tositos y | 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
planetas de queso transparente y | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-

mente los fardos.
Nachos 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
transparentes, sellable | fresco, sin luz solar
por ambas caras, de alto | directa, no estibar
brillo. mas de lo permitido
y tratar adecuada-

Pelicula de polipropileno | mente los fardos.

transparente y
polipropileno metalizado

Plataninas 5 meses Peliculas de | Conservar en lugar
polipropileno fresco, sin luz solar
transparentes directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-

mente los fardos.
Papas fritas 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar

transparente y de
polipropileno metalizado

fresco, sin luz solar
directa, no estibar lo
permitido
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Continuacion de la tabla VI.

Chicharrones 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
natural, original y transparentes fresco, sin luz solar
criollos directa, no estibar

mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Papas francesas 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
transparente y de | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Snack mix 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
transparente y de | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Yuquitas 5 meses Pelicula laminada de | Conservar en lugar
polipropileno fresco, sin luz solar
transparente directa, no estibar

mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Platanitos 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
transparente y de | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Papalinas 5 meses PE  transparente vy | Conservar en lugar
polipropileno fresco, sin luz solar
transparente directa, no estibar

mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Chicharrones  al | 5 meses Peliculas de | Conservar en lugar
natural, picante polipropileno fresco, sin luz solar
transparente directa, no estibar

mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Plataninas con 5 meses Pelicula de polipropileno | Conservar en lugar
chile y limon transparente y de | fresco, sin luz solar
polipropileno metalizado | directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.
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Continuacion de la tabla VI.

Nachos, sabor | 5 meses Pelicula laminado de | Conservar en lugar
barbacoa polipropileno, uno | fresco, sin luz solar
transparente y el otro | directa, no estibar
metalizado mas de lo permitido
y tratar adecuada-

mente los fardos.
Hojuelas  mixtas | 5 meses Bote plastico con | Conservar en lugar

de yuca, malanga,
camote y
remolacha
(Vegetable mix)

etiqueta de papel.

fresco, sin luz solar
directa, no estibar
mas de lo permitido
y tratar adecuada-
mente los fardos.

Uso previsto.

Fuente: elaboracion propia.

Grupo de consumidores, hacia quien estéa dirigido

Tabla VII.  Uso previsto alos consumidores

PRODUCTO CONSUMIDORES EN DONDE SE VENDE | ALERGENO

Bolitas de queso A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Cheez tositos vy | A partir de los 2 aflos | Supermercados y | Sl

planetas de queso | de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Nacho natural A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Plataninas A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Papas fritas A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Chicharrones A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl

natural y original de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Chicharrones A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO

criollos de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Papas francesas A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Snack mix A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Yuquitas A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Platanitos A partir de los 2 afios | Supermercados NO
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Continuacion de la tabla VII.

Papalinas A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl
de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Chicharrones al | A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO

natural, picante de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Plataninas con | A partir de los 2 afios | Supermercados y | NO

chile y limén de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Nachos, sabor | A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl

barbacoa de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

Hojuelas mixtas de | A partir de los 2 afios | Supermercados y | Sl

yuca, malanga, | de edad en adelante | tiendas de abarrotes.

camote y

remolacha

(Vegetable mix)

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1.4. Elaboracion de mejoras de los diagramas de

operaciones del proceso utilizando el plan HACCP

A continuacion se detallara en forma secuencial todas las mejoras de los
procesos implicados en la elaboracion de los productos en la cuales seran

aplicados el plan HACCP, describiendo los puntos criticos de control.

Se elaboraron 16 diagramas de operaciones del procesos en las cuales
incluye el encabezados, el cuerpo y el resumen que lleva un proceso, estos
proceso de cada producto se realizaron viendo cada proceso de elaboracion de

las frituras de la empresa, tomando datos necesario para la elaboracion.

Se abrevia DOP. Es una representacion grafica de los puntos en los que
se introducen materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de
todas las operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion de los
materiales; puede ademas comprender cualquier otra informacion que se

considere necesaria para el andlisis, por ejemplo el tiempo requerido, la
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situacion de cada paso o si sirven los ciclos de fabricacion. Este diagrama
muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones en taller o en
maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un
proceso de fabricacidbn o administrativo, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Los diagramas se
utilizan para describir y mejorar el proceso de transformacién en los sistemas

productivos.

Su simbologia que se utiliza en el diagrama de operaciones de proceso es

la siguiente:

Operacion: ocurre cuando un objeto esta siendo modificado en sus

caracteristicas, se esta creando o agregando algo o se estd preparando para

O

Inspeccidn: ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados para

otra operacion.

su identificacibn o para comprobar y verificar la calidad o cantidad de

cualesquiera de sus caracteristicas.

Combinacion: cuando se desea indicar actividades conjuntas por el mismo

operario en el mismo punto de trabajo.

=
]

Almacenaje: ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y

protegidos contra movimientos.

Y
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Figura 19.

Diagrama de operaciones del proceso chicharrones naturales

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 1 /1
Proceso: Chicharrones Naturales
Inicio: Recepcion Materia Prima
Fin: Despacho
Inicio —_———» . .
Recepcion materia
t= 3 min. prima t= 3 min..
Chicharrones, aceite
usado y nuevo
t= 10 min Pesaje de ingredientes
- . Introduccién
. chicharrones a freidora
t= 0.15 min precalentadaa T =
100 sC .
. Freir chicharrones
t= 0.36 min a moviendo con la
espatula
Punto de control .
. Verificacion de sensor
t= 0.10 min ° de temperatura
— f Sacar chicharrones
t=0.15 min escurrirlo y llevarlo ala
escurridora
t= 0.20 min Inspeccién y seleccion de
chicharrrones
barbacoa f
t= 0.30 min Agregar saborizante y
revolver
| Introduccion chicharrones a
. tones azul para pesaje
t= 0.40 min de 24 libras,
Bobina laminada ‘
Empaque de
t= 15 min chicharrones
Punto de control 2
I
— i Inspeccidén de control
=5 min 1 de dandad 1 = 5 min
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION 9 30.26 min.
COMBINACION 1 0.20 min
INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 35.46 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Diagrama de operaciones del proceso de chicharrones

picantes

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 1/ 1
Proceso: Chicharrones Picante

Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Inicio —_— ” .
Recepcion materia
t= 3 min prima t= 3 min..
Chicharrones, aceite
usado y nuevo
t= 10 min Pesaje de ingredientes

. Introduccion
chicharrones a freidora

t= 0.15 min precalentadaa T =
100 sC X

Freir chicharrones
moviendo con la
espatula

t= 0.36 min

Punto de control

Verificacion de sensor

t= 0.10 min de temperatura

Sacar chicharrones y
escurrirlo y llevarlo a’la
escurridora

t= 0.15 min

t= 0.20 min Inspeccion y selecciéon de
chicharrrones
Paprika
t= 0.30 min Agregar saborizante y

revolver

Introduccion chicharrones a
tones azul para pesaje

t= 0.40 min de 24 libras,

Bobina laminada

|

Empaque de

t= 15 min chicharrones

0

Punto de control 2 ——MmMmm88 ™|

— i Inspeccion de control
t=5min 1 de dandad't = 5 min

Analisis de riesgo
PPC
1 Bodega de producto
terminado BPT

RESUMEN

SiIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION 9 30.26 min.
COMBINACION 1 0.20 min
INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 35.46 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21.

Diagrama de operaciones del proceso de nachos barbacoa

Area: Manufactura

Departamento: Produccién
Proceso: Nachos Barbacoa
Inicio: Recepcion Materia Prima
Fin: Bodega de Producto terminado

Método: Actual
Hoja: 1/ 1

inicio

Tortilla, aceite

nuevo y usado

T =10 min

T =30 min

T =0.40 min

Amarillo Vegetal y

Agua

T=1min

T =0.20 min

T=2.25min

Punto de control

T =0.50 min

T =0.30 min

barbacoa

T =0.20 min

T =0.30 min

Bobina laminada

|

T =15 min

Punto de control 2

T =5 min

GeeE b e oeEee

<

RESUMEN

Recepcion de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

Ins| ec_clénl%/ Corte
de tortilla en8
pedazos para
formar los nachps

Colocar los
naclilos en tonel

Sumergir los
Rachosen
colorante

Introduccijén de
nachos a la freidora
precalentada

Freir a T:dlso °C
revolvler‘ o con la
espatula

Sacar los nachos de
freidora a escurridora

JaRbeSSIonos
nachos

Agregar
condimento y
revolver
Introduccién de nachos a
bolsas y pesado de 15
libras

Emﬁacado de
nachos

Inspeccion de
empagque y peso,

Analisis de riesgo
PPC

Bodega de producto
terminado BPT

SIVMBOLO

PROCESO

CANTIDAD

DURACION

OPERACION

31.35 min.

COMBINACION

30.30 min.

INSPECCION

5 min.

TOTAL

1 hora 10.05 min
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Figura 22.

Diagrama de operaciones del proceso de nacho natural

Area: Manufactura

Departamento: Produccién
Proceso: Nachos Natural

Inicio: Recepcién Materia Prima
Fin: Bodega de Producto terminado

Método: Actual
Hoja: 1 /1

inicio

Tortilla, aceite
nuevo y usado

T =10 min

T =30 min

T =0.40 min

Amarillo Vegetal y

Agua
T=1min
T =0.20 min

T =2.25 min

Punto de control

|

SIVICICIOCICIONE

4i's

T =0.50 min

T =0.30 min

barbacoa

T =0.30 min

Bobina laminada

T =15 min

Punto de control 2

Recepcién de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

fgrmar ?ospnachos

Colocar los
nachos en tonel
azul .

Sumergir los
nachos en
colorante

Introducciér} de
nachos a la freidora
precalentada

Freir a T=d150 °C
revolvjendo con la
espatula

Sacar los nachos de
freidora a escurridora

Inspeccionar
se%’cmonar Ir},s
nachos

Introduccién de nachos a
bolsas y pesado de 15
libras

Emﬁacado de
nachos

Inspeccién de
empagque y peso,

T =5 min
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
Q OPERACION ) 33.15 min.
INSPECCION Y .
OPERACION 2 30.30 min
INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 9.45 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23.

Diagrama de operaciones del proceso de plataninas

Area: Manufactura

Departamento: Producciéon

Proceso: Plataninas

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/1

inicio
T=3min
Platanos, aceite usado y nuevo —4
T =10 min
T =15 min
T =23.30 min

T=0.30 min

T =2.40 min

|

Punto de control

T=0.50 min

T =0.30 min

sal

|

T=0.20 min

T =0.40 min

PO E©

Bobina laminada

|

T=15 min

Punto de control 2 —_—

T=5min

RESUMEN

<

Recepcion de materia
prima

Pesaje de
ingredientes

Inspeccion y pelado
de platanos

Corte de platanos
en tiras

Introducir tiras de
platano a freidora

Freir tiras deg)latano
aT =175 °C

revolviendo con
espatula

Sacar platanina de
freidora y llevarla
ala escurridora

Inspeccionar y
seleccionar platanina

Agregar sal y revolver
las platanina

Introducir a bandeja y
pesado de 15 libras ,

Empacado de
platanina ,

Inspeccion de
peso 'y empaque

Analisis de riesgo
PPC

Bodega de producto
terminado BPT

SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION o 36.30 min.
—
2 COMBINACION 2 15.30 min.
(. Inspeccion 1 5 min.
TOTAL 57 min

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 24. Diagrama de operaciones del proceso de papalinas

Area: Manufactura

Departamento: Producciéon
Proceso: Papalinas

Inicio: Recepcion Materia Prima
Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/2

inicio
T=3min
Papa, aceite nuevo y
usado
T =10 min
T=0.10 min
T =1.35min
agua
T=5min
T=0.20 min
T =5min
agua
T=0.20 min
agua
T =0.20 min
T =0.15 min
T=0.20 min
T =3 min
Punto de control
T=1min

NIOIOIOIOGAOX 01010  OIOROXO,

Recepcion de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

Introducir bandeja
de papa a peladora

Proceso de pelado
de papat

Remojar papa
pelada en agua

Introducir papa a
bandeja para el
corte de papa

Introducir y
inspeccionar corte
en la cortadora de

papa

Remojar y
revolver corte de
papa en tonel azul

1

Trasladar y
Remojar corte de
papa en tonel azul

Trasladar corte de
papa a bandeja
para escurrir el

agua,

Introducir corte de
papa a freidora
precalentada a

100°C

Freir corte de papa
revolviendo con
espatula a T= 150*

Sacar y escurrir
las papalinas
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Continuacioén de la figura 24.

Area: Manufactura
Departamento: Produccién
Proceso: Papalinas

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 2/ 2

T =0.20 min
barbacoa

T =1.40 min

T =0.20 min

Bobina laminada. —— — 5

(<]

Seleccion y
inspeccion de
papalinas,

Agregar saborizante
y revolver las
papalinas,

Introducir papalinas a
bolsa con un pesaje de
10 libras,

Empacar bolsas

T =15 min de papaling
Punto de control 2 )
Inspeccionar peso
T =5min 1 y empaque de la
papalina,
Punto PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
O OPERACION 15 44.20 min.
r<
D COMBINACION 2 5.20 min.
I:I INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 3. 40min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Diagrama de operaciones del proceso papas francesas

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccién Hoja: 1/1
Proceso: Papas Francesas

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

inicio

. 1 Recepcion de
T=3 min materia prima
Palitos de papa,
aceite nuevoy ———»

usado

T= 10 min Pesaje de ingredientes

Introducir papas
francesa a freidora
precalentada al00 °C a

T=0.20 min

Freir papas francesas y

T= 0.30 min revolver con espatula , T =
150°C,
Punto de control
T=0.30 min Sacar y escurrir
papas francesa en
freidora

. Seleccionar y
inspeccionar papas
francesas

T= 0.25 min

barbacoa

Agregar saborizante
y revolver las papas
francesas,

T= 0.30 min

bandeja de23 Ibs

T= 0.30 min papas francesas

Bobina laminada

T= 16 min Empacar papas

francesas
Punto de control 2

{ HOHOE

Inspeccién de peso
— f y empaque de
T=5min papas francesas
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
O OPERACION 7 33.20 min.
— i
C COMBINACION 1 0. 25 min.
D INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 36.45min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Diagrama de operaciones del proceso snack mix

Método: Actual
Hoja: 1/1

Area: Manufactura

Departamento: Produccién
Proceso: Snack Mix

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

inicio

|

Recepciéon de

T=3min X .
materia prima

Palitos, mr papa, tocino, mr
papa trigo, anillos, estrella,
aceite usado y nuevo

|

FIOUHOO0E

T =10 min Pesaje de ingredientes

Ingreso de maters
pn?n

ia
T =8min a a mezcladora

regar mixeado
T =0.15min frea}gorggrecalentat?a a
T=100°C,
. Freir mixeaﬁdo y_revolver
T =0.25 min conogspatu a 150
Punto de control —————————————»
. Sacar y escurrjr el
T =0.20 min Mixeddo de 1a
freidora

Inspeccionar Y
_seleéx:lonar 5]
mixeado

T =0.20 min

Ingreso del
mixeado a tonel

T =0.30 min
azul,

Pesado de tonel azul
_mixeat?o 3525
libras,

T =0.20 min
Bobinalaminada
T =15 min Empacar mixeado

Punto de control 2

emlng e‘e:Ciénegg del
= i ] u
T=5min miXeax o,t)é%mm
Andlisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION 9 37.50 min.
COMBINACION 1 0.20 min.
INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 42.10min.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 27. Diagrama de operaciones del proceso chicharrones criollos

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccién Hoja: 1/1
Proceso: Chicharrones Criollos

Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

inicio
T=3 min Recepaoq de
materia prima

Chcharrones criollos,
aceite nuevo y usada

T=10 min Pesaje de ingredientes

Introduccién
chicharrones a freidora
precalentada a &
100 °C .

T=0.15 min

Freir chicharrones
moviendo con la
espatula

T=2 min

Punto de control

Sacar chicharrones y
escurrirlo y llevarlo a la
escurridora

T=0.25 min

Inspeccién y seleccién de
T=0.20 min chicharrrones

Introduccion chicharrones

N e o

T=0.50 min a tonel azul para pesaje
de 50 libras
Bobina laminada
— : Empaque de
T=18 min chicarrones
Punto de control 2
— : Inspeccién de control
T=6 min de calidad
Andlisis de riesgo
o —> PPC
1
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
Q OPERACION 7 34.30 min.
— .
C COMBINACION 1 0.20 min
] INSPECCION 1 6 min.
TOTAL 40.50 min.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 28. Diagrama de operaciones del proceso de plataninas chips

Método: Actual
Hoja: 1/2

Area: Manufactura

Departamento: Produccion
Proceso: Plataninas Chips

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

inicio

Platanos, aceite
nuevo y usado

agua

agua

agua

Punto de control

T=3min

T =10 min 2

T =15 min

T =10 min

T=0.30 min

T =0.30 min

T=0.30 min

T =0.25min

T=0.15 min

T=3.50 min

T=0.20 min

IR0 SIOIORORONONOROICIO

T=0.30 min

Recepcion de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

Inspeccién y pelado
de platanos;

Corte de platanos
enrodajas .

Introduccién de rodajas
de platanos a bandeja
con agua para lavada

Introduccion de rodajas de
platano a bandej&2 con
agua para lavada

Introduccién de rodajas
de platano a bandej
con agua para lavada

Introudccion de rodajas de
platano a canasta para
escurrir el agua

Introducir a freidora
frecalentada aE
00 °C

Freir las rodajas de platano a
=175 °C revolviendo con
espétula

Sacar y escurrir las
rodajas de platano a
escurridora,

Inspeccionary
selecccionar rodajas de
platanos

8

N




Continuacioén de la figura 28.

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/ 2
Proceso: Plataninas Chips

Inicio: Recepcidon Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

sal

W

T = 0.40 min 11 Agregar saborizante y
revolver
T=050min( 12 Introducir a bandeja las
’ rodajas de platano con
peso de 25 Ibs
Bobina laminada >
T =16 min 13 Empacado de rodajas
de platang
Punto de control 2 >
Inspeccién de
T =5min 1 pesaje y empaque
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
O OPERACION 13 41 min.
7 .
L COMBINACION 2 15.30 min.
|:| INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 1.30 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29.

limoén

Diagrama de operaciones del proceso de plataninas chile y

Area: Manufactura

Departamento: Produccion
Proceso: Plataninas Chile y Limon
Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/2

inicio
T =3 min
Platanos, aceite
nuevo y usado T
T =10 min 2
T=15min Cl
T =10 min @
agua
T=0.30 min 4
agua >
T =0.30 min 5
agua
T =0.30 min 0
T =0.25 min ‘
T =0.15 min °
T =3.50 min °
Punto de control
T=0.20 min
T=0.30 min(z

Recepcion de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

Inspeccién y pelado
de platanos;

Corte de platanos
enrodajas .

Introduccion de rodajas
de platanos a bandeja
con agua para lavada

Introduccion de rodajas de
platano a bandeja& con
agua para lavada

Introducciéon de rodajas
de platano a bandej
con agua para lavada

Introudccion de rodajas de
latano a canasta para
escurrir el agua

Introducir a freidora
frecalentada aFE
00 °C

Freir las rodajas de platano a
=175 °C revolviendo con
espatula

Sacar y escurrir las
rodajas de platano a
escurridora,

Inspeccionary
selecccionar rodajas de
platanos

8
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Continuacioén de la figura 29.

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2 /2
Proceso: Plataninas Chile y Limén

Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Chile y Limén

Y

T =0.40 min 11 Agregar saborizante y
revolver

Introducir a bandeja las
rodajas de platano con
peso de 25 Ibs

T=0.50min{ 1

N

Bobina laminada

Empacado de rodajas
de platang

T =16 min il

LV
&

Punto de control 2

Inspeccién de

T =5min 1 pesaje y empaque
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
O OPERACION 13 41 min.
[~ ~N
L COMBINACION 2 15.30 min.
I:l INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 1.30 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Diagrama de operaciones del proceso de yuquitas

Area: Manufactura

Departamento: Producciéon

Proceso: Yuquita

Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/2

inicio
T=3min 1
Yuca, aceite —
usado y nuevo >
T =10 min
T =30 min 1
agua >
T=1min (%2
T=4min
agua
T =0.50 min
T =0.40 min
T =0.40 min
T =30 min
Punto de control
T =0.40 min
IR
T =0.50 min 2
N

Recepcién de
materia prima

Pesaje de ingredientes

Seleccion y pelado
de yuca en bandeja

Introducir yuca a
tonel azul para
lavado

Introducir y corte
yuca en cortadora

Introducir corte de
yuca a tonel azul
para lavado

Introduccién de corte
yuca a canasta para
escurrir el agua

Introdl#cci on de cort? de
yuca a freidora precalenta

aT=100 °C

Freir corte de yuca a
T=150 °C y revolver
con espéatula

Sacar corte de yuca
de la freidora a la
escurridora,

Inspeccionay
seleccionar yuquitas
de la escurridorg
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Continuacién de la figura 30.

Area: Manufactura

Departamento: Produccion
Proceso: Yuquita

Inicio: Recepciéon Materia Prima
Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 2/2

barbacoa -
T= 0.40 min Agregar saborizante y
revolver la yuquita
Introduccién de yuquitas a
T=0.50 min 11 bolsa con un pesaje del5
lbs
Bobina laminada >
) 4
Empacado de
T=15 min 12 yuquitas,
Punto de control 2 o
>
A
T= 5 min 1 Inspeccién de pesaje y
empaque,
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION 12 38. 50 min.
COMBINACION 2 30.50 min.
INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 14 min. 40
seg.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31.

Diagrama de operaciones del proceso de papas fritas

Area: Manufactura
Departamento: Produccion
Proceso: Papa fritas

Inicio: Recepcion Materia Prima
Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/2

inicio

Papa, aceite nuevo y

usado

agua

agua

agua

Punto de control

T: 3 min @
i
T =10 min
T=0.10 min
T=135min

T=5min
T =0.20 min
T=5min
N A
T =0.20 min

T =0.20 min

T =0.15 min

T =0.20 min

T=3min

R ————

T=1min

NIG0I0IO80

Recepcioén de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

Introducir bandeja
de papa a peladora

Proceso de pelado
de papat

Remojar papa
pelada en agua

Introducir papa a
bandeja para el
corte de papa

Introducir y
inspeccionar corte
en la cortadora de

papa

Remojar y
revolver corte de
papa en tonel azul

1

Trasladar y
Remojar corte de
papa en tonel azul

Trasladar corte de
papa a bandeja
para escurrir el

agua,

Introducir corte de
papa a freidora
precalentada a

100°C,

Freir corte de papa
revolviendo con
espatula a T= 150*

Sacar y escurrir
las papalinas
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Continuacién de la figura 31.

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Producciéon Hoja: 2/ 2
Proceso: Papas fritas

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Selecciéon y
inspeccion de

T =0.20 min Papas fritas
sal
Agregar saborizante
y revolver las
T =1.40 min Papas fritas
Introducir papas fritas a
T = 0.20 min

bolsa con un pesaje de
10 libras,

Bobinalaminada — 8 — 5

Empacar bolsas

jiciololoks

T=15min de papas fritas
Punto de control 2 )
_ Inspeccionar peso
T =5min y empaque de la
papalina,
Punto PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
O OPERACION 15 44.20 min.
:.: COMBINACION 2 5.20 min.
D INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 3. 40min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32.

Diagrama de operaciones del proceso bolitas de queso

Area: Manufactura
Departamento: Produccion
Proceso: Bolitas de Queso
Inicio: Recepcion Materia Prima

Método: Actual
Hoja: 1/ 1

Fin: Bodega de Producto Terminado

Inicio
T =3 min
Semola y amarillo
vegetal
T =10 min
T =5 min

T =15 min

T = 0.05 min

Queso cheddar, aceite,

maizena y sal

T =30 min

Recepcion de
materia prima

Pesaje de ingredientes

Mezclar la semola de 1
qqg_con bolsita de
amarillo vegetal

Introducir a maquina para la
transformacion de la bolita

Trasladar a proceso de
anadidura de queso por la banda
transportadora , .

Proceso de afnadidura para la
bolita de queso mezclando
qgueso aceite maizena y,sal

T = 0.30 min

Proceso de seleccion
colocacion de bolitas
queso

Punto de control

T =0.40 min

Bobina laminada

T =15 min

Punto de control 2

Introduccir bolitas de queso
a boll,st? para pesaje da2
ibras,

Empaque de bolitas
de queso

Inspeccion de pesaje y

ESR RV O RORORCACICIC

. empaque .
T =5 min
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
SIMBOLOS PROCESO CANTIDAD DURACION
- 1 hora 18 min. 45
OPERACION 8 seg.
COMBINACION 1 0.30 min.
INSPECCION 1 5 min.
1 hora 24 min. 15
TOTAL seg.

Fuente:

elaboracién propia.
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Figura 33.

Diagrama de operaciones del proceso malanga

Area: Manufactura

Departamento: Produccion
Proceso: Malanga

Inicio: Recepcién Materia Prima
Fin: Bodega de Producto Terminado

Método: Actual
Hoja: 1/ 1

Inicio
T= 3 min
Malanga, aceite
usado y nuevo
T= 10 min

T= 0.40 min

T= 20 min

T=5 min

T= 0.40 min

T= 3 min

Punto de control

T= 0.40 min

T= 0.40 min

T= 0.40 min

Bobina laminada

B e

Recepcion de
materia prima

Pesaje de
ingredientes

5
0
0

eccion y seleccion
alcanga/

ok
o
3

ERP A

para’la cor

llntrodl,l%cionad% i%gg ll‘;ls

amalgy
precalentada a

Freir corte de malaj
re: 9'[3/er gan espat 9%y

FE™

S car v escurrir colrte
e anga parala
escurridor;

JeSESTEA YsRaRgEon

In roduciréoite de
i

pegseet st <o

. E ague a mano de
T=30 min Mg rﬁaFanga,
Punto de control 2
R Inr%pecclon de
T=6 min empaque y peso B
Analisis de riesgo PPC
Bodega de producto
terminado BPT
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
OPERACION ) 1 hora 13 min
COMBINACION 2 1.20 min
INSPECCION 1 6 min.
TOTAL 1 hora 20 min. 20
seg.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 34. Diagrama de operaciones del proceso camote

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Producciéon Hoja: 1/2
Proceso: Camote

Inicio: Recepcién Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

Inicio >
T =3 min 1 Recepmor! de
< ) materia prima
Camote, aceite =
usado y nuevo -
T = 10 min _Pesaje de
ingredientes
- : Inspeccion y seleccion
=040 mn @ de C%mOte ’
T = 20 min ° Pelado de camote
agua
T =3 min lavado de camote a
tonel azul,
T =3 min Corte de camote en
cortadora,
. J Seleccion e Inspeccion de
T=1min corte dte camote en
1 canasta K
Introduccién de _corte de
. camote a freidora
T =0.40 min precalentada a F 100 °C
T=2.5 min Freir corte de camote y
revolver con espatula esT
175 °C
Punto de control =‘
Sacar y escurrir corte
T = 0.40 min de carhote a escurridora
. Inspeccion y seleccion
T = 0.40 min @ e Camote.
barbacoa >
Agregar saborizante y
T =0.50 min revolver camote

©
~




Continuacioén de la figura 34.

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/ 2
Proceso: Camote

Inicio: Recepcion Materia Prima

Fin: Bodega de Producto Terminado

A
Introducir camote a bolsa
T =0.35min 10 para pesaje del5lbs,
Bobina laminada >
T =0.25min 11 Empaque de camote a
mano,
Punto de control 2 >
1 Inspeccién de pesaje y
T =5min empaque,
Analisis de riesgo
PPC
Bodega de producto
terminado BPT
RESUMEN
SIMBOLO PROCESO CANTIDAD DURACION
Q OPERACION 11 1 hora 10. 10 min
N - i
L COMBINACION 3 2.20 min
I:l INSPECCION 1 5 min.
TOTAL 1 hora 17min. 30
seqg.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.5. Andélisis de riesgo (principio 1)

El analisis de riesgo estuvo avalado por el equipo HACCP de la empresa,
se hizo un recorrido para todos los procesos, en bodega de materia prima,
bodega de producto terminado, con ello se tuvieron muchas ideas en las cuales
se observan los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que pueden ocasionarle

a producto elaborado.

El calculo de severidad y probabilidad de ocurrencia fue realizado en base
a véase tabla VII que a continuacion se describe, tomando como criterio que los
nameros mas pequefios en ambas escalas representan la probabilidad y
severidad mas baja que un peligro determinado pueda causar. Asimismo, el
significado de las diferentes cifras también se detalla como complemento a
dicha tabla.

Tabla VIIl. Tabla de criterios de decision de peligros
Frecuencia A B C D
Consecuencia
1 1 2 4 7
2 3 S 8 12
3 6 9 13 17
4 10 14 18 21
S 15 19 22 24

Fuente: elaboracion propia.
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Para un valor igual o inferior a 10, es esencial tener una medida de control
apropiada para manejar el peligro identificado. Es posible que esta medida(s)

constituya un punto(s) critico de control (PCC).

A continuacion se detalla el resultado del andlisis de peligros para los
ingredientes de recepcién de la materia prima, determindndose cada uno de
estos segun la fase del proceso asi como el tipo de peligro que representa:

fisico, quimico o bioldgico.

Se evalud el nivel de probabilidad y severidad de ocurrencia de cada

peligro hallado, en base a lo cual se estimé su significancia.

También se estaran evaluando los procesos de produccion, en este caso
solo se explicara un proceso, ya que todos los procesos de produccion tiene el
mismo problema que son las particulas metalicas que se desprenden de los
utensilios y las bandejas de las empacadoras, esta se controlard con un
detector de metal en la salida de empacado para un mejor control de seguridad
del producto

Estos analisis son muy importantes para los 7 principios de HACCP ya que

permitird registrar los puntos criticos de control en las materias primas en cada

proceso que se realice.
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e Analisis de ingredientes de bolitas de queso, nachos naturales y barbacoa.

Tabla IX. Analisis de peligro de ingrediente de bolita queso

Proveedor Descripci Subcomponente Tipo de Peligros Severidad Probabilida Nivel de (Es un Identi
6n de | Del peligro identificad Fatal =1 d significan peligro ficar
ingredien Ingrediente s. os Enfermeda Ocurrencia cia del | significant como
te B= d=2 comun = A peligro e? critic

biolégi Recuperaci Conocimie o“C
co 6n=3 nto de “ si
Q= Queja ocurrencia el
quimic cliente =4 =B ingre
o No Puede diente
F= significativ ocurrir=C tiene
fisico 0=5 Ocurrencia un
no peligr
esperada= o
D signifi
cante

Baltlm(_)r Queso | Mezcla de 0 Metales 2 D 12 No

e Sp|ce Chedd qgueso, suero pesados

Guatema | ar de leche en | Vidrio 4 D 21 No

la polvo,

glutamff\t(_) E Plastico 4 D 21 No
monosadico,
sal, fosfato | Metal 4 D 21 No
tricalcico,diox
ido de silicio, -
sabor
artificial  de
queso, .
pimienta B spatogeno 2 D 12 No
blanca en
polvo, color
artificial
amarillo5y 6
Molinos Sémol | Ninguna Q Aflatoxina | 1 B 2 Si
i Soya 1 A 1 Si
excelsior | a Q —
Q Pesticida 2 D 12 No
Q Plaga 5 B 19 No
F Piedras 4 B 14 No
F Metal 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Madera 4 D 21 No c
Moho vy
B levadura 5 ¢ 22 No
B aSalmonell 2 D 12 No
No
B E. Coli 2 D 12
Extraccio | Aceite | Girasol, No _—
nes S.A. | vegeta | palma, Q Signiieatt | - ; ) ;
I algodon y
maiz No
F significati - - - -
Vo _
B Aerobios 2 D 12 No
No
B gollforme 5 D 12
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Continuacion de la tabla IX.

Redesal | Sal Yodo Q YodoI 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 b 12 No
F Madera 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 Si
F Plastico 4 D 21 No
F Piedra 4 D 21 No
F Arena 4 B 14 No
No
B significati - - -
Vo
Cargill Almid6 | Ninguno Q Aflatoxina_| 1 B 2 Si
n de Q SPestlclda\ 2 A 1 No
maiz F Plagas 5 D 12 No
F Piedras 4 B 19 No
F Metal 4 B 14
No
F Plastico 4 D 21
No
F Vidrio 4 D 21
No
F Madera 4 D 21 No
Mohos 'y
B levadura 5 C 22 No
B ialmonell 2 D 12 No
B E. Coli 2 D 12 No
Distribuid | Amarill | Ninguno o) Metalies 2 D 12 No
ora del |o5y6 = ﬁf;;os " S - =
caribe =
F Vidrio 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
No
B significan - - - -
te
Planta Agua Ninguno Q Cloro 2 D 12
Rick’s No
Q Arsénico 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Tierra 4 D 21
No
F Plastico 4 D 21
No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonell 2 D 12 No
a
B Listeria | 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Analisis de peligro de ingrediente de nachos naturales

Proveedor Descripci6 Subcomponent Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢(Es un Identif
n de | e peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significanci peligro icar
ingrediente Del B= Enfermedad comin =A a del significante como

Ingrediente biolégic =2 Conocimient peligro ? critico
o Recuperacid 0 de “C
Q= n=3 ocurrencia = si el
quimico Queja B ingred
F= fisico cliente = 4 Puede ocurrir iente

No =C tiene
significativo Ocurrencia un
=5 no esperada= peligr
D o]
signifi
cante
Torti Tortilla Q Plaguicidas | 2 A 1 No
Express de maiz F Plagas > D 12 No
F Piedras 4 B 19 No
F Metal 4 B 14 No
F Vidrio 4 D 21 No .
F Madera 4 D 21 No
B Staple 1y | g c 22 No
levadura
B Salmonella 2 D 12 No
B E. Coli 2 D 12 No

Extraccione | Aceite | Girasol, No N

SS.A. vegetal | palma, Q slgnificativ. ) - ; : :

algodén y No

maiz F significativ | - - - - B

0
B Aerobios 2 D 12 No
B Coliformes 2 D 12 No
Distribuidor | Color Amarillo | Meté(lj'es 2 D 12 No
: : pesados

a del Caribe | amarill | 5y6 = Mozl 2 5 5T o
0 F Vidrio 4 D 21 No -
huevo F Plastico 4 D 21 No
ingles B No . - - -

significante
Planta Agua Ninguno | Q Cloro 2 D 12 No
Rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
Q Metales 2 D 12 No
pesados
F Tierra 4 D 21 No
F Pléstico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 2 No
B Listeria 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Analisis de peligro de ingrediente nachos barbacoa

Proveedo Descripcion Subcomponente | Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es un Identif
r de Del peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significancia | peligro icar
ingrediente Ingrediente B= Enfermedad= comdn =A del peligro significante? como
biolégico 2 Conocimiento critico
Q= Recuperacion de ocurrencia “C o
quimico =3 =B si el
F= fisico Queja cliente Puede ocurrir ingredi
=4 =C ente
No Ocurrencia tiene
significativo no esperada= un
=5 D peligro
signifi
cante
Torti Torilla Q Plaguicidas 2 A 1 No
Expre de maiz F Plagas 5 D 12 No
P F Piedras 4 B 19 No
Ss F Metal 4 B 14 No
F Vidrio 4 D 21 No _
F Madera 4 D 21 No
Staple y
F levadura 4 D 2 No
B Salmonella 5 C 22 No
B E. Coli 2 D 12 No
Extrac | Aceite Girasol, 0 No I 3 N 3 B}
ciones | vegetal palma, significativo
, E No ) : ) ) _
S.A. algodon y significativo
maiz B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
Distri | Color Amarillo | q gﬂeggﬂgz 2 D 12 No
bU|d0rI ﬁmarlllo 5y6 = Metal 2 5 5T o
a del | huevo F Vidrio 4 D 21 No -
Caribe | ingles F Plastico 4 D 21 No
No
B significante | ~ ) ) )
Planta | Agua Ninguno Q Cloro 2 D 12 No
Rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Tierra 4 D 21 No
F Pléstico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B Listeria 2 D 12 No
i Sal, azlcar,
Baltim | Barbacoa meclas - de | O Meteges 2 b 12 No
ore especies, y pesados
i vegetales )
Spice deshidratados, = Materiales 4 D 21 No
harina de maiz extrafios
amarillo,
glutamato
monosedico, F Metales 4 D 21 No
dextrosa,
saborizantes Fragmentos
naturales, F de piedras 4 D 21 No
harina de -
trigo, proteina
vegetal
hidrolizada de
soya, color
natural de
caramelo, B Patégenos 2 D 12 No
diéxido de
silicio,
oleorresina,
color artificial
amarillo No. 6)

Fuente: elaboracién propia.
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Andlisis de ingrediente plataninas chile y limon, plataninas chips y

plataninas.

Tabla XIl.  Anélisis de peligro de ingrediente plataninas chile y limon

Proveedor Descripci6 Subcomponent | Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es un Identif
n de | e peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significanci peligro icar
ingrediente Del B= Enfermedad comin = A a del significante como

Ingrediente biolégic =2 Conocimient peligro ? critico
o Recuperacié o de “C -«
Q= n=3 ocurrencia = si el
quimico Queja B ingred
F= cliente =4 Puede iente
fisico No ocurrir=C tiene

significativo Ocurrencia un
=5 no esperada= peligr
D [
signifi
cante
Depdsito Platano | Ninguno | Q aflatoxina 1 B 2 Si
Catalan Q Pesticidas 2 D 12 No
Q Elementos | , c 8 No
toxicos
Q Fertilizantes 2 D 12 No
0 Contaminant 2 D 12 No
es
Materiales de
Q embalaje 2 D 12 No
F Vidrio 4 D 21 No I
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B patégenos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Mohos 2 D 12 No
B Bacterias 'y | , D 12 No
virus
B coliformes 2 D 12 No

Extraccione | Aceite | Girasol, Q No . B N N

5, S.A. vegetal | palma, >anificatlvo

alg9d0n y|F significativo | ~ ) ) ) B

mailz B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
Takasago Chile y | Ninguna | g Metales 2 D 12 No
limén pesados
£ Mate[lales 4 D 21 No
extrafios
F Metales 4 D 21 No i
E Frag_mentos 4 D 21 No
de piedras
B patégenos 2 D 12 No
Agua Ninguna | Q Cloro_ 2 D 12 No
Planta Q Qt;?écso 2 D 12 No
Rick’s Q pesados 2 D 12 No
F Tierra 4 D 21 No -
F Plastico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B Listeria 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIlIl.  Anélisis de peligro de ingrediente plataninas chips

proveedor Descripcié Subcomponent Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es un Identif
n de | e peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significanci peligro icar
ingrediente Del B= Enfermedad= comin = A a del peligro significante como
Ingrediente biolégico 2 Conocimient ? critico
Q= Recuperacié o] de “C o«
quimico n=3 ocurrencia = si el
F= fisico Queja cliente B ingredi
=4 Puede ocurrir ente
No =C tiene
significativo Ocurrencia un
=5 no esperada= peligro
D signifi
cante
Deposi | Platano | Ninguno Q Aflatoxina 1 B 2 Si
to Q Pesticidas 2 D 12 No
) Elementos
Catala Q t6xicos 2 C 8 No
n Q Fertilizantes 2 D 12 No
Q contaminantes 2 D 12 No
Materiales de
Q embalaje 2 D 12 No
F Vidrio 4 D 21 No I
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B Pat6genos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Mohos 2 D 12 No
B Bacterias y virus 2 D 12 No
B Coliformes 2 D 12 No
Extrac | Aceite | Girasol, Q No significativo | - - - -
i F No significativo - - - -
ciones, | vegetal alma, -
9 P ) B Aerobios 2 D 12 No -
S.A. algodon y :
maiz B Coliformes 2 D 12 No
Redesa | Sal Yodo Q Yodo 2 D 12 No
| Q Metales pesados 2 D 12 No
F Madera 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 Si
F Plastico 4 D 21 No C
F Piedra 4 D 21 No
F Arena 4 B 14 No
B No significativo - - -
Planta | Agua Ninguna Q Cloro 2 D 12 No
Rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
Q Metales pesados 2 D 12 No
F Tierra 4 D 21 No B
F Plastico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B Listeria 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV.  Analisis de peligro de ingrediente platanina
Proveedor Descripci6 Subcomponent | Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es un Identif
n de | e peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significanci peligro icar
ingrediente Del = Enfermedad comin = A a del significante como
Ingrediente biolégic =2 Conocimient peligro ? critico
o Recuperacié o de “C o«
Q= n=3 ocurrencia = si el
quimico Queja B ingred
F= cliente =4 Puede iente
fisico No ocurrir=C tiene
significativo Ocurrencia un
=5 no esperada= peligr
D [
signifi
cante
Deposito Platano | Ninguno [ Q Aflatoxina 1 B 2 Si
Catalan Q Pesticidas 2 D 12 No
Q Elementos | , c 8 No
toxicos
Q Fertilizantes 2 D 12 No
contaminante
Q s 2 D 12 No
Materiales de
Q embalaje 2 D 12 No
F Vidrio 4 D 21 No I
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B Pat6genos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Mohos 2 D 12 No
B Bacterias 'y | , D 12 No
virus
B Coliformes 2 D 12 No
Extraccione | Aceite | Girasol, Q No N ) B B
5, S.A. vegetal | palma, f\;g”'f'ca“"o
alg9d0n y|F significativo | ~ ) ) ) -
mailz B Aerobios 2 D 12 No
B Coliformes 2 D 12 No
Redesal Sal Yodo Q Yodo 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Madera 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 Si -
F Pléstico 4 D 21 No
F Piedra 4 D 21 No
F Arena 4 B 14 No
B No : ) : :
significativo

Fuente: elaboracion propia.
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o Andlisis de peligro de ingrediente de chicharrones criollos, picantes y al

natural.

Tabla XV. Analisis de peligro de ingrediente chicharrones criollos

proveedor Descripcion de Subcomponente | Tipo de Peligros Severidad Probabilidad Nivel de (Es un Identific
ingrediente Del peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significancia | peligro ar como
Ingrediente B= Enfermedad= comin=A del peligro significante? | critico *
biolégico 2 Conocimiento C “ i
Q= Recuperacion de ocurrencia el
quimico =3 =B ingredie
F= fisico Queja cliente | Puede ocurrir nte
=4 =C tiene un
No Ocurrencia peligro
significativo no esperada= signific
=5 D ante
Takasago Chicharrones | Pellets, sal y Metales
75 tender azlcar Q pesados 2 D 12 No
F Metal 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No )
F Pléstico 4 D 21 no
B patégenos 2 D 12 No
Extracciones, | Aceite Girasol, Q No ) : ) )
S.A. vegetal palma, significativo
algodon y F No
maiz significativo | ~ ) ) . )
B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVI.  Andlisis de peligro de ingrediente chicharrones picantes

proveedor Descripcion ~ de | Subcomponent Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es un Identif
ingrediente e peligros. identificados Fatal =1 Ocurrencia significanci peligro icar
Del B= Enfermedad comin=A a del significante como
Ingrediente biolégic =2 Conocimient peligro ? critico
o Recuperacio 0 de “C -«
Q= n=3 ocurrencia = si el
quimico Queja B ingred
F= cliente = 4 Puede iente
fisico No ocurrir =C tiene
significativo Ocurrencia un
=5 no esperada= peligr
D [¢]
signifi
cante
Takasago Chicharrone | Pellets, Q mg;ﬂgz 2 D 12 No
$ 90 tender sal, y F Metal 4 D 21 No )
azucar F Vidrio 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 no
B patégenos 2 D 12 No
Extraccione | Aceite Girasol, No
s, S.A. vegetal palma, Q Z'gn'f'ca“" - - - -
algodén y No
maiz F significativ | - - - - B
0
B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
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Continuacion de la tabla XVI.

Superb Pimentén Pimenton | o Metales 2 D 12 No
Péprika dulce vy pesados
. Materiales
chile F extrarios 4 D 21 No
cayene F Metales 4 D 21 No B
Fragmentos
F de piedras 4 b 2 No
B patogenos 2 D 12 no
Fuente: elaboracién propia.
Tabla XVII.  Analisis de peligro de ingrediente chicharrones al natural
Proveedor Descripciéon  de Subcomponen Tipo de Peligros Severidad Probabilidad Nivel  de (Es un Identi
ingrediente te peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significanci peligro ficar
Del B= Enfermedad comin=A a del significante como
Ingrediente biolégic =2 Conocimient peligro ? critico
s} Recuperacio 0 de “C -
Q= n=3 ocurrencia si el
quimico Queja = ingred
F= cliente = 4 Puede iente
fisico No ocurrir=C tiene
significativo Ocurrencia un
=5 no peligr
esperada= D o]
signifi
cante
Takasag | Chicharron | Pellets, 0 Metz'es 2 D 12 No
pesados
° es, . 80 Sal, y F Metal 4 D 21 No )
medium azucar F Vidrio 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 no
B patégenos 2 D 12 No
Extracci | Aceite Girasol, Q No ) B B B
ones, vegetal palma, significativo
. = No ) ; ; } _
S.A. algf)don y significativo
mailz B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
Baltimo | Barbacoa sal e Q Metales 2 D 12 No
re Spice especies, y pesados
vegetales
deshidratados, n
harina de maiz | F Materiales | 4 D 21 No
amarillo, extrafios
glutamato
monosédico,
dextrosa, F Metales 4 D 21 No
saborizantes
naturales,
harina de _
trigo,
protina F Fragmento | 4 D 21 No
vegetal S de
hidrolizada .
de soya, color pledras
nawral - de | B patégenos | 2 D 12 no
caramelo,
dioxido de
silicio,
oleorresina,
color artificial
amarillo  No.
6)
Fuente: elaboracion propia.
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Andlisis de peligro ingredientes papalinas, papas francesas.

Tabla XVIII.  Analisis de peligro de ingrediente papalinas
Proveedor Descripcion Subcompone Tipo de Peligros Severidad Probabilida Nivel de (Es un Identi
de nte peligro identificados Fatal =1 d significanc peligro ficar
ingrediente Del S. Enfermeda Ocurrencia ia del | significant como
Ingrediente B= d=2 comin = A peligro e? critico
biolégic Recuperaci Conocimien “Cc*
o 6n=3 to de si el
= Queja ocurrencia ingre
quimic cliente =4 =B dient
o] No Puede e
F= significativo ocurrir=C tiene
fisico =5 Ocurrencia un
no peligr
esperada= o]
D signifi
cante
Artemio | Papa Ninguno | Q Aflatoxina 1 B 2 Si
Méndez Q Pesticidas 2 D 12 No
Q E,Ielmentos 2 c 8 No
toxicos
Q Fertilizantes 2 D 12 No
Q Contaminant 2 D 12 No
es
Materiales
Q de embalaje 2 D 12 No
F Vidrio 4 D 21 No c
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B patégenos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Hongos 2 D 12 No
B Bacterias y | , D 12 No
virus
B Parasitos 2 D 12 No
Extracci | Aceite Girasol, Q No ica ) N N N
ones, vegetal | palma, significativo
, = No ) : : )
S.A. algodén significativo
Yy maiz B Aerobios 2 D 12 No
B Coliformes 2 D 12 No
Baltimo | Barbaco | Sa. azican
mezclas de Metales
Soice | oo V|0 | pesados | i co
Vi
Splce deshidratados
, harina de :
maiz amarillo, | F Mate['ales 4 D 21 No
glutamato extrafios
monosédico,
dextrosa,
borizant
et | F Metales 4 D 21 No
harina de -
trigo,
proteina
vegetal
hidrolizada f Fragmentos | , D 21 No
de soya, de piedras
color natural
de caramelo,
diéxido de
silicio,
oleorresina, b patdgenos 2 D 12 No
color artificial
amarillo 6.
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Continuacion de la tabla XVIII.

Planta Agua Ninguna [ Q Cloro 2 D 12 No
Rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
0 Metales 5 D 12 No
pesados
F Tierra 4 D 21 No -
F Plastico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B listeria 2 D 12 No
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XIX. Anélisis de peligro de ingrediente papas fritas
Proveedor Descripci Subcompone Tipo de Peligros Severidad Probabilida Nivel de ¢Es un Identi
on de nte peligro identificados Fatal = 1 d significanc peligro ficar
ingredient Del S. Enfermeda Ocurrencia ia del significant como
e Ingrediente B= d=2 comin = A peligro e? critico
biolégic Recuperaci Conocimien “Cc*
o] 6n=3 to de si el
= Queja ocurrencia ingre
quimic cliente =4 =B dient
o No Puede e
F= significativo ocurrir=C tiene
fisico = Ocurrencia un
no peligr
esperada= o
signifi
cante
Artemio Papa Ninguno | Q Aflatoxina 1 B 2 Si
Méndez Q Pesticidas 2 D 12 No
o) E}Ie_mentos 2 c 8 No
toxicos
Q Fertilizantes 2 D 12 No
0 Contaminant 2 D 12 No
es
Materiales
Q de embalaje 2 b 12 No
F Vidrio 4 D 21 No I
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B Patégenos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Hongos 2 D 12 No
B Bacterias vy | , D 12 No
virus
B Parésitos 2 D 12 No
Extraccione | Aceite | Girasol, Q No ica B ) } N
s, SAA. vegeta | palma, =anfieato
| algoqon F significativo ) ) ) ) B
Yy maiz B Aerobios 2 D 12 No
B Coliformes 2 D 12 No
Redesal Sal Yodo Q Yodo 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Madera 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No -
F Metal 4 A 10 Si
F Plastico 4 D 21 No
F Piedra 4 D 21 No
F Arena 4 B 14 No
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Continuacion de la tabla XIX.

Planta Agua Ninguna | Q Cloro_ 2 D 12 No
Rick’s Q Qrsterrmo 2 D 12 No
Q etaes 2 D 12 No
pesados
F Tierra 4 D 21 No -
F Plastico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B Listeria 2 D 12 No
Fuente: elaboracion propia.
o Andlisis de peligro ingredientes snack mix, papas francesas.
Tabla XX.  Anélisis de peligro de ingredientes snack mix
Proveedor Descripci6 Subcomponent Tipo de Peligros Severidad Probabilida Nivel de ¢Es un Identif
n de e peligros identificado Fatal = 1 d significanci peligro icar
ingrediente Del . s Enfermedad Ocurrencia a del significante como
Ingrediente B= =2 comin = A peligro ? critico
biolégic Recuperaci Conocimien “C "
o 6n=3 to de si el
Q= Queja ocurrencia ingred
quimico cliente = 4 =B iente
F= No Puede tiene
fisico significativo ocurrir =C un
=5 Ocurrencia peligr
no o
esperada= signifi
cante
Disprove Pallito Harina de | o vomitoxin | 4 2 Si
; a
de LI’Ig_O, Q pesticidas | 2 D 12 No
papa arina de ¢ Plagas 5 B 19 No
papa, sal [F Piedras a4 B 14 No
yodada F Metal 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Madera 4 D 21 No
Mohos 'y
B levadura 5 c 22 No
B :}almonell 2 D 12 No
B E. Coli 2 D 12 No
Desprovee | mr. Harina de | Vomitoxin | B 2 Si
a
papa pap_a,’ Q pesticidas | 2 D 12 No
almidon F Plagas 5 B 19 No
de papa, [F Piedras 4 B 14 No
harina de | F Metal 4 D 21 No
trigo F Plastico 4 D 21 No
P F Vidrio 4 D 21 No
fécula del F Madera 2 D 21 No C
maliz, sa Mohos y
yodada, B levadura | ° € 22 No
bicarbonat B Salmonell 2 D 12 No
) de a
sodio, _
aceite B E. Coli 2 D 12 No
vegetal
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Continuacion de la tabla XX.

Disprove Estrellit H.arina de | g Zom'toxm 1 B 2 si
a trlgq, . Q pesticidas | 2 D 12 No
almidon ¢ Plagas 5 B 19 No
de maiz, [F Piedras 4 B 14 No
sal F Metal 4 D 21 No
yodada F Plastico 4 D 21 No
. ; F Vidrio 4 D 21 No
blcarbonéit F Madera 2 D 21 No
0 e
sodio, B Fé"v);"é’ﬁra s ¢ 22 No
colorgnte B galmonell 2 D 12 No
amarillo 5
y 6 B E. Coli 2 D 12 No
Desprovee | Anillo H_arina de | Zom'toxm 1 B 2 Si
trIgC_), , Q pesticidas | 2 D 12 No
almidon ¢ Plagas 5 B 19 No
de maiz, [F Piedras 4 B 14 No
sal, F Metal 4 D 21 No
bicarbonat LF P!as}lco 4 D 21 No
0 de F Vidrio 4 D 21 No
odio F Madera 4 D 21 No
sodio, Mohos y
amarillo 6 | B levadura 5 c 22 No
, rojo 40 B Salmonell |, D 12 No
a
B E. Coli 2 D 12 No
Desprovee | Tocino | Harina de | Zomitoxin 1 B 2 Si
3x3 trJgo, Q pesticidas | 2 D 12 No
fécula de ¢ Plagas | 5 B 19 No
maiz, sal [F Piedras 4 B 14 No
yodada, F Meta! 4 D 21 No
bicarbonat F P!aspco 4 D 21 No
o de F Vidrio 4 D 21 No
sodio F Madera 4 D 21 No
' Mohos y
colorante | B levadura | ° ¢ 22 No
amarillo 5 B Salmonell 2 D 12 No
a
y6 B E. Coli 2 D 12 No
Desprovee | Mr Harina de | Zomitoxm 1 B 2 Si
trigo ]EI"Igol, Q pesticidas | 2 D 12 No
ecula de ¢ Plagas 5 B 19 No
maiz, sal [ F Piedras 4 B 14 No
yodada, F Meta! 4 D 21 No
bicarbonat LF P!aspco 4 D 21 No
o de F Vidrio 4 D 21 No
di F Madera 4 D 21 No
sodio, Mohos y
aceite B levadura 5 c 22 No
vegetal B Salmonell | 5 D 12 No
B E. Coli 2 D 12 No
Extraccione | Aceite Girasol, No
s, S.A. Vegeta | palma, Q 2'9”'““‘“" . - - -
I algodoén y No
maiz F significativ | - - - -
0
B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI.  Anélisis de peligro de ingredientes papas francesas
proveedor Descripcién Subcompon Tipo de | Peligros Severidad Probabilidad Nivel de | ¢Es Identifica
de ingrediente ente peligros. identificados Fatal = 1 Ocurrencia significa un r como
Del B= Enfermedad= 2 comin = A ncia del peligr critico
Ingrediente biolégico Recuperacién = | Conocimiento peligro o] C*“ siel
Q= 3 de ocurrencia = signifi ingredien
quimico Queja cliente = cante te tiene
F= fisico 4 Puede ocurrir = ? un
No significativo peligro
=5 Ocurrencia  no significan
esperada= D te
Disprov | Palitos Harina | \a/0mit0><in 1 B 2 Si
€ de papa de .trlgo’ Q pesticidas 2 D 12 No
harina F Plagas 5 B 19 No
iedras o]
de F Pied 4 B 14 N
papa, F Metal 4 D 21 No
sal F Plastico 4 D 21 No c
F Vidrio 4 D 21 No
yOdada F Madera 4 D 21 No
B Mohos "y | g c 22 No
levadura
B :almonell 2 D 12 No
B E. Coli D 12 No
Extracc | Aceite Girasol, No ceat
iones, | Vegetal | pama, |© Signifieativ- | - - - -
S.A. algodon No
y maiz F significativ | - - - -
o]
B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
Baltimo | Barbacoa | Sa Vetal
azlcar etales
’ 2 D 12 N
re. mezclas Q pesados ©
Spice de
especies, .
y E Materiales a D 21 No
vegetales extrafios
deshidrata
dos,
harina de | F Metales 4 D 21 No
maiz
amarillo,
glutamato Fragmento
monosadi F S de | 4 D 21 No
co, piedras
dextrosa,
saborizant
es _
naturales,
harina de
trigo,
proteina
vegetal
hidrolizad
a de
soya, B patégenos 2 D 12 No
color
natural de
caramelo,
dioxido de
silicio,
oleorresin
a, color
artificial
amarillo
No. 6)

Fuente: elaboracion propia.
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Andlisis de peligro ingredientes yuquitas, malanga y camote.

Tabla XXIl.  Analisis de peligro de ingrediente yuquitas
Proveedor Descripcion Subcomponente Tipo de Peligros Severidad Probabilida Nivel de (Es un Identi
de Del peligro identificados Fatal =1 d significan peligro ficar
ingrediente Ingrediente S. Enfermeda Ocurrencia cia del | significant como
B= d=2 comin = A peligro e? critic
bioldgi Recuperaci Conocimie o“C
co 6n=3 nto de “si
= Queja ocurrencia el
quimic cliente =4 =B ingre
[¢] No Puede dient
F= significativo ocurrir = C e
fisico =5 Ocurrencia tiene
no un
esperada= peligr
D [¢)
signif
icant
e
Noe Yuca Ninguna Q aflatoxina 1 B 2 Si
cardona Q Pesticidas 2 D 12 No
o) E,Ie_mentos 2 c 8 No
toxicos
Q Fertilizantes | 2 D 12 No
o) contaminant 2 D 12 No
es
Materiales
Q de embalaje 2 b 12 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Madera 4 D 21 No
F metal 4 A 10 No C
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B patégenos 2 D 12 No
B levaduras 5 D 24 No
B Hongos 2 D 12 No
B Bacterias y | , D 12 No
virus
No
B parasitos 2 D 12
Planta Agua Ninguna Q Cloro 2 D 12 No
rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
0 Metales 2 D 12 No
pesados
F Tierra 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No B
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B listeria 2 D 12 No
Extruccio | Aceite Girasol, No
nes, S.A vegetal palma, Q significativo | ~ ) ) i
algodon vy N
‘ [o]
maiz F significativo | ~ ) ) i
No
B Aerobios 2 D 12 -
B coliformes 2 D 12 No
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Continuacion de la tabla XXII.

Baltimore
Spice

Barbac
oa

Sal, azlcar,
mezclas de
especies, y
vegetales
deshidratad
os, harina
de maiz
amarillo,
glutamato
monosoédico
, dextrosa,
saborizante
S naturales,
harina de
trigo,
proteina
vegetal
hidrolizada
de soya,
color natural
de
caramelo,
diéxido de
silicio,
oleorresina,
color
artificial
amarillo No.

6)

Metales

Q pesados 2 12 No
Materiales

F extrafios 4 21 No

F Metales 4 21 No

4

= Frag_mentos 21 No
de piedras

B patégenos 2 12 No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIll.  Andlisis de peligro de ingrediente camote
Proveedor Descripci6 Subcomponent Tipo Peligros Severidad Probabilid Nivel de ¢Es un Ident
n de e de identificados Fatal =1 ad significan peligro ificar
ingrediente Del peligro Enfermeda | Ocurrencia | cia del | significant | com
Ingrediente S. d=2 comln = A peligro e? o]
B= Recuperac Conocimie critic
biolégi ion=3 nto de o“C
co Queja ocurrencia si
= cliente = 4 = el
quimic No Puede ingre
o significativ ocurrir=C dient
F= 0=5 Ocurrencia e
fisico no tiene
esperada= un
D pelig
ro
signi
fican
te
Planta Agua Ninguno Q Cloro_ 2 D 12 No
Rick’s Q Arsénico 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Tierra 4 D 21 No -
F Plastico 4 D 21 No
B E. coli 2 D 12 No
B Salmonella 2 D 12 No
B listeria 2 D 12 No
Extraccion | Aceite Girasol, Q No fcat B B B B
es, S.A. vegetal | palma, Snrcaive
algodon y significativo | ~ ) ) ) -
maiz B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
Baltimore Barbac | Sal, Metal
Spice oa azlcar, Q ot | 2 D 12 No
mezclas de P
especies, y
vegetales Materiales
. F ~ 4 D 21 No
deshidratad extrafios
os, harina
de maiz
arnari”c)Y F Metales 4 D 21 No
glutamato
monosodic Fragmento
o, dextrOSa, F S de | 4 D 21 No
saborizante piedras
s naturales,
harina de
trigo,
proteina -
vegetal
hidrolizad
a de soya,
color No
natural de )
caramelo, B Patégenos 2 D 12
dioxido de
silicio,
oleorresina,
color
artificial
amarillo
No. 6)
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Continuacion de la tabla XXIII.

Terminal Camot | Ninguna Q Aflatoxina | 1 B 2 Si
e Q Pesticidas 2 D 12 No
Elementos
Q téxicos 8 No
0 Eertilizame 2 D 12 No
0 contaminan 2 D 12 No
tes
Materiales
Q de 2 D 12 No
embalaje
F Vidrio 7 D 21 No c
F Madera 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 No
F Aislamiento | 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B Patégenos 2 D 12 No
B Levaduras 5 D 24 No
B Hongos 2 D 12 No
B Bacterias y | , D 12 No
virus
B Parésitos 2 D 12 No

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIV. Analisis de peligro de ingrediente malanga

proveedor Descripci6 | Subcompone Tipo Peligros Severida Probabilidad Nivel de | ¢Es wun | Identifica
n de nte de identificado d Ocurrencia significan peligro r como
ingredient Del peligro S Fatal = 1 comin = A cia del significan critico
e Ingrediente s. Enferme Conocimient peligro te? C*“ siel
B= dad=2 o de ingredien
biol6gi Recuper ocurrencia te tiene
co acion=3 | =B un
Q= Queja Puede peligro
quimic cliente = | ocurrir=C significan
[ 4 Ocurrencia te
F= No no
fisico significati esperada=
vo =5 D
Terminal Malanga Ninguno Q aflatoxina 1 B 2 Si
Q Pesticidas 2 D 12 No
Elementos
Q toxicos 2 ¢ 8 No
Q Fertilizantes 2 D 12 No
Q ggntaminant Py D 12 No
Materiales
Q de embalaje 2 b 12 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Madera 4 D 21 No c
F metal 4 A 10 No
F Aislamiento 4 D 21 No
F Plastico 4 D 21 No
B patégenos 2 D 12 No
B levaduras 5 D 24 No
B Hongos 2 D 12 No
B Bacterias y | , D 12 No
virus
B parasitos 2 D 12 No
Extracciones, Aceite Girasol, No
SA. vegetal palma, Q significativo | ~ - ) )
algodén Y| g No
maiz significativo ) 3 ) -
B Aerobios 2 D 12 No
B coliformes 2 D 12 No
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Continuacion de la tabla XXIV.

Takasago Sal Yodo Q Yodo 2 D 12 No
Metales
Q pesados 2 D 12 No
F Madera 4 D 21 No
F Vidrio 4 D 21 No
F Metal 4 A 10 Si
F Plastico 4 D 21 No
F Piedra 4 D 21 No
F Arena 4 B 14 No
B No
significativo

Fuente: elaboracion propia.

Analisis de proceso de produccion de nachos barbacoa.

Tabla XXV.  Andlisis de proceso de produccion de nachos barbacoa

Paso del | Numeral | Peligro JEs Justificaci | ¢Qué medidas | ¢Es el
Proceso Potencial significativ | én de la | pueden aplicarse | paso un
F: fisico o] el | decisiéon para prevenir los | PCC?
Q: quimico peligro? peligros
B: bioldgico significativos?
Recepcion de | 1-nb Si, F,Q,B No El BMP y POES No
materia prima producto
esta
cocido
Inspeccion 'y | 2-nb Si,F,Q,B No BMP y POES No
corte de El
tortila de 8 producto
pedazos para esta
formar los cocido
nachos, t= 30
min.
Colocar  los | 3-nb Si,F,Q,B No BMP y POES No
nachos en El
tonel azul t= producto
40 seg esta
cocido
Sumergir los | 4-nb Si,F,Q,B El
nachos en No producto BMP y POES No
colorante t= 1 esta
min. cocido
Introduccion 5-nb Si,F No Se somete | BMP y POES No
de nachos a a proceso
freidora de alta
precalentada temperatu
a T= 1002C ra
en t= 20 seg
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Continuacion de la tabla XXV.

Paso del | Numeral Peligro JEs Justificacion ¢, Qué medidas | ¢Es el
Proceso Potencial significativo de la | pueden paso un
el peligro? decision aplicarse para | PCC?
prevenir los
peligros
significativos?
Freir a T=| 6-nb Si La espatula
1502C Si,F esta dafiada | Inspeccion de | No
revolviendo y puede | producto antes
con la desprenders | de empacar
espatula en e pequefos
t=2.25 min trozos de
metal
Sacar los | 7-nb Si,F,B No La espétula | Inspeccion de | No
nachos de la esta dafiada | producto antes
freidora a la y puede | de empacar
escurridora desprenders
t= 50 seg e pequefos
trozos de
metal
Inspeccionar | 8-nb Si, F,B No La espatula | Inspeccién de | Si
y seleccionar esta dafiada | producto antes
los nachos y puede | de empacar
desprenders
e pequefios
trozos de
metal
Agregar 9-nb SiF,B No Tiene BMP y POES No
condimento y contacto con
revolver t= 50 las manos de
seg manipulador
de alimentos
Introduccion 10-nb Si, F,B No El producto
de nachos a esta BMP y POES no
bolsas y realizado
pesado de 15
libras, t= 30
seg.
Empacado 11-nb No No No No no
de nachos t=
15 min.
Inspeccion 12-nb No No No No no
de peso vy
empaque t=
5 min.
Llevar 13-nb No No No Inspeccion
producto antes de | no
terminado empacar

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.6. Establecimientos de puntos de control (principio 2)

Con el analisis de riesgo que se obtuvo en los ingredientes de cada
proceso Yy los procesos de cada producto, ahora se realizara el establecimiento
de puntos de criticos de control (PCC), en este procedimiento se realizara la
técnica llamada “ arboles de decisiones “, la cual consiste en un conjunto
secuencial de preguntas cuyo objetivo es determinar si los peligros significativos
detectados seran clasificados como Punto de Control o Punto Critico de
Control, dependiendo de la posibilidad de controlarlos solamente una o varias
veces a lo largo del proceso de produccion de las frituras de Industrias Rick’s
S. A. Continuacion se esquematiza de forma detallada la técnica de “arbol de
decisiones”, en base a la cual se establecieron los Puntos Criticos de Control

del presente trabajo.

Posteriormente se detallaran las fichas elaboradas para el andlisis de
cada peligro hallado en cada una de las fases del proceso, detallandose sus
caracteristicas, origen, medios de control y finalmente la decision de definirlo

como un punto de control o no.

Figura 35. Diagrama de arbol de decision de andlisis de peligro

e I ZE=3 = praw. ge 2 I

si "lo Q Modificar ka fase, proceso © producto I
zSe mecesita control en osta fase por =¥ |
z

razon de inocuicdad

NO —% No es un PCC —————— Parar”™

zHa sido ta fase e cor para
= Stiminar o reducir a un nivel aceptable ia posibile sT
presencia de un peligro? -

~
N
-

iPodria produscirse wumns cont ton con
es tdentificados superior o fos niveles scepiables. o podrian
2=

es=tos as ar =

st NO ———% No es un PCC ———————» Pacar™
4
2S= & an los s icac © == reducira
Pa = posible presencia a wun nivel aceptable
e una fase posterior? T~

sT o

PUNTO CRITICO DE CONTROL

No es un PCC Parar~

Fuente: Manual Normas de 1SO 22000:2005.
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Resultados del

método “arboles de decisiones”

para los peligros

establecidos como significativos para los ingredientes de los procesos de

frituras.

Tabla XXVI. Resultado de decisiones método de arbol ingredientes

Materia prima Peligro Preguntas de arbol de | ¢ EsunPCC?
decisién para establecer
PCC
PL | P2 | P3 | P4 | P5
Almidén de maiz Peligro quimico | si si Si
de aflatoxina
en almidon de
maiz
Sal Particulas Si no | no No
metalicas
Frutas ( platano) Peligro quimico | si Si Si
de aflatoxina
en frutas
Verdura ( papa, | Peligro quimico | si Si Si
yuca, camote, | de aflatoxina
malanga, en verduras
Peligro Si Si Si
Harina de trigo quimico de
vomitoxina en
harina de trigo

Resultados del

Fuente: elaboracion propia.

método “arboles de decisiones”

para los peligros

establecidos como significativos para los procesos de produccion para frituras.

119



Tabla XXVII. Resultados de decisiones método de arboles procesos

Proceso Peligro Preguntas de arbol de | ¢ EsunPCC?
decision para establecer
PCC
P1L |P2 |P3 | P4 | P5
Empacado de | Fisico: Trozos | si | si Si
producto, detector | de metal
de metal provenientes
del desgaste
de
las cuchillas de
la maquina

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1.7. Desarrollo de monitoreo paralos puntos criticos de

control establecidos

Ya teniendo los puntos criticos establecidos se elabor6 un plan maestro de
HACCP en la cual es una investigacion de los ultimos 5 principios que estan
juntamente por medio de un plan maestro, ahi se desarrolla todos los

monitores, los limites criticos, acciones correctivas, verificaciones y registros.

Se tuvieron 4 puntos criticos de control, en la cual 3 son de los analisis de
los ingredientes y el ultimo esta en los procesos de elaboracion en la cual es la
mas importante ya que es el dltimo paso para que el producto elaborado sea
totalmente inocuo en la cual significa que el producto estd seguro tanto en

peligros que se pudieron observar.
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XXVIII.

establecidos

Desarrollo de monitoreo para los puntos criticos de control

PUNTOS
CRITICOS II_EIMIT PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO ACCION '
DE PELIGRO | cpiry FRECU CORRECTIV | REGISTROS | VERIFICACION
CONTRO co QUE COMO ENCIA QUIEN A
L (PPC)
Recepci | Peligro <1 Detecci6 | Procedimient | Cada Gerente Rechazo FO-GC- Verificacion
on de | quimico ppm |n de | os de POES, | embarq | de del 028 Informe | semanal de
materia | de en concentr | BPM ue de | calidad embarque, | de producto | cada lote
prima de | vomitoxin | harin | acién de harina notificar al | no ingresado por
harina a en | a de | vomitoxi de trigo supervisor conforme el gerente de
de trigo, | harina de | trigo | na en de bodega calidad y
verduras | trigo harina y al gerente supervisor de
y frutas, de trigo de calidad bodega
almidén Peligro < 20 | Detecci Procedimient Cada Gerente después de
de maiz | quimico ppb | 6n de | os de POES, | embarq | de cada ingreso
de en concentr | BPM ue de | calidad de materiales
aflatoxina | harin | acién en verdura
en a de | aflatoxin s y
verduras | maiz | a en frutas
verduras
y frutas
Peligro < 20 | Detecci Procedimient | Cada Gerente
quimico ppb | 6n de |o de POES, | embarq |de
de en concentr | BPM ue de | calidad
aflatoxina | harin | acién de almidén
en a de | aflatoxin de maiz
almidén maiz | a en
de maiz almidon
de maiz
Detector | Particula | < Monitor Instructivo de | Detecto | Operado | 1. parar la | “ PCC | el coordinador
de s 1.5 eo trabajo” res de |r yrevelo | linea de | detectores de empaque
metales | metélicas | mm correcto | monitoreo de | metales | de inmediato. de Metales | debera
en parti | del metales” El, E2, | empaque | 2. avisar de | de verificar  que
empacad cula | funciona | pasando los 3 | E3, E4 inmediato al | Empaque “ | se cumpla el
oras ferro | miento tipos de | ,E5 supervisor procedimiento
( E1, E2, sas del particulas y a de monitoreo
E3, E4, < detector | para Detecto mantenimie por el
E5) 2.0 de monitorear el |r de nto operador y el
mm metales | funcionamient | metales 3. registrar revelo que
parti o a cada la hora y el estén
cula hora motivo de la completos los
no falla registros
ferro 4. detener validando esta
sa el producto actividad con
< desde la su firma dentro
2.0 dltima vez del registro del
mm que el monitoreo
parti detector se diariamente
culas verifico y
acer funciono
0 adecuadam
inoxi ente.
dable Reiniciar la
produccion.

Fuente: elaboracion propia.
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o Instructivo detector de metales en papalinas.

El instructivo indicara como se monitorea un producto Ricks, S. A,
describiendo los pasos al realizar los monitoreos para encontrar los puntos

criticos establecidos.

Figura 36. Instructivo detector de metales en papalinas
INSTRUCTIVO DETECTOR DE METALES PARA LOS
PRODUCTOS RICKS, S.A RO DF
Calidad Premiada IN-CC-01
Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1de 2
20/11/2012 No. de Edicion: 01 20/11/2012
Seguridad Herramientas y Puntos de Acciones
Equipo inspeccién correctivas
> Lentes >  probetas Rechazo del | - Avisar al auditor de
» Tapone estandar producto calidad y supervisor
s 1.5 mm particula Mantenimiento debe
auditivo ferrosa revisar el detector y
S 2.0 mm particulas calibrarlo para que detecte
» Casco no ferrosas las barras y las

2.0 mm particulas
acero inoxidable

rechace.

" Identificar los Ultimos
carros tanques, para que
al momento de ser
empacados sean
monitoreados los
detectores de metal del
area de empaque (PCC).
Se le colocaran
calcomanias de color rojo
para la identificacion, las
que estaran en el
dispensador dentro del
minilaboratorio.

" Avisar a su coordinador
para que notifique a su vez
al coordinador de
empagque, de

gue se va a empacar
producto sospechoso de
contener metales.

" Registrar los resultados
de la revisién y acciones
correctivas en el formato.

" Al arranque de linea
debe realizar el monitoreo
del detector.
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Continuacion de la figura 36.

1. Colocar la probeta en
la banda, en el Flujo de
papalinas.

2. dejar pasar por el

detector

3. esperar a que el
sistema  efectue el

rechazo vy recuperar la

Habitual 2.0

probeta
Tipo de | Diametro | Probetas estandar 4. Repetir el
monitoreo | de 1A ACeTo procedimiento para cada
probeta ferroso | inoxidable probeta (Ferroso, no
I < ferroso y acero

inoxidable)

5. Registrar los
resultados en la hoja de
reporte y la accién
correctiva tomada

Responsable: Operador de la linea

Frecuencia: 1 vez por turno
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2.2.1.8. Resultados definidos

A lo largo del analisis de peligros se determinaron todos aquellos peligros
fisicos, quimicos o biologicos presentes en cada proceso, evidenciandose que
los procesos con peligros de mayor significancia son la recepcion de la materia
prima, los utensilios en mal estado para el uso de la materia prima y las
bandejas de tornillos de las empacadoras. En dicho analisis de peligros se
tomaron en cuenta también los programas prerequisito y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion POES, los cuales al mantenerse
implementados como medidas de control contribuyen a minimizar el nivel de

impacto negativo que dichos peligros representan en sus respectivos procesos.

Un aspecto importante a resaltar es que no en todos los procesos
analizados se lleg6 a determinar los tres tipos de peligro existentes.

La eventual incidencia de quiebre de pedazos de metal en las escurridoras
es un problema de los utensilios y las bandejas de las empacadoras tienes
tornillos de metal en la cual puede caer al producto después de empacar, lo
cual puede verse reflejado en el hallazgo de fragmentos metalicos que en un
momento dado representan un grave peligro para la salud del consumidor final,
situaciéon que mediante la implementacion de un detector de metales puede

llegar a controlarse efectivamente.

La determinaciéon de los puntos criticos de control se realizé tomando en
cuenta solamente aquellos peligros que resultaron ser significativos de acuerdo
a la clasificacion hecha en base a su severidad y probabilidad de ocurrencia.
Posteriormente, estos peligros significativos fueron analizados mediante la
metodologia oficial del Codex Alimentarius denominada “Arbol de decisiones”,

dando como resultado final el establecimiento de los puntos criticos de control.
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El monitoreo para los cuatro puntos criticos de control establecidos se
llevara a cabo mediante la elaboracién de un formato ( véase en anexos) en el
cual se establecen, entre otros aspectos, las acciones concretas mediante las
cuales dichos puntos criticos seran controlados en su respectivo proceso. En
este sentido, tanto los resultados del andlisis de peligros, asi como los
procedimientos de control y verificacion de los puntos criticos de control
establecidos, se elaboraron para llevar a cabo la implementacidén de un sistema

de calidad.

2.2.2.  Propuesta de una mejor distribucion de control de
inventario para mantenimiento y un mejor control de

mantenimiento preventivo y correctivo

La mejora de control de inventario de repuestos y el mantenimiento
preventivo y correctivo utilizé procedimientos que se necesitan para tener un
mejor control de faltantes de repuestos y un control en el area de
mantenimientos como una codificacion de maquinarias y control de los costos

que son muy importantes para la empresa.

2.2.2.1. Controles de inventario de mantenimiento

Como se menciond anteriormente la empresa no cuenta con un control de
inventario de repuestos y eso es dificil cuando haya una falla en las
maquinarias y no se cuentan con los repuestos necesarios en la cual
ocasionaria pérdidas econdmicas en la empresa, como la identificacion del
problema se tomo solamente de las maquinarias utilizadas en produccion de

frituras las cuales son:
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Tabla XXIX.

Listado de maquinarias

Areas Maquinarias de Industrias Rick’s
Cocina Cortadora de papa

Cocina Peladora de papa

General Extintores

Cocina Freidoras

Empacadora Empacadoras

Empacadora Balanzas eléctricas

Cocina Extractores de calor

Extrusor Mezclador

Extrusor Extrusor

General Compresores

Empacadora Selladora de pedal para bolsa

Fuente: elaboracion propia.

Para poder disefiar un sistema de manejo y control de inventarios es
indispensable contar con el inventario de repuestos. Por lo que se pretende
inventariar cada repuesto que se encuentre dentro de la bodega, esto también
es necesario para poder realizar correctamente el plan de mantenimiento

preventivo que se esta implementando en la empresa, ya que asi no existiran

atrasos al momento de requerir algin repuesto

Cada maquina es diferente por lo que requiere de repuestos totalmente
diferentes. Asi que el primer paso seria agrupar los repuestos de acuerdo a la
maquina en la que deben de ser utilizados. De esta manera sera mas facil
localizar un repuesto requerido, lo que sera de gran ayuda ya que se lograra

mantener un mayor orden en la bodega de repuestos, de esta forma se podran

colocar los repuestos segun el area a la que pertenece.
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El procedimiento que se llevara es el método ABC de inventario en la cual
debera identificar cada repuesto bajo el nombre que le corresponde, asi el
personal de mantenimiento podra estar seguro que el repuesto que tomo es
exactamente el que necesita, después se procede a contabilizar los repuestos
para crear el inventario inicial. Es importante recordar que durante el periodo de
conteo de repuestos se debe tener cuidado y verificar las cantidades

correctamente para evitar problemas en el futuro.

Es importante colocar un codigo interno a cada repuesto para que estos
sean identificados con mayor facilidad, la descripcion es también de suma
importancia para que el técnico sepa de qué repuesto se trata y para llevar un
buen control del inventario

Recoleccion de datos de repuestos existentes.

Tabla XXX. Inventario de repuesto de la empresa

Descripcion Cantidad
Electrodos 50

Electrovalvulas 2

Termo coplas 2

Quemador 1

Mangueras de aire comprimido 6
Tornillos 40

Tuercas 20

Sensor de temperatura

Vaélvulas

Fajas
Switch

Cojinetes

Retenedores

N B O] B GO B

Resistencias

Fuente: elaboracion propia.
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o Utilizacion del método ABC de inventario de repuesto.

La nueva distribucion de repuestos se bas6 en el sistema de control de
inventarios ABC, para poder emplear este sistema debe dividir su inventario en
tres grupos: A, B, C. en los productos "A" se ha concentrado la maxima
inversion. El grupo "B" esta formado por los articulos que siguen a los "A" en
cuanto a la magnitud de la inversion. Al grupo "C" lo componen en su mayoria,

una gran cantidad de productos que solo requieren de una pequefia inversion.

En este caso el grupo “A” esta conformado por los repuestos de las
maquinas que se encuentran en uso, estos son lo que generan mayor

desembolso, ya que son los que se encuentran en uso constantemente.

En el grupo “B” se encuentran los repuestos de la maquinaria obsoleta.

Y por ultimo el grupo “C” lo forman los repuestos de las maquinas que ya

no se encuentran en las instalaciones.

Tomando como base los grupos que se dividieron se debera tener una
estanteria de repuesto poniendo en la posicion mas alta el grupo A, en medio
estaria el grupo b, y parte mas baja estaria el grupo ¢ donde estan los
repuestos ya no utilizados, a continuacion se mostrara como se formaria la

estanteria de repuestos:
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Figura 37. Diagrama de colocacion de los repuestos ABC

E7 | E8 | E9 | E10 | E11 | E12
E13 | E14 | E14 | FL | F2 | F3
F4 | F5 | F6 | F7 | F8 | F9

Fuente: elaboracion propia.

Grupo A: Repuesto maquinas en uso I
Grupo B: Repuesto maquinas obsoletos -

Grupo C: Repuesto maquinas sin existencia []

Ya realizado, los grupos de repuestos en las maquinarias se realizard un
cambio en el inventario de repuesto realizado anteriormente, se utilizara utilizan
un columna extra que tendra el nombre de “Area “en la cual se describira el
codigo que pertenece al repuesto que se esta buscando (véase tabla XXXI)

este cddigo se esta refiriendo a los repuestos descritos continuacion:

Tabla XXXI.  Control nuevo de inventario de repuesto

Area Descripcion Cantidad
Al Quemador 1

A2 Sensor de temperatura 1

Bl Electrodos 50

B2 Tornillos 40

B3 Tuercas 20

B4 Fajas

B5 Switch

C1 Electrovalvulas
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Continuacion de la tabla XXXI.

Cc2 Termo coplas

C3 Mangueras de aire
comprimido

[ Valvulas

C6 Retenedores

C6 Resistencias

D1 Cojinetes

maquinas para ciertas areas que se utilizan en Industrias Rick’s , grupo b y

Fuente: elaboracion propia.

Descrito los colores de cada grupo, se realizara en el grupo A las distintas

grupo ¢ quedaria en el mismo color.

Figura 38.

Nueva modalidad de inventario de repuesto ABC

BS C1 C2 C3 C4 C5
C6 D1

Fuente: elaboracion propia.
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Grupo A: repuesto en maquina de uso

Area de cocina: [l

Area general: [

Area empacadora —

Area extrusor [ ]

Grupo B: repuesto de maquinas obsoletas sin existencia [

Grupo C: repuesto de maquinas -
2.2.2.2. Control de mantenimiento preventivo y correctivo

Para el mejoramiento de control de mantenimiento preventivo y correctivo
se llevé a cabo un diagnostico ya descrito, en al cual se implantara las mejoras
en mantenimiento que se realizan en la empresa, se utilizardn documentacion
como realizar un mantenimiento preventivo, correctivo, precaucion de control de
herramientas, sanitizacibn cuando se realiza un mantenimiento preventivo,

proteccion del producto cuando se realiza un mantenimiento.
2.2.2.2.1. Procedimiento de mantenimiento preventivo

Este procedimiento detalla como se realiza un mantenimiento preventivo
general a las maquinarias y equipos con sus respectivas secuencias de

elaboracion tanto para maquinarias e instalaciones.

El desarrollo del procedimiento en la cual se explica como es un
mantenimiento preventivo para las maquinarias y equipo en la cual los
operadores 0 mecanicos encargados lleven en control mas detallado al realizar

las actividades de reparaciones.
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Figura 39. Procedimiento de mantenimiento preventivo

PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CODIGO: PR-MT-010 MANTENIMIENTO

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
17/12/2012 No. de Edicion: 01 17/12/2012
1. Propésito

Establecer un procedimiento para ejecutar y verificar el mantenimiento preventivo para maquinas y
equipos utilizadas en todos los procesos de industrias Ricks S.A

2. Alcance

Este procedimiento aplica para todos los maquinas y equipos utilizados para los procesos de
Industrias Rick’s S.A.

3. Referencias

FO-MT-003 Formato Bitdcora de Mantenimiento correctivo o preventivo ( véase apéndice)
FO-MT-005 Formato de programa de mantenimiento preventivo ( véase apéndice)

N

. Definiciones

e Bitacora: La bitdcora es un documento utilizado para registrar los reportes solicitados por el
usuario que sirve de control y seguimiento de las ordenes de trabajo

¢ Mantenimiento Preventivo: conjunto de acciones anticipadas y programadas, con el fin de
disminuir la probabilidad de que las maquinas y equipos estén operando bajo condiciones
normales de funcionamiento

e Programa de Mantenimiento Preventivo: El programa de Mantenimiento preventivo, es
para mantener la maquinaria y equipos en condiciones de operacion y funcionamiento.

5. Desarrollo

El responsable de mantenimiento, en colaboracion con el mecanico y el jefe de produccion, elaborara
un programa de mantenimiento preventivo (FO-MT-05) que conste de los siguientes puntos:

Puesto Responsable Actividad

1. Cada equipo o conjunto de equipos idénticos dispondran
de una bitacora (FO-MT-03) de registro del programa de
revisiones a realizar en cada uno de ellos, en el que se

Jefe de mantenimiento recogeran los trabajos de mantenimiento y reparacion
realizados. Para ello estaran identificados los elementos y las
partes criticas de los equipos objeto de revision y los
aspectos concretos a revisar.

2. Se dispondra de hojas de revisién mediante cuestionarios
de chequeo especificos para facilitar el control de los
elementos y aspectos a revisar, en donde el personal
indicara las actuaciones y desviaciones detectadas de
acuerdo con los estandares establecidos. En dichas hojas
constaran la frecuencia y la fecha de las revisiones de los
responsables de realizarlas. Las hojas de revision
cumplimentadas, asi como los registros de los trabajos
realizados, se guardaran en las propias unidades
funcionales.

Mecanico / Jefe de mantenimiento
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Continuacioén de la figura 39.

——— PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO
i < s CODIGO: PR-MT-010

MANTENIMIENTO

Fecha de Emision:

17/12/2012 No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
17/12/2012

6.

7.

Mecéanico

3. Se diferenciaran, en funcién de la frecuencia
requerida, las diferentes actuaciones, bien sea de
verificacion de estandares o bien porque se trate de
tareas especificas. Cada actividad de mantenimiento
preventivo estard debidamente codificada. Se
registraran en la bitacora (FO-MT-03) destinada a tal
efecto.

Jefe de produccion/ Mecénico / Jefe de
mantenimiento

4. Resultados de las revisiones preventivas: cuando
en el curso de una revisién se detecten anomalias,
éstas deberan ser notificadas. Obviamente, siempre
que sea posible se repararan inmediatamente o se
programara su solucién. La anomalias encontradas se
reflejaran en el formulario destinado a este fin
recogido en la Bitacora.

Responsabilidad

e Elresponsable de la elaboracion y actualizacion del este procedimiento es el Jefe de

Mantenimiento

e Elresponsable del seguimiento y cumplimiento del procedimiento es el mecénico y/o eléctrico
apoyado por el Jefe de Mantenimiento

e Todo el personal de Mantenimiento que intervenga en mantenimiento preventivo, tiene la
responsabilidad de cumplir con el presente procedimiento

ANEXOS

Il. Bitacora.

Ediciéon Fechade
Edicién

Cambios Solicitado Por

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2.2. Procedimiento de mantenimiento

correctivo

Este procedimiento esta dirigido cuando una maquinaria falla a la hora de
la produccion, y se explica como debera actuar el mecanico a la hora de la

reparacion.

Figura 40. Procedimiento de mantenimiento correctivo

PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO CORRECTIVO
CODIGO: PR-MT-008 MANTENIMIENTO

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
20/11/2012 No. de Edicion: 01 20/11/2012
1. Propdsito

Establecer un procedimiento de Mantenimiento Correctivo para la realizacion de reparaciones de
magquinas y/o equipos de la empresa industrias Ricks, S.A.

2. Alcance

Este procedimiento aplica para todas las maquinas y equipos utilizados para los procesos de
Industrias Rick’s S.A.

3. Referencia

e FO-MT-001 Formato de solicitud de mantenimiento correctivo ( véase apéndice)
¢ FO-MT-008 Formato orden de trabajo de mantenimiento correctivo ( véase apéndice)
e FO-MT-003 Formato Bitadcora de Mantenimiento correctivo o preventivo ( véase apéndice)

4. Definiciones

e Bitacora: La bitdcora es un documento utilizado para registrar los reportes solicitados por el
usuario que sirve de control y seguimiento de las ordenes de trabajo

e Mantenimiento Correctivo: El mantenimiento correctivo, como su nombre lo indica se
refiere a corregir una falla en cualquier momento que se presente, este esta basado en la
falla ya que esta indica que se le debe de proporcionar el mantenimiento
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Continuacioén de la figura 40.

PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO CORRECTIVO
CODIGO: PR-MT-008 MANTENIMIENTO
Fecha de Emision: L Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
29/11/2012 No. de Edicion: 01 29/11/2012
5. Desarrollo
secuencia | Personal Actividad
1 Operario El operario que por necesidad de servicio requiera la intervencion

de mantenimiento, sea por una falla 0 mejora, elaborara una
solicitud de mantenimiento FO-PRO-01 ( véase en anexos)

2 Jefe de El jefe de mantenimiento registrara en la bitdcora de
mantenimiento mantenimiento correctivo, asignado el numero de las ordenes de
trabajo y prioridad
3 Jefe de El jefe de mantenimiento genera la orden de trabajo asignandola

mantenimiento a personal a realizar la descripcion del trabajo FO-PRO-002 (
véase anexos)

4 Mecénico El mecénico de mantenimiento recibe la orden de trabajo
procediendo a realizar la descripcion del trabajo
5 Mecanico En caso que se requiera materiales la orden de trabajo sera el

documento puente, debiendo registrar el vale de salida
regresando en su caso lo sobrante. EI mecanico de
mantenimiento anota en la orden de trabajo lo utilizado

6 Mecénico El mecénico de mantenimiento ejecuta la orden de trabajo
7 Mecanico Una vez realizado el trabajo el mecanico de mantenimiento
solicita al usuario la firma de conformidad
8 Jefe de En caso de tratarse de un equipo, el jefe de mantenimiento
mantenimiento registra la orden de trabajo en el historial del correspondiente FO-
MT-003 ( véase anexo)
9 Jefe de El jefe de mantenimiento elabora informe de mantenimiento

mantenimiento

6. Responsabilidad

e Elresponsable de la elaboracion y actualizacion del este procedimiento es el Jefe de
Mantenimiento

e Elresponsable del seguimiento y cumplimiento del procedimiento es el mecénico y/o eléctrico
apoyado por el Jefe de Mantenimiento

e Todo el personal de Mantenimiento que intervenga en mantenimiento correctivo, tiene la
responsabilidad de cumplir con el presente procedimiento

7. Anexos

IIl. Bitacora.

Edicién Fechade Cambios Solicitado Por
Edicién

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2.3. Procedimiento de control de herramientas

El procedimiento de control de herramientas son necesarios para un buen
mantenimiento ya que con ello se controla las salidas y entradas de las
herramientas cuando se realiza un mantenimiento preventivo o correctivo, ya
gue a veces se dejan herramientas en las maquinarias o productos y con ellos

no se estara protegiendo el producto cuando se esta procesando.

Figura4l. Procedimiento de control de herramientas

PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE HERRAMIENTAS
MANTENIMIENTO

CODIGO: PR-MT-009

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Paginaldel
20/11/2012 No. de Edicion: 01 20/11/2012
1. Propdsito

Establecer un procedimiento para el control de herramientas
2. Alcance
Este procedimiento aplica para todas las herramientas de Industrias Rick’s S.A.

3. Referencia
¢ Norma ISO 22000-2005
e FO-MT-009 Formato de control de herramientas ( véase apéndice)

4. Definiciones
e Herramientas: es un objeto elaborado a fin de facilitar la realizacién de una tarea mecénica que
requiere de una aplicacion correcta de energia(siempre y cuando hablemos de herramienta
material)

5. Desarrollo

Herramientas manuales
Puesto responsable Actividad

Mecanico / Electricista Utilizar las herramientas adecuadas para cada tarea.

* No emplear nunca un destornillador como cincel, los alicates como martillo o
la lima como palanca.

« Si se trabaja con electricidad emplear siempre herramientas con mangos
aislantes

« En tareas realizadas en ambientes con riesgo de explosion, no utilizar nunca
herramientas que puedan producir chispas.

Mecénico/ Electricista Llevar las herramientas en forma segura.

» Con proteccion de filos y puntas

* Transportarlas siempre en estuche especial fijado en la cintura
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Continuacioén de la figura 41.

Mecénico / Electricista Llenar formato de control de las herramientas que se utilizara para el
mantenimiento preventivo o correctivo FO-MT-09 ( véase anexos)

Mecanico / Electricista Utilizar adecuadamente cada tipo de herramienta previendo sus riesgo de
seguridad

Mecanico/ Electricista

cuando se termine el mantenimiento correctivo o preventivo se
Anotaran todas las herramientas en el formato de control para verificar que
estan completas

Mecanico/Electricista

Almacenamiento ordenado y limpio en lugar seguro.

» Guardarlas en cajas o paneles donde cada herramienta tenga su lugar

* No dejarlas nunca detras o encima de elementos moéviles de maquinas e
instalaciones, especialmente en altura.

6. Responsabilidad

7.

Herramientas a motor o portatiles

Secuencia

Actividad

Mecéanico/
Electricista

Antes de la realizacion de mantenimiento

« Si existen dafios en el aislamiento del cable de alimentacion (son peligrosas las
reparaciones provisionales con cintas aislantes).

« Revisar el estado de la toma de corriente donde se conectara, la espiga y el
interruptor del equipo.

» Que la carcasa de la herramienta portatil no tenga grietas o desperfectos y que las
aperturas de ventilacién estén totalmente despejadas

« anotar en formato de control las herramientas que se utilizaran en el mantenimiento
FO-MT-008 ( véase anexo)

Mecanico/
Electricista

Durante la ejecucién del trabajo.

* No forzar al limite la maquina.

« Evitar que los cables de alimentacién entren en contacto con fuentes de calor o
ambientes corrosivos que puedan dafiar el forro de aislamiento.

« Calentamiento excesivo del motor, cable o espiga

« Las maquinas eléctricas no deben ser expuestas al agua u otros liquidos si no
poseen un grado especial de proteccién contra penetracion de los mismos.

Mecanico/
Electricista

Al finalizar la tarea.

» Desconectar el equipo, tirando de la espiga nunca del cable.

» Guardar el equipo en su lugar, teniendo cuidado de dejar enrollado adecuadamente
el cable de alimentacion.

« anotar en formatos de control las herramientas que se utilizo para ver si estan
completas FO-MT-008 ( véase anexos)

e Elresponsable de la elaboracion y actualizacion del procedimiento es el Jefe de Mantenimiento

e Los responsables del seguimiento y cumplimiento del procedimiento son los mecéanicos
apoyados por el jefe de mantenimiento

e El Jefe de Mantenimiento debera tener un control de todas las herramientas de Industrias Ricks.

Anexos

Il. Bitacora.

Edicién

Fechade Cambios Solicitado Por
Ediciéon

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2.4. Instructivo para sanitizacion antes y
después mantenimiento preventivo o

correctivo

El instructivo de sanitizacion es muy importante ya que cuando se realiza
un mantenimiento preventivo o correctivo no toman las medidas de seguridad y
limpieza, se observé que los mecanicos al terminar su reparacion dejaban sucio
su area y por ello se podria contaminar el producto, por eso este instructivo se

encargara de tener limpia en area antes y después de cada mantenimiento.

Figura 42. Instructivo para limpiezay sanitizacion

INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA Y SANITIZACION DE
MAQUINARIAS DESPUES DE UNA REPARACION,
MANTENIMIENTO O MODIFICACIONES
CODIGO: INS-MT-16

MANTENIMIENTO

. Fecha de -
':O%‘jﬁ‘/ggl'zzm's'on' No. de Edicion: 01 Edicion: Pagina 1 de 3
08/11/2012
1. Propésito:

El propésito de este instructivo es definir los requisitos y practicas de limpieza y sanitizacion que se
deben de llevar a cabo en las maquinas después de una reparacion, modificacion o mantenimiento.

2. Alcance:

Este instructivo se aplica en todas las maquinas de Industrias Rick’s S.A.

3. Referencia
Norma ISO 22000-2005

4, Definiciones
Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra materia objetable.

Sanitizacién: reduccién del nimero de microorganismos a un nivel que no signifique contaminacion
nociva del alimento, sin menoscabo de la calidad de él, mediante agentes quimicos y/o métodos
higiénicamente satisfactorios.

Desinfeccion: la reduccion del nimero de microorganismos a un nivel que no dé lugar a
contaminacion nociva del alimento, sin menoscabo de la calidad de él, mediante agentes quimicos y/o
métodos higiénicamente satisfactorios.

138



Continuacion de la figura 42.

Rick's
Calidad Premiada

INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA'Y SANITIZACION DE
MAQUINARIAS DESPUES DE UNA REPARACION,
MANTENIMIENTO O MODIFICACIONES
CODIGO: INS-MT-16

MANTENIMIENTO

Fecha de Emision:
08/11/2012

Fecha de
Edicién:
08/11/2012

No. de Edicién: 01 Pagina 2 de 3

4. Desarrollo

« Lalimpieza y sanitizacion de las maquinarias después de una reparacion, mantenimiento
o modificacion se debera de tener una descripcion como se realizaran las tareas, en el
cuadro siguiente se explicara las instrucciones para dicha tareas:

Materiales - Escobillas de cerdas duras - Pafio
- Detergente -Agua
- Manguera
-Empacadoras
- Extrusor -Mezcladores
-Peladora -Freidoras
Equipo o -Cortadoras -Selladores de pedal
magquinas -Compresores
Desarrollo 1.- Antes de iniciar el proceso de limpieza y sanitizacion, la persona que la
realizara debe asegurarse que las maquinas estén completamente
detenidas, estén libres de componentes mecénicos, eléctricos,
productos quimicos, herramientas y sin llegada de energia al motor.
Esto quiere decir, en los tableros con el botén de parada total
presionado, o con los automaticos del tablero de comando en off,
ademas de cubrir todas las botoneras o contactos eléctricos que puedan
tener contacto con el agua.

2.- Luego se sacan manualmente todos los restos de producto que pudiesen
quedar presentes y se aplica aire comprimido en los lugares dificil de
alcanzar para quitar producto en las maquinas y después con un pafio
limpio con agua se procede a limpiar adecuadamente esto se aplica a
todos los equipos 0 maquinas.

3.- Se aplica detergente a la dosis recomendada, realizandole accion
mecanica a las superficies con la ayuda de las escobillas esto aplica
para ( cortadoras, freidoras, peladoras)

4.- Después de refregar las maquinas con escobillas, se aplicara abundante
agua para enjuagar y sacar los restos de suciedad y detergente, esto
aplica a freidoras solamente

5- Después el Mecéanico y/o eléctrico se procede a entregar el equipo o
magquina a area de produccion y probar su funcionamiento.

Frecuencia - La limpieza de los equipos o maquinas se hara al momento cuando se
termine una reparacién, mantenimiento o modificacion de los equipos.

Ejecucién Las maquinas seran lavadas e higienizadas por el mecanico que realizo el
trabajo.

Responsable - Jefe de Mantenimiento

139




Continuacioén de la figura 42.

INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA'Y SANITIZACION DE

——— MAQUINARIAS DESPUES DE UNA REPARACION,
MANTENIMIENTO O MODIFICACIONES MANTENIMIENTO

CODIGO: INS-MT-16

s Fecha de -
Fo%c/ﬁ/ggllzzmlsmn. No. de Edicién: 01 Edicion: Pagina 3 de 3
08/11/2012

5. RESPONSABILIDAD:
Mecanico y/o Eléctrico:
Responsable de la limpieza y sanitizacion de las maquinas.
Jefe de Mantenimiento:

Responsable de velar por el cumplimiento del instructivo de sanitizacion y limpieza de maquinas y de
revisar que el trabajo realizado cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer
un buen trabajo asi también debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios
para la actividad

7. ANEXOS

Bitacora.

Edicién Fechade Cambios Solicitado Por
Ediciéon

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2.5. Instructivo de proteccién de producto al
realizar un mantenimiento preventivo o

correctivo

El instructivo de proteccion del producto se elabora por la razén que los
mecanicos a la hora de hacer un mantenimiento no protegian los productos que
estaban cerca de la maquinaria que se estaba reparando y eso provocaba que
pudieran contaminarse y producir la no inocuidad del producto. Aqui se
describira paso a paso como proteger un producto a la hora de un

mantenimiento preventivo o correctivo.

Figura 43. Instructivo para proteccion de producto

INSTRUCTIVO
PARA PROTECCION DE PRODUCTO EN TRABAJOS EN MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO

CODIGO: INS-MT-017

Fecha de Emision: o Fecha de Edicion: Pagina 1 de 2
07/11/2012 No. de Edicion: 01 07/11/2012
1. Propdsito

Establecer un instructivo para la proteccion del producto cuando se realiza el mantenimiento preventivo o correctivo en los
procesos de produccién de Industrias Rick’s S.A. Para garantizar su buena calidad.

2. Alcance

Este instructivo aplica para todos los procesos de Industrias Rick’s S.A.

3. Referencias

. NORMA ISO 22000:2005
. FO-MT-006 Formato control proteccion de producto en Mantenimiento

4. Definiciones

Limpieza: es la ausencia de suciedad. Es la cualidad de limpio que todo esta en orden y sin suciedad

Contaminacion: es la alteracion nociva del estado natural de un medio como consecuencia de la introduccién de un agente
totalmente ajeno a ese medio (contaminante), causando inestabilidad, desorden, dafio o malestar en un ecosistema, en un medio
fisico o en un ser vivo.

5. Desarrollo

. El jefe de mantenimiento realizara las acciones preventivas o correctivas para proteger el producto que se encuentre
cerca en las areas de trabajo.

. Proteger el producto con nylon, bolsas plasticas, cajas, etc. Esto se realizara para que no se contamine el producto con
quimicos, polvo, etc. (mecanico).
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Continuacion de la figura 43.

INSTRUCTIVO
PARA PROTECCION DE PRODUCTO EN TRABAJOS EN

MANTENIMIENTO MANTES'M'ENT
Calidad Premiada

CODIGO: INS-MT-017

Fecha de Emisioén: L Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
07/11/2012 No. de Edicion: 01 07/11/2012

. Se sefializa los productos que estén cerca de area de trabajo para una mejor proteccion. (mecanico).
. El mecénico ejecuta las tareas asignadas por el jefe de mantenimiento cuidando siempre los peligros que puedan
contaminar el producto.

. El mecénico avisa al Jefe de Mantenimiento que se realizo el mantenimiento preventivo o correctivo y revisara el producto
que no tenga una contaminacion de quimicos o polvo.
. El jefe de mantenimiento debera entregar el area limpia a los operadores de produccién

6. RESPONSABILIDAD

. El responsable de la elaboracién y actualizacién del procedimiento es el Jefe de Mantenimiento

. Los responsables del seguimiento y cumplimiento del procedimiento son los mecénicos apoyados por el Jefe de
Mantenimiento

7. ANEXOS

Il. Bitacora.

Edicion Fecha de Ediciéon Cambios Solicitado Por

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.3. Instructivo de codificacion de maquinarias

El mejoramiento en la codificacion de maquinaria se realizO con un
instructivo y un formato que explica detalladamente el uso de la codificacion,
esta codificacion se realizaron en las diversas maquinas y equipos de industria

Rick’s ya que no se tenia un registro o codigo que describiera la maquinaria.

Figura 44. Instructivo de codificacion de maquinarias

INSTRUCTIVO

CODIFICACION DE MAQUINARIAS MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-015

Fecha de
Emision: No. de Edicién: 01
29/01/2013

Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
29/01/2013

1.  Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle las codificaciones de las maquinarias en Industrias Rick’s
2, Alcance:

Aplica para las maquinarias de Industrias Rick’s.
3. Referencias

Norma ISO 22000 - 2005
FO-MT-010 formato de codificacion de maquinaria (véase apéndice)

4, Definiciones

Codificacion: es tanto la accion de codificar, es decir, de transformar un contenido a un cédigo, asi como los
sistemas de codigos derivados de aquélla.

5, Desarrollo:
a) Esteinstructivo esta elaborado por todas las maquinarias que posee Industrias Rick's

b)  El codificacién tendra dos digitos en cada columna que se describa Ej.: 01
c) La codificacion tendran 4 columnas que describiran:

1. planta

2 area,

3. maquina

4 ndimero de maquina
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Continuacion de la figura 44.

INSTRUCTIVO

CODIFICACION DE MAQUINARIAS MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-015

7. Anexo:

Fethi’ . de . Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
Emision: No. De Edicién: 01 20/01/2013
29/01/2013
d) Planta: describird solamente un cédigo 01 que pertenece a Industrias Rick’s
e) Area: Esta codificacion tendra 4 c6digos que pertenece a las areas de produccién
1. cocina(01)
2. empacadora ( 02)
3. extrusion ( 03)
4., general (04 es toda las maquinas que no pertenecen a una area determinada)
f) Méaquina: Esta definida por las distintas maquinas que tendran en el area, se describira con una abreviatura
y respectivo codigo
g) Numero de Maquina: Esta definida cuando hay méas de una maquina
h)  Después se tendra una descripcion total de las codificaciones de las Maquinarias

6. Responsabilidad:
Mecénico y/o Eléctrico:

Es responsabilidad de los mecénicos y electricistas desarrollar la actividad de acuerdo a lo
establecido en este documento.

Jefe de Mantenimiento:

Es responsabilidad del supervisor verificar en campo que la actividad se realice de acuerdo al instructivo, y que
se documente la actividad realizada.

[ Edicién |

Fechade Edicién |

Cambios [ Solicitado Por

2.2.3.

El mejoramientos de las areas de la empresa, es necesario tener un
control en la sanitizacion por la cual se aplicara POES. Por lo que se realizara
un procedimiento y formatos que describiran como se realizan las sanitizacion

de la planta y sanitizacién por utensilios y equipo,

Fuente: elaboracion propia.

Mejoramiento en las sanitizacién plantay equipos por

control de formatos y procedimientos por medio de POES

registros diarios que se deben realizan en la empresa.
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En este procedimiento se tomé en las distintas areas de la empresa en la
cual se observé todos los limitantes que se tienen para mejorarlos y tener un

mejor control de sanitizacion en la empresa.
2.2.3.1. Procedimientos POES de planta

Se realiz6 procedimientos de POES de planta ya que no se cuenta con una

descripcion como realizar la sanitizacion.

Figura45. Procedimientos POES de planta

PROCEDIMIENTO GESTION DE
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE SANITIZACION PLANTA CALIDAD
CODIGO: PR-GC-001

Hick's

Calidad Premiada

Fecha de Emision: L . .
27/06/2012 No. de Edicion: 01 Fecha de Edicion: 27/06/2012 Pagina 1 de 12

1. Propésito:
L] Establecer una serie de normas o disposiciones de acatamiento obligatorio que forman parte de los lineamientos de Buenas
Practicas de Manufactura que se deben seguir en Industrias Ricks, S.A.

Todo el personal de planta de la empresa debera conocer, entender y cumplir estas disposiciones con el fin de que el
producto que se produce y comercializa sea seguro e inocuo y cumpla con las expectativas de calidad de los clientes.

2. Alcance:
Aplicable a todo el personal que trabaje dentro de la planta de produccién de la empresa Rick’s.

3. Referencias
. Norma ISO 22000:2005 (Sistema de Gestion de Inocuidad)

4. Definiciones

e Accion Correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra situacion no deseada.

Accion Preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra situacion potencial no
deseable.

e Detergente: Quimico especial utilizado para la limpieza de superficies.
e Limpieza: Accion y efecto de quitar residuos soélidos, suciedad y manchas de las superficies.
e Residuos s6lidos: Desperdicios o sobrantes de las actividades realizadas.

5 Desarrollo

5.1. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Pisos
Nombre Area (s) o Equipo:

A. Pisos de pasillos dentro de la planta

B. Area de planta de produccién

C. Pisos de sanitarios, vestidores y comedor

D. Pisos de bodega de materia prima y producto terminado
E. Pisos de bodegas de material de empaque.
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Continuacioén de la figura 45.

Eick's

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 2 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Barrer toda el area, depositar la basura en un recipiente de basura.
> Aplicar una solucion de agua con detergente. (ES NECESARIO AGREGAR UNA
DILUCION)
3 Se pasa el trapeador con la solucion anteriormente preparada.
4 Se pasa el trapeador con desinfectante en toda el area.
5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

Frecuencia:

por dia.
Utensilios utilizados:

. Escobas

. Trapeadores

. Detergente

. Desinfectante

. Recipientes de basura

. Pala pare recoger basura
. Cubeta

. Agua

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Pasillos de la planta

E. Oficinas de planta.

B. Area de bodega de materia prima y producto terminado
C. Area de planta de produccion
D. Sanitarios, vestidores y comedor

La limpieza de pisos en las areas de pasillos, de bodegas y planta se realiza al menos una vez por
dia. En el area de bafios, vestidores y comedor se recomienda realizar la limpieza al menos dos veces

5.2. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Recipientes de Basura
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Continuacioén de la figura 45.

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

Fecha de Edicion:

No. de Edicion: 01 Péagina 3 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Retirar la bolsa de basura.
> Lavar con agua y detergente tanto la parte interna como la parte externa
del bote
4 Secar el bote con una toalla limpia y seca.
5 Colocar otra bolsa limpia.
6 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

Se retira la bolsa como minimo una vez al dia, o cada vez que ésta se llene y se haga necesario
retirarla. La limpieza del bote se realiza una vez por semana.

Utensilios utilizados:

Bolsas plasticas para basura
Toalla de tela, agua, detergente comercial.

5.3 Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar Portones, Persianas y Puertas

Metédlicas

Nombre Area (s) o Equipo:

A.

TIOMMOOW

Persianas de bodega de materia prima

Puerta de ingreso a planta

Puertas de ingreso a bodegas de producto terminado
Puertas de ingreso a bodegas de material de empaque
Puerta de ingreso a comedor

Puerta de ingreso a bafios

Puerta de ingreso a basurero general

Puerta de ingreso a vestidores

Puertas de ingreso a oficinas en planta
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Continuacioén de la figura 45.

Hicks

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emisién: No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 4 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Remover el polvo y residuos de las puertas, persianas y portones metalicos con
una escoba.
2 Recoger todo el polvo en un recipiente de basura
3 Se le pasa un trapo seco a toda la puerta, persiana o porton.
4 Con una escoba aplicar la solucion de detergente y enjaguar con abundante
agua.
5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de portones, persianas y puertas metalicas se realiza una vez a la semana.

Utensilios utilizados:

e Escobas

e Trapo

e Detergente

e Pala pare recoger basura
e Recipientes de basura

e Agua

5.4. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Paredes

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Pasillos de la planta

B. Area de materia prima y producto terminado

C. Area de planta de produccion

D. Sanitarios, vestidores y comedor
E. Bodega de material de empaque

F. Oficinas en planta
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Continuacioén de la figura 45.

PROCEDIMIENTO

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE GESTION DE

CALIDAD

Calidad Premiada SANITIZACION PLANTA

CODIGO: PR-GC-001

Fecha de Emision: Fecha de Edicion:

No. de Edicion: 01 Péagina 5 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacion.
Eliminar todos los residuos sélidos de las paredes por medio de un cepillo y/o
2 escoba. Colocar estos residuos soélidos en el bote de basura.
Frotar fuertemente con cepillos y/o con escobas las paredes especialmente
3 el area de las sisas.
4 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de las paredes es realizada cada seis meses.
Utensilios utilizados:

e Escobas y/o cepillos

e Pala para recoger basura

e Recipientes de basura

e Plastico, por ejemplo para cubrir las maquinas, mesas, etc.
e Agua

5.5. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Techos

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Pasillos de la planta
B. Area de materia prima y producto terminado
C. Area de planta de produccion
D. Sanitarios, vestidores y comedor
E. Oficinas de planta
F. Bodega de material de empaque
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Continuacioén de la figura 45.

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

27/06/2012

Fecha de Edicion:

No. de Edicién: 01 27/06/2012

Péagina 6 de 12

Paso No.

Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacion.

Eliminar todos los residuos solidos de los techos por medio de un cepillo y/o

2 .
escobas. Recoger todos los residuos y colocarlos en el bote de basura.
. Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de techos es realizada cada seis meses.

Utensilios utilizados:

e Escobas

Cepillos
Pala para recoger basura

Recipientes de basura

Plastico, por ejemplo, para cubrir las maquinas, mesas, etc.
Agua

5.6. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de LAmparas

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Pasillos de la planta
B. Bodega de materia prima y producto terminado

C. Area de planta de produccion

D. Sanitarios, vestidores y comedor
E. Bodegas de material de empaque
F. Oficinas de planta
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Continuacioén de la figura 45.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Eick's

Calidad Premiada

Fecha de Emision: Fecha de Edicion:

No. de Edicion: 01 Péagina 7 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
Eliminar todos los residuos sélidos de las lamparas por medio de un cepillo o
1 brocha. Recoger todo los residuos y colocarlos en el bote de basura.
Con un pafio humedo limpiar las ldmparas para remover particulas de polvo
2 que puedan estar impregnadas.
. Con un cepillo frotar con detergente y enjaguar. Y después pasar un pafio seco.
" Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de las lamparas es realizada cada seis meses.

Utensilios utilizados:

e Escobas

e Cepillos

e Detergente

e Recipientes de basura

e Pafios himedos y secos
e Agua

5.7. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Escobas y Utensilios de Limpieza

Nombre Area (s) o Equipo:

Utensilios de limpieza.
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Continuacioén de la figura 45.

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 8 de 12

éstos se utilizan.
Utensilios utilizados:

e Escobas

Trapos de trapeadores
Toallas de tela
Recipientes de basura
Detergente.

e Agua

Nombre Area (s) o Equipo:

Lavamanos de entrada planta, comedor y sanitarios.

5.8. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estdndar de Lavamanos

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Eliminar el exceso de residuos que se encuentran en las cerdas de los cepillos de
las escobas
2 Sumergir las cerdas en un recipiente con una mezcla de agua y detergente.
3 Hacer presion en el fpndo del .re(.:ipiente para eliminar toda la suciedad de las
cerdas, sacar del recipiente eliminando el exceso de agua.
4 Lavar con agua y detergente los trapos de trapeadores y toallas reutilizables
5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de todos los utensilios se realiza al finalizar las actividades de limpieza cada vez que
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Continuacioén de la figura 45.

Hick's

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 9 de 12

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Limpiar el lavamanos en el interior con un cepillo y detergente.
2 Agregar agua en el lavamanos para remover suciedad.
3 Agregar cloro en la parte interna del lavamanos con cepillo. Y dejar actuar
durante 5 min, y luego agregar agua.
4 La parte externa del lavamanos se limpia con agua y detergente y luego con un
trapo himedo se remueve la suciedad.
5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de todos los lavamanos se recomienda realizar por lo menos una vez por dia.

Utensilios utilizados:

e Cepillos

e Trapos

o Detergente
e Cloro

e Agua

5.9. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Inodoros

Nombre Area (s) o Equipo:

Inodoros de bafios
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Continuacioén de la figura 45.

Eick's

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 10 de 12

Utensilios utilizados:

e Cepillo

e Detergente comercial
e Cloro

e Trapos de tela

e Agua

La limpieza de todos los inodoros se realiza por lo menos una vez al dia.

27/06/2012 27/06/2012
Paso No.
1 Limpiar la taza interna del inodoro con un cepillo, agregandole detergente.
2 Se echa agua en el inodoro para que se vaya la suciedad.
3 Se agrega cloro en el inodoro en la parte interna y se deja actuar por 5 min.
4 La parte externa del inodoro se limpia utilizando un cepillo y detergente y luego
se limpia con un trapo himedo.

5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

Frecuencia:
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Continuacioén de la figura 45.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE
CALIDAD

Hicks

Calidad Premiada

Fecha de Emisién: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion:

27/06/2012 27/06/2012 Péagina 11 de 12

5.10. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Microondas
Nombre Area (s) o Equipo:

Microondas de comedor

Paso No.
1 Se elimina la suciedad del plato interno y de las paredes del microondas con un
trapo seco.
2 Se recoge la basura y se deposita en el basurero.
3 Se limpia el microondas con una esponja agregandole detergente por dentro y
por fuera.
4 Se utiliza un trapo himedo para remover la suciedad y luego un trapo seco para
terminar la limpieza.
5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza del microondas se realiza por lo menos una vez al dia.
Utensilios utilizados:

e Esponja

e Trapos

o Detergente comercial.
e Recipientes de basura
e Agua

5.11. Criterios de Evaluacion
Muy Bueno, Regular y Deficiente
5.12. Acciones Correctivas y Preventivas

De encontrarse alguna anomalia proceder a revisar el procedimiento desde el numeral 1, con el fin de realizar
una correccion para solucionar el problema inmediatamente y luego analizarlo para determinar si las frecuencias
de limpieza establecidas son las correctas y aplicar una accion correctiva o preventiva.
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Continuacioén de la figura 45.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION PLANTA
CODIGO: PR-GC-001

GESTION DE

mc'('s CALIDAD

Calidad Premiada

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion:

27/06/2012 27/06/2012 Péaginal2 de 12

5. Responsabilidad

El Jefe de Produccién es el responsable de emitir y realizar cambios al procedimiento. El encargado
de revisar y aprobar la emision o los cambios es el Gerente General. El responsable de implementar
este procedimiento es el Jefe de Produccién.

El Jefe de Produccion debera velar porque el personal de limpieza de planta cumpla las medidas
estipuladas en este procedimiento y sus areas de responsabilidad son las siguientes:

o Pisos de pasillos de planta.

. Pisos de sanitarios, vestidores y comedor

o Pisos de bodega de materia prima y producto terminado
. Pisos de bodega de material de empaque

. Portones, persianas y puertas metalicas.

) Recipientes de basura

) Utensilios de limpieza

) Puerta de Ingreso a bodega.

. Microondas.

. Paredes

° Techos
o Lamparas
. Inodoros

. Lavamanos

Analista de Calidad:

Responsable de supervisar la limpieza realizada por el personal llenar el FO-GC-011 (Auditoria de Orden y
Limpieza de Planta), FO-GC-007 (Verificacion de Limpieza de Comedor), FO-GC-008 (Verificacion de
Limpieza de Sanitarios) y FO-GC-009 (Verificacién de Limpieza de Vestidores), ademéas debe seguir la
programacion conforme a Procedimiento Operacional Estandar de Sanitizacion Planta.

Jefe de Aseguramiento de Calidad:

IAsegurar que el personal de limpieza este informado de la forma correcta de realizar la limpieza de las
Areas y velar por eliminar o reducir al minimo la posibilidad de inducir un peligro para la inocuidad de los
alimentos, y apoyar para que cuenten con el equipo y utensilios adecuados.

6. ANEXOS
. Bitacora de cambio
EDICION FECHA DE EDICION CAMBIOS SOLICITADO POR

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.2. Procedimiento POES utensilios y equipos
Se realizé procedimientos de POES ya que en la empresa no se cuenta
con una descripcion como realizar la limpieza en utensilios y equipos, por eso

se hizo una propuesta de implementacién que se describird continuacion:

Figura 46. Procedimiento POES utensilios y equipo

— PROCEDIMIENTO GESTION
Hicks PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE 4
B, et SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE CALBAD
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002
Fecha de Emision: o Fecha de Edicion: Péagina 1 de
30/07/2012 No. de Edicion: 01 30/07/2012 11

1. Propésito

= Establecer una serie de normas o disposiciones de acatamiento obligatorio que forman parte de
los lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura que se deben seguir en la empresa
Industrias Rick's, S.A.

= El personal de produccion debera de conocer, entender y cumplir estas disposiciones con el fin
de que el producto que se procesa y comercializa sea seguro e inocuo y cumpla con las
expectativas de calidad de los clientes.

2. Alcance
Aplicable a todo el personal de produccion.

3. Referencias
e Norma ISO 22000:2005

4. Definiciones

e Accién Correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra
situacion no deseada.

e Accion Preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra
situacion potencial no deseable.

e Detergente: Quimico especial utilizado para la limpieza de superficies.

e Limpieza: Accion y efecto de quitar residuos sdlidos, suciedad y manchas de las superficies.

e Residuos sdlidos: Desperdicios o sobrantes de las actividades realizadas.
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Continuacion de la figura 46.

Rlc ks

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:
30/07/2012

Fecha de Edicion:

No. de Edicién: 01 30/07/2012

Péagina 2 de 11

5. DESARROLLO

5.1. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza de Freidoras

Nombre Area (s) o Equipo:

F. Freidoras
Paso No.
1 Antes de empezar la limpieza cubrir los toma corrientes
2 Retirar toda la basura y la suciedad con una espatula metalica, y botarla en
un basurero.
3 Aplicar una solucién de agua con VERSALITE PLUS con la esponja.
4 Se pasa el trapo o wipe por toda la freidora con fuerza para desprender toda

la suciedad y aplicar el desinfectante

5 .Con una manguera desenjaguar el producto quimico.
6 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza profunda de las freidoras se realizara una vez a la semana.

Utensilios utilizados:

Versalite Plus
Desinfectante

Manguera

Espatula metalica
Agua

Recipientes de basura

Pafios para usar como esponja
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Continuacioén de la figura 46.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:
30/07/2012

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:
30/07/2012

Péagina 3 de 11

A. Area de conos.

Nombre Area (s) o Equipo:

5.2. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar para Chimeneas

Utensilios utilizados:

e Manguera
e Atomizador
e Detergente

e Esponja
e Andamios
e Agua

Paso No.
1 Colocar andamios cerca del cono.
2 Con la manguera mojar la superficie de afuera del cono.
Aplicar con una atomizador la solucion de detergente y restriegue con un
4 ~ .
pafio o esponja.
5 Apligue agua para enjuagar.
6 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de las chimeneas de las freidoras se debe realizar una vez a la semana.
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Continuacioén de la figura 46.

Ty PROCEDIMIENTO -
MCK'S PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE G'éi{'lgﬁg'z
Calidad Premiada

SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion:

30/07/2012 30/07/2012 Pagina 4 de 11

5.3 Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Empacadora

Nombre Area (s) o Equipo:

J. Maquina Empacadora
K. Banda Empacadora
Paso No.
1 Tapar con plastico el motor y retirar restos de solidos que se encuentren
en la maquina o en la banda.
2 Aplicar con atomizador la solucion de Versalite Plus y dejar actuar por 5
min. y repetir con el detergente
2 Enjaguar con agua y limpiar con un pafio seco.
3 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de la maquina empacadora se realiza una vez a la semana, y la limpieza de la banda
empacadora se realiza todos los dias.

Utensilios utilizados:

e Manguera

e Pafios
e Espatula Metalica
e Plastico

e  Atomizador
e Detergente Versalite Plus
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Continuacioén de la figura 46.

Hick's

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:
30/07/2012

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:
30/07/2012

Péagina 5 de 11

5.4. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Selladoras

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Selladoras Manuales
B. Selladoras Mecanicas

Paso No.
Con un cepillo retirar cualquier residuo solido que tenga. Y cubrir los cables que
1 posea.
Frotar con cepillos y detergente toda la superficie. Secar con un pafio seco.
2
3 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

En la selladora se recomienda que se realice la limpieza por lo menos una vez a la semana.

Utensilios utilizados:

e Pala para recoger basura

e Cepillos
e Detergente
e Agua
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Continuacioén de la figura 46.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

Hicks

Calidad Premiada

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emisioén: L Fecha de Edicion:
30/07/2012 No. de Edicién: 01 30/07/2012

Péagina 6 de 11

5.5. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza de Balanzas
Nombre Area (s) o Equipo:

A. Area de medicion

Utensilios utilizados:

e Cepillos

e Desinfectante
e Trapos

e Agua

5.6. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza de Utensilios

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Canastas Plasticas
B. Mezcladores
C. Toneles metalicos
D. Espatulas
E. Palas
F. Mesas de trabajo

Paso No.
1 Prepara la solucion de desinfectante.
2 Con un cepillo aplicar la solucion y dejar actuar por 5 min. Enjaguar con un
pafio mojado.
. Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de las balanzas es recomendable que se realice por lo menos una vez a la semana.
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Continuacioén de la figura 46.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE GESTION DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE CALIDAD
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

EHick's

Calidad Premiada

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion:

30/07/2012 30/07/2012 Pagina 7 de 11

Paso No.
1 A todos los utensilios se les debe remover toda la basura y suciedad
Con un cepillo aplicar y restregar el utensilio con el detergente, dejandolo actuar
2 por 5 minutos
. Enjaguar con abundante agua y dejar secar.
) Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

Esta limpieza se recomienda realizar todos los dias después de terminar la jornada de trabajo. Para
poder mantener la inocuidad de los alimentos.

Utensilios utilizados:

e Cepillos

e Detergente
e Cubeta

e Basurero

e Agua

5.7. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Equipos Varios y Utensilios
Nombre Area (s) o Equipo:

Cortadora de yuca y papa
Discos cortadores
Cuchillos

Coladores
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Continuacién de la figura 46.

Hick's

Calidad Premiada

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision: No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 8 de 11

30/07/2012 30/07/2012
Paso No.
1 A todo utensilio se le debe remover todo residuo solido que adn tenga.
> Por tener diferentes superficies el procedimiento a seguir es utilizando un cepillo

y se le aplica la solucion de Versalite Plus, dejandolo actuar por 5 minutos.

3 Luego enjaguarlos con agua y una esponja para quitarles cualquier grasa o
suciedad que tengan. Por ultimo secar con un pafio.

Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

Frecuencia:

La limpieza de todos los utensilios se realiza al finalizar las actividades de limpieza cada vez que

éstos se utilizan.
Utensilios utilizados:

e Versalite Plus (detergente)

e Cepillo

e Toallas de tela
e Esponja

e Agua

5.8. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza Estandar de Extrusor

Nombre Area (s) o Equipo:

. Extrusor
e Mezclador

164




Continuacioén de la figura 46.

PROCEDIMIENTO
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emision:

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:

Péagina 9 de 11

Utensilios utilizados:

e Cepillos
e Trapos

e Agua

e Detergente comercial

Nombre Area (s) o Equipo:

Lavadora de Papa

5.9. Procedimiento Pre-Operacional de Limpieza de Lavadora de Papas

30/07/2012 30/07/2012
Paso No.
1 Con un cepillo retirar todo residuo sélido que aun se encuentre ya sea en el
extrusor o en el mezclador del mismo.
2 Se pasa un pafio con agua y un poco de detergente por toda la superficie.
3 Luego se pasa un pafio mojado con agua para quitar el detergente y por ultimo
el pafio seco para dejar seca la maquina.
4 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza del extrusor se recomienda realizar una vez por semana para mantener las BPM.
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Continuacioén de la figura 46.

PROCEDIMIENTO

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE GESTION DE
SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE CALIDAD
PRODUCCION

CODIGO: PR-GC-002

Fecha de Emisioén: No. de Edicion: 01 Fecha de Edicion: Péagina 10 de
30/07/2012 ' ' 30/07/2012 11
Paso No.
1 Limpiar con un cepillo los residuos que se encuentren.
2 Se agrega agua con detergente y se restriega con un cepillo.
3 Se desenjuaga con agua y luego se coloca desinfectante.
4 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.
Frecuencia:

La limpieza de la lavadora de papa y yuca se debe de realizar todos los dias después de que se
termine el horario de uso de la misma.

Utensilios utilizados:

Cepillo

Detergente comercial
Trapos de tela
Desinfectante

Agua

5.11. Criterios de Evaluacién

Muy Bueno, Regular y Deficiente

5.12. Acciones Correctivas y Preventivas

De encontrarse alguna anomalia proceder a revisar el procedimiento desde el numeral 1, con el fin de realizar una
correccion para solucionar el problema inmediatamente y luego analizarlo para determinar si las frecuencias de
limpieza establecidas son las correctas y aplicar una accion correctiva o preventiva.
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Continuacioén de la figura 46.

S PROCEDIMIENTO
mck-s PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE GESTION DE
Bt ptabeand SANITIZACION EQUIPO Y UTENSILIOS DE CALIDAD
PRODUCCION
CODIGO: PR-GC-002
Fecha de Emision: L Fecha de Edicion: Pagina 11 de
30/07/2012 No. de Edicion: 01 30/07/2012 J 11

5, Responsabilidad

El Jefe de Produccién es el responsable de emitir y realizar cambios al procedimiento. EIl encargado
de revisar y aprobar la emision o los cambios es el Gerente General. El responsable de implementar
este procedimiento es el Jefe de Produccion.

El supervisor de produccion deberad velar porque el personal de limpieza de planta cumpla las
medidas estipuladas en este procedimiento y sus areas de responsabilidad son las siguientes:

e Freidora

e Chimeneas
e Empacadora
e Balanzas

e Utensilios

e Equipos varios y utensilios

) Extrusor

e Lavadora de papas

Analista de Calidad:

Responsable de supervisar la limpieza realizada por el personal llena el FO-GC-011 (Auditoria de
Orden y Limpieza en Planta).

Gerente de Aseguramie

nto de Calidad:

Asegurar que el personal de limpieza este informado de la forma correcta de realizar la limpieza de las
areas y velar por eliminar o reducir al minimo la posibilidad de inducir un peligro para la inocuidad del

producto alimenticio.

6, ANEXOS

. Bitacoras de cambio

EDICION

FECHA DE EDICION

CAMBIOS

SOLICITADO POR

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4. Mejoras de seguridad e higiene industrial

Se describiran las mejoras para la seguridad e higiene industrial para un

mejor control en la empresa.

2.2.4.1. Seguridad industrial

La propuesta para la seguridad industrial en la empresa, se realizara con
sefalizacion en la planta, control de accidentes, equipos de seguridad, rutas de

evacuacion, control de incendios, asi como planos de las tuberias de empresa.

2.2.4.1.1. Sefalizacion en planta

Sefializar se trata basicamente de identificar los lugares y las situaciones
de riesgo, por medio de sefiales o simbolos, que deberdn ser faciles de
identificar, para que los trabajadores que las observen, reconozcan los
diferentes riegos a que podrian estar expuestos, y ademas indicaran los
lugares, situaciones, ubicaciones y el tipo de equipo de seguridad que requerira
el area sefalizada, ya que con una adecuada sefalizacion se evitaran

accidentes.

Al ingresar a la planta de operacion solo se encuentras las normas de
higiene de Industrias Rick’s, se necesitan colocar sefalizaciéon en la entrada
como a prohibiciébn de comer, fumar, uso obligatorio del equipo de proteccién
personal. Para la realizacion de la sefializacion se hicieron varios propuestas
de imagen para la sefializacion en las que fueron aprobados por la gerencia, es
importante reconocer que la correcta sefializacién en la empresa puede salvar
vidas. La disposicion de carteles y sefales indicativas deben ser

encomendados a especialistas que se encargan de observar los puntos
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visuales y optimizar la distribucion de los elementos dentro de todos los
ambientes que forma las areas de trabajo como cocina, empacadora que son

las areas mas vulnerables a falta de sefializacion.
Se sefaliz6 todas las areas de la empresa, se colocaron las
sefalizaciones donde hay mayor peligro de la persona, a continuacion se tendra

una tabla donde se explica donde sera ubicadas las sefiales y su descripcion:

Tabla XXXIl.  Sefalizacion en la planta

Tipo de sefializacion Indicacién Ubicacion

Sefiales de obligacion: Usar el equipo de proteccién Area de freidora

Es una sefial de seguridad personal. Area de empacadora
gue obliga a al empleado a | Cuidado de levantar un objeto Area de compresores

Comportamiento
determinado
Sefial de salvamiento: Es la | Ruta de evacuacion. Area de entrada de bodega
sefial que en caso de peligro Area de entrada de oficina
indica la salida de
emergencia, la situacion del
puesto de socorro o el
emplazamiento de un
dispositivo de salvamento

Sefiales de informacion: Orden de limpieza de area Area de freidora

Sefial que proporciona Area de empacadora
informacién para facilitar el Area de pelado de platano y
salvamento o garantizar la papa

Seguridad de las personas

Sefiales de prohibicion: Atencion altas temperaturas Area de compresores

Sefal de seguridad que Corriente eléctrica Area de freidora

prohibe un comportamiento Area de empacadora

gue puede provocar una Area de contadores eléctricos

situacion de peligro.

Fuente: elaboracion propia.

A continuacibn se muestran las sefializaciones que se colocaron en la
empresa tomando en cuenta la ubicacion correcta para que los operarios

tengan una mayor visibilidad a las sefiales.
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Figura47. Salida de emergencia

Fuente: elaboracion propia.

Figura48. Orden de limpieza area

Fuente: elaboracion propio.

Figura49. Atencidn altas temperatura

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 50. Cuidado al levantar

Fuente: elaboracién propia.

Figura51. Proteccion personal
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 52. Precauciones por corriente eléctrica

Fuente: elaboracién propia.

171



2.2.4.1.1.1. Cddigos de colores

Los colores utilizados son el rojo, azul, verde y amarillo que se utilizaran
para la sefializacién en planta. Sobre los mismos objetos (maquinas, equipos,

etc.).

Los colores deberan ser aplicados sobre paredes y pisos, en forma de
simbolo, zonas o franjas con el propdsito de aumentar la visibilidad y delatar la
presencia y ubicacion de objetos u obstaculos de manera que resulte un claro
contraste con el pintado de la pared.

o Color rojo: se utilizara para precaucion e indicar la ubicacion de elementos
para combatir incendios y se aplicara en los siguientes casos:
o) extintores portatiles.

o cajas de alarmas, cajas de frazadas o mantas anti incendios.

e Color verde: se aplico en las sefalizaciones para las salidas de
emergencia, botiquines, armarios con elementos de seguridad, armarios
con elementos de proteccién personal, camillas. Duchas de seguridad,

lavaojos, etc.

o Color azul: se utilizé para sefalizar la limpieza de area y asi como
precauciones al personal sobre caidas y proteccion al cuerpo a la carga

cajas en la cual puede provocar un dolor de espalda

o Color amarillo: se utilizé para areas donde hay corriente eléctrica, ya que
la empresa tiene 3 flipones hay peligro de un corto circuito, con estas
sefalizaciones el operario tendra un conocimiento de precaucion al

trabajar un area cerca de los flipones. Se usara solo o combinado con
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Tuberias: se utilizaron los siguientes colores rojo para tuberia de gas y
verde para tuberia de aire comprimido. Para lograr
identificacion del codigo de colores aplicado a la tuberia dentro de la planta

de operacion se incluyen los planos de cada producto transportado por

medio de dicha tuberia.

Figura 53.
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Fuente: elaboracion propia, con programa de Visio.
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Figura54. Layout de tuberia de gas
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Fuente: elaboracion propia, con programa de Visio.

2.2.4.1.2. Control de accidentes

La propuesta para la reduccion de accidentes es la implementacion de un
formato de control de accidentes. Dado que la planta de produccion no tiene
estadisticas formales de accidentes industriales se ha de empezar un registro
de los accidentes ocurridos y las causas de los mismos con el fin de encontrar

las causas de dichos accidentes asi poder enmendar los errores y corregirlos.

En el formato realizado estaran todos las causas que ocasiond el

accidenten en los operarios
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Este formato (ver figura 55) de control de accidentes el encargado debera

implementarlo para tener un registro de accidente en la empresa, ya que con

eso se vera cuales el mayor peligro en las areas de trabajo.

Figura 55. Formulario de control de accidentes

FORMATO DE ACCIDENTE DE SEGURIDAD

i INDUSTRIAL
Calidad Premiada CODIGO: FO-MT-010

MANTENIMIENTO

Fecha de Emision:

06/02/2013 No. De Edicion: 01

Fecha de Edicion:
06/02/2013

Péagina 175 de 1

FORMULARIO DE ACCIDENTES INDUSTRIAS RICK’S

INSTRUCCIONES: Marque con una X en la casilla que responda a la pregunta realizad

espacio proporcionado, segun sea el caso.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

Area laboral a la que pertenece: Produccioén.

Area de Empaque: Area de freidora:

Area de Extrusor: Area General:

DATOS GENERALES DEL EMPLEADO:
Nombre completo:

a, o responda la pregunta en el

Puesto que desempefa:

Edad: Sexo: Masculino Femenino

NuUmero de seguro social:

ASPECTOS RELACIONADOS CON EL TRABAJO Y ACCIDENTE

Fecha del accidente:

Causa que produjo el accidente:

Lugar de ocurrencia del accidente:

Maquinaria utilizada por el empleado al momento de sufrir el accidente:

Parte del cuerpo donde sufri6 el accidente:

Descripciéon del accidente:

Lesiones sufridas por el empleado:

Dafos causados a la maquinaria utilizada:

Recomendaciones para evitar que vuelva a suceder el accidente:

Horario en que ocurrié el accidente:
Ordinario: Extraordinario:

Se suspendi6 al empleado:

NuUmero de dias que el empleado estuvo ausente como consecuencia del accidente

sufrido:

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.1.3. Equipo de seguridad

El equipo de seguridad propuesto son caracteristicas muy importantes
para una industria de alimentos, ya que se necesitan que sean livianas y
comodas para desempefiar un buen trabajo y tener proteccion al trabajador y
asi evitar accidente no deseado.

A continuacion se describiran los equipos de proteccion que necesitan en
la empresa ya que son necesarios para la seguridad y proteccion de los
operadores:

Guantes: Los guantes son importantes para el area de cocina ya que es
ahi donde mas se necesita de proteccion ya que se manipulan alimentos con
las manos y asi se protegeria los productos alguna causa de corte o suciedad
en las manos, los guantes deberan de vinil ya que son muy ligeras vy

adaptables para cualquier cosa de alimentos.

Los guantes deben tener colores que no puedan confundirse con ningun
alimento y permitan distinguir cualquier fragmento que se haya desprendido
durante su manipulacion. Antes de usar un guante hay que lavar y secar las
manos, pero también hay que retirarse anillos o relojes para evitar romperlos y
porque fijan a la piel particulas que se desprenden del guante. Ademas, estos
deben cambiarse cuando se realizan practicas distintas. Si se utilizan guantes
no desechables, deben limpiarse por las dos caras y dejarlos secar al revés. Es
fundamental cumplir con los procedimientos de lavado de manos y ajuste,
cambio y desechado o lavado para garantizar una maxima eficacia de los

mismos y preservar la seguridad en toda la cadena alimentaria.
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Los guantes se fabrican principalmente en tres materiales: latex, PVC y

nitrilo.

Gabachas: Son importantes las gabachas ya que los freidores sufren
mucho con el aceite ya que ellos son los encargados de revolver las frituras y
sacarlas con ello salpica aceite a su uniforme y eso provoca accidentes no

deseados como quemaduras.

Las gabachas que se recomiendan son las de hule ya que las
caracteristicas son importantes ya que se maneja mucho aceite vegetal en las

freidoras y son muy ligeras para la movilidad del operador.

Tapones de oidos: Los tapones de oidos se requieren para el area de
empaques, ya que ellos realizan operaciones que el ruido es muy intenso, ya
gue las empacadoras son manuales se requiere que los empacadores y estas
provocan ruido alto por las mordazas al empacar un empague y los tapones de

oidos deben ser sencillos y de material de Silicén.
2.2.4.1.4. Rutas de evacuacion en planta
Se proponen la creacién de rutas de evacuacion las cuales no estan
definidas, ni sefializadas actualmente; como se puede apreciar en las areas

designadas seran el pasillo de entrada de bodega y la entrada de principal de la

empresa que muestra un espacio considerado para una ruta de evacuacion.
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Las recomendaciones para las rutas de evacuacion son las siguientes:

o Siempre debe tomarse en consideracion la posibilidad de que cunda el

panico; evitar todo aquello que obstruya el paso.

e El transito libre de personas normales, una detras de otra, requiere un
ancho de 55 cm., que es la medida que usualmente se emplea como

unidad al estimar el ancho de las salidas.

o La distancia maxima desde cualquier punto de un lugar o zona de trabajo,
hasta la salida mas cercana, no debe exceder de 30, todas las puertas de

salida deben abrirse hacia fuera.

Se realiza con layout de la planta ya que la empresa no tenia como
identificarlas, asi como las dos rutas de evacuacion que se propusieron para

una emergencia de temblores o terremotos.

La primera salida de emergencia (ver figura 46) se ubica en el area entre
bodega y la entrada principal de la empresa, en esta ubicacion se tendra el
primer punto de reunion, sin embargo no esta demas el indicar que se deben
realizar periddicamente simulacros que deberan capacitar por medio del jefe de
mantenimiento para que los empleados conozcan las rutas de evacuacion, el

punto de encuentro y las salidas de emergencia.

La segunda salida de emergencia (ver figura 47) se ubica en el corredor
del area de bodega de producto terminado esta salida es muy importante ya
gue se cuenta con espacio suficiente para realizar la evacuaciones, se tendra la

salida al punto de reunion 2.
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Fuente: elaboracién propia, con programa de Visio.

Figura 57. Layout de salida de emergencia punto 2
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Fuente: elaboracion propia, con programa de Visio.
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2.2.4.1.5. Extintores paraincendios

La propuesta es colocar 2 nuevos extintores de clase ABC que son
excelentes para areas de mucho riesgo de incendio tanto eléctrico como
combustible la ubicacion del sitio donde se encuentre el extintor debe ser
accesible y estar cerca del personal que lo tendra que utilizar. Asi mismo debe

tener un numero asignado.

El tipo segun el agente extinguidor, y si corresponde al tipo de fuego que
se producira en esa zona. Los extinguidores actuales en la empresa son de
polvo y halon y cuentan con un mandémetro que indica si se encuentran

presurizados o no.

Los extintores de CO2 deben pesarse para saber si estan llenos o vacios,
el vencimiento de la carga de todos los extintores caduca al afio, aun cuando no
se hayan disparado y el mandmetro indique presion normal, el sefialamiento
debe ser claramente visible desde todos los angulos, la altura que es la parte
mas alta del extintor debe estar maximo a 1.50mts. del piso el acceso no debe
estar obstruido el acceso al extintor, la etiqueta el extintor debe tener la etiqueta
de instrucciones de uso, el tipo de extintor y la fecha de recarga, el seguro en la
manija debe estar el seguro y el alambre de cobre con sello metalico que indica

gue no se ha utilizado y la manguera debe estar en su sitio y no tener grietas

Para la empresa la colocacién de los 2 nuevos extintores de tipo ABC
qgue son muy eficaces para cualquier tipo de fuego estos deben de ser para
incrementar el nimero de extintores que existen en la planta ya que se cuenta
con 6 extintores ubicados en distintas areas en la empresa, el primero se
deberd de ubicar en el area de empaques ya que ahi no se cuenta a la

brevedad un extintor y es ahi donde se provoca mas probabilidad de incendio,
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la segunda se ubicara donde esta el tanque de gas propano ahi no se cuenta
cerca ningun extintor para una emergencia, es el punto mas vulnerable donde
se puede provocar un incendio, se realizo un layout de los extintores dando las

ubicaciones, y las 2 nuevos que se describiran a continuacion:

Los 2 extintores nuevos seran enumerados con el nimero 7y 8 en el cual
se necesitan en la empresa ya que son lugares muy peligros y cerca de un
incendio por eso se propuso la mejora en los extintores que son necesarios

para el control de accidentes que se manejan en la empresa.

Figura 58. Layout de extintores de industria Rick’s
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Fuente: elaboracién propia, con programa de Visio.

2.2.4.2. Higiene industrial

En la propuesta la empresa no cuenta con una descripcién de como los
operarios deberan entrar a sus labores y como deberan comportarse adentro de
la empresa aqui se propuso un procedimiento general para en la cual se

explica las obligaciones de los operarios y visitante que ingresan a la planta:

181



Figura 59. Procedimiento higiene industrial

Procedimiento
Higiene industrial
CODIGO: PRO-GC-001

GESTION DE CALIDAD

Eicks

Calidad Premiada

Fecha de Emision:
28/06/2012

No. de Edicién: 01 | Fecha de Edicién: 28/06/2012 Péagina 1 de 2

1. Procedimiento
1.1 Higiene del Personal

Es indispensable que el personal que manipula el producto alimenticio se presente bafiado y con el
uniforme limpio antes de ingresar a sus labores.

El personal se lava cuidadosamente las manos con jabén liquido anti-bacterial, y alcohol en gel:

d) Alingresar a la planta.

e) Después de manipular materiales, recoger basura, tocar maquinaria, etc.

f) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, fumar, sonarse la
nariz o ir al servicio sanitario, etc.

Todo el personal que trabaja dentro de la planta, en el area de produccion, empaque, bodega de materia
prima y bodega de producto terminado cumple las siguientes normas:

j)  El personal mantiene las ufias de las manos cortas, limpias y sin esmaltes.
k) No se utilizan anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto que pueda tener
contacto con el producto que se manipule.
I) Se prohiben comportamientos que puedan contaminar el producto en proceso:
5. Fumar
6. Escupir
7. Masticar o comer
8. Estornudar o toser sobre el producto
m) No se permite el uso de barba y si se usa bigote debe estar bien recortado.
n) Se utiliza redecilla o cofia para cubrir completamente el cabello.
0) No esta permitido el uso de maquillaje, ufias o pestarias postizas.
p) El personal utiliza el uniforme y calzado adecuados.
q) En el area de bodegas utilizan casco de proteccion.
r) Utilizan mascarilla cuando se este en contacto directo con los alimentos.

1.1 Visitantes

Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacién del producto alimenticio, siguen las normas
de comportamiento y disposiciones establecidas en esta organizacion, con el fin de evitar la contaminacion
del mismo.

1.3 Salud del Personal

Todo el personal cuyas funciones estan relacionadas con la manipulacion del producto alimenticio se les
solicita su tarjeta de salud previa a su contratacion, la empresa mantiene las tarjetas de salud actualizada,
documentada y son renovadas una vez al afio.
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Continuacioén de la figura 59.

mck's Procedimiento GESTION DE
Calidad Premiada Higiene industrial CALIDAD

CODIGO: PRO-GC-001

Fecha de Edicion:
28/06/2012

Fecha de Emision:

28/06/2012 No. de Edicién: 01

Péagina 2 de 2

Entre los sintomas que el personal que labora en las areas de produccién, calidad,
mantenimiento y bodega comunica a su jefe inmediato para su posterior examen en clinica
particular o IGSS, estan las siguientes:

i) Ictericia

)] Diarrea

k)  VOmitos

D) Fiebre

m) Dolor de garganta con fiebre

n) Lesiones de la piel visiblemente infectadas.
0)  Secrecién de oidos, 0jos 0 nariz.

p)  Tos persistente.

El control de las enfermedades de los trabajadores esta a cargo del IGSS o una clinica
particular, segun la decision del trabajador de la empresa.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.5. Propuesta para la creacion de instructivos para realizar un

mantenimiento preventivo a maquinarias y equipos

Para la creacion de instructivos y programacion se realizé un recorrido a
la planta de como funcionaban las maquinarias con la ayuda del jefe de
mantenimiento, ya que la empresa no cuenta con instructivos que describan
paso a paso como se debe realizar el mantenimiento preventivos a las

maquinarias y equipos.

Tabla XXXIII.  indice de instructivos de maquinaria y equipo

INDICE

1. Selladora de pedal para|5. Mezcladora ( véase figura 64)
bolsa ( véase figura 60)
6. Compresores ( véase figura 65)
2. Peladora de papa ( véase
figura 61) 7. Freidora ( véase figura 66)

3. Balanza eléctrica ( véase | 8. Extrusor ( véase figura 67)
figura 62)
9. Empacadora ( véase figura 68)
4. Cortadora de papa( véase
figura 63)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 60. Instructivo para mantenimiento preventivo de selladora de

pedal
INSTRUCTIVO
Hicks MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE SELLADORA DE PEDAL MANTENIMIENTO
Calidad Premiada .
CODIGO: IN-MT-001
Fecha de Emision: o Fecha de Edicion: Pagina 1 de 2
20/08/2012 No. de Edici6n: 01 20/08/2012
1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de las selladoras de bolsas.

2. Alcance:

Aplica para las selladoras de pedal para bolsa de la Industrias Rick’s.

3. Referencia

FO-MT-03 Formato de bitacora de mantenimiento correctivo o preventivo (véase apéndice)
Norma ISO 22000: 2005

4, Definiciones

Riesgo La estimacién de probabilidad con que ocurra un peligro y la gravedad de sus
consecuencias

5. Desarrollo:

a) Para larealizacion se procede a trasladar la selladora al area del taller.

b) Se procede a verificar el estado de la estructura esto incluye el pedestal, la resistencia,
las mordazas, la varilla del pedestal.

c) A continuacion se retira la resistencia y se inspecciona su estado y si esta mal se
instalara una resistencia nueva y si esta bien se vuelve a colocar.

d) Luego se procede a verificar el funcionamiento de todos los componentes eléctricos. Si
se encontrara algo deficiente se solicitara el repuesto necesario.

e) Por ultimo se procede a probar el funcionamiento de la selladora para luego entregarla a
produccién

f) Nota: Durante la realizacion de la actividad proceder a registrar toda la informacion del
equipo en el formato de caracteristicas técnicas de equipos y en la orden de trabajo
anotar la descripcion del trabajo realizado.

g) Nota 2: Todo el desarrollo lo realizara el mecanico asignado por el jefe de
mantenimiento.
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Continuacion de la figura 60.

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE SELLADORA DE
‘ Rlck's ' PEDAL MANTENIMIENTO
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-001
Fecha de Emisioén: L Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

6. Responsabilidad:
Mecénico y/o Eléctrico:

Es responsabilidad de los mecanicos y electricistas desarrollar la actividad de acuerdo a lo
establecido en este documento.

Jefe de Mantenimiento:

Es responsabilidad del supervisor verificar en campo que la actividad se realice de acuerdo al
instructivo, y que se documente la actividad realizada.

7. Anexos

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXIV. Programacién de mantenimiento preventivo selladora de

pedal
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Maquina :
selladora de
OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR pedal
Seman trimes
SUBCONJUNTO TAREAS A REALIZAR al Quincenal tral Anual T.R
Pedestal Revisar estado del pedestal X 2 min.
Verificar el estado de las resistencias si estan en
Resistencia buen funcionamiento X 5 min.
Mordazas Revisar el estado de la mordazas X 3 min.
Varilla del pedestal Verificar el _estado de la varilla del pedestal X 2 min.
Linea eléctrica Revisar las conexiones eléctricas si estan en buen )
estado X 1 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 61. Instructivo mantenimiento preventivo peladora

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PELADORA MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-002

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012
1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de la Peladora para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para la Peladora.

3. Referencia:

FO-MT-03 Formato de bitacora de mantenimiento correctivo o preventivo (véase apéndice)
Norma ISO 22000 - 2005

4. Definiciones:
Abrasion: A la accion mecanica de rozamiento y desgaste que provoca la erosién
Cojinete en ingenieria es la pieza o conjunto de ellas sobre las que se soporta y gira el arbol
transmisor de momento giratorio de maquina.

5. Desarrollo:

Se deshabilita la corriente eléctrica de la peladora
Se desmonta la tapadera para iniciar con la verificacion de la partes de la peladora.
Se desmonta el disco de abrasion para ver su estado, si se encontrara en mal

estado se cambiaria por uno nuevo.

Se evalla el estado de los 2 cojinetes y se lubrican por lubricacién por grasa vy si
alguin cojinete o eje se encuentra en mal estado se procede a cambiarlo por uno
nuevo.

Se limpia area interna de la peladora ver si tiene fugas o corrosion y se procede a
arreglar su estado.

Se verifica el motor eléctrico para ver estado de funcionamiento y la espiga para ver
su estado.

Se pone el eje y los cojinetes ya lubricados en la peladora

Se monta el disco abrasivo en la peladora en asegurarlo con pasadores en el eje
Se pone la tapadera de la peladora

Se limpia la parte externa de la peladora y se revisa su posicion en el piso para ver
su estado de vibracién para que no provoque ruidos en la planta.,

Se conecta la espiga y se procede a entregarlo a produccion

NOTA: Todo el desarrollo lo realiza el mecanico
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Continuacion de la figura 61.

INSTRUCTIVO
“ i:lcks MANTENIMIENTO PREVENTIVO PELADORA MANTENIMIENTO
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-002
Fecha de Emisioén: s Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

6. Responsabilidad:
Mecanico y/o Eléctrico:
Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.
Jefe de Mantenimiento:
Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también
debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad, segun

sea el caso o trabajo que se realice.
7. Anexos:

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXV. Programacién de mantenimiento preventivo peladora

de papa
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Maquina:
Peladora
SUBCONJUNTO TAREAS A REALIZAR Diario Semanal trimestral T.R
Linea eléctrica Revisar la conexion eléctrica X 2 min.
Switch verificar el funcionamiento del switch X 2 min.
. . Mantener limpio todo el interior desmontando la tapa
Interior abrasivo de : . Lo .
superior del mismo para proceder a su limpieza X 2 min.
la peladora g B
evitar ingreso de piedras con el producto
Interior abrasivo de la | Revisar la parte abrasiva de las paredes de la .
o . X 3 min.
peladora peladora verificar su estado y nivel de desgaste
Retenedores, Revisar su estado y verificar si estan lubricados .
" ! 10 min.
Cojinetes y eje correctamente
P Revisar conexiones eléctricas y estado del motor, .
Motor eléctrico e - X 4 min.
evitar ingreso de agua al mismo
Tuberia de agua Revisar su funcionamiento X 3 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 62.

Instructivo mantenimiento preventivo balanza eléctrica

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO BALANZA ELECTRICA

CcODIGO: IN-MT-003

MANTENIMIENTO

Fecha de s -
Emision: No. de Edicién: 01 l;%sgg/ggllfzdluon. Pagina 1 de 2
29/08/2012

1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento

preventivo de la balanza eléctrica para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para la balanza eléctrica.

3. Referencia:

Norma 1SO 22000:2005

Definiciones:

Balanza: es un instrumento que sirve para medir masas

Ajuste: es la forma en que dos piezas de una misma maguina se acoplan entre si,* de forma tal

Que un eje encaja en un orificio.

5. Desarrollo

a) se desconecta la espiga del tomacorriente.
b) se desmonta el plato de pesaje para verificar su estado

c) limpiar el plato cada vez que sea necesario, es importante que este libre de residuos
y polvo

d) limpiar externamente o internamente la balanza de pesaje.

e) verificar si la espiga, el cable y botones estan en buen estado.

f) verificar que los mecanismos de ajuste frontal de la camara de pesaje
funcionen adecuadamente.

g) montar el plato de pesaje y se conectar la espiga para ver su calibracion.

h) NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecénico asignado
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Continuacion de la figura 62.

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO BALANZA ELECTRICA

CcODIGO: IN-MT-003

MANTENIMIENTO

Fecha de Emision: L Fecha de Edicion:
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

Péagina 2 de 2

6. Responsabilidad:
Mecénico y/o Eléctrico:
Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.

Jefe de Mantenimiento:

Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también
debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad,

sea el caso o trabajo que se realice.

7. ANEXOS:

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXVI.  Programacion de mantenimiento preventivo balanza

eléctrica

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Maquina:
OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Balanza
eléctrica
8UBCONJUNT TAREAS A REALIZAR Diario | Semanal | mensual | Anual T.R
Verificar su estado y correcta
Linea eléctrica | conexion a la red eléctrica X 2 min.
Pantalla frontal | Verificar los botones de pantalla .
S . . X 1 min.
digital frontal si estdn en buen estado
Plato de pesaje Revisar y venfl(_:ar el estado de X > min.
el plato de pesaje
Realizar limpieza luego de su
Parte  externa utilizacion y revisar que esta en .
de la balanza 4 X 3 min.
A un lugar nivelado para que las
eléctrica
lecturas al pesar sean correctas

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 63. Instructivo mantenimiento preventivo cortador de papa

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CORTADORA MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-004

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de la Cortadora de papa para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para la cortadora.

3. Referencia:

Norma ISO 22000-2005

4. Definiciones:

Lubricante: Un 'lubricante’ es una sustancia que, colocada entre dos piezas moviles, no se degrada,
y forma asi mismo una pelicula que impide su contacto, permitiendo su movimiento incluso a

elevadas temperaturas y presiones.

La corriente o intensidad eléctricaes el flujo de cargapor unidad de tiempo que recorre un
material. Se debe al movimiento de los electrones en el interior del material.

5. Desarrollo:
Se deshabilita la corriente eléctrica de la cortadora

o Se desmonta la entrada para iniciar con la verificacion de la partes de la
cortadora de papa

o Se desmonta el disco para ver si esta en buena condiciones
Se desmonta el cobertor para ver si las 2 fajas estan en buen estado y si
hubiera se cambia las fajas de la cortadora.

o Se lubrican las piezas con aceite en la cortadora

o Serevisay limpia el motor eléctrico para ver si hay fallas.

o Se procede a limpiar el disco y hacer filo para después tenerlo listo.

o Se procede a poner el cobertor a la cortadora para su funcionamiento

o Se verifica el switch de arranque y la espiga para ver si hay fallas de corriente.

o Se coloca el disco en la cortadora y graduarle su posicion en la cortadora

o Se pone el cobertor y se procede a limpiar la partes externas de la cortadora
para su buen funcionamiento

o Se pone la espiga al tomacorriente y se procede a entregarlo a produccion.

o NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecanico encargado
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Continuacioén de figura 63.

INSTRUCTIVO
" e MANTENIMIENTO PREVENTIVO CORTADORA MANTENIMIENTO
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-004
Fecha de Emisioén: s Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2
20/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

6. Responsabilidad:
Mecanico y/o Eléctrico:
Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.
Jefe de Mantenimiento:
Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cédmo poder hacer un buen trabajo asi también

debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad, segun
sea el caso o trabajo que se realice.

7. Anexos:
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXXVII. Programacion de mantenimiento preventivo cortadora de
papa
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Maquina:
. . FRECUENCIA A
OPERARIO: CODIGO: REALIZAR Cortadora de
Papa
SUBCONJUNTO | TAREAS A REALIZAR Dia | Sem | men |trime | ;o
rio |anal |[sual |stral
Linea eléctrica Verificar su estado de funcionamiento X 1 min.
. Revisar su estado y

Bandeja de Realizar ajustes y aprietes de tuercas y X 2 min.
entrada .

tornillos.

Revisar su estado si le falta lubricacion y
Disco de corte verificar el filo del disco de corte y su X 5 min.

calibracién
Fajas Verificar su estado y corregir si falta ajustarla. X 3 min.

o Revisar conexiones eléctricas y estado del .

Motor eléctrico o f 3 min.

motor, evitar ingreso de agua al mismo
Switch de | Revisar el funcionamiento del switch de mando X 2 min
arranque y verificar su correcto funcionamiento )

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Instructivo mantenimiento preventivo mezcladora

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO MEZCLADORA MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-005

Fecha de Emision: o Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de la mezcladora para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para la mezcladora.

3. Referencia:

Norma ISO 22000:2005
FO-MT-003 Formato de Bitacora de Mantenimiento Correctivo o Preventivo (véase apéndice)

4, Definiciones:

Un motor eléctrico es una magquina _eléctrica que transforma energia eléctrica en energia
mecanica por medio de campos electromagnéticos variables

Sproket o rueda dentada ruedas es un perfil de rueda con dientes, dientes, o incluso pifiones que
engranan con una cadena , pista u otro material perforado o sangrado.

El nombre se aplica en general a cualquier rueda en la que son proyecciones radiales que se dedican
a una cadena que pasa sobre él. Se distingue de un engranaje en que las ruedas dentadas nunca se
mezclan juntos directamente, y difiere de una polea en que los pifiones tienen dientes y poleas son
lisas.

5. Desarrollo

e Se desconecta la espiga del tomacorriente y se procede a ejecutar su
mantenimiento.

e Se quita la cadena de los sproket para lubricarlo para su mantenimiento.

e Se verifican los sproket de motor para ver si tiene algin desgaste y se
cambia la pieza.

e Se verifica las chumaceras de la mezcladora y se lubrican para su
funcionamiento y se verifica su estado.

e Vertombler si tiene fugas y se revisa su estado general.

e Se coloca la cadena en los sproket del motor y realizar su ajuste

e Se limpia la superficie externa de la mezcladora

e Se conecta al tomacorriente y se prueba.

e NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecéanico encargado
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Continuacion de la figura 64.

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO MEZCLADORA MANTENIMIENTO
S CODIGO: IN-MT-005

Fecha de Emision: o Fecha de Edicion: Péagina 2 de 2

29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

6. Responsabilidad:
Mecénico y/o Eléctrico:
Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.
Jefe de Mantenimiento:
Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también
debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad, segin

sea el caso o trabajo que se realice.

7. Anexos:

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXVIIl.  Programacion de mantenimiento preventivo mezcladora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Maquina:
mezcladora
SUBCONJUNTO | TAREAS A REALIZAR Diario | Semanal | mensual Anual T.R
- Verificar su correcto estado de
ane?qon funcionamiento X 2 min.
eléctrica
Verificacion ,Limpieza y .
Cadena engrase de cadena X 5 min.
Sproket Revisar el eje en los sproket X 3 min.
Revisar su estado y
Chumaceras funcionamiento para ver si es X 2 min.
necesario lubricarlas
Limpiar interior y exterior de
Tombler tombler, verificaciéon  de X 2 min.
estado de funcionamiento
motor eléctrico Realizar revision técnica X 2 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65. Instructivo mantenimiento preventivo compresores

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO COMPRESORES MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-006

Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 1 de 2
29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

1. Propdsito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de los compresores de aire para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para los compresores.

3. Referencia:
Norma ISO 22000: 2005
4. Definiciones:

Compresor: Es una maquina de fluido que esté construida para aumentar la presion y desplazar
cierto tipo de fluidos llamados compresibles, tal como lo son los gases y los vapores

Filtro de aire: Es un dispositvo que elimina particulas s6lidas como  por
ejemplo polvo, polen y bacterias del aire. Los filtros de aire encuentran una utilidad alli donde la
calidad del aire es de relevancia, especialmente en sistemas de ventilacion de edificios y
en motores tales como los de combustion interna, compresores de gas, compresores para bombonas
de aire, turbinas de gas y demas.

5. Desarrollo

a) Primero se verifica el funcionamiento de salida del compresor si estan en buenas
condiciones, sino se encarga de corregir el problema

b) Comprobar la tension de la correa y el desgaste, caso que la correa este
desgastada se da la orden para cambiarla y tensarla.

c) luego se procede a limpiar el filtro de aire con soplador para tener libre de suciedad
y polvo.

d) Limpiar todas las partes externas del compresor y verificar el nivel de aceite, fajas y
filtros para el buen funcionamiento.

e) Verificar la valvula de seguridad y ser probado manualmente para que no se pegue.

f)  Verificar el nivel de aceite del compresor.

g) Drenar el condesando del compresor para el buen funcionamiento.

h) Todos los chequeos se deben anotar en un check list para tener un buen control de
mantenimiento preventivo en el compresor.

i)  NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecanico encargado.
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Continuacion de la figura 65.

Calidad Premiada

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO COMPRESORES

CODIGO: IN-MT-006

MANTENIMIENTO

Fecha de Emision:
29/08/2012

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:
29/08/2012

Péagina 2 de 2

6. Responsabilidad:
Mecanico y/o Eléctrico:

Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.

7. Anexos:

Jefe de Mantenimiento:

Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también
debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad,
sea el caso o trabajo que se realice.

Tabla XXXIX.

Fuente: elaboracion propia.

Programacién de mantenimiento preventivo compresores

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

OPERARIO:

CODIGO:

FRECUENCIA A REALIZAR

Maquina:
Compresore
s

SUBCONJUNTO

TAREAS A REALIZAR

Diario

Semanal

Anual

T.R

Aceite

Usar el SAE correcto para la lubricarlos

X

5 min.

Filtro de aire

Limpiar el filtro de aspiraciéon en funcién del aire con
una frecuencia de 2 semanas. La humedad del aire
que se condensa en el depésito debe de ser
descargada cada semana a través del grifo sea para
conservar el depésito como para no limitar su
capacidad

5 min.

Culatas

Apretar los tornillos de la culata antes y después de
la primera hora de trabajo para compensar
eventuales dilataciones térmicas.

5 min.

Correa

La transmisién a correa obliga a una buena limpieza
y tensado de la misma porque de no estar bien
tensada se verifican deslizamientos sobre la polea
con recalentamiento, desgaste de la misma y
pérdida de rendimiento. Si demasiado tensado se
verifica un mayor esfuerzo en los cojinetes con un
mayor desgaste y recalentamiento del motor

4 min.

Deposito de aceite

Mantener el nivel del aceite a la altura de la muesca
roja central. Controlando semanalmente para
asegurar en el tiempo la correcta lubricacién

3 min.

Condensador

Purgar para el buen funcionamiento del compresor

4 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 66. Instructivo mantenimiento preventivo freidora

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO FREIDORA MANTENIMIE
NTO
CODIGO: IN-MT-007
Fecha de Emision: Fecha de Edicion: Péagina 1 de 3

29/08/2012 No. de Edicion: 01 29/08/2012

1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de la freidora para su buen funcionamiento.

2. Alcance:
Aplica para la freidora 1, 2, 3,4y 5
3. Referencia:

Norma 1SO 22000: 2005
FO-MT-003 Formato Bitdcora de Mantenimiento Preventivo o Correctivo (véase apéndice)

4. Definiciones:

Mantenimiento Preventivo: es el destinado a la conservacion de equipos o instalaciones mediante
realizacién de revision y reparacion que garanticen su buen funcionamiento y fiabilidad.

Sensor de Temperatura: Los sensores de temperatura se usan para medir la temperatura del aire o
la temperatura superficial de liquidos y sdlidos. Nuestra gama de sensores de temperatura es igual de
amplia que las aplicaciones que se le pueden dar.

5. Desarrollo

5.1 QUEMADOR
5.1.1  Quitar el suministro de gas en la freidora
5.1.2  realizar de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.1.2.1 realizacidon de mantenimiento preventivo necesario
(Verificacion de quemador, boquillas, tuberias de gas, soporte,
valvulas)
5.1.2.2 limpieza de los componentes del quemador
5.1.2.3 poner el suministro de gas en la freidora
5.1.2.4 verificacion del funcionamiento y llenar bitacora de mantenimiento
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Continuacién de la figura 66.

INSTRUCTIVO
Rlck's MANTENIMIENTO PREVENTIVO FREIDORA MANTENIMIE

Catigas Promisda ) NTO
CODIGO: IN-MT-007

Fecha de L -
Emision: No. De Edicion: 01 I;%%g/ggllizdlmon. Pagina 2 de 3
29/08/2012

52 CHIMENEA

521 realizacion de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.2.11 realizacibn de mantenimiento preventivo necesario
(Verificacion de tuberias, extractores de aire, campanas)
5.2.1.2 limpieza y pintura en las chimeneas
5.2.1.3 verificacion del funcionamiento y llenar bitacora de mantenimiento

53 OLLA
53.1 realizacion de mantenimiento preventivo, modificaciones o0 asistencia
5.3.11 realizacion de  mantenimiento  preventivo  necesario
(Verificacion de olla de freidora, los refractarios, paredes de la recamara
exterior)

5.3.1.2 limpieza de olla de la freidora
5.3.1.3 verificacion del funcionamiento y llenar bitAcora de mantenimiento

5.4 SENSOR DE TEMPERATURA
5.4.1 desconectar la corriente eléctrica de sensor de temperatura
5.4.2 realizacion de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.4.2.1 realizacién de mantenimiento preventivo necesario

(Revision de panel de control, calibracion y los componentes
eléctricos)

5.4.2.2 limpieza de sensor de temperatura
5.4.2.3 conectar la corriente eléctrica

5.4.2.4 verificacion del funcionamiento y llenar bitdcora de mantenimiento
NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecénico encargado

6. Responsabilidad:

Mecéanico y/o Eléctrico:

Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.

Jefe de Mantenimiento:

Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también

debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad, segin
sea el caso o trabajo que se realice.
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Continuacion de la figura 66.

INSTRUCTIVO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO FREIDORA MANTENI
) MIENTO
CODIGO: IN-MT-007
Fecha de R Péagina 3
Emision: No. de Edicién: 01 Fzzclgg/gglgd'c'on- e 3
29/08/2012
7. Anexos:

Fuente: elaboracién propia.

Tabla XL. Programacion de mantenimiento preventivo freidora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Maquina:
freidora
SUBCONJUNTO | TAREAS A REALIZAR Diario | Semanal | quincenal T.R
Verificacion y limpieza de la boquilla del .
Quemadores guemador si tiene incrustaciones X 5 min.
Revision alrededor de la campana si tiene
Chimeneas alguna fuga, los extractores de calor si X 10 min.
estan en buen funcionamiento
Olla Revision y limpieza de la olla X 3 min.
Sensor de | Revisién de conexiones eléctricos y panel
control de | de control de temperatura a ver si esta X 5 min.
temperatura calibrada.
Verificar su estado y posibles fugas,
apretar las uniones y terminales de la
tuberia
Valvulas y X 5 min.
tuberias de gas

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Instructivo mantenimiento preventivo extrusor

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EXTRUSOR MANTENIMIENTO

CODIGO: IN-MT-012

Fecha de Emision: N Fecha de Edicion: Pagina 1 de 3
27/11/2012 No. de Edicién: 01 27/11/2012

1. Propdsito:

Este instructivo tiene como propdsito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo del extrusor para su buen funcionamiento.

2. Alcance:

Aplica para extrusor

3. Referencias:

Norma ISO 22000:2005
FO-MT-003 Formato Bitacora de Mantenimiento Preventivo o Correctivo (véase apéndice)

4. Definiciones:

Chumacera: El dispositivo que permite el soporte para la rotacién de un eje, esta compuesto de una
parte rotativa y una fija. pueden ser de plastico, aluminio, acero y acero inoxidables. Ademas suelen
venir en un cuerpo, o partidas.

Tolva: A un dispositivo similar a un embudo de gran talla destinado al depdsito y canalizacion
de materiales granulares o pulverizados. En muchos casos, se monta sobre un chasis que permite el
transporte.

5. Desarrollo

5.1 Tolva
5.1.1  desconectar la corriente eléctrica
5.1.2 realizacién de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.1.2.1 realizar los mantenimientos preventivos necesarios (revisiéon de la
tolva, motor eléctrico, panel de control, componentes eléctricos,
componente mecanico).
5.1.2.2 Realizar limpieza de las piezas de la tolva
5.1.2.3 Restablecer la conexion eléctrica
5.1.2.4 Verificacion del funcionamiento y llenar en la bithcora de
mantenimiento
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Continuacion de la figura 67.

INSTRUCTIVO
— MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EXTRUSOR MANTENIMIENT
)
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-012
Fecha de Emisién: . Fecha de Edicion: Péagina 2 de 3
27/11/2012 No. de Edicion: 01 27/11/2012

5.2 Horno
5.2.1 desconectar la corriente eléctrica
5.2.2 realizacién de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.2.2.1 realizar los mantenimientos preventivos necesarios:
(Revisién de parte interna del horno, panel de control, chumaceras,
Tuberias de gas, componentes eléctricos)
5.2.2.2 realizar limpieza de la parte externas del horno
5.2.2.3 restablecer la corriente eléctrica
5.2.2.4 verificacion del funcionamiento y llenar la bitdcora de mantenimiento

5.3 Saborizador
5.3.1 realizacién de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.3.1.1 realizacién de mantenimiento preventivo necesario
(Revision parte interna del saborizados, sistema de neumatico,
motor
Eléctrico, componentes eléctricos, componentes mecanicos)
5.3.1.2 realizar limpieza de parte externa del saborizador
5.3.1.3 verificacion del funcionamiento y llenar la bithcora de
mantenimiento

5.4 Mezcladores
5.4.1 desconectar el suministro de energia eléctrica y suministro de aire
comprimido
5.4.2 realizacién de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.4.2.1 realizacidon de mantenimiento preventivo necesario
(Motor eléctrico, manometros, mezcladores. Sistema neumatico,
Panel de control, componentes eléctricos)
5.4.2.2 realizar limpieza de mezcladores
5.4.2.3 conectar suministro eléctrico y neumatico
5.4.2.4 verificacion del funcionamiento y llenar bitdcora de mantenimiento

5.5 Banda transportadora
55.1 Desconectar el suministro de energia eléctrica para su mantenimiento
5.5.2 realizacién de mantenimiento preventivo, modificaciones o asistencia
5.5.2.1 realizacion de mantenimiento preventivo necesario
(Revision de cadenas y lubricacién, banda transportara, motor
Eléctrico, Chumaceras, ejes)
5.5.2.2 realizar limpieza de banda transportadora
5.5.2.3 conectar el suministro de energia eléctrica
5.5.2.4 verificacion del funcionamiento y llenar bitdcora de mantenimiento
NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecéanico encargado
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Continuacion de la figura 67.

INSTRUCTIVO
" Ge MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EXTRUSOR
Calidad Premiada

CODIGO: IN-MT-012

MANTENIMIE
NTO

Fecha de Emision:
27/11/2012

No. de Edicién: 01

Fecha de Edicion:
27/11/2012

Péagina 3 de 3

6. Responsabilidad:

Mecanico y/o Eléctrico:

Jefe de Mantenimiento:

7. Anexos:

Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.

Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de como poder hacer un buen trabajo.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLI. Programacion de mantenimiento preventivo extrusor

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Maquina:
extrusor
SUBCONJUNTO TAREAS A REALIZAR Diario Semanal | mensual | anual | T.R
Banda Limpiar las articulaciones de la banda, lubricar las :
; ) X 15 min.
transportadora cadenas de la banda para su buen funcionamiento
Mezcladores  de Verificar su estado del interior de los 2 mezcladores
liquido retirando la tapadera para verificar el estado interno X 10 min.
q de la maquina , la limpieza de los mezcladores
Hormo Revisar las tuberlgs de gas, el cuerpo del horno que X 5 min.
este en buen funcionamiento.
Tolva Revision de tolva, conexiones eléctricas y panel de 10
control
X
. Revision de estado interior y exterior del saborizado .
Saborizado X 4 min.
Panel de control Verificar su estado y sus conexiones eléctricas X 5 min.
Lo Revision conexiones eléctrica y engrase de cadena .
Motor eléctrico X 3 min.
en el motor
Tuberias de gas Venﬂcar su estado, y posibles fugas, apretar las X 3 min.
uniones de las tuberias.
Conexiones Revisar los cables de las conexiones eléctricas X 2 min
eléctricas )
Sistema Revisar el sistema neumatico si tiene fugas de aire o .
o o " ] X 3 min.
neumatico falta lubricacion en filtro de aceite

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68. Instructivo mantenimiento preventivo empacadora

INSTRUCTIVO
ch's MANTENIMIENTO PREVENTIVO EMPACADORA MANTENIMIENTO
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-0011
Fecha de Emision: N Fecha de Edicién: Péagina 1 de 3
21/11/2012 No. de Edicion: 01 21/11/2012

1. Propésito:

Este instructivo tiene como propdésito, contemplar en detalle todas las actividades del mantenimiento
preventivo de las empacadoras para su buen funcionamiento.

2. Alcance:
Aplica para la empacadora 1, 2, 3,4y 5
3. Referencias

Norma ISO 22000 2005
FO-MT-003 Formato Bitacora de Mantenimiento Preventivo o Correctivo (véase apéndice)

4. Definiciones:

Aire comprimido se refiere a una tecnologia o aplicacion técnica que hace uso de aire que ha sido
sometido a presion por medio de un compresor. En la mayoria de aplicaciones, el aire no sélo se
comprime sino que también se deshumifica y se filtra.

Electrovalvulas: Es una vélvula electromecanica, disefiada para controlar el flujo de un fluido a
través de un conducto como puede ser una tuberia. La véalvula esti controlada por una corriente
eléctrica a través de una bobina solenoidal.

5. Desarrrollo

5.1 formadores de empacadoras
5.1.1  cortar el suministro de energia eléctrica, el suministro de aire comprimido.
5.1.2 se desmonta el formador o el tubo de abastamiento
5.1.3 realizacién de mantenimientos preventivo, modificaciones o asistencia

5.1.3.1 Realizar los mantenimientos preventivos necesarios (trabajos de
soldadura, Enderezado de laminado)

5.1.3.2 realizar las modificaciones necesarias (cambio de lamina, re-disefio de
los Formadores).

5.1.3.3 realizar limpieza en los formadores

5.1.3.4 posteriormente se instala de nuevo

5.1.3.5 restablecer la conexién eléctrica y el suministro de aire comprimido.

5.1.3.6 verificacién del funcionamiento y llenar la bitAcora de mantenimiento.
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Continuacion de la figura 68.

INSTRUCTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO EMPACADORA | MANTENIM
Hicks IENTO

CODIGO: IN-MT-0011

Fecha de Emisién: Fecha de | Pagina 2 de
21/11/2012 ' No. de Edicion: 01 Edicion: 3
21/11/2012

5.2 panel de control
5.2.1 cortar el suministro de energia eléctrica, el suministro de aire comprimido
5.2.2 realizacién de mantenimiento correctivo, preventivo o asistencia
5.2.2.1 abrir el panel de control
5.2.2.2 realizar los mantenimientos preventivos necesarios (cambio de
Piezas dafiadas, ajustes, etc.)
5.2.2.2 realizar las modificaciones necesarias (cambios de relee, contactores,
fusible, Electrovalvulas, regulacion de presion, regulador de velocidad,
etc.).
5.2.2.3 cerrar el panel de control

5.2.2.4 restablecer la conexién eléctrica y el suministro de aire comprimido

5.2.2.5 verificacion del funcionamiento y llenar la bitdcora de mantenimiento

5.3 sistemade puente de mordaza
5.3.1 cortar el suministro de energia eléctrica, el suministro de aire comprimido
5.3.2 realizacién de mantenimiento preventivo o asistencia

5.3.2.1 realizar los mantenimiento preventivos necesarios (cambio de pieza

Dafiadas, ajustes y limpieza de mordazas, cuchillas de corte, verificacion

De Sistema neumatico, verificacion de la base porta mordaza, etc.)
5.3.2.2 restablecer la conexion eléctrica y el suministro de aire comprimido
5.3.2.3  verificacion del funcionamiento y llenar la bitAcora de mantenimiento

5.4 sistema porto rollo
54.1 realizacién de mantenimiento preventivo o asistencia

5.4.1.1 realizar los mantenimiento preventivo necesarios. (Verificacion de
Rodillos, freno de papel, eje porta rollo, perilla de centrado de bobina)

5.4.1.2 realizar modificaciones necesarias en el sistema porto rollo

5.4.1.3 limpieza de los rodillos y ajustes de la partes del porto rollo

5.4.1.4 verificacion del funcionamiento y llenar la bitacora de mantenimiento

5.5 sistema de banda transportadora
5.5.1 corta el suministro de energia eléctrica
5.5.2 realizacién de mantenimiento preventivo o asistencia

5.5.2.1 realizar los mantenimientos preventivos necesarios (motor eléctrico,
Levas, fajas, chumaceras, cadenas, sproket, bandejas)

5.5.2.2 limpieza de las partes de bandas transportadoras
5.5.2.3 restablecer la conexion eléctrica
5.5.24 verificacion del funcionamiento y llenar la bitacora de mantenimiento

NOTA: todo el desarrollo lo realiza el mecanico encargado
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Continuacioén de la figura 68.

INSTRUCTIVO
" i:lcks MANTENIMIENTO PREVENTIVO EMPACADORA MANTENIMIENTO
Calidad Premiada
CODIGO: IN-MT-0011
Fecha de Emision: s Fecha de Edicion: Péagina 3 de 3
21/11/2012 No. de Edicion: 01 21/11/2012

6. Responsabilidad:

Mecénico y/o Eléctrico:

Responsables de ejecutar los trabajos establecidos en este documento.

Jefe de Mantenimiento:

Responsable de velar por el cumplimiento de este Instructivo y de revisar que el trabajo realizado
cumpla con lo requerido y si no, dar indicaciones de cémo poder hacer un buen trabajo asi también
debera de proporcionar equipo de limpieza y otros, que sean necesarios para la actividad, segun
sea el caso o trabajo que se realice.

7. Anexos

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLIl. Programacion de mantenimiento preventivo empacadora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

OPERARIO: CODIGO: FRECUENCIA A REALIZAR Maquina:
empacadoras

SUBCONJUNTO TAREAS A REALIZAR Diario | Semanal uma?”S :I““ TR

Conexion eléctrica Verificar las conexion eléctricas que estén X 1 min.

en buen funcionamiento

Inspeccion visual de los componentes
Panel de control eléctricos, swith, sistema neumatico, X 5 min.
pulsantes de mando

Verificaciéon de tornillos y base de las
Banda transportadora | bandejas, lubricaciéon de las cadenas, X 5 min.
cuerpo de la banda transportadora

Revisar el estado de los formadores de
empaque si se encuentra en buenas X 5 min.
condiciones

Formador de
empaque

revisar las conexiones eléctricas y el

Motor eléctrico X 5 min.
engrase de la cadenas y sproket
Revisar base de mordaza haber si tiene

Base mordaza algun desgaste, las resistencias si estan en | X 5 min.
buen estado
Revisar electrovalvulas, mangueras,

Sistema neumético accesorios,_ﬁl,tros de a_ceite que este en X 10 min.
buena condicion de funcionamiento

Porto rollo Rev_isar los rodillos,_perilla de centrado de X 5 min.
bobina, freno de bobina

Chumaceras Revisar su lubricacién y sus estado de X 8 min.

funcionamiento

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6. Realizacion de procedimientos para mejoramiento de
trazabilidad del producto y cédigo de producto,

procedimientos para el control de vidrio y plastico

Se realizard procedimientos para la trazabilidad del producto y para el
mejoramiento del control de vidrio y plastico.

Figura 69. Procedimiento de trazabilidad de producto

PROCEDIMIENTO

TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO GESTION DE LA
CALIDAD
CODIGO: PRO-GC-16
Fecha de Emision: S Fecha de Edicion: Pagina 1 de 4
21/11/2012 No. De Edicién: 01 21/11/2012
1.0 Objetivo

Presentar los lineamientos generales para la codificacién de trazabilidad para Industrias Ricks, S.A.
2.0 Alcance

Aplicable a todos los productos que se fabrican en Industrias Ricks, S.A.
3.0 Referencias

Norma ISO 9001:2008,

4.0 Definiciones

Trazabilidad : Capacidad para seguir la historia, la aplicacién o localizaciéon de todo aquello que esta
bajo consideracion.

NOTA 1: Al considerar un producto, la trazabilidad puede estar relacionada con: el origen de los
materiales y partes, la historia del procesamiento, la distribucién y localizacion del producto después de su
lentrega.

5.0 Descripcion

5.1. Integracién del Codigo de Trazabilidad de Producto Terminado (Nimero Lote)
El cddigo de trazabilidad esté integrado por 7 digitos de la siguiente forma

W-X-YYY-Z2Z

En donde:

W: indica el nUmero de linea que fabricé el producto

X: indica el turno que fabricé el producto (1 turno diurno, 2 turno Nocturno)

YYY: indica el dia correlativo del afio en el que producto se fabric

ZZ: indica la clase de producto que se empacdé de acuerdo con la clasificacion definida en el

Listado de Cadigos de Producto Terminado.
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Continuacion de la figura 69.

PROCEDIMIENTO

errry ” TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO GESTION DE LA
, CALIDAD
CODIGO: PRO-GC-16

Fecha de Emision:
21/11/2012 21/11/2012

No. De Edicion: 01 Fecha de Edicion: Péagina 2 de 4

5.2. Trazabilidad en el Ingreso de Materias Primas y Materiales de Empaque

5.2.1  Trazabilidad de Materias Primas y Materiales Empaque

a)

b)

<)

d)

e)

f)

9)

Cuando aplique, se les debera pedir a los proveedores que proporcionen un certificado de
calidad por cada lote de materia prima o material de empaque que despachen.

Si el proveedor proporciona Certificado de Calidad, éste debera almacenarse. El encargado de
Bodega sera el responsable de almacenarlo.

Las materias primas y materiales de empaque que se reciban deberan ser registrados en el
Formato de Ingreso General de Materias Primas y Materiales de Empaque.

A cada ingreso de Materia Prima o Material de Empaque debera asignarsele un nimero de
correlativo de trazabilidad y un cédigo para identificar quién es el proveedor. La estructura de
codificacion es:

YYYYY -ZZZ En donde:

YYYYY: correlativo de trazabilidad de materias primas y materiales de empaque (Ej. 00001)
ZzZ: indica el proveedor de la materia prima o material de empaque, de acuerdo al Listado de
Materias Primas y Materiales de Empaque cédigo.

Asi mismo se debera registrar la fecha de recepcion, proveedor, unidad de medida, cantidad
recibida, nimero de lote del proveedor, nUmero de certificado de calidad y fecha de vencimiento.
Para los ultimos tres cuando aplique.

Como parte del control de pagos, en este mismo formato se debera anotar el nUmero de ingreso
y nimero de factura del proveedor, para poder proceder al pago de dicha factura.

Estas materias primas deberan almacenarse en cajas, canastas o toneles limpios y colocarse
sobre tarimas. Cada tarima deberd identificarse con el correlativo de trazabilidad, teniendo como
norma que sélo un correlativo se puede almacenar por tarima con el objeto de facilitar el manejo
del mismo.

5.2.2 Trazabilidad de Mezcla de Condimentos

a) Elencargado de Bodega es el responsable de la preparacion de las mezclas de condimentos
segun los requerimientos de las 6rdenes de produccion.

b) Luego prepara la orden de produccién para la mezcla de condimentos.

c) Parainiciar la orden debera asignar y anotar un nimero de lote a la mezcla que va a preparar. El
numero de lote estara integrado de la siguiente forma:

YYY-ZZ

YYY: indica el dia correlativo del afio en el que la mezcla se prepar6

ZZ:

indica la clase de mezcla que se preparé de acuerdo con la clasificacion definida en el Listado

de Codigos de Mezclas.
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Continuacioén de la figura 69.

PROCEDIMIENTO

reyr— TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO GESTION DE
) LA CALIDAD
CODIGO: PRO-GC-0016

Fecha de Emision:
21/11/2012 21/11/2012

No. de Edicién: 01 Fecha de Edicion: Pagina 3 de 4

d)
e)

f)

5.3.

a)

b)

c)
d)

e)

f)
9)

h)

e)

f)

Luego procedera al pesaje y mezcla de los condimientos (segun recetas preestablecidas)

En la orden de produccion se debera anotar las cantidades pesadas de cada ingrediente, asi
como el namero de lote del proveedor de cada uno de ellos.

Luego de preparada la mezcla, se debera guardar en recipientes plasticos, debidamente
identificados con el nimero de lote.

Trazabilidad en la Orden de Produccion

La Secretaria de Ventas recibe de los vendedores y distribuidores una solicitud de Envio de
Producto Terminado y Orden de compra XXXX respectivamente.

Luego traslada los pedidos al Jefe de Produccidn, quien se encargara de analizar las cantidades
pedidas y de elaborar la Orden de Produccion cédigo En esta orden debera de asignar el codigo
de trazabilidad de producto terminado.

Luego la entregara al Encargado de Bodega de Materias Primas y Materiales de Empaque para
que realicen la preparacion de los despachos.

El Encargado de Bodega de Materias Primas pesard los ingredientes de lo que se producird y
anotara los despachos parciales o totales en la Orden de Produccién. Asi mismo debera anotar
el correlativo de trazabilidad de cada una de las materias primas despachadas.

Si se trata del despacho de mezclas de condimentos se debera anotar en la orden de produccion,
el numero de lote de dicha mezcla.

El Supervisor de Cocina debera firmar de recibido en las entregas parciales o totales.

EL Encargado de Bodega de Materiales de Empaque debera entregar los materiales de empaque
solicitados en la Orden de Produccion.

Para el caso de bobinas de material se deberan registrar los pesos de la o las bobinas
entregados y luego de utilizadas se volveran a pesar y registrar los pesos nuevamente, para el
calculo del consumo real. Ademas deberd registrar el nUmero de lote del proveedor del material,
si éste lo trae.

Si se trata de bolsas, etiquetas, cartones etc, se debera registrar las unidades despachadas y el
lote del proveedor, si éste lo trae.

El Supervisor de empaque debera firmar de recibido.

. Trazabilidad en frituray enfriado

Luego de realizad la fritura y saborizado del producto se debera colocar en la escurridora.

Luego se trasegara el producto a recipientes 0 bolsas destinados para ello, segin sea el
producto.

La papa, yuca y nachos se colocaran en bolsas y se identificara cada una de ellas con el nimero
de lote de producto terminado que se coloca en el Formato Identificacion de Producto.

Para el caso de los extruidos se colocaran en bolsas, se pesaran y se identificaran con un unico
Formato de Identificacién de Producto, en el que se registra el nimero de lote de producto
terminado, el nUmero y peso neto total de las bolsas.

El platano largo se colocara en cajas transportadoras de 10 libras netas. El platano redondo se
colocara en cajas transportadoras de 20 libras netas. Cada transportadora se identificara con el
namero de lote de producto terminado que se coloca en el Formato Identificacion de Producto-

El resto de productos se colocaran en recipientes plasticos, se pesaran y se identificaran con un
Unico Formato de Identificacion de Producto, en el que se registra el nimero de lote de producto
terminado, el nimero y peso neto total de las bolsas.
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5.5. Trazabilidad en Empaque

a) El supervisor de empaque coordinara la entrega del producto ya frio y de la orden de produccion
para realizar el empaque.

b) Para poder dar inicio al empaque, se debera contar con la autorizacion de Control de Calidad,
quien registrara el inicio de produccion en el Formato de Hoja de Control de Empaque, anotando
el nimero de lote y fecha de vencimiento que autoriza.

c) Sies bobina el supervisor de empaque deberd colocar en la codificadora de la maquina que se
utilizard, el nimero de lote y fecha de vencimiento autorizado

d) Siel producto se empaca en bolsas individuales, el supervisor debera colocar los mismos datos
en el fechador manual.

e) Posteriormente procedera a realizar el marcaje del corrugado, también con nimero de lote y
fecha de vencimiento autorizados.

f)  Una vez empacado el producto debera ser entregado a la bodega de producto terminado
mediante una “Salida de Producto Terminado a Bodega de Despacho”.

5.6. Trazabilidad en Fardos Mixtos

a) Para el caso de fardos con productos mixtos, se da el caso de que los productos constitutivos
tengan numeros de lotes y fechas de fabricacion distintos.

b) Debido a esto, para fabricar fardos mixtos, sera necesario que el supervisor de produccion
genere una orden de produccion soélo para el empaque de dichos fardos.

c) De estaforma, en el formato de la orden se deberéa colocar el cddigo, descripcion, cantidad y
numero de lote (en la casilla de correlativo de trazabilidad), de cada uno de los productos
constitutivos.

d) El supervisor de produccién debera asignar un nimero de lote de producto terminado al lote de
fardos mixtos que se estén empacando. El cédigo quedara integrado de acuerdo a los
lineamientos establecidos en la seccion 5.1.

5.7. Trazabilidad en Entrega de Productos

a) Con el objeto de poder mantener la trazabilidad del producto hasta la entrega al cliente, es necesario que en
toda factura y nota de envio emitidas se indique el nimero de cajas que se despacha y el nimero de lote al
que pertenecen las cajas.

b) El encargado de Entrega de Productos debera anotar las salidas el formato Control de Despachos por Lote
cadigo.

6.0 Responsabilidad

Jefe de Produccion: encargado de generar el cadigo del lote que servira para realizar la trazabilidad del
producto.

Operarios: responsables de incluir el nimero de lote que se esta trabajando en todos sus registros de
produccién.

Encargado de Calidad: responsable de verificar la correcta utilizacion del cédigo de lote a lo largo de todo
el proceso de realizacion. Archivar los certificados de calidad de lote de las materias primas y materiales
de empague.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 70. Procedimiento de control de vidrio y plastico

PROCEDIMIENTO 3
" —— CONTROL DE VIDRIO Y PLASTICO GESTION DE

LA CALIDAD
CODIGO: PRO-GC-003

Fecha de Emisién: s Fecha de Edicion: Paginalde?7
21/11/2012 No. de Edicion: 01 21/11/2012
1. Objetivo

Definir las politicas que Industrias Ricks, S.A. utilizar4 para el manejo de vidrios y plasticos duros

dentro de la planta de produccion, con el objeto de minimizar el riesgo de contaminacién del
producto.

2. Alcance

Aplica a todo el material de infraestructura, equipos, materiales de empaque y utensilios que se
usan dentro de la planta de produccién.

3. Definiciones

Infraestructura: todo lo que forme parte de la construccion de la planta y sus servicios que sea de
plastico o vidrio.

Plastico Duros y Quebradizo: plastico que no es flexible y que con facilidad se quiebra. La
ingestion de sus astillas o fragmentos es igual de letal que la ingestién de fragmentos de vidrio.

4. Referencia:

ISO 22000: 2005 Sistema Gestion de Calidad
FO-GC-16 Formato de Control de Vidrio

5. Descripcion
5.1 Normas de Utilizacion de Plasticos y Vidrios

. El uso de vidrio dentro de las instalaciones, equipo y utensilios debe evitarse.
. Los focos, tubos fluorescentes, lamparas ultravioleta, luces de emergencia,
accesorios, espejos, o cualquier otro vidrio suspendido sobre o que este cercano a las zonas
en las que se manejan materias primas, materiales de empaque y producto, deben de estar
protegidos con forros de policarbonato, peliculas o cubiertas plasticas para evitar que se
quiebren sobre el producto.

. Las ventanas o tragaluces deberan estar cubiertos con pelicula plastica para evitar
contaminacion en caso de que se quiebren.

. El personal operativo, administrativo o de visita tiene prohibido ingresar cualquier
articulo a la planta, sobre todo si se trata de de plastico o vidrio. El Jefe de Produccion seré el
encargado de cerciorarse que se cumpla esta politica.
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. No es permitido guardar quimicos de limpieza en botellas de vidrio dentro o fuera
de la planta de produccién.

. Todo recipiente o utensilios plasticos que se utilicen en la planta deberan de ser
preferentemente de Policarbonato, el cual no es considerado como un plastico duro y
es altamente resistentes a las quebraduras.

. Debe evitarse el uso de termémetros de vidrio y cristaleria de laboratorio dentro
de la planta. Todo equipo de laboratorio debera de ser de acero inoxidable
preferiblemente.

. La empresa debera realizar mantenimientos preventivos sobre todas las luces y
focos, con el fin de que se puedan determinar riesgos oportunamente y hacer las
correcciones correspondientes.

. Ningun envase de vidrio o plastico quebradizo debe ser almacenado en el area de
produccion.

. Todo el equipo de limpieza (escoba, palas pafios etc.) que se utilice para limpiar

un accidente o quiebra de pléstico o vidrio debe ser exclusivo para éste fin. Esto con el
fin de evitar contaminaciones cruzadas en otras areas.

Inventario de Plasticos y Vidrios

Debido a que el uso de éstos materiales no se puede evitar al 100% en la planta de produccion de
Industrias Ricks, se ha elaborado el siguiente inventario de articulos de vidrio y plastico:
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XX Palas de Saborizado

XX Coladores

XX Bafios

XX Atomizadores para limpieza

XX Recipientes de saborizado

XX Basurero

XX Basureros plasticos para los lavamanos
X Dispensadores de papel

X Dispensadores de jabdén

X Roétulos de sefializacion

XX Lamparas fluorescentes dobles

XX Lamparas fluorescentes simples
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Revisiones Periédicas

5.21

522

523

524

5.25

526

527

Por lo menos una vez al mes, el Jefe de Produccion sera el responsable de
realizar una inspeccién del inventario de vidrios y plasticos. La frecuencia de las
inspecciones podrd acortarse de acuerdo a los incidentes registrados en la
planta.

El debera revisar que todos los articulos del inventario no se encuentren rajados
0 quebrados, es decir que permanecen intactos y no representan un riesgo para
los alimentos. Para esto debera utilizar el Formato “Revisién Mensual de Vidrios
y Plasticos”.

Si encuentra que alguno de los articulos estd en mal estado deberd
consignarlo en el reporte.

Asi mismo, si se encuentra que la infraestructura que no esta en condiciones
adecuadas y representa un peligro potencial de contaminacion, se debera
notificar inmediatamente al encargado de mantenimiento, para que proceda al
cambio o reparacion (segun corresponda) de los mismos. Debera registrarse
en el formato “Revision Mensual de Vidrios y Plasticos”.

Los forros plasticos de las lamparas fluorescentes o las peliculas plasticas
gue se utilizan para cubrir otras luces deben inspeccionarse también durante
esta revision. Con el paso del tiempo éstos mismos también se pueden
convertir en un peligro debido a su deterioro y a la extension de la vida util de
los focos.

Se deberd avisar a Gerencia General sobre la baja de articulos para que sea
repuesto lo mas pronto posible y que sea dado de baja en el inventario. Si se
trata de una sustitucion no es necesario dar de baja el articulo en mal estado.

En el caso de que se adquieran nuevos equipos o utensilios de plastico o
vidrio se deberan dar de alta en el inventario de éste manual.

53 Procedimiento para el cambio o reparacion de lamparas

531

53.2

533

Para el cambio de luces directamente relacionadas a las areas de trabajo, se
deberéa hacer lo siguiente:

Notificar al Jefe de Produccion que se va a reparar o cambiar el tubo, luz o
foco

Eliminar la corriente en el area a trabajar

Despejar el area a trabajar de cualquier tipo de producto o
material de empaque, equipo o utensilio.
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5.3.4  Retirar todos los materiales de trabajo del area (despeje de

5.35

5.3.6

area)
Colocar la corriente en el area que se trabajo

Notificar al Jefe de Produccion que ya puede trabajar

Accidentes

541

5.4.2

543

544

545

54.6

Si sucediera un accidente en el que se quiebre algun foco u otro articulo de
vidrio o plastico que se encuentre suspendido 0 no sobre las zonas de trabajo
de materia prima, material de empaque o producto, se deberad notificar
inmediatamente al Jefe de Produccion.

Inmediatamente se detendran todas las actividades que se estén llevando a
cabo en el area afectada, y debera registrarse el incidente y todas las
actividades que se lleven a cabo en el Formato “Registro de Accidentes”.

Se debera retirar y desechar el producto que se encuentre a 2 metros a la
redonda de donde ocurrié el accidente, incluyendo materiales de empaque.
Debe destruirse por completo (triturarse u otro similar) con el objeto de que se
asegure que el producto no pueda ser utilizado nuevamente. El Jefe de
Produccién  verificard que esto sea llevado a cabo y registrard el peso de
producto contaminado y destruido.

El Jefe de Produccion se encargara de que se limpie el area'y superficies de
trabajo, segun los lineamientos descritos en este manual.

Primero se debera de recolectar todos los fragmentos de vidrio o plastico que
se encuentren en el suelo, equipos y superficies de trabajo. La persona que
realice la limpieza debera colocarse guantes de cuero para realizar ésta tarea.

El Jefe de Produccion sera el encargado de tratar de armar el objeto que se
quebré con los fragmentos recolectados (si es posible). Esto con el fin de
verificar que el objeto esté completo y que no se esté perdido algun fragmento
en la planta de produccién. De hacer falta algin fragmento se debera proceder
a la basqueda del mismo hasta que aparezca.
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55

54.7

5.4.8

5.4.9

5.4.10

54.11

54.12

5.4.13

Una vez recolectados todos los fragmentos se procedera a envolverlos en
papel periédico, colocarlos dentro de una bolsa plastica y luego disponerlos
en el bote de basura que se encuentra fuera de la planta de produccion.

Luego se debera limpiar (con pala y escoba manual) las superficies de
trabajo y equipos con el fin de recolectar alguna astilla que haya podido
quedar. Se procedera a sanitizar las superficies de trabajo.

Posteriormente se deberd barrer el piso del area en donde ocurrid el
accidente y dos metros a la redonda. Todo lo que se recoja deberéa colocarse
en una bolsa plastica y luego tirarse en el basurero externo de la planta de
produccién.

A continuacién se sanitizara el area.

La persona designada para limpiar debera notificar al Supervisor de
Produccién que finalizé la limpieza.

El Jefe de Produccion procedera a revisar el area del accidente para que
verifiqgue que esta totalmente limpia y lista para usarse. De estar lista debera
dar su visto bueno y firmar de aprobado en el Formato “Registro de
Accidentes”, para que se reanude la operacion de produccion.

Una vez finalizada la limpieza del &rea se procederd a la limpieza y
sanitizacion del equipo se utilizé para limpiar el accidente.

Auditorias

551

5.5.2

Por lo menos unas dos veces al afio el Jefe de Produccién sera el
responsable de llevar a cabo una auditoria para el programa de control de
vidrios y plasticos quebradizos. También puede llevarse a cabo en el
momento de que ocurra un accidente.

Esta auditoria tendra como objetivo verificar que los procedimientos descritos
en éste manual se estén llevando a cabo tal y como se planificd. Para ello se
debera llevar el Formato “Auditorias del Programa de Plasticos y Vidrios”.
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5.5.3  Se debe reportar a los involucrados de cualquier deficiencia encontrada, para
que se tomen las acciones correctivas necesarias. Se debera anotar las
acciones tomadas y el seguimiento de las mismas, en el formato
anteriormente descrito.
5.5.4 Como medidas de la efectividad del programa se puede tener en cuenta: el

numero de reportes de accidentes registrados, cantidad de quejas o
reclamos relacionados con vidrio o plastico, nimero de retiros de producto en
el mercado como consecuencia de una falla en éste programa.

Responsabilidad

El Jefe de Produccion sera el encargado de velar por el cumplimiento de este
procedimiento

Anexos

Ninguno.

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION: PROPUESTA PARA LA
REDUCCION DE AGUA EN PLANTA

En esta fase de investigacién se dard una propuesta de como reducir el

consumo de agua en la planta.

3.1. Marco tedrico

El agua desempefa un papel crucial en la tecnologia de alimentos. El
agua es basica en el procesamiento de alimentos y las caracteristicas de ella

influyen en la calidad de los alimentos.

Los solutos que se encuentran en el agua, tales como las sales y los
azucares, afectan las propiedades fisicas del agua y también alteran el punto de
ebullicién y de congelacion del agua. Un mol de sacarosa (azucar) aumenta el
punto de ebullicion del agua a 0.52 °C, y un mol de cloruro de sodio aumenta el
punto de ebullicion a 1.04 °C a la vez que disminuye del mismo modo el punto
de congelamiento del agua. Los solutos del agua también afectan la actividad
de esta, y a su vez afectan muchas reacciones quimicas y el crecimiento de

microorganismos en los alimentos.

Se denomina actividad del agua a la relacién que existe entre la presion
de vapor de la solucién y la presién de vapor de agua pura. Los solutos en el
agua disminuyen la actividad acuosa, y es importante conocer esta informacion
debido a que la mayoria del crecimiento bacteriano cesa cuando existen niveles

bajos de actividad acuosa. El crecimiento de microbios no es el Unico factor que
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afecta la seguridad de los alimentos, también existen otros factores como son la

preservacion y el tiempo de expiracion de los alimentos”.

Otro factor critico en el procesamiento de alimentos es la dureza del
agua, ya que esta puede afectar drasticamente la calidad de un producto a la
vez que ejerce un papel en las condiciones de salubridad. La dureza del agua
mide la concentraciéon de compuestos minerales que hay en una determinada
cantidad de agua, especialmente carbonato de calcio y magnesio. La dureza del

agua se clasifica en:

e Agua blanda, <17 mg/I
« Moderadamente dura, <120 mg/l
« Agua dura, =180 mg/l

La dureza del agua puede ser alterada o tratada mediante el uso de un
sistema quimico de intercambio iénico. El nivel de pH del agua se ve alterado
por su dureza, jugando un papel critico en el procesamiento de alimentos. Por
ejemplo, el agua dura impide la produccién eficaz de bebidas cristalinas. La
dureza del agua también afecta la salubridad; de hecho, cuando la dureza
aumenta, el agua pierde su efectividad desinfectante.

Algunos métodos populares utilizados en la coccién de alimentos son:
la ebullicién, la coccion al vapor, y hervir a fuego lento. Estos procedimientos
culinarios requieren la inmersion de los alimentos en el agua cuando esta se

encuentra en su estado liquido o de vapor.
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3.2. Consumo de agua en las lineas de produccion

Para la investigacion de consumo de agua se tomaron las lineas de
produccion que se requiere agua como fuente para procesar los productos, en

las lineas de produccién tenemos: nachos Barbacoa, nachos al natural,

papalinas, plataninas chips, plataninas chile y limén, malanga, camote y yuca.

El agua consumida en produccion se utiliza toneles azules en las cuales se

llenan con mangueras:

Nacho barbacoa
Nacho natural
Papalinas
Plataninas chips
Plataninas chile
Yuquitas

Papas fritas
Camote

100 litros produccion / dia
100 litros produccién / dia

cubeta blanca = 10 litros

cubeta blanca = 10 litros

144 litros * 3 lavadas = 432 litros produccion / dia

144 litros * 3 lavadas = 432 litros produccion / dia

144 litros * 3 lavadas = 432 litros produccion / dia

144 litros * 2 lavadas = 288 litros produccion / dia

144 litros * 3 lavadas

144 litros * 1 lavada

432 litros produccién / dia
144 litros produccion / dia

El procedimiento para el llenado de agua es con manguera que no tiene

pistola de llenado para regular el agua que sale a los toneles para la

produccion.

Tabla XLIlIl. Capacidad de caudal de instalaciones
Instalacion Flujo de caudal medida 1 Flujo de caudal medida 2 Promedio de caudal
Lavamanos 20 litros / seg. 19 litros / seg 19.5 litros / seg
Sanitarios 9 litros por descarga 8.2 litros por descarga 8.6 litros por descarga

Chorro pila patio

15 litros / seg.

14 litros /seg

14.5 litros / seg

Chorro pila de frituras

16 litros / seg.

18 litros / seg

17 litros / seg

Chorro parqueo privado

17 litros /seg.

19 litros / seg

18 litros / seg

Fuente: elaboracion propia.
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Calculo de caudal de agua=  litros / tiempo

Este se realizé con cronometro para ver en cuanto se llenado un litro por

segundo.

3.3. Mejoras de instalaciones para minimizar pérdidas de agua

Se revisaron todas las tuberias y grifos de agua que hay en la planta y
se encontraron 2 fugas de aguas, una se encuentra en el bafio de policia y el
otro en el area de lavado de papa el chorro de llenado en la peladora de papa,
estas se deberan arreglar para no perder perdidas de agua que pueden reflejar

en el consumo total de agua mensual.

Una sencilla revision, que nos permitird conocer la situacién de partida,
deberd comprender, como minimo, los siguientes puntos: grado de
mantenimiento de la instalacién (conducciones de distribucion, griferia, equipos

de limpieza, etc.).

Existencia de contadores y correcto funcionamiento de los mismos,
seguimiento de un plan de mantenimiento establecido en el que peridédicamente

se revise toda la instalacion.

Comprobacién del grado de eficiencia de los elementos instalados,
valoracion y establecimiento de las acciones a desarrollar para mejorar la
eficiencia. Recuerda que el mantenimiento preventivo de gomas, grifos, juntas,
etc. contribuye, ademas de a prevenir roturas, goteos y fugas, a un Optimo

funcionamiento de las Instalaciones.
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Se tomaré medicion en la noche del caudal de agua y se comparara en la
mafiana cuando se inicia labores, ahi se vera si hay fugas de agua en la planta.

Se observo que no hay fugas, se verificO en la noche el medidor de
agua que marcaba 3,240.08 vy al dia siguiente el medidor marcaba 3,242.88
esa variacion de cambio fue por el policia que esta de guardia utilizé esa

variacion que se muestra.

Primer paso: para disminuir el consumo y la pérdida de agua en area de
produccion es mejorar el llenado de los toneles azules y blancos ya que se
hacen con manguera sin su mango, por eso se recomienda tener una pistola
aireadora para disminuir las fugas en la salida de la manguera, con esto se
tendra un mejor control en el llenado de los toneles, se le debera de marcas la
capacidad de cada tonel para no sobrepasarse con la cantidad de agua

requerida.

Segundo paso: los inodoros tiene una descarga promedio de 9 litros
esta arriba del promedio de una descarga normal, en este caso se tendra que

reducir el caudal de descarga por inodoro

Mecanismos de doble descarga para inodoros, la simple sustitucion del
tradicional mecanismo de descarga por otro que disponga de doble pulsador
permite ahorrar hasta un 60% del agua consumida. El usuario puede escoger el

volumen de descarga en funcion del uso realizado.

Disminucion de caudal de descarga: el caudal de descarga se puede
disminuir con un método simple que es poner una botella de agua en el
depdsito de descarga para que eleve el nivel de agua y asi ahorrar agua al

descargar.
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Tercer paso: el mingitorio en los bafios de hombre tiene una llave que a
veces se le olvida cerrar, y por eso se tiene mucha perdida de agua, con esta
propuesta es cambiar la manecilla del mingitorio por el push que sirve para no
desperdicias tanta agua, con el push se descarga una vez y luego regresa a su

posicion inicial asi disminuyendo el consumo de agua.

Cuarto paso: cambiar los grifos de los lavamanos que son de perilla y
cambiarlos por un Push-Botton que al accionarlo queda encendido como 10 a
13 segundos y después se regresa a su estado inicial, esto es bueno para
reducir el agua en los lavamanos ya que a veces se olvida de cerrar la llave

cuando salen.

Disminucion del consumo de agua: El consumo de agua se tomé como
referencia la factura de los dltimos 5 meses del 2012 pasados teniendo un

promedio aproximado de cuanto se consume:

Septiembre: 2, 502.48 m®mes
Octubre: 2, 353.74 m*mes
Noviembre: 1,560.40 m*/mes
Diciembre: 2, 117,82 m®mes
Enero: 1, 883.16 m®/mes
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Figura 71. Consumo de agua de Industrias Rick’s

consumo de agua

3,000.00
2,500.00
2,000.00 1
1,500.00 1 — |@consumo m3/mes
1,000.00 1 —
500.00 1 —
0.00 | | | |

consumo por m3/mes

Fuente: elaboracion propia.

3.4. Documentacion de utilizacion de agua
Se realizard un instructivo de consumo de agua, para la utilizacion

correcta del agua que se utiliza en la empresa para la produccién y no

desperdiciarla.

223



Figura 72.  Instructivo para disminucion de consumo de agua

INSTRUCTIVO

mcks PARA DISMINUCION DE CONSUMO DE AGUA CALIDAD
Calidad Premiada

CODIGO: IN-CA-02

Fecha de Emisién: . Fecha de Edicion: Pagina 1l de 3
21/11/2012 No. de Edicién: 01 21/11/2012
1. Alcance

El presente instructivo esta dirigido al personal de Organizacion y todas las actividades de produccion
que puedan consumir y desperdiciar agua

2.0bjetivo

Proteger y minimizar el consumo de agua en las actividades de produccion, y asi mismo minimizar los
desperdicios que pudieran existir.

3. Referencia

REG-SGA-OMPI Matriz de Objetivos, Metas Programas e Indicadores
P-SGA-01-2010 Programa de Consumo de Agua

4. Definiciones

e Agua de produccién: Es aquella que se utiliza solamente en el proceso de produccion.

e Desperdicio de agua: Es toda el agua que no se usa eficientemente debido a malas préacticas,
fugas o derrames.

e Cubeta blanca: recipiente con capacidad de 15 litros de llenado.

¢ Recipiente Contenedor celeste: Recipiente con capacidad de 144 litros de llenado en donde
esta la marca.

e Pileta: contenedor con capacidad de 432 litros de agua.

e SC: supervisor de cocina

e CP1: Colaborador de cocina freidor

e CP2: Colaborador de cocina ayudante

5.Responsabilidad
El supervisor de cocina es el responsable de este instructivo de trabajo y debera:
5.1. Nombrar al encargado de llenado de los contenedores destinados para el caso
5.2. Revisar el llenado exacto de los contenedores.
5.3. Llevar controles de consumo de agua diario.

6. Desarrollo

6.1 Llenado de toneles especificos, con sefialamiento de nivel

Se aplicara un racionamiento de agua y debera respetarse la regla siguiente:
Diariamente:

6.1.1. El SC designara a un encargado de llenar los recipientes.

6.1.2 Los CP1 llenaréan los recipientes asignados conforme la tabla 1.

Nota: No se abrira la llave del chorro (conectada a la manguera amarilla), ni cualquier otra fuente de agua
después de haber llenado el recipiente que servird para contenerla
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Continuacioén de la figura 72.

21/11/2012

No. de Edicién: 01

21/11/2012

INSTRUCTIVO
e o PARA DISMINUCION DE CONSUMO DE AGUA CALIDAD
Calidad Premiada L
CODIGO: IN-CA-02
Fecha de Emision: Fecha de Edicion: Péagina 2 de 3

Llenado agua en contenedor plastico celeste

Llenado de agua en contenedor cubeta blanca
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Continuacioén de la figura 72.

Tabla 1
Cantidades de agua a llenar por producto

Producto Cantidad Cubetas| Contenedores| Cantidad en litros

Blancas| Celeste
Platano Rueda 300 unidades 6 | - 90 litros
Papa pelado y lavado de| 10 quintales - 6 864 litros
suelo
Papa cortada 3 lavadas 100 libras 1 144 litros
Yuca lavado y lavado| 10 quintales 3 432 litros
suelo
Yuca cortada 3 lavadas 100 libras 1 144 litros
Nacho para 3 veces| 40,000 unidades| ---- 2 288 litros
colorear

6.2 Registro de Cantidad de Agua por produccion
Diariamente el SC anotara la cantidad exacta de llenado de recipientes de acuerdo con la produccién
y con la tabla anterior, REG-01-1T-01.

6.3 Anadlisis y almacenamiento de los registros de control de Agua
Todos los dias de acuerdo con el registro REG-01-IT-01 El RD determinara el total de consumo diario
para determinar el consumo mensual de agua y se comparara para chequear las disminuciones
esperadas.

7. Registros
REG-SGA-01-IT-01 Consumo de agua en produccién

8. Anexos
No aplica

Fuente: elaboracion propia.

3.5. Implementar sefializacion para el ahorro de consumo de agua

Con este sistema se tendrad una concientizacion de ahorrar agua, con
ello se tendra un mejor control en el desperdicio de agua ya que el mensaje se

transmitira de la mejor manera a los operarios.
e Colocar rotulos en lugares donde se consume mas agua, poniendo avisos

importante de como ahorrar agua, por ejemplo: Cerrar la llave por favor

después de lavarse las manos.
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Figura 73. Sefalizaciéon del agua
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Fuente: elaboracion propia.

Se propusieron sefalizaciones para que los operarios tenga en cuenta la
disminucion y desperdicio del agua que se tiene al lavarse las manos, e ir a los

mingitorios.

La minimizacion del consumo se compar6 con octubre y se observo que
durante los meses de noviembre y diciembre el consumo fue menor y es
favorable ya que se logré con las capacitaciones impartidas a los operadores
de la forma de como ahorrar agua de manera consiente. Los consumos fueron

tomados de la siguiente manera:
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Tabla XLIV. Consumo de agua en la empresa Rick’s

Mes de consumo de agua

Consumo de agua en mts

cubicos
Octubre 2,353.48
Noviembre 1,560.40
Diciembre 2,117.82

Fuente: elaboracion propia.

A comparacion de octubre se tuvo una mejora significativa ya que la

sefalizacion fueron puestas en lugares donde el agua se desperdiciaba mucho,

por ejemplo: en el mingitorio no habia sefial y dejaba abierta la llave casi

siempre, entonces se pusieron sefializacion que mejoré de manera satisfactoria

y las capacitaciones al personal de como ahorrar agua.
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4. FASE DE DOCENCIA: CAPACITACION AL PERSONAL
PARA LA IMPLEMENTACION Y DOCUMENTACION DE LA
NORMA ISO 22000: 2005 PARA EL MEJORAMIENTO DE LA
PLANTA

En esta fase de docencia se desarrollara capacitaciones al personal para

el mejoramiento en la produccion.

4.1. Planificacién de capacitacion

La planificacion para las capacitaciones se diagnostico primero con unas
visitas a la planta, en la cual se observé que no se cumplian con las Buenas
Practicas de Manufactura hacia el producto que se esta elaborado, por lo cual
se hablé con la gerencia la falta de conciencia que tenia el operador hacia su
trabajo, se habl6 de como se mejoraria la actitud del operario, como
consecuencia se implementara capacitaciones de HACCP, BPM, cultura de la
calidad, control de extintores y seguridad e higiene industrial, en la cual los

operadores tendran un mejor conocimiento para ser eficientes en el trabajo.

A continuacion se daran los objetivos, metas y estrategias para la

planificacion de capacitacion:
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Los Objetivos:

e  Fortalecer los conocimientos BPM y HACCP para verificar positivamente la

calidad en los operadores

o Desarrollar un plan de capacitacion para los operadores para mejorar su

eficiencia y eficacia en el trabajo

o Establecer en corto y largo plazo mejoras de capacitaciones a operarios y
personal administrativo para mejorar cada dia mas en sus puestos de
trabajo

Las estrategias:

e Planificacion y realizacion de cursos de actualizacion a los operarios

o Planificacion y realizacion de talleres participativos para el desarrollo de

competencias

o Desarrollo e implementacion de moédulos de aprendizaje para una mejor

desarrollo

Las metas:

o Incrementar el desarrollo de las capacitaciones a los operadores

o Fortalecer eficientemente los conocimientos técnicos en los puestos de

trabajo
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o Medir los resultados finales de las capacitaciones con relacion al

cumplimientos de sus objetivo

El procedimiento para las capacitaciones se empieza primero con la
reunion con la supervisora de produccion para verificar el horario disponible
para las capacitaciones, ya que los operarios entraban a las 7:00 AM a 6:00
PM en la cual el horario era corto porque se realizan muchos trabajos de los
operarios y no se tenia tiempo para las capacitaciones, entonces se acord6 con
la supervisora que la capacitaciones empezaran a las 6:45 a 7:30 teniendo
media hora en la hora de trabajo de los operarios, estas capacitaciones con el
aval de la gerencia general, los dias para las capacitaciones eran dia viernes
porque se programa por parte de la supervisora ese dia para tener en orden su

produccion y no afectar a los operarios en sus trabajos.

Las capacitaciones estaban supervisadas por el ingeniero de calidad, se
capacitaron con el personal de operadores, mantenimiento y jefes de areas, las
capacitaciones se realizaron en los meses de julio a diciembre de 2012, a

continuacion se observa los meses que cursos se capacitaron en ese periodo.

Tabla XLV. Planificacion de las capacitaciones 2012

PLANIFICACION DE CAPACITACION JULIO-DICIEMBRE DEL ANO 2012
Nombre del Curso/ Recurso
Numero de Mes 07 08 09 |10 [11 |12 | Instructor Dirigido s
Cafioner
Buenas Préacticas de Operadores, a, laptop
Manufactura XX XX Ing. Miguel Lemus produccién y calidad | y sal6n
Cafioner
Buenas Préacticas de a, laptop
Manufactura XX XX | Ing. Miguel Lemus Personal transporte | y salén
Cafioner
Buenas Practicas de Personal a, laptop
Manufactura XX XX__ | Marvin Turcios mantenimiento y salén
Cafioner
a, laptop
Buenas Préacticas de y salon
Manufactura XX XX Ing. Miguel Lemus Personal Bodega
Buenas Practicas de Cafioner
Manufactura XX Ing. Miguel Lemus Personal Admon. a, laptop
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Continuacion de la tabla XLV.

Cafioner
Operadores, a, laptop
Cultura de Calidad 1 XX Ing. Miguel Lemus produccién y calidad | y salén
Cafioner
a, laptop
Cultura de Calidad 1 XX Ing. Miguel Lemus Personal transporte | y sal6n
Cafioner
Personal a, laptop
Cultura de Calidad 1 XX Marvin Turcios mantenimiento y salén
Cafioner
a, laptop
Cultura de Calidad 1 XX Ing. Miguel Lemus Personal Bodega y salén
Cafioner
a, laptop
Cultura de calidad 1 XX Ing. Miguel Lemus Personal Admon. y salén
Cafioner
Salud y Seguridad Personal a, laptop
Ocupacional XX Marvin Turcios mantenimiento y salén
Cafioner
Salud y Seguridad a, laptop
Ocupacional XX Ing. Miguel Lemus Personal Bodega y salén
Cafioner
Salud y Seguridad a, laptop
Ocupacional XX Ing. Miguel Lemus Personal Admon. y salén
Cafioner
Productos quimicos de a, laptop
limpieza, POES XX Ing. Miguel Lemus Personal de limpieza | y sal6n
Cafioner
Procedimientos Operativos Operadores, a, laptop
Estandar de Sanitizacion XX Marvin Turcios produccién y calidad | y salén
Cafioner
Procedimientos Operativos a, laptop
Estandar de Sanitizacion Xx Ing. Miguel Lemus Personal transporte | y salén
Cafioner
Procedimientos Operativos Personal a, laptop
Estandar de Sanitizacion XX Marvin Turcios mantenimiento y salén
Cafioner
a, laptop
Control de plagas XX Multiexterminadora Personal calidad y salén
Cafioner
Ing. Miguel Lemus vy | Personal toda la|a, laptop
Introduccién ala 1SO 22000 XX Marvin Turcios planta y salén
Cafioner
Personal toda la |a, laptop
Uso de extintores XX | Bomberos planta y salén
Cafioner
XX Personal toda la |a, laptop
Simulacros de emergencia Ing. Miguel Lemus planta y salén

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Metodologia

La metodologia se realiza a base del recurso de la empresa, el
encargado de la actividad de capacitacion debe realizar una serie de
actividades técnicas, actividades didacticas, control didactico de la direccion,
actividades administrativas, actividades de evaluacion y actividades de clausura

con el propdsito de que la ejecucion de la misma sea la esperada.
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Para la realizacion de las capacitaciones se realizan cada viernes de
6:45 AM a 7:30 PM, en la capacitaciones se utilizaron: cafionera, salon de
conferencia, hojas para evaluacion, tiempo de horario de trabajo por parte de
los operarios, computadora personal, el desarrollo se hablé como se podria
mejorar la planta con las nuevas formas de las buenas précticas de

manufactura como HACCP aplicadas a la produccion.

Para las evaluaciones se realizaron examenes tedricos y se le entregaba
tri foliare a cada operario y jefes de area de informaciones de tema como BPM y
HACCP para ver si realmente los operadores captaron las ideas y las nuevas
formas de ver los procesos, los puntuaciones de cada examen eran de 100
puntos, los operarios que sacaron menos de 70 puntos se le diagnosticaba al
jefe de area de produccion para que tomaran las medidas necesarias para el

operario.

4.3. Programa de capacitaciones

El siguiente programa es un guia de como se debe realizar una

capacitacion en la empresa para todas las areas.

e Actividad de la empresa: Industrias Rick’s es una empresa dedicada a la

fabricacion de frituras tipo snack.

o Justificacién: se plantea el siguiente programa de capacitacion para
operadores de cocina, empacadores, jefe de areas, para garantizar que
tengan los conocimientos necesarios para desarrollar sus funciones sin

mayores inconvenientes.
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e Alcance: el siguiente programa va dirigido a todo el personal de industrias
Rick’s

o Fin del plan: elevar el conocimiento del personal para mejorar sus

actitudes y su trabajo realizado

e  Objetivos

o Obijetivo general

=  Brindar los conocimientos adquiridos al personal para su

Superacion personal y de Industrias Rick’s

o Objetivo especifico

. Proporcionar toda la informacion necesaria a los operarios para

mejor entendimiento
. Actualizar los conocimientos adquiridos en las areas de trabajo
o Planificacion
Para que el programa de capacitacion tenga posibilidades de éxito, es
importante que estén involucradas la mayor cantidad de personas posible de los

diferentes departamentos que conforman la empresa.

Cuando alguien tiene la oportunidad de participar, se involucra y
compromete al 100%, lo que permite que aporte ideas que permitan desarrollar
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el programa. Para que esto se lleve a cabo el programa debe integrar todos los
intereses y necesidades de los distintos grupos que van a estar involucrados.

El programa de capacitacion se debe desarrollar sobre un proceso de
planificacion integral, en el que se tomen en cuenta todos los elementos

relacionados con cada una de las actividades que se realizaran.

Debe tomarse en cuenta: ¢Quién realizara la capacitacion? para poder
coordinar con todos los involucrados ¢ cuél es la mejor hora del dia para realizar

la actividad? y ¢ qué elementos necesita el capacitador y los asesores?

e Modalidades de capacitacion: las modalidades de capacitacion en la

empresa se aplican 2 que son las siguientes:

o Modalidad de induccién: la capacitacion en la induccién es muy importante
ya que el operario contratado debera de entender cdmo se aplican las
normas de calidad en la empresa, los procesos que se elaboran, este
curso aplicado sera las buenas préacticas de manufactura el jefe de control
de calidad.

o Modalidad de capacitacion al personal al puesto de trabajo: se desarrollara
en el propio puesto de trabajo y mientras el interesado ejecuta sus tareas.
La ejecutara el jefe inmediato, la ensefianza se hara individual o en

grupos.

235



Esquema de contenidos por temas.

Tabla XLVI. Esquema de contenidos
Tema Contenido temético A quien esta | Duracién
dirigido
Buenas practicas de | Se dara la aplicacion de | A todo el area del | 30 minutos
manufactura BPM : persona: nuevos
> edificios e | operarios
instalaciones ,operarios de la
» equipo y utensilio planta ,

» personal manipular
alimentos

» aseguramiento de
control de calidad

» saneamiento

mantenimiento,
jefes de areas

Principios HACCP los 7 principios de HACCP y | A todo el area del | 45 minutos
como sus aplicaciones personal
Seguridad e higiene | + Control de las | A jefes de &rea de | 30 minutos
industPrial instalaciones de la empresa. | la empresa
+ analisis de riesgo
+ 9 principios de BPM
Cultura de la calidad | + cultura de la calidad A jefes de area de | 30 minutos
+ ética de la calidad la empresa
+ formas de comportamiento
Seguridad e higiene | + seguridad industrial A jefes de area de | 30 minutos
industrial + higiene industrial la empresa
+sefalizacion
+control de accidentes
Control de extintores | + formas de uso de los | Atodo el personal | 30 minutos
extintores de la empresa
+ clases de accidentes
Innovacién de la | + las formas de innovacién | A jefes de area de | 25 minutos

calidad

de un producto
+ clases de empaque de
innovacion

la empresa

Fuente: elaboracion propia.
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4.4. Presentacion de las capacitaciones al personal

Las presentaciones que se realizaron fueron de las Buenas Practicas
Manufactura, cultura de la calidad, HACCP, innovacion de la calidad, seguridad
e higiene industria, control de extintores, y como reducir el control de agua.

A continuacion se presentaran dos presentaciones importantes para la
empresa en las cuales son HACCP y BPM que son dos temas tan importantes
para empresa.

° Buenas Practicas de Manufactura.

Figura 74. Presentacion de Buenas Practicas de Manufactura

" JEE
Buenas Prdcticas de
Manufactura en

BUENAS Alimentos
P RACTI CAS D E Definicion:
MAN U FACTU RA Herramientas bésicas para la

elaboracién de alimentos inocuos.

"
Enfermedades Transmitidas
por Alimentos (ETA’s)

Inocuidad de
Alimentos

= Enfermedades ocasionadas al consumir
alimentos o bebidas contaminados.
Inocuidad en alimentos es la

garantia que éstos no causaran
dafio al consumidor cuando se
preparan y/o consuman de acuerdo
con el uso previsto.

Casos anuales:

= 76 millones
Hospitalizaciones:

= 325,000 anuales
Muertes:

= 5,000 anuales
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Continuacioén de la figura 74.
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Contaminacién Biolégica

m Bacterias o Mohos

o Levaduras

o Virus

" JE
Bacterias

m Las bacterias patégenas asociadas
a los alimentos incluyen:

Contaminacion Biolégica

*Salmonella

*Shigella

«Escherichia coli (patégena)
*Especies de Campylobacter
*Yersinia enterocolitica

Listeria monocytogenes
«Staphylococcus aureus
«Especies de Clostridium
*Bacillus cereus
«Especies de Vibrio

Esquema de multiplicacion
bacteriana

@ @ > @@ cad:ccua
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cuando las
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Reproduccién bacteriana
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Continuacioén de la figura 74.

Contaminaciéon Quimica

= Limpiadores y
Sanitizantes

m Fertilizantes y
Pesticidas

m Aditivos
peligrosos

§

"
Ventajas de BPM

Contribuyen al aseguramiento de una
produccién de alimentos inocuos para el
consumo humano.

Son tiles para el disefio y funcionamiento
de las empresas, y para el desarrollo de
procesos y productos relacionados con la
alimentacion.

Son indispensables para la aplicacién del
Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), o de un Sistema
de Calidad como ISO 9000.

Programa prerrequisito para ISO 22000

Normativa de BPM

m Codex Alimentarius
u FDA
Para Guatemala:

o MSPAS
Alimentos Procesados
o MAGA
Alimentos no Procesados
o Unién Aduanera (Reglamento
Técnico Centroamericano, RTC)

"
Aspectos Incluidos en BPM

1. Personal: Salud e Higiene

Instalaciones: Construccion y disefio de la
planta; instalaciones sanitarias.
Operaciones sanitarias y de limpieza
Control de Plagas

Equipo y utensilios

Produccion

Transporte

Rastreo

Registros

N

© ® N o O W

=
1. Salud e Higiene del Personal

= SALUD:
Cumplir los
requisitos de salud
establecidos

o HIGIENE:
Cumplir con las
normas
establecidas

Control de Capacitacién del
Enfermedades personal
Acceso a servicios Supervision

de salud Registros

Evitar que

personal con
enfermedades o
heridas manipule
alimentos

" JEE
2. Instalaciones

m Alrededores de la planta:
Vias de acceso en buen estado
Evitar agua estancada
Remover basura y cortar la grama
Evitar refugios para plagas.
= Construccion y disefio de la planta:
Espacio suficiente
Facil de limpiar
Que permita la inspeccion de higiene
Que permita el flujo adecuado del proceso.
= Instalaciones sanitarias:
Agua
Bafios
Areas de vestidores
Basura

"
3. Operaciones Sanitarias

m Incluye limpieza y desinfeccion

LIMPIEZA:

= Eliminacion de tierra, residuos de alimentos,
suciedad, grasa u otras materias.

DESINFECCION:

= Reduccibn o disminucién  de los
microorganismos presentes, por medio de
agentes quimicos y/o fisicos, a un nivel que
no sea dafiino para el alimento o para el ser
humano

"
4. Control de Plagas

= Una plaga es un organismo que por su
presencia y actividad, no deseada,
puede provocar incomodidad, molestia
o afectar la salud del ser humano.
TIPOS DE PLAGAS:
= Insectos:
Rastreros ‘#\
Voladores (¥
= Vertebrados:

Roedores
Aves
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Continuacioén de la figura 74.

" JEE
5. Equipo y Utensilios

Utilizacion de
lubricantes grado

o Materiales:
Facil de limpiar
Resistentes a la

corrosion alimenticio

No toxicos o Equipo Calibrado:
No absorbentes Termémetros

No vidrio Balanzas

En buen estado Potenciémetros
Limpios Otros

6. Produccion

m Practicas higiénicas durante el proceso:
Materia prima
Productos en proceso
Producto terminado

7. Transporte

= Transportar solo alimentos

m Inspecciones antes de cargar

= Mantenerlo limpio

= Transporte en buen estado

= Temperatura requerida

m Registros de las inspecciones de
limpieza

m Capacitar al personal del transporte

" JEE
8. Rastreo

= Trazabilidad.

m Debe existir un sistema de codificacion de
los productos para identificacion y
seguimiento.

= Procedimiento establecido en caso se
haga una recolecta.

= Tener el sistema documentado.

"
9. Registros

m Evidencia documentada de las
actividades realizadas
Proveedores de materia prima.
Control de plagas.
Andlisis de agua y productos.
Salud de los trabajadores.

Capacitaciones recibidas por el
personal.

GRACIAS

Fuente: elaboracion propia.

240



4.5. Evaluacion y resultados en las capacitaciones que se realizaron

Las evaluaciones se realizaron en examenes escritos cada examen
realizado tiene un valor de 100 puntos. La nota minima para ganar es de 70
puntos y si algun operario perdiera se le debe de notificar al supervisor de
produccion de los reprobados y darle un repaso de los tema que no se
entendio.

A continuacién se veran los formatos de cada examen de los diversos

temas realizado por el personal de Rick’s.

° Examen de Buenas Practicas de Manufactura.

Figura 75. Examen de Buenas Préacticas de Manufactura

COMPROBACION BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Nombre: | I —

Departamento: |

1. Tache con una ““X’* el alimento que es INOCUO:

2. Tache con una ““X”” las actitudes que NO debo de tener dentro de la empresa:

Estar limpio Lavarme las
manos
Usar pintura
de uhfias | Usar redecilla | | Comer chicle | Andar sucio

3. Que documento tengo que estar renovando cada afio para poder trabajar en una industria de alimentos y
que controle mi salud, ademds a que lugar debo de ir para obtenerlo:

4. Mencione 3 Normas de Higiene que debo de cumplir en la planta para desempefiar mi trabajo:

5. Describa cual es el correcto lavado de manos:

Fuente: elaboracion propia.
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Examen tedrico de los 7 principios HACCP.

Figura 76. Examen tedrico de los 7 principios HACCP

Comprobacioén del sistema HACCP y los 7 principios

Nombre:

Departamento: Fecha:

1. Que significa la denominacién APPCC:

2. En que afio fue el origen del Sistema HACCP y cual fue la compaifiia que la
utilizo por primera vez:

3. Que es HACCP:

4. Cual son los tres tipos de Riesgo que hay en el HACCP:

5. Mencione 4 Principios del Sistema HACCP:

6. Que es un Registro:

Fuente: elaboracion propia.
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o Examen tedrico de seguridad e higiene industrial.

Figura 77. Examen tedrico de seguridad e higiene industrial

Nombre. area de trabajo:

Fecha: nota:

01.- Cual de las siguientes afirmaciones es la verdadera:

Los pasillos y zonas de trabajo y almacenamiento, principales estaran sefializados si el
empresario cree que los trabajadores estan expuestos a riesgo

Las zonas de paso, salidas y vias de circulacién deberdn permanecer libres de
obstéculos

El disefio y las caracteristicas constructivas no influyen en el trabajador para que éste
pueda realizar su actividad de forma segura

Ninguna de las anteriores

02.- Posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo.
Enfermedad profesional
Accidente de trabajo
Riesgo laboral

Ninguna de las anteriores

03.- Las enfermedades contraidas por el trabajador como consecuencia del trabajo y que
no estén contempladas como enfermedades profesionales, seran consideradas como.
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Continuacioén de la figura 77.

Enfermedad laboral
Accidente de trabajo
Otras patologias
Enfermedad comin
04.- Existen "Valores maximos tolerados" establecidos para los riesgos fisicos,

guimicos y biolégicos que suelen estar presentes en el ambiente de trabajo,
por debajo de los cuales es previsible que en condiciones normales...

.. solo producen dafios leves
.. produzcan dafios graves

.. N0 sea necesario medirlos
.. ho produzcan dafios

05.- la distancia entre maquinas (a partir del punto mas saliente del recorrido
de los 6rganos moviles) no sera inferior a:

0,80 m
1,20 m
2 m a partir de los elementos fijos

0,80 m a partir de los elementos fijos

06- ¢ Cuél de los siguientes no es un derecho basico de los trabajadores?.

Una proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo

Recibir informacién acerca de los riesgos existentes, las medidas y
actividades de proteccion aplicables, y las medidas de emergencia adoptadas

- .
Las anteriores son correctas

Fuente: elaboracion propia.
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o Examen tedrico de POES en la planta.

Figura 78. Examen tedrico de POES en la planta

Nombre: area:

fecha: firma:

1. Que significa la palabra POES:

2. Cuales son las reglas que se utilizan para una sanitizacién en la

empresa.

3. Como se debe realizar la limpieza en el area de

sanitarios:

4. Cuales son las areas mas vulnerables de la empresa para emplear el
POES:

5. Explique el por qué se utiliza el POES en una empresa de

frituras:

Fuente: elaboracion propia.
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Para la capacitacion de extintores no se realizaron pruebas teoricas,
solamente se realizaron pruebas de extintores por parte de los bomberos que
explicaron detalladamente el uso y el cuidado de los extintores en caso de una

emergencia.

o Resultados de las pruebas de capacitacion: Se observd que el examen
de HACCP solamente 2 personas quedaron reprobados, se le asigné
nuevamente para darle un repaso para su refuerzo. Se realizaron las
capacitaciones a 13 personas de la empresa escogidos por la

supervisora de produccion

Figura79. Notas de examen HACCP

notas de examen de HACCP

120
100
80 H HHH B

JHHHHEHHHHE

notas de examen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

numero de personas capacitadas

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizaron la prueba de BPM con 13 personas en la cual todos

aprobaron el examen tedrico.

Figura 80. Notas de examen BPM

notas de examen de BPM

120
100
80 -
60 H = = 1
40 - —
20 A — —

notas de examen

0 T T T T T T T T T T T T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

numero de personas capacitadas

Fuente: elaboracion propia.

En la prueba de innovacion de calidad se realizo al jefe de areas de la
empresa por tener mas capacidad de desarrollo en la empresa. Teniendo todos

aprobados.

Figura 81. Notas de innovacién de calidad

examen de innovacion de calidad

120
100
80
40 4
20

notas de examen

T T T
1 2 3 4 5 6

numero de personas

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizaron prueba a los 6 jefes de areas del curso seguridad e
higiene industrial ganando la prueba todo el personal.

Figura 82. Notas de examen de seguridad e higiene industrial

examen de seguridad e higiene industrial

120
100
80
40 A
20 A

notas de examen

T T T T
1 2 3 4 5 6

numero de personas

Fuente: elaboracion propia.

Se realizaron a los 6 jefes de area el tema cultura de calidad teniendo el
siguiente resultado.

Figura 83. Notas de examen de cultura de la calidad

culturade la calidad

78

S 76
g 74
o 72
el
§ 70
2 68 1— —

66 T T T T T

1 2 3 4 5 6

numero de personas

Fuente: elaboracion propia.
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5. COSTOS DE IMPLEMENTACION PARA ISO 22000:2005

El costo de implementacion se refiere al costo adicional que la empresa
debera cubrir para llevar acabo la implementacion de la ISO 22000:2005 para

las areas de produccion y mantenimiento.

La implementacion abarcara en tres fases que son: fase servicio técnico,
fase de investigacion y fase de docencia. Los costos generados por estas fases

se incurrieron para mejoramiento y buen funcionamiento de la empresa.

Tabla XLVIl. Costo de implementacion de la fase de servicio técnico
Articulo Valor total
Rotulacién Q. 1000
Extintores Q. 2000
Papeleria y tinta Q. 400
Pintura Q. 500
Repuestos para
o Q. 1000
maquinarias
Equipo de limpieza Q. 500
Utensilios y
_ Q. 500
herramientas
Costo total Q. 5900

Fuente: elaboracion propia.
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XLVIIl.  Costo de implementacion de la fase investigacion

Articulo Valor total
Llave push para mingitorio Q. 300
Manguera con mango de
' . Q. 200
pistola aireadora
Inodoro de doble
Q.400
descarga
4 Llaves push botton Q.600
Rotulacion Q. 200
Costo total Q. 1700

Fuente: elaboracion propia.

XLIX. Costo de implementacion de la fase docencia

Articulo Valor total
Papeleria y tinta Q. 300
Instructores Q.300
Refacciones Q. 250
Material didactico Q, 150
Costo total Q. 1000

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

La implementacion del Sistema de Gestion de Calidad ISO 22000:2005
permitira mejorar la capacidad de la empresa para identificar, prevenir y
controlar los peligros criticos potenciales causantes de la contaminacién

del producto.

La aplicaciéon de la Norma ISO 22000:2005 no tendra éxito, si no se

cuenta con un impulso y respaldo de la alta direccion de la empresa.

Para lograr la reduccién de los peligros fisicos existentes, que no son
controlados por el Programa de Buenas Practicas de Manufactura, se
han establecido dos puntos criticos de control: punto critico de control
detector de metal y punto critico de control inspeccion visual.

La implementacion de un programa de limpieza y desinfeccion es eficaz
siempre que se realice conforme a los Procedimientos Operativos de
Saneamiento (POES), que garantizan que la limpieza se aplicara en el

momento adecuado, y en la forma correcta.

Se realizaron procedimientos y formatos para las maquinarias y equipos
para el mantenimiento preventivo y correctivo, para que el jefe de
mantenimiento de la continua supervision de las actividades y de contar

con los implementos necesarios para su desarrollo estable.
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La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, brindan al
personal de la empresa y a consumidores, la seguridad y garantia de
que el producto ha sido manejado adecuadamente, en aspectos de
limpieza alimentaria y en lo referente al impacto de la produccion en

el medio ambiente.
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RECOMENDACIONES

Al jefe de calidad y gerente general

1.

Se sugiere realizar el plan de capacitacién para tener un mejor control

en la gestion de calidad tanto para HACCP y BPM.

Hacer auditorias internas para verificar que si se estan implementando

en la empresa los requisitos de la norma ISO 22000: 2005.

Hacer un diagndstico previo a la implementacion de la Norma para
conocer la situacion de la empresa y los posibles cambios que tengan

que realizar para la implementacion.

Contar con un responsable de recursos humanos, que se encargue de
definir las competencias del personal, asi como de mantener un

programa de formacién continua.

Para obtener resultados satisfactorios en la implementacion del Sistema
de Gestion de Inocuidad, deben implementarse los procedimientos e

instructivos para la mejora de la ISO 22000:2005.

Los procesos, procedimientos e instrucciones de trabajo deben de ser
difundidos al personal, para lograr establecer estandares de operacion
con los que se logre la conformidad del producto final respecto a las

especificaciones establecidas
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7. La capacitacion es una herramienta que la organizacién deberd seguir
aplicando durante cada afio ya que le servird para crear una cultura a
todo el personal de la organizacién con respecto a la calidad, inocuidad

y produccion mas limpia.

Al jefe de mantenimiento

8. Se debe minimizar el tiempo de reparaciones de las maquinas por el
personal de taller y coordinar con la seccion de maquinaria, para no
atrasar las reparaciones por falta de repuestos.

9. Revisar constantemente el plan de mantenimiento preventivo de la

maquinaria, a fin de actualizarlo y mejorarlo en los aspectos que sean

convenientes para generar resultados mas eficaces.
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Apéndice 1.

APENDICE

Formato de solicitud de mantenimiento

FORMATO

SOLICITUD DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

mcks CODIGO: FO-MT-001 PRODUCCION
Calidad Premiada
Fecha de Edicién:24/07/2012 | No de Edicién: 001 | Fecha de edicién: 24/07/2012 | Paginal de 1

FECHA:

HORA SOLICITUD:

NOMBRE DEL EQUIPO:

FECHA Y HORA RESPUESTA:

CODIGO DE MAQUINA

FECHA Y HORA SOLUCION:

PRIORIDAD: urgente [] normal []

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

OBSERVACIONES:

SOLICITADO POR:

AUTORIZADO POR:

RECIBIDO POR

JEFE INMEDIATO

JEFE DE MANTENIMIENTO

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2.

Formato control vidrio y plastico

FORMATO

CONTROL VIDRIO Y PLASTICO

CODIGO: F0-GC-16

GESTION DE CALIDAD

Fecha de

28/09/2012

Emision: No. De Edicion: 01

Fecha de Edicion:
28/09/2012

Paginaldel

FORMATO DE CONTROL DE PLASTICO Y VIDRIO

FECHA UBICACION

PLASTICO | VIDRIO

MADERA

OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3.

Formato de Bitacora de mantenimiento correctivo

Rick's
Calidad Premiada

FORMATO DE BITACORA DE
MANTENIMIENTO CORRECTIVO

MANTENIMIENTO

FO-MT-03
Fecha de C L
Emision: No. De Edicién: 01 I;%?gg/gglEzdlmon. Pagina 1 de 1
28/09/2012
BITACORA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO
fec | codigo descripcion del servicio de | ar | priori | quien quien fecha
ha | maquina mantenimiento ea | dad | solicita | realizo | termino

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4.

Programa Mantenimiento Preventivo equipo e instalaciones

Rick's
Calidad Premiada

PROGRAMA
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y INSTALACIONES

CODIGO: FO-MT-005

MANTENIMIENTO

Fecha de s -
Emisién: No. De Ediciéon: 01 'i;c/?i/ggl%d'mon' Pagina 1de 1
07/11/2012
PROGRAMA QUINCENAL
FECHA: DE DEL
ACEPTAB
INSTALACIONES LE RESPONSABLE OBSERVACIONE
Sl NO S

REVISION DE LINEA DE TRAFICO AMARILLO

[EY

Area de bodega de materia prima
perecedera

Area de bodega de materia prima no
perecedera

Area de cocina

Area de corredor a oficina y bodega

Area de bodega producto terminado

Area de empaque

Area de extrusor

Area de parqueo

© [0 |N[O|o |~ [W([N

Area de bodega de materia prima

REVISION DE CORTINAS HAWUAI

Area de corredor a oficina y bodega

Area de entrada de bodega materia prima
no perecedera

PINTURA DE PAREDES

Area de planta interior

Area de planta segundo piso

Area de administrativa

Area de sanitarios

Area de basurero

o0 (W (N |-

Area de vestidores

~

Area de entrada a la planta, garita y
exteriores

LIMPIEZA DE TRAMPAS Y LAMPARAS

Area de planta interior

Area de planta exterior

Area de bodega producto terminado

Area de bodega de corrugados

g (W (N |-

Area de bodega de materia prima

REVISION DE CURVAS SANITARIAS

Area de planta interior
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Continuacion de la apéndice 4.

Area de bodega producto terminado

Area de bodega de corrugados

N

Area de bodega de materia prima

REVISION GENERAL PLANTA RICK’'S

Puertas

Ventanas y tomacorrientes de la planta

Piso

Techos

Extintores y flipones eléctricos

Mesas v sillas

~N (O[O A (W N (e

Rejillas y drenajes

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5. Formato control proteccion de producto en mantenimiento

FORMATO
CONTROL PROTECCION DE PRODUCTO EN
MANTENIMIENTO MANTENIMIEN
TO
CODIGO: FO-MT-006

Fecha de o L
Emision: No. De Edicion: 01 Izzeg;gg/gglEzdIClon. Pagina 1 de 1
28/09/2012

FORMATO DE PROTECCION DE PRODUCTO EN MANTENIMIENTO

FECHA | MAQUINA
0 EQUIPO

TIPO DE
MANTENIMIENTO

LIMPIEZA | PRODUCTO
DE AREA | PROTEGIDO

OBSERVACION
ES

Sl NO

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Formato orden de trabajo de mantenimiento correctivo o

preventivo
FORMATO ORDEN DE TRABAJO DE
MANTENIMIENTO CORRECTIVO O
PREVENTIVO MANTENIMIENTO
CODIGO: FO-MT-08
Fecha de Fecha de
Emision: No. de Edicion: 01 Edicion: Paginaldel
27/11/2012 27/11/2012

ORDEN DE TRABAJO |

Industria RICK'S Lugar
Area Numero de OT
Fecha de inicio Fecha de termino

DESCRIPCION DEL SERVICIO DE MANTENIMIENTO

Prioridad Tipo de mantenimiento

Causa de la falla Firma de jefe de mantenimiento

REPUESTOS UTILIZADOS

Causa de fallas: mecanica, eléctrica, electronica, neumatica o hidraulica

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice

7. Formato de control de herramientas

Hick's
Calidad Premiada

FORMATO DE CONTROL DE
HERRAMIENTAS

MANTENIMIENTO

FO-MT-09
Fecha de C L
Emision: No. de Edicion: 01 I;%?gg/ggllEZdIC|on. Pagina 1 de 1
28/09/2012

Fecha

herramienta | salida

entrada

Tipo de

nti | m in L
cantidades totales | maquina mantenimiento

Firma de encargado

Ol N[O || W|N|F

=
o

=
[N

=
N

=
w

[N
i

=
[¢)]

=
[¢]

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.

Formato verificacion de limpieza de sanitario

S
Hicks
Calidad Premiada

| Fecha de Emision:
30/07/2012

FORMATO
VERIFICACION DE LIMPIEZA DE SANITARIOS

CODIGO: FO-GC-008

GESTION DE
CALIDAD

No. de Edicién: 02

Fecha de Edicién: 30/07/2012

Paginaldel

AREA: SANITARIOS DE LA PLANTA

SEMANA DEL:

AL DEL

DE20_ .

FECH
AY
HORA

RESPONSAB
LE DE
LIMPIEZA

SI

N BASURA

SIN MAL OLOR

ABASTECI
DO

SIN AGUA (
MOJADO) Y NO

SUCIO

Vo.Bo.

PIS
(0]

BASURE
RO

INODO
RO

URINAR
10

JABON
MANOS

PIS
(6]

LAVAMAN
oS

ANALIS
TA
CALIDA
D

Lunes
6:45a
7:00

Martes
6:45a
7:00

Miércol
es
6:45a
7:00

Jueves
6:45a
7:00

Viernes
6:45a
7:00

Sabado
6:45a
7:00

NOTA: Cumple: V

Rechazado: X

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 9. Formato verificacion de limpieza de comedor
FORMATO
o e VERIFICACION DE LIMPIEZA DE GESTION DE
~R'CKS COMEDOR CALIDAD
G s CcODIGO: FO-GC-007
Fecha de No. De Edicién: 02 | Fecha de Edicion: Pagina 1
Emision: 30/07/2012 del
30/07/2012
AREA: COMEDOR DE LA PLANTA
SEMANA DEL.: AL DEL DE20_ .
SIN BASURA LIMPIEZA Vg:B
FECH ANA
Ay | RESPONS MES LIST
HOR LIMPIEZA PIS BASUR LAVAMA MICROO LOCK ASY REFRIGERA A
A O ERO NOS NDAS ERS SILL DORA CAL
AS IDA
D
Lunes
6:45a
7:00
Marte
S
6:45a
7:00
Miérc
oles
6:45a
7:00
Jueves
6:45a
7:00
Vierne
S
6:45a
7:00

Fuente: elaboracion propia.

266




Apéndice 10.

Formato verificacidon de limpieza de vestidores

e
Ricks
Calidad Premiada

FORMATO

VERIFICACION DE LIMPIEZA DE

VESTIDORES
CODIGO: FO-GC-009

GESTION DE
CALIDAD

Fecha de Emisién: 30/07/2012

No. de Edicién: | Fecha de Edicion:

02

30/07/2012

Paginaldel

AREA: VESTIDORES DE LA PLANTA

SEMANA DEL:

AL DEL

DE 20 .

DIA
Y
HOR
A

RESPONSA
BLE DE
LIMPIEZA

SIN BASURA

LIMPIEZA

LOCKE
RS

Vo.Bo.

PIS
O]

BASURE
RO

SILLO | LOCKE | ESPEJ
N RS 0]

LOCKE

RS SIN

COMID
A

ANAL
ISTA

CALI
DAD

Lunes
6:45a
7:00

Martes
6:45 a
7:00

Miércol
es
6:45a
7:00

Jueves
6:45 a
7:00

Viernes
6:45a
7:00

Sabado
6:45 a
7:00

NOTA

: Cumple: V

Rechazado: X

Fuente:

elaboracién propia.
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Apéndice 11. Formato codificacion de maquinaria

FORMATO MANTE
Rick's CODIFICACION DE MAQUINARIAS NIMIEN
S CODIGO: FO-MT-010 TO
L . Pagina
Fecha de Emision: o Fecha de Edicion:
08/10/2012 No. de Edicion: 01 | g8/ 0/9012 lde2
Caddigo codigo alfa- Maguina marca
numerico numerico
01010101 cf-01 freidora 1 genérico
01010102 cf—02 freidora 2 genérico
01010103 cf—-03 freidora 3 genérico
01010104 cf—-04 freidora 4 genérico
01010105 cf—-05 freidora 5 genérico
01010201 cc-01 cortadora de papa 1 Hobart
01010202 cc—-02 cortadora de papa 2 Hobart
01010203 cc—-03 cortadora de papa 3 Hobart
01010300 Cp peladora de papa Siemsen Ltda.
01010401 cs-01 Sensor de temperatura Rex
1
01010402 cs—-02 Sensor de temperatura Rex
2
01010403 cs-03 Sensor de temperatura Rex
3
010104 04 cs—-04 Sensor de temperatura Rex
4
010104 05 cs—-05 Sensor de temperatura Rex
5
01010501 ce—-01 extractor de Genérico
temperatura y vapor 1
01 01 0502 ce—-02 extractor de Genérico
temperatura y vapor 2
01 010503 ce—-03 extractor de Genérico
temperatura y vapor 3
01010504 ce—-04 extractor de Genérico
temperatura y vapor 4
01010505 ce—-04 extractor de Genérico
temperatura y vapor 5
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Continuacién de la apéndice 11.

01010601 cv—-01 Extractores de motor
para calor 1
01 01 06 02 cv—-02 Extractores de motor
para calor 2
01020101 ee- 01 empacadora 1 Asteguieta
010201 02 ee —02 empacadora 2 Asteguieta
01020103 ee- 03 empacadora 3 Asteguieta
01020104 ee—04 empacadora 4 Asteguieta
01 02 01 05 ee - 05 empacadora 5 Asteguieta
01020201 es—-01 selladoras manuales 1 Genérico
01 02 02 02 es—-02 selladoras manuales 2 Genérico
01 0301 00 Xe Extruder American
extrusion
01 03 02 00 Xh Horno American
extrusion
01 03 03 00 Xs Saborizador de cilindro American
rotativo extrusion
01030401 xm -01 mezcladora 1 American
extrusion
01 03 04 02 xm — 02 mezcladora 2 American
extrusién
01 03 04 03 xm — 03 mezcladora 3 Genérico
01040101 co-01 Compresor vertical 1 Melben products
0104 0102 co-02 Compresor horizontal 2 Kelloggs
0104 0103 co-03 Compresor horizontal 3 Kelloggs
01 04 02 00 Tg tanque de gas
01040301 Bd- 01 balanza digitales 1 Ineship
0104 03 02 Bd - 02 balanza digitales 2 Ineship
0104 0303 Bd - 03 balanza digitales 3 Ineship
01040304 Bd - 04 balanza digitales 4 Ineship
01 04 03 05 Bd — 05 balanza digitales 5 Ineship
0104 03 06 Bd - 06 Balanza digitales 6 Ineship
01 04 04 00 Im — 00 Lamparas Genérico
01040501 cj—01 Caja de flippones 1 Electrix
01 04 05 02 cj—02 Caja de flippones 2 Electrix
0104 0503 cj—03 Caja de flippones 3 Electrix
01040504 cj—04 Caja de flippones 4 Electrix
01 04 05 05 cj—04 Caja de flippones 5 Electrix
01 04 06 01 Et extintor 1 Sentron
01 04 06 02 Et extintor 2 Sentron
01 04 06 03 Et extintor 3 Sentron
01 04 06 04 Et extintor 4 Sentron

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 1.

ANEXOS

Formato de control de asistencia

FECHA:

TEMA:

NOMBRE DEL CAPACITADOR
O PERSONA QUE DIRIGE LA
REUNION:

HORA DE INICIO:

HORA DE FINALIZACION:

LUGAR DE REUNION O
CAPACITACION:

No. NOMBRE

DEPARTAMENTO

FIRMA

Fuente: elaboracion empresa.
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Anexo 2.

Procedimiento de elaboracién de documentos

PROCEDIMIENTO

, GESTION DE
ELABORACION DE DOCUMENTOS
i CALIDAD
CODIGO: PR-GC-003
Fecha de
Fecha de o )
o . Edicion: Pagina 1 de 21
Emision: No. De Edicion: 01
09/08/2012
09/08/2012
1. PROPOSITO

Establecer los lineamientos para la elaboracién y codificacién de todos los documentos

necesarios para la implementacién, mantenimiento y mejora continua del Sistema de Gestion de

Inocuidad de Alimentos de Industrias Ricks, S.A.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para todo documento que se elabore dentro del Sistema de Gestién

de Inocuidad de

Alimentos de Industrias Ricks, S.A.

3. REFERENCIAS

e Directrices para la documentacion del Sistema de Gestién de la Calidad GTC-ISO/TR

10013

e Norma ISO 9000:2005, Fundamentos y Vocabulario
e Norma ISO 22000:2005, Requisitos

4. DEFINICIONES

¢ Alcance: Campo de accién donde aplica el documento.

e Anexo: Informaciéon de apoyo al documento, como por ejemplo: graficos, diagramas de
flujo y formularios

¢ Avuda visual: Son diagramas, despliegues, organigramas, listas, graficas, tablas, etc., que

sirven de apoyo para la realizacion de actividades.

e Cddigo: Es una codificacién que se asigna a un documento con ndmeros correlativos,

letras y asi poder identificar al documento.

o Definicién: Descripcion y denotacion breve de términos y frases relevantes en el

documento.

e Desarrollo: Define el qué, como, quién, dénde, cuando y cuanto del documento.

¢ Descripcion del documento: Breve descripcion que resume con brevedad la funcion o el

objeto principal de un documento.
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Diagrama: Expresion gréafica de lo descrito en el documento.

Documento: Detalla informacién y su medio de soporte.

Documento general: Soporte a la documentacion del Sistema de Gestion de Calidad,
como por ejemplo, especificaciones, requisitos generales o reglamentarios, normas,
cédigos y manuales.

Documento de origen interno: Documento que establece requisitos.

Documento de origen externo: Documento que no ha sido creado por la empresa pero
que de forma temporal o permanente esta bajo el control de la empresa.

Especificaciéon u Hoja Técnica: Registro generado con los requisitos que se deben de
tener, al realizar las actividades del Sistema de Gestion de Calidad.

Fecha de Edicién: Fecha que se ha hecho la ultima modificaciones. (dia/mes/afo).

Fecha de Emision: Es la fecha la cual indica el dia que fue elaborado el documento,
(dia/mes/afio).

Formato / plantilla: Medio soporte utilizado para la introduccién de un tipo determinado de
informacion.

Informacién: Datos que poseen significado.

Instructivo: Descripciones detalladas de cémo realizar y registrar tareas. Las instrucciones
de trabajo pueden estar o no documentadas. Ejemplo: Descripciones escritas detalladas,
diagramas de flujo, plantillas, modelos, notas técnicas incorporadas dentro de dibujos,
fotos, videos, listas de verificacion o una combinacidn de las anteriores.

Logotipo: Es el logo que representa a una organizacion.

Manual: Documento que especifica las politicas, los objetivos y actividades relacionadas
del Sistema de Gestion de Calidad.

Medios Digitales; Cualquier tipo de soporte digital para mostrar la informacién, estos
pueden ser, computadora, cd’s, dvd’s, etc.

Nombre del Documento: Es el nombre completo que se le asigna a un documento.
Numero de Edicién: Es un numero que se le asigna empezando de 1 y asi dependiendo
de las modificaciones que se le hagan, se debe cambiar el numero en forma ascendente.
Pagina X de Y: X es el numero de pagina actual y Y el numero total de paginas del
documento esta informacién se contendra en la esquina superior derecha.

Plan: Especifica qué documentos y recursos asociados deben aplicarse, quién debe
aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proceso o producto especifico.

Procedimiento: Descripcion especificada pasé a paso de como efectuar una actividad o
un proceso.

Proceso: Es la descripcién que tiene un documento el cual se encuentra codificado.
Ejemplo: Compras, Mantenimiento, Produccion, etc.

Propésito: Objetivo por el cual se redacta el documento.

Referencia: Documentos de apoyo utilizados para elaborar el documento, puede estar
incluidos en el documento.

Registro: Muestran los resultados obtenidos o proporcionan evidencias que indica que se
estan realizando las actividades establecidas en los procedimientos documentados e
instrucciones de trabajo.

Responsabilidad: Establece las responsabilidades de los involucrados en el documento, a
nivel de puestos o cargos.
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e SGIA: Sistema de Gestion de Inocuidad de Alimentos.

e Tipo de Documento: Es una descripcién de estructura y sintaxis de un documento. Su
funcion basica es la descripcién del formato de datos. Ejemplo: Manual, Procedimiento,
Instructivo, Formato, etc.

5. DESARROLLO
5.1 Desarrollo del contenido:

Todas las actividades que se efectlan en Industrias Ricks, S.A., deben estar descritas de
manera sencilla y facil de entender.

De tal manera que:

5.1.1 Identifica la necesidad

5.1.2 ldentifica actividades a crear o/modificar
5.1.3 Establece el flujo de la operacion

5.2 Estructura Documental del Sistema de Gestién de Inocuidad de Alimentos

a) El nimero de niveles de documentacion para Industrias Ricks, S.A. es:

NIVEL ESTRUCTURA DOCUMENTAL

0 Politica de Inocuidad

Objetivos y metas del SGIA

Manual del Sistema de Gestién de Inocuidad de Alimentos

Caracterizaciones de proceso

Procedimientos.

Instructivos, especificaciones, guias, planes y diagramas de flujo

Documentos Externos

N|O|O W N|F

Formatos
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Nivel

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 7

b) Las formas de desarrollar los distintos documentos pueden incluir textos descriptivos,
cuadros, diagramas de flujo, gréficas, fotografias o una combinacion de ellas.

5.3 .Lineamientos Generales de Formato
5.3.1 Tamafio del Papel

a) Se recomienda utilizar tamafio carta, a excepcidn de los registros, los cuales pueden
variar por el tipo y la informacién que contengan segun conveniencia del proceso.

5.3.2 Tipo de Letra
a) Se recomienda utilizar fuente Arial de 10 puntos.
5.3.3 Espacio Entre Lineas y Textos

a) El espaciamiento recomendado entre lineas de los textos es a renglon cerrado.
b) Se recomienda utilizar la forma de texto justificado.
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5.34 Encabezado

Se utilizara el siguiente encabezado ejemplo en todos los documentos del sistema de gestién
de inocuidad excepto la politica de inocuidad, objetivos, metas del sistema, alcance del sistema,
mapa de procesos y documentos externos.

5.35 Pié de Pagina

a) Los documentos llevaran un pié de paginat (flujo de aprobacién del documento) en la

parte inferior de la primera pégina, segin se describe en el PR-GC-004
NOMBRE DEL
DOCUMENTO (PROCEDIMIENTO, PROCESO AL
INSTRUCTIVO, ETC.) QUE
NOMBRE DEL DOCUMENTO PERTENECE EL
CODIGO: XX-XX-XXX DOCUMENTO
Fecha de Emision: S, Fecha de Edicion: L
UK No. De Ediciéon. XX OUXXIXHKX Pagina X de Y
Procedimiento de Control de Documentos y Registros.
Haborado por: Revisado por: Autorizado por:
NOMBRE NOMBRE NOMBRE
PUESTO PUESTO PUESTO
Fecha: XXX Fecha XXUYXXXX Fecha XURYXXXX

b) A partir de la segunda péagina en todos los documentos se incluira la frasez
Documento controlado por el Sistema de Gestién de Inocuidad de Alimentos.
Prohibida la reproduccién total o parcial.

INota:

Excepto los formatos, documentos externos, diagramas de flujo, caracterizaciones de proceso,
guias, objetivos, metas, alcance del sistema, mapa de proceso y politica de calidad no debe de
incluir el flujo de aprobacion de documento.

2Nota:

Excepto los formatos, documentos externos, planes HACCP, diagramas de flujo,
caracterizaciones de proceso, guias, objetivos, metas, alcance del sistema, mapa de proceso y
politica de inocuidad no debe de incluir la frase "Documento controlado por el Sistema de
Gestion de Inocuidad de Alimentos. Prohibida la reproduccion total o parcial”.

5.4 Legibilidad

a) Los textos de todos los documentos deberan ser legibles.
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551

Numeracién

Titulos Principales

Se recomienda utilizar:
> En mayusculas, negrillas.
> Numérelos en orden de aparicion con un numeral ardbigo, seguidos por un punto.

5.5.2

Ejemplo:
1. PROPOSITO
2. ALCANCE
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Titulos Secundarios

Se recomienda:

>

>

553

Escribir en mindsculas, negrillas, con la primera letra de cada palabra principal en
mayuscula.

Numérelos en orden de aparicion con dos numerales ardbigos, separados por un punto,
manteniendo el nimero del titulo principal al que pertenecen.

Ejempilo:

1.1  Ejecucidn
1.2 Monitoreo
1.3 Accién Correctiva

Titulos de Tercer Orden

Se recomienda escribir en mindsculas, con la primera letra de cada palabra principal en
mayuscula.

Se recomienda numerarlos en orden de aparicién con tres numerales arabigos,
separados por un punto, manteniendo el niUmero del titulo secundario al que pertenecen.

Ejemplo:

1.1.1 Recepcion de Materia Prima
1.1.2 Freido

1.1.3 Empacado

Nota:

Si aplica, utilizar titulos de cuarto orden, siga la misma estructura definida para los titulos
anteriores, escribiéndolos con la primera letra en mayuscula y las deméas en mindsculas.
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554 Listados

> Los elementos que se requiera listar dentro del documento, preferiblemente llevara
vifietas para facilitar su identificacion. Para ellos se utilizardn simbolos comunes
como guién “-*, o puntos negros “e”. No utilizar vifietas elaboradas.

5.6 Formade la Redaccion

> Los documentos se redactaran de manera clara y concisa, utilizando oraciones cortas
y la debida puntuacion.
> El tiempo de la redaccion sera de forma presente o futuro, segin sea el caso.

5.7 Codificacion de los documentos

> Se asignara un codigo alfanumérico para la codificacion de los documentos incluidos
dentro del SGC, que consta de tres partes de acuerdo a lo siguiente:

TIPO DE —_— PROCESO TNUMERO

PR MP 001

Nota:
Los codigos de documentos dados de baja, pueden volverse a utilizar para otros documentos o
formatos.

5.7.1 Listado de cédigos por tipo de documento

ES Especificaciones u Hoja Técnica
MA Manual

PR Procedimiento

PL Plan

IN Instructivo

FO Formato

DE Documento Externo

DD Dispositivo digital

CP Caracterizaciones de proceso
GA Guia
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DF Diagrama de Flujo

J Los dispositivos digitales son por ejemplo: CD, DVD, etc. o cualquier otro medio para
almacenamiento digital.
. Hojas Técnicas se consideran Especificaciones.

5.6.2 Listado de c6digos por proceso

Indica el proceso a donde pertenece y que se emite el documento y es de acuerdo a la
siguiente tabla:

RH Recursos Humanos

PT Bodega de Producto Terminado
MP Bodega de Materia Prima
PRO Produccién

Cco Compras

GC Gestion de Calidad*

SC Servicio al cliente

Sl Seguridad Industrial

MV Mercadeo y ventas

MT Mantenimiento

. Incluye la documentacién de control de calidad, gestion de calidad, planificacion del

sistema de calidad, comunicacion interna/externa, mejora continua y revision por la direccion.
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5.6.3 Numero Progresivo

Indica el nimero consecutivo del documento generado por cada proceso, consta de tres
ndmeros y van desde el 001 al 999. Puede utilizar dos o tres digitos para indicar dicho
correlativo.

5.8 Contenido Minimo y Estructura de los Documentos en Cada Nivel.

N/A N/A N/A N/A

N/A N/A N/A N/A

\/ N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/

A

S ¢ v y v

N/A N/A N/A N/

N/A N/A N/A N/A
A

I

280



Nota 1:
v Aplica
N/A:  No Aplica

Nota 2:
1 Las especificaciones de materias primas, material de empaque Yy de producto terminado,
difieren segun el

contenido de informacion necesaria.
2 El Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad de Alimentos estara disponible en digital.
La estructura del contenido de otros manuales, difieren del las actividades y los procesos.
3 Los diagramas de flujo, solamente deben de llevar encabezado de pagina.
4 La estructura para los formatos es libre. En caso de que el registro sea de origen externo
no se sujeta a los

requisitos anteriores.
5 La estructura de los documentos externos no aplica con el contenido minimo.
6 Para las guias el contenido minimo es el encabezado de pagina.
7 Los planes llevaran encabezado, pie de pagina (flujo de aprobacién del documento), y
bithcora de cambios.

Nota:
Los planes HACCP se pueden almacenar en digital.

6. RESPONSABILIDAD

Todo el personal de Industrias Ricks, S.A.:

Desarrollar los documentos de acuerdo con los lineamientos establecidos en este documento,
asi como reportar cualquier “No conformidad” detectada.

Duefios de los procesos:

Responsable de verificar que los documentos de los procesos a que pertenecen cumplan con
los requerimientos solicitados por el procedimiento de la empresa.

Jefe de Aseguramiento de Calidad:

Verifica el cumplimiento y actualiza este documento.

7. ANEXOS
En esta seccidn se incluira toda informacion complementaria que se requiera para la aplicacion
de este documento, Ejemplo: Diagramas de flujo, fotografias, formatos, registros, gréaficas, etc.

gue no se ubiquen adecuadamente como parte del desarrollo u otra seccion del documento.

También, se coloca la bitAcora de cambios en todos los documentos descritos en este
procedimiento, con el objeto de describir los cambios.
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. BITACORA DE CAMBIOS

Edicién Fechade Cambios Solicitado
Edicion por

Fuente: elaboracion Empresa Ricks.
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