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INTRODUCCION

) E! chile tieﬁe ﬁné lérga tradi?:ién culwrél ;em Méxicb; ténto pér su ampiia
distribucién en el pals como por su consume en gran variedad de platillos mexicanos,
por ejemplo moles tipicos segdn la region, salsas, en polvo come condimento, rajas,
chiles rellencs, consumo en fresco, encuridos por industrias enlatadoras, etc. Asi
como su valor nutritivo va que es rico en minerales, proteinas, grasa, carbohidratos.
Ademds fue objeto de tributo en ia época prehispénica.

Las principales zonas productoras de chiles son: Norte {chile marisol, ancho y
jalapefio), Pacifico Norte (chile bell, anaheim, serranc y ancho), Bajio {(chile ancho,
pasilla y mulato), Goifo (chiles jalapefios y semano), Sur (chile costefio, jalapefio y
serano) y Mesa Centrai { chile pobiano y sefrana).

Los chiles que presentan mayor demanda en México son: chile ancho, pasilia,
mulato, cascabel. guaiillo, mora, esto es para la elaboracién de piatilios tipicos; por lo
que respecia a la industria de encurtidos de chile serrano, jalapefio y chipotie tienen
una gran demanda y consumo, mientras que otros son destinados a la elaboracion de
colores,

Se le da el nombre de chile jalapefic ¢ cuaresmenio sélo en astado fresco, este
presenta un tamafio aproximado de 4 a 8 cm de largo. Dentro de este tipo de chiles se
encuentra ol mora y morita, ia diferencia enire estos y el jalapefio es el astado de
madurez, es decir estos ltimos son totaimente rojos y miden entreZySemyde3ab
cm de largo respectivamente.

Por todo esto se puede afirmar que el chile ha sido y seguird siendo parte

importante o indispensable en ia alimentacién de los mexicanos.



El praceso de desarrolio de la calidad data desde los afios 40°s el cual es creado para la
estabilizacion de normas de la calidad, éste proceso de calidad se implementard en una
empresa pequefia envasadora de chiles en escabeche la cuai tiene poco tiempo de
lahorar. Para esto es necesario acompafar este proceso con algunas herramientas como
son filoscfias de calidad, alguna normatividad de la calidad ( ISO-200Q ) v algunas
auditorias intemnas de la empresa. Esto es con el fin de crear una empresa competitiva y
productiva.

Este proyecto consiste en aplicar las herramientas necesarias con las que se cuenten en
ja actualidad para lograr un control de ja calidad dptimo y asi aumentar la productividad de
la empresa.

Con estas herramientas lograremos implantar el control de la calidad en una empresa
envasadora de chiles en escabeche. Estas mismas herramientas serdn usadas e
implantadas al sistema de produccion: para eso es necesario el apoyo de todos los
trabajadores de la empresa; desde el Director General hasta el dltimo obrero: ya que se
necesita de una colaboracién en equipo de todo eof personal de la empresa ya que ia
implementacién estard basada desde el Director General hasta los obreros.

Dichas filosofias nos dan una idea mas clara sobre |a calidad y las dacisiones a tomar, asi
como estimaciones y mejoras en los tiempos y movimientos, desperdicios y realizacion
del producto por 2da y 3era ocasién. También nos indican como se encuentra la
produccién por medio de la mano de obra, las necesidades por departamento y de la
ampresa,

Esto nos ayuda a tomar decisiones 6ptimas; ya que cada decision tiene que ir analizada
conjuntamente con 10s demas departamentos para que se decida si es fiable y que si s
tienen los recursos para realizarios. Aunque esta decisidn finalmente tendra que ser

tomada por ef Director Generai.



Con este material obtenido y analizado podremos dar una mayor productividad en 1a -
empresa, una mejor calidad en sl producto, y per lo tanto tener un mayor desarrollo de la

empresa, con lo cual entrard en el campo de la productividad.

Después de todo este proceso entra la normatividad del sistema 1SO-9000 vy las auditorias
intemas de la empresa las cuales seran ilevadas acabo por personal intemo de la

empresa. Con todo este proceso estard dentro de la competencia empresarial.

Cabe mencionar que dichos cambios dardn frutos en un lapso de 2 a 3 afics. Esta
dependera del apoyo que se le de al programa desde la alta Gerencia; asi como la
continuidad que se le de al programa. Dicha continuidad es trabajo de todo el personal
que labore en la empresa; asi como proveedores y clientes de la misma ya que elios

daran la pauta para 1a mejora de este programa y de la produccion de la empresa.



OBJETIVOS

1.- implementar un sistema de calidad en una empresa pequefia de envasado de

chiles en escabeche.

2.- Mejora continua del producto terminade y que la calidad sea cada vez mejor tanto
en el producto como en el servicio ofrecido,

Asi como una calidad estandar.

3.- Cbtener mayor praductividad que aumente graduaimente y a ia vez obtener un

desarrollo empresarial por medio de un exhaustivo control de calidad.

4.~ Ejecutar auditorias internas periddicamente para conocer los resultados obtenidos

durante la implantacién y ejecucién del sistema de calidad.
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Reseﬁrar histérica de Industrias HER-SUH.

Juan Hemandez Hemandez, durante @l pericdo académico de preparatoria y universidad,

tuvo ia idea de tener su propia empresa.

En 1991 conocié a una sefiora que se dedicaba a producir chiles en escabeche a nivel

casero, y fue cuando el tuvo la iniciativa de hacer lo mismo pero a nivel industrial,

Durante 1991 y finales del mismo afto, con ayuda de su madre ia sefiora [Mma Hemandez
Loza; tuvieron ia oportunidad de comenzar el negocic en la zona industrial de Naucalpan,
aice blanca, el lugar contaba con equipo necesario p::ua empezar, como era la paila,
tanques, pero no se contaba con equipo para rebanar, o cual se tuvo que improvisar y
todo este equipo era alquilado; fue entonces un 20 de Agosto de 1992 cuando se creo
INDUSTRIAS HER-SUH, contando con personal al joven Juan, Sr irma, Sr Jorge

Gonzélez y 3 personas encargadas de la produccion.

Durante el afio de 1991 entre enero y agosto se llevd la organizaciér de la empresa como

ara el logotipo, nombre de 1a empresa, distribucién de dreas, etc.

A mediados de septiembre de 1992 empezd por primera vez la produccion de Industrias

Her-Suh.

Durante 1992 a 1997 la produccién fue incrementando peco a pecy, teniendo una que

otra caida en produccién y ventas; asi como problemas de calidad del producto.



En'la zona indusfrial de’ Naucalpan “duro aprosimadaménté 4 ‘afios 8 meses, y durante
este tiempo se obtuvieron suficienies ganancias para poder comprar su propio tereno y
equipo de produccién.

Fue entonces cuando se comenzd a buscar un lugar dptimo para la empresa, comprando
un terreno en Tultitian, Estado de México, en ia Avenida de la Cruz Num. &, Colonia San
Mateo Cuautepec, en donde se construyd y se instalé lo necesario para comenzar la
produccién en la Planta de industrias Her-Suh.

El 29 de abril de 1997 comenz¢ la producecion en Tultiflan, hasta ia fecha la planta se

mantiene e industrias Her-Suh sigue de pie.

Hoy en dia contando con m&s personal laborando en sus éreas administratives,

produccion, laboratorie de control de calidad, almacén, etc.

Y dia a dia sumentando la cantidad de clienies, tratando de lograr la_satisfaccion y

atendiendo 1as necesidades del mismo.
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1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS

Con el nombre de chile, pimiento o aji se conoce a diversas especies del género
Capsicum; aunque es mas frecuente que a los frutos picantes se les nombre como chiley gjiy a
los dulces, pimiento. Aunque mas gque nada tales témminos corresponden a determinadas
regiones del mundo: en México y parte de Centro América se les dice chile; en el Caribe es mas
usado aji; en Sudamérica a los frutos picantes se les llama ajis y a los dulcss pimientos; en
Espaiia se utifiza el témino pimiento para los frutos dulces y el de guindilla para les picantes; sn
Boilivia a los frutcs picantes se fes llama rocoto.

En la actualidad se encuentran chiles en estado silveét'e. pero sobre todo en
México, en donde se mencionan mas de 100 tipos diferentes de chile, por lo que algunos
autores lo consideran como el centro primario deé chile y como secundario Los Andes.

México es considerado como el lugar donde se produjo la domesticacién, pero
ademnas es e} centro de diversificacion varietal, pues solo en la Republica Mexicana es posibie
encontrar un nimerc grande considerable de tipos y subtipos,

Se informa en estudios realizados en el Valle de Tehuacdn, Puebla, donde se
encontraron semillas de chile, jas qua se supone tienen una antigledad de aproximadamente 10
mil afios. En estas fechas es probable que era colectado y no cultivado; el cultive se inicio hace
aproximadamente 5 mil afios. De manera que este fue una de las primeras plantas domesticas

an México, junto con el maiz, el amaranto, la calabaza y el frijol teparl,



1.1.2 CLASIFICACION

a) Botanica

El chile pertenece a ia familis de las Solandceas y al género Capsicum, esto fue
instituido por Toumefort en 1700 y confirmado en 1742 por Lenneo en su “Genera
Plantarum®. La gran variedad de fipos de chile ha traido como consecuencia confusién en lo
referente a la taxcnomia de los mismos. Debido a o anterior Lenneo describe sélo dos
especies; C. anumm y C. Frutescens basandose principaimente en estudios del caracter de

duracién de su ciclo vegetativo.

b} Comercial
Este tipo de clasificacion se realiza de acuerdo con la nomma oficial mexicana, para el
chile verde ( Capsicum sp } NOM-FF-25, establece ias caracteristicas que debe cumplir el
fruto en estado fresco de las variedades Serrano y Jalapefic destinade al consumo humane.
En esta norma define al chile verde como ¢l fruto de la planta culfivada perteneciente a
la famiia de las solandceas y del género capsicum, que tiene forma y tamafio
caracteristicos de color verde y sabor picante. 1 chile serranc se dlasifica de acuerdo a los
grados de calidad:
MEXICO EXTRA
MEXICO NUM. 1
MEXICO NUM. 2
Cuando el producto no se ha clasificade conforme a la norma, este debe ser
identificadc para indicar el grado de calidad. Las especificaciones sensoriales para las
tres categorias son:
1.- Forma, color, sabor y olor caracteristico de ia variedad.
2.- Bien desamoliados, enteros, sanos, limpios, consistencia firme y textura lisa y
brillanta.

3.- Sin humedad exterior anormal.



4.- Précticamente libres de pudricién o descomposicién y de defectos de arigen

mecanico, entemélogico, microbicldgico y genético-fisicldgico.

En los cuadros 1.1 y 1.2 se muestran la clasificacién comercial de los chiles
sefrano y jalaperio, de acuerdo a las tres categorias citadas anteriormente, siguiendo

la Norma Oficila Mexicana de chiles serrano y jalapefio.

1.1.3 COMPOSICION QUIMICA

Los chiles verdes o secos son considerados como un alimento porque al ser
ingeridos proporcionan cierta cantidad de proteinas, agua, grasas, carbohidratos,
caicio, fierro, vitamina A, riboflavina, niacina y vitamina C, que varian segin la clase
de chile y la época de cosecha del mismo,

Ademas los chiles contienen Capsaicina que es un compuesto de la oleorresina
del Capsicurn, se ha determinado que es ef principic pungents o picante det chile.

Thresh ( 1876 ), aislo por primera vez la capsaicina y fue é1 quien le dio ese nombre.

Cuadro 1.1 Determinacién del tamadio del chile serrano.

TIPO JALAPENO SERRENO
TAMANO LONGITUD (cm) LONGITUD {cm}
A MENORDE 3 cm MENCR DE 2em
B 3.04.5 2.0-3.5
c 4.68.0 3.850
D 8.1-7.5 5.16.5
E MAYORDE 7.5 MAYOR DE 8.5

REF: 13




Cuadro 1.2 Especificaciones para los grados de calidad de chile verde

=SPECIFICACIONES MEXICO EXTRA MEXICO 1 MEXICO 2
ANG C.D B,C.D.E, ABCDE
ECTOS PRACTICAMENTE MAXIMO UN MAXIMO UN DEFECTO
LIBRE DE DEFECTOS |DEFECTO MAYOR
MENOR
-SENTACION SELECCION VARIACIONES | VARIACIONES
RIGUROSA Y EN CUANTOA |ENCUANTOA
ASPECTO GLOBAL HOMOGENIDAD | HOMOGENIDAD DE
UNIFORME EN DE TAMARNO TAMARO
CUANTO A TAMANG
ERACION DE TAMANO | 5% 10% 15%
"ECTOS PUNTO DE PUNTO DE PUNTO DE ARRIBO
TICOS EMBARQUE ARRIBO 5%
YORES 4% 5% 7%
NORES 8% 7% 12%
JMULATIVO 10% 12% 12%
ORICION 0.5% 12% 1%
1%
REF:13

En 1899 Micko, después de purificar la sustancia obtuvo su punto de fusién (63.5

*C — 84 °C). La oleomesina es de color rojo obsturo o rojo anaranjado, soluble en éter

etilico, éter de petréleo y disolventes organicos.

La capsaicina se ha usado por mucho tiempo como contrairritante en el

tratamiento del lumbago, neuraigia y reumatismo, también se usa en el caso de

diarreas severas y de atonia estomacal e intestinal. En la industria alimentaria la

oleorresina juega un papel importante como materia prima en la quimica de sabores y

para la sustitucién de hierbas y especias en la industia.

El chile también contiene Capsantina que es el pigmento carotencide del

Capsicum ya maduro, cuando se extrae 88 un polvo rojo obsuro, soluble en atcohol,

éter de petrdlea y cloroformo.

En el cuadre 1.3 se muestra la composicién quimica de los diferentes tipos de

chilas, tanto en estado fresco como seco.

i0




1.1.4 VARIEDADES CULTIVADAS EN MEXICO
Los diferentes tipos de chiles se cultivan en los 24 Estados de la Replblica
Mexicana, destacando en superficie como en produccion: Sinaloa, Zacatecas,

Chihuahua, Nayarit, San Luis Potosi, Veracruz y Guanajuato.

En ef cuadro 1.4 se muestran los principales tipos de chiles asi como sus
caracteristicas. Se pueds décir que la importancia del cultivo de chile no sélo es por su
uso diverso en los platillos, si no también por ubicarse como una de las opciones que
generan mayores ingresos para el productor y por ser una fuente gensradora de

empleos.
1.1.5 PRINCIPALES USOS DEL CHILE

Se estima que el 60% de ia produccion de chile jalapefio se destina a la industria
de encurtidos, al 20% se consume en fresco y el 20% se utiliza en Iz elaboracion dei

“chipotle™.

Ei chile ancho se cosecha sin madurar o bien, maduro. Ei fruto sin madurar se
consume en verde, sea en rajas o para chiles rellenos. Cuando se cosecha madure se
seca para \tilizaro en fa elaboracidn de salsas, de moles, aproximadamente et 50% de
la produccion nacional se comercializa en verde. Del porcentaje que se deshidrata, un
15% se destina a la industria para la elaboracion de chile en polvo y a la extraccién de
colorantes, los cuales a su vez se utilizan en |a elaboracion de alimentos para la
industria avicola y de ofros productos de consumo humano que requieren ef uso de

colorantes naturales.

11



1.4 Caracteristicas de las principales variedades de chile

TIPO DE CHILE CARACTERIS FORMA Y TAMARNO | VARIEDADES
TICAS
£s un chile picante, | Es conico de forma
Sus frutos son cilindrica y mide de 3 ! Candelaria o peludo
_ firmes, aromaticos dea 5 cm de ancho y de ; Espinalteco o
JALAPENO buen sabor y aspecto| 4 a 8 cm de largo. pinalteco
atractivo, Morita, mora
“chipotie™.
Conocido como Forma conica y
pobiano, enfresco  |cuerpo cilindricoo | Mighuateco
ANCHO debe ser verde aplanado que mide | Chomo
intenso y briliante, en {de 8 a 15 cmide Ramo
seco en color rojo Iargo.
obscuro. ;
Los frutos son rectos, | Miden de 2 3 10 cm.
alargado o De largo, con cuerpo | Tipico
SERRANO encorvados, muy cilindrico y epidermis | Largo
picantes de color fisa.
verde que varia
desde claro hasta
muy cbscuro
Son de color verde | Varia de redondo a
cuando tiemosyal | oblonga, sutamafio | Uxmal
HABANERO madurar pueden ser |puedeserde2aé
anaranjados, cmdelargopor2ad
amariflos. Presenta | cm de ancho.
hasta 6 frutos por
axila.
REF:3

E! chile serrano. Actualmente es el de mayor aceptacidn en el mercado

nacional para consumo en fresco. Mds del 90% de fa produccion nacional se utiliza el

fresco © verde; de ahi que este tipo es conocido también con el nombre de “ chile

verde” y sirve para [a elaboracion de salsas de diferentes tipos o se consume en forma.

directa. El resto de la produccién se utiliza en encurtidos para la industria enlatadora.

También se ha cbservado una ligera tendencia del mercado en la utilizacion de chile

serrahe deshidratado; los volimenes utilizados en esta forma son realmente muy

pequefios.
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E| chile habanero se consume an estado fresco en un 75%, mientras que un 22%
se utiliza en ia industria de la elaboracion de salsas y el 3% se destina a la obtencion
de semilla. Mientras que el chile cora, en su mayor porcentaje de fa produccion lo

absorbe regionaimente la industia y un porcentaje menor se comercializa en el

mercado libre.

En afios de mucha prodgccién aumenta e porcentaje para la industria, mientras
en afios de reducida produccién se incrementa el porcentaje destinado al consumo
directo. Sin embargo, para afics normales podemos estimar que & 50% de los chiles
de primera y segunda calidad se transforman en moles y el 50% restante se destina al
consumo directo, mientras que los chiles de mala calidad y desechos se destinan cast
en su totalidad a la industria de colorantes y en menores cantidades a la industria de

salsas.
1.1.6 PRODUCCION A NIVEL NACIONAL

En el cuadro 1.5 asi come en la grifica 1.1 se indican las principales regiones
productoras de chile y dreas sembradas en la Republica Mexicana, dondes se puede
apreciar que la zona norte presenta el mayor volumen de hectareas sembradas,
destacando 3 tipos de chiles: mirasol, ancho, jalapefic. La zona pacifico norte, destaca
por la siembra de chile bell, anaheim, caribe, fresco, serrano y ancho. Le sigue en
importancia fa zona golfo con ta siembra de chile jalapeilo y serrano.

En la zona del bajio la mayor produccién de chile ancho, pasilla y muiato. Las
zonas de menor produccion son sur y mesa central. De acuerdo a esta informacién es
importante mencionar los estados productores de chile para exportacion sott; Sinaloa,
que aporta el 85% de la produccion le sigue Sonora con el 7%, Tamaulipas con el

3.4%, Nayarit con &l 2.1% y el resto comespendients a Jalisco 0.8% y Veracruz con 3
0.5%.



La mayor parte se siembra durante los meses de agosto y diciembre, la mayor

reatizando cortes con intervalos de 12 a 15 dias.

- actividad de produccién para-exportaciones: se-concentran en los meses de diciembre -

a abril. El pariodo de cosecha para una fecha de siembra dada, dura de 2 a 4 meses,

Los estados de Sinaloa y Sonora son los que tienen una tecnologia mas avanzada

para este cuitivo y ahi es donde se obtienen los mejores rendimientos de chile beil.

Por ofra parte en ol cuadro 1.6 se proporciona informacién de las exportaciones

1.5 Principales ragiones productoras de chile y areas sembrada

que realiza México a diferentes paises en volumen de chile bell fresco y seco, asi
como su costo en délares. Estos datos fusron proporcionados por la Secretaria de

Comercic y Fomente Industrial y Subsecretaria de Comercio Exterior,

REGION TOTAL AREA PRINCIPALES
(ha) TIPOS DE CHILE
GOLFO: 12,800 10,400 JALAPENOS Y
VERACRUZ 2,500 SERRANOS
TAMAULIPAS
BAJO: 12,260 6,240 ANCHOS,PASILLA
GUANAJUATO 3,100 MULATOS.
AGUACALIENTES 2,920
JALISCO
MESA CENTRAL: 6,530 3,330 POBLANCS,
PLUEBLA 3,200 MIAHUATECOS,
HIDALGO SERRANQOS Y
ANCHO

PACIFICO NORTE: 13,500 7.500 BELL ANAHEIM,

1SINALOA 3,800 CARIBE, FRESNO,
NAYARIT 2,200 SERRANO Y ANCHO.
SONORAY
BAJAC. N.
NORTE: 28,100 18,600 MIRASOL,ANCHO
ZACATECAS 3,000 JALAPENGO
DURANGO 8,500
SLP 4,500

- | CHIHUAHUA
SUR: 7,200 2,000 JALAPENO, COSTENG
GUERRERQ 700 HABANERO
YUCATAN 4,500
OAXACA
GRAN TOTAL | 81,490

REF.18



Donde se puede apreciar que México es uno de los principales abastecedores de

chite a los mercados de E.U.-y Canada-principaimente en los-meses de noviembre a-

mayo, en 0s cuales la produccion en campo en estos paises es limitada, en chile bell

en frasco, caribe y anheim.

La demanda intema de chile verde en todas sus variedades es cubierta

practicamente en su totaiidad con el volumen de la produccion nacional, razén por la

cual las importaciones han sido fradicionalmente insignificantes.

1.8 Exportaciones de chite verde bell ¥ seco
ENERO—DICIEMBRE 95 ENERO-- DICIEMBRE 98

PAIS COSTO VOLUMEN COSTO (USD) [ VOLUMEN
(USD) (TON) (TON)
BELICE 158 210 1,018 1,214
CANADA 8,791 18,465 8,580 14,156
CHINA 393 30 0 0
E.U. 4,831,733 36,738,317 12,198,726 55,655,607
ETIOPIA 0 Y 1,862 5,800
GRECIA 2580 875 Q 0
GUATEMALA 0 0 11,317 3,040
HONG KONG ) Y 1,458 329
JAPON 387 400 188,631 141,460
RIENO UNIDQ 0 0 1.076 2,727
SUECIA 679 740 2,178 745
TOTAL 4,842,371 38,758,037 12,412,902 55,825,078

REF: 17




Sin embargo, en inviemo, cuando hay pocas zonas de produccién se registra una alza

" considerable en el precio, con la excepcidn del jalapefio el-cual pemnanece mas o

menos constante debido. a que un gran volumen de su produccién se destina a la

industria y esta fija el precio.

En las gréficas 1.2 a 1.3 se pueden observar que al chile de arbol fresco alcanzd su
mejor precic en 1887, mientras que el chile jalapefio io hizo en 1998, junto con el chile

de arbol seco; las bajas tal vez que sufrieron fue por algin problema climatico.

1,3 PRECIO PROMEDIO DE CHILE JALAPENO
DE 1995 A 1998

100

50

MILLONES DE
PESOS

1995 1996 1997 1968
ANOS

1.2 PRECIO PROMEDIO DE CHILE DE ARBOL
FRESCO DE1995 A1998

MILLONES DE
PESOS

1985 1996 1997 1998
ANOS
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Debido-a que el-chile es un producto altamente perecedero, el valor- de-la-produccién
es fuertemente determinada por la ley de la oferta y 1a demanda, exceptuando los

deshidratados los cuales tienen precios mas 0 menos estables.

En chiles para el consumo en fresco axisten fuertes variaciones de precio durante e
afio, por ejempio el chile de arbol fresco, jalapefio, serrano, ia produccion es estable

de junio a octubre por io cual se mantiene con pequeiias atzas y bajas en los precios.

GRAFICA 1.1 PRINCIPALES REGIONES
PRODUCTORAS DE CHILE (Ha)

BGOLFO
OBAJIO

‘ ’ BMESA CENTRAL
| PACIFICO NORTE

MNORTE
i MSUR
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1.2 ELABORACION DE CHILE JALAPENO ENTERQ EN ESCABECHE PRODUCCION

NORMAL DE 4 kq.

1. Recepcion de materia prima.
La recepcién de materia prima se lleva a cabo mediante las especificaclones del manual
del mismo y se estiba en tarimas de tamafic estandar, en hileras de una arpilla, estas se

clasifican por frescura y tamario.

2. Seleccion
L.a seleccion se realiza en la seleccionadora manuat, la cuat lo clasifica por tamafio
(chico, mediano y grande), y una vez seleccionado se distribuye dependiendo de las

necesidades de produccién.

3. Picado.
Este se realiza en una picadora de banda en el cual se elimina toda la basura que este

en contacto con el jalapefto asi como aquellos chiles que estén podridos 0 picadas ¢ que

presenten algln dafio fisico.

4. Lavado,

El lavado tiene como fin disminuir la cantidad de microorganismos presentes en el
jalapefio y este se realiza en piletas lienas de agua con una solucién de hipoclorito de
sodio en relacién de 5 ppm, los chiles se sumergen por 30 minutos antes de su

procesamiento.

i9



. Escaldado.

El| escaldado es realizado en una marmita a temperatura de 85 a 90 °C durante 20
ninutos en agua con 50 it de vinégre. Este se lleva a cabo con el proposito de cocer el
roducto v de esta forma darle el sabor caracteristico asi como de eliminar la carga
nicrobiana y evitar cambios enziméticos. Una vez terminada la operacién se vierten en
as cubetas correspondientes.

3. Pesado

El peso requerido para las cubetas de 4 kg es de 2250 g sl cual debe ser de forma

axacta.

7. Preparacion.

En la preparacién se agregan especias {orégano y laure!), asi como cabolla, zanshoria
y ajo los cuales en conjunte aportan ef sabor a escabeche propio del producta y con el
sabor de Mexicanismos. A continuacion se le agrega vinagre con sal y agua (a
preparacion de esta mezcia es como indica el manual de preparacién de tanques de
vinagre), hasta cubrir et 98 % de volumen total de la cubeta. La temperatura de envasada
serd de 85 a 80 °C con el fin de provocar vacio y de esta forma atargar 1a vida de anaquel

de nuestro producto.

8. Almacenamienta
Este se lleva a cabo en el almacén de producto terminade y en el espacio
correspendiente al producto. A continuacidn se limpian las cubetas con el fin de eliminar el

polvo y residuos de vinagre que hayan quedado y posteriormente se atiquetan con et lote
y fecha de caducidad corespondiente.

20



CAPITULO I

ASPECTOS DE CALIDAD



21 Aplicandolas 5 S on la empresa de envasado de chiles en escabeche.

£l nombre de las 5's se deriva de cinco términos japoneses los cuales son:

Seiri Arreglo

Seiton Orden

Seiso Limpieza
Saiketsu Estandarizacion
Shitsuke Disciplina

Al adaptar éstas 5's en el desempefio del trabajo obtenemos resultados en seguridad,
calidad y productividad.

A continuacién describiremos cada una deias 5's.

2.1.1 E! arreglo: en la industria, es determinar que sirve, tirar todo lo gqus no

necesitamos y poner todo en su lugar.

1.- Como eliminar lo gue no sirve.

- Todas ias cosas que na tienen usc con lo que se realiza en la empresa de
envasado de chiles en escabeche deberan ser desechadas.

- Por ejemplo, el tener papeles, hesramientas rotas o inservibles, maderas, etc. Todo
eso as desechable.

1.1 Para saber Si las cosas son necesarias se deben hacer las siguientes

preguntas:

- ¢Qué sirve?

- ¢Qubén lo usa?

- ¢ Cada cuando?”

- 3 Donde debo de ponsrio?
21



12  Se debs de aprender a identificar las cosas que no sirven.

1.3  Tomar la decision de lo que se debe guardar y evaluando siempre su utilidad.
- Esta parte se logra siempre y cuando uno de jos que laboran lo realicen en sus

lugares de trabaje e informando sus decisiones al encargado dei proyecio.

2.- Como identificar lo que ne sirve.

2.1 Hacer una revision en los siguientss jugares.

- Estantes y lockers.

- Enlos pasiilo pequefios, escaleras y rincones.

- Fosa, grietas y techos.

. En el almacén de materia prima y producte terminado.

En estos lugares generalmerte se encuentran partes obsoletas y de poco uso,
pedacerias y sobrantes de materias primas, exceso de herramientas, equipo de

seguridad en mal estado, excesc de tarimas, cajas, madera, etc..

1 - Recomendaciones para guardar las cosas que sirven.

- Las cosas que no se usan mas de un afio, principaimente papeleria, se ienen que
tirar.

- Las cosas que se usen de seis a doce meses, guardarias lejos del lugar de trabajo
y que se encuentre bien identificadas.

- las cosas que SO usen en menos de seis Meses, se tienen que guardar pero
siempre deben estar ordenadas y disponibies.

- Las cosas que se usen todos los dias deben estar en el lugar de trabajo de cada
persona.

- Las cosas que se usen todo e txempo 80 'aenen que I!evar con Uno mismo.

- Los equipos de emergencia debe estar visibies, en un iugar accesible y que estén

22
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El no lievar estos pasos nos ocasionard dar mal aspecto, ocupar exceso de lugar, se
trabaja mal, se pueden mezclar ias cosas y eso nos daria mala calidad, en
consecuencia se trabaja mas y por lo tanto nos afecta la productividad y la seguridad

tanto personal como de la smprasa.

2.1.2 El orden: significa asignar un lugar especifico para cada cosa.

1.- Procadimiento para ordenar el rea:

- Definir un Gnico nombre para cada cosa.

- Acomodar las cosas de acuerdo a su frecuencia de uso.

Asignar un lugar para el almacenado de cada cosa tomando en cuenta que lo que
se use con mas frecuencia tiene que estar ya sea a la mano ¢ en el lugar de

trabajo.

Realizar inventarios continuos para saber ias existencias y el faltante.

2.- 4 Porqué es necesario ordenar nuestra area de trabajo?

Porque cuando trabajamos en un drea desordenada descuidamos muchos
aspectos como son productividad  (invertimos tiempo en buscar y no en producir),
calidad {no podemos poner atencién en las nommas establecidas del producto) ¥

seguridad (existen infinidad de riesgos y accidentes en las dreas desordenadas).

Porque se trabaja con mayor gusto y 5& crea un ambiente agradable dentro de la

empresa.

3.- Como ordenar el area de trabsjo.

- El orden debe ser entendido por cualquier persona que labore an la empresa.

. - Asignar colores, nameros o identificar las cosas en los lugares de trabajo ¢ en 08

tugares de almacenaje.
23



- Colocar carteles y ayudas visuales, si se estan utilizando las cosas, reparando, en
estos casos quién, o si se perdieron.

- Tratar de tener los pasiilos en linea recta ya que si se tienen en curvas se pierde
tiempo y se pueden tener accidentes.

- Solo tener las herramientas necesarias en el area de trabajo, si no caeremos en el

desorden y se pierde tiempo para encontrar las herramientas de trabajo.

2.4.3 La limpieza: mas que mantener las cosas limpias debemos verlo como una

forma de inspeccién individual.

1.- impleza adecuada

- Mantener limpia toda la empresa para poder ver e identificar los problemas.

Mantener limpios los lugares de trabajo y principalmente las piezas especificas de
la maquinaria como son este caso rajadord, rayadora, piletas, aparatos de
meadicién y carros de transportacién de producto terminado.

- Limpieza de herramientas, ya que con estas podemos ensuciar tanto e} producto
cornr;v el punto anterior.

2.- Promoviendo lugares de trabajo;

Dividir zonas y asignar responsabiiidades de cada una de slias.

Limpieza por equipo y areas.

- Revisar una forma estandar de cdmo limpiar cada lugar.

3.- Qué hacer en lugares dificiies de fimpiar.

- Equipos : limpiafos por ariba, abajo, al frente y atras, y asignarie prioridades y
fechas para jograr ias mejoras de éstos.

- pisos : superficies con hoyes, debajo de ias messs, partes traseras en las

ma’q_qi_nas.

- Miscelaneos: herramientas, aditamentos y cosas que no uses diario.

24



Qué hacer en esos lugares:

-

-

4.-

5.-

1.
2
3.
4,
5.
8.

7.

Cuando haya depésitos de poivo © mugre hay que reportario at superviscr y al
encargado de la limpieza.

Limpiar e} equipo previniéndolo de oxidacidn, de corrosion o de otro tipo de
defectos.

Se tiene que almacenar adecuadamente.

Puntos clave de un buen trabajo de limpieza.

Equipo: si hay partes que se ensucien diario, se deben de limpiar diario; si se
fimpian partes en movimiento, asegurarse de apagar el equipo antes, limpiarios
con trapos y nunca con aire a presion.

Indicadores de aceite, presion u otros; deben mantenerse limpias para que se
puedan leer y principaimente si lo que indican esta limpio ya sea aire, gasolina, efc.
Lentes y censores fotoeléctricos: limplaries con un pafio suave para no rayarios.
Interruptores: eliminar la mugre y la suciedad con un pafio himedo y con jabén y
en-otras ocasiones con soiventes, todos depende de que tipo de interruptor se

vaya a limpiar.

Reglas de la impieza:

No dejar las cosa sucias.

No derramar liquidos.

No dejar cosas regadas o tiradas.
Limpiar las cosas correctaments.
Remarcar las cosas que se borran.
Levantar las cosas que estén astiradas.

Las cosas que se utilicen volver a ponerias en su lugar.

25



2.1.4 La estandarizacidn; es crear reglas definiendo come hacer el trabajo para

mantener como hacer el amegio, &l orden y la limpieza.

1.- Dar ayudas visuales.

- Son representaciones gréficas de las actividades a realizar que involucran a las
personas. Estas ayudas visuales nos ayudan a encontrar efrores en las
operaciones que realizamos, para seber donde se deben poner las cosas que
utilizamos.

- Para sefialar las dreas de operacion, precaucion y de riesgo.

Para sefialar donde se encuentran otros servicios, asi como salidas de emergencia

o equipos de seguridad.

L}

Para indicar el iempo de mantenimiento que hay que dar al equipo y en que parte

se le va a dar dicho mantenimiento.

2.- Coémo deben ser ias ayudas visuales.

Faciles de ver a distancia, claras y entendibles.

Faciles de manejar.

L}

Deben estar colocados en los lugares adecuados para lo que se requieren.
Estas ayudas visuales son herramientas en las instrucciones de trabajo del sistema

ISO-9000, ya que facilitan y aseguran que las partes y componentaes se fabriquen con
calidad.

3.- Se utiliza cdigo de colores: dentro de las ayudas visuales, esta el manejo de

colores para resaltar una operacién, una advertencia, un punto critico de calidad, etc.
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2.1.5 La disciplina: es respetar y trabajar de acuerdo a las reglas para aumentar 1a
seguridad, productividad y calidad, en fodas nuestras actividades la tenemos que
desempeiiar.

* Disciplina * : es la formacién de habitos positivos y es la dltima s y a la vez es la mas

dificii de cumplir y levar a cab¢ ya que a la mayoria no nos gusta la discipiina. Sin

disciplina ninguna sociedad puede alcanzar objetivos comunes.

En una empresa, tenemos que aprender & ser disciplinados, siguiende instrucciones

precisas, politicas y procedimientos. Para esio es necesario preguntamos todos los

dias gcomo podremos lograr ser disciplinados? Y contestandonos, formando habitos
positivos y siguiendo las politicas, instrucciones y procedimientos.

Podemos empezar a hacer la disciplina siguiendo un habito.

Por ejempio:

- Respetar y obedecer todas las reglas.

- Ser repetitivo en las acciones que producen buenos rasultados.

- Ser responsable en todas las actividades que realizamos. Esta rasponsabilidad se
adquiere pensando que se tienen que hacer Jas cosas bien hechas bajo las
nt-)rmas y reglas establecidas.

- Ser constantes por lo menos tres semanas consecutivas, realizando las siguientes
actividades:

1. Limpia tu lugar de trabajo cuando finalices  jornada.

2.Limpia y lubrica la maquing al iniciar y al finalizar tu tumo.

3.Coloca ef materiat en piataformas, pero nunca en pisos ni sobre otros lugares que no

sea su lugar.

4.Checar tu herramienta antes de usaria.

5.Colocar la basura en su lugar.

©.\Utiliza el equipo de seguridad necesario,



Recuerda que sin disciplina ninguna de las otras 4's podran ser implementadas y por
lo tanto no lograremos el éxito deseado.
Recordemos que nuestro objetivo es llegar a ser una empresa competitiva, con calidad

y productividad 1o cual repercutira en tu bienestar familiar.



2.2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

2.2.1 Personal

Consideraciones generales

La higiene personal es la piedra angular en ia aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura, por lo cual toda persona que entre en contacto con materias primas, ingredientes,
material de empaque, producto en proceso ¥ terminado, equipos y utensilios, debera observar

ias indicaciones precedentas, segun corresponda, del listada siguiente:

- Usar ropa limpia y-adecuada ( incluyendo calzado ).

- Lavarse las manos y sanearlas antes de iniciar el trabajo, después de cada ausencia del
mismo y en cuaiquier momento cuando las manos puedan estar sucias o contaminadas.

- Utilizar cubreboca,

- Mantener las uilas cortas, limpias y libres de pintura.

- Evitar cualquier contaminacién con cosméticos.

- Usar proteccién que cubra totalmente el cabello, ta barba y los bigotes. Las redes deben de
ser simples y sin adomos, ya que éstas pueden terminar dentro del producto. Se
recomienda que las aberturas en las redes, no sean mayores de 3mm. Las cubierias para
el cabelio se recomienda sean de color que contraste con el colar del cabello.

- Fumar, mascar, comer o beber solo podra hacerse en éreas preestablecidas.

- Se prohiben chicles, dulces u ofros objetos en la boca durante el trabajo, ya que éstos

. pueden caer al producto en el proceso.
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Prescindir de plumas, lapiceros, termémetros, sujetadores u otros objetos desprendibies en
los bolsilios superiores de vestimenta.

Queda prohibido estrictamente escupir en el 4rea de proceso.

No se deben usar joyas ni adomos: braches para el cabello, pasadores, pirizas, aretes,
anillos, pulseras, y relojes, collares u otros que puedan contaminar el producto, adn y
cuando se usen debajo de una proteccion,

Mantener como norma que [os empleados se presenten aseados a trabajar.

Cortadas o heridas, deberdn cubrirse apropiadamente con un material impsmeable, antes
de entrar al drea de proceso.

Evitar que personas con enfermedades wm;giosas o heridas mal protegidas, laboren en
contacto directo con los productos. Sera conveniente aislarios y que efectien otra actividad
que no ponga en peligro la calidad del producto.

Evitar estomudar y toser sobre el producto.

2.2.1.1 Ensefianza de la higiene

La Direccidn de la empresa, debera tomar medidas para que todas las personas,

especiaimente las de nuevo ingreso que manipulen productos y lo$ que supervisan a estos,

reciban instruccion continua en materia de manipulacién higiénica de los productos e higiens

personal, a fin de que sepan adoptar las precauciones necesarias para evitar la contaminacién

de los productos.

2.2.1.2 Visitantes

A todos los visitantes, intemos y extemos se le recomienda cubrir su cabelio, barba y

bigots, ademas de usar ropa adecuada antes de entrar a las areas de proceso. No deberén de

presentarse sintomas de enfermedad o lesiones y no_deperan de comer, fumar, masticar o

escupir durante el transito por las areas de produccion.
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Todo el personal que opere en las areas de produccion debe estar entrenado en las

buenas préacticas de higiene y sanidad, asi como conocer el proceso gue le toca realizar.

2.2.1.3 Examen Médico

Las personas que entren en contacto con los productos en el curso de su trabajo, deberan
haber pasado un examen médicc antes de asignaries tal actividad.

1 examen médico debera efectuarse en otras ocasiones en que esté indicada por razones
clinicas o epidemioiégicas , con ia periodicidad de un afio, como minimo, para garantizar la
salud del operario.

Se recomienda disponer de un botiquin de primeros awdlios para atender cuaiquier
emergencia que se presente en el establecimiento, y tener previstos informacién ¥

mecanismos para el traslado urgente de iesionados a un centro de salud.

2 2.2 instalaciones Fisicas

2.2.2.% Vias de acceso
Se recomienda que las vias de acceso al establecimiento, que se encuentren dentro del

recinto, presenten una superficie pavimentada, de facil tréngito, con pendiente hacia coladeras

o rejilias de desague.

2.2.2.2 Patios

En los patios y airededores del establecimiento se recomienda evitar condiciones que

puedan ocasionar contaminacion del producta ¥ proliferacion de plagas, tales como:

- --Equipo mal-almacenado.

- Basura, desperdicios y chatarra.
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- Formacion de mezcla y hierbas.

- Exceso de poivo.

- Drenaje insuficiente o inadecuado.
Los drenajes deben tener tapa apropiada para evitar entrada de plagas provenientes del
alcantariliado o areas extenas.

- lluminacion inadecuada.

2.2.2.3 Edificios

Se recomienda que los edificios sean de construccion de alta seguridad estructural y
materiales de caracteristicas tales, que no permitan la contaminacion dei producto.

Se recomienda disponer de espacios suficientes que permitan las maniocbras para el flujo
de materiales y libre acceso a la operacion y mantenimiento de equipos.

Las areas de proceso deberdn estar separadas de las 4reas destinadas a servicios, Y
cuando so requiera, diferenciarlas.
Se recomienda hacer seﬁaia’mientos de transito en pisos, tanto de personas como de las

maniobras que son necesarias para transporte de materias primas, maquinaria, empaque, etc.

2224 Pisos
Los pisos se recomienda sean construidos con materiales a prueba de roedores,
debidamente impermeabilizados a fin de que la humedad del subsuelo no se transmita y

provoque ia proliferacion de microorganismos patdgenos y plagas en general.

Los pisos tendran tales caracteristicas que ofrezcan una resistencia estructural igual a cuatro
veces la carga estdtica, o seis veces la carga movil prevista, sin que presentan fisuras o

iregularidades en su superficia.
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-Antiderrapante. Dependiendc de la abundancia de agua que vaya directamente al piso, éste
sera de un material que ofrezca adherencia en la movilidad de personas. Esto se logra con

recubrimientos a cuadros ¢ con superficie no lisa o imegular.

-Resistencia quimica. Seglln las sustancias quimicas empleadas en la elaboracién dei
producto, jos pisos se racomiends sean de consistancia que no permita el ficil deterioro at
contacto con dichas sustancias.

-Facilidad de limpieza. Se recomienda presenten superficies homogéneas con pendiente

minima del 2%, para ei facit desaiojo y escurmimienta del agua hacia el drenaje.

2.2.2.5 Pasillos

Se racomienda que los pasillos tengan una amplitud proporcional al ndmero de personas
que transiten por ellos y a ias necesidades de trabajo que se realicen. Se recomienda que en
pasillos principaies se tenga un ancho minimo de 1.20 m.
Los pasillos no deben empiearse como sitics de almacenamiento.

En las esquinas y en las intersecciones, se recomienda disponer de espejos y avisos de

advartencia.

2.2.2.6 Paredes

Para la construccidn exterior de dstas, el material puede ser ladrilio, concreto, bloques de
concreto y materiales similares. Las paredes interiores, bésicamente del area de proceso y los
aimacenes que asi lo requieran deben ser de material impermeabie, como losetas, ladriilo
vidriado, azulejo o pintura especial, a una altura minima de 1.20 m o hasta una altura apropiada
para la operacion. Si las paredes son pintadas, se sugiere aplicar pinturas adicionadas con

impermeable, las paredes de madera no son recomendables.
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Las uniones del piso y la pared deben ser redondeadas y selladas a prusba de agua { acabado
sanitario } para facilitar ia iimpieza.

Se recomienda que se utilicen colores claros en las paredes.

2.2.2.7 Techos

Se recomienda que Ja altura del iecho no sea mayor a los 3.00 m en las areas de trabajo,
que no tengan grietas y sean faciles de limpiar.
Se deben de impedir la acumulacion de suciedad y evitar al mé&ximo ia condensacién, ya que
ésta facilita Ia formacién de mohos y bacterias. Deberan ser faciles de limpiar.
Cuando la altura del techo sea excasiva, se admite colocar falso plafén, a base de metal

despiegada. Asbesto o lamina galvanizada.

2.2.2.8 Ventanas

Las ventanas se recomienda sean consiruidas de manera que se eviten la acumulacidn de
suciedad, y las que se abatan esténrprrovistas de mosquitervs. Las redes estaran colocadas de
tal foma de que se puedan quitar facilmente para su limpieza y buena conservacion. Los
dinteles de las ventanas presentardn una pendiente para que no $e usen como estantes.

Los vidrios de las ventanas que se rompan deberdn ser reemplazadas inmediataments. Se
recomienda tener mucho cuidado de recoger todos los fragmentos y asegurarse de que
ninguno de los restos ha contaminado ingredientes o producios en la cercania.

Donde sea posible el vidric de las ventanas debe ser reemplazado con materiales

irrornpibles o par lo menos materiales plasticos.
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2.2.2.9 Puertas

Las puertas se recomienda sean provistas de cierre automético y elaboradas con maferial liso y
bien ajustadas en su marco, bien seflaladas y con ahatimiento hacia el exedor. Su
construccién es conveniente ofrezca gran rigidez a base de refuerzos intericres y chapas o
cerraduras de buena calidad.

Las puertas de salida estarén bien sefialadas y de preferencia abriran al exterior.

Se recomienda que [as dimensiones minimas de las puertas en acceso principal sean de 1.20
m de ancho y 2.20 m de altura.

Cuando asi proceda, se recomienda contar con das puertas de salida por pisc que sirvan para
facil desalojo en caso de emergencia, las distancias méximas desde cualquier sitio del
establacimiento a la salida serdn de 23 m para areas muy peligrosas, de 30 m, en caso de
riesgo intermedio y de 45 m, si se trata de riesgo bajo.

Cuando sea necssario, se recomienda separar adecuadaments las areas de entrada de

materias primas y de salida de producto teminado.

2.2.2.10 Rampas y escaleras.

Las rampas tendran una pendiente que no exceda de 10%, con respecio a la horizontal, y
deben construirse con material antiderrapante y barandal por lo menos uno de sus lados.

Las escaleras deben reunir caracteristicas que permitan transitar en ellas con comodidad,
fluidez y seguridad. Habiéndose calculado previamente las dimensiones de acuerdo gl giro,

tamafio y necesidades aspecificas de cada establecimiento.

35



2.2.3 instalaciones Sanitarias.

2.2.3.1 Sanitarios

Los sanitarios deben tener comunicacién directa con et drea de produccion. Las puertas de
entrada deben poseer sistema de cierre automaético.

Los bafios deben de estar provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos, jabon, jabonera,
secador de manos y recipiente para la basura. Es conveniente que los grifos no requieran

accionamiento manual.

Deberan colocarse rotuios en los que se indique al personal que debe lavarse las manos

después de usar los sanitarios.

2.2.3.2 Vestidores y regaderas.

Cuando se requiera la empresa proveerd de regaderas a sus empleados, los vestidores

deberén contar come minimo con un casiliero para cada persona. Para guardar ropa, objetos e

) implementos de higiene.

No deberin depositarse ropa ni objetos personales en las dreas de produccion.

2.2.3.3 Instalaciones para lavarse las manos en las areas de elaboracién

Deberan proveerse instalaciones convenientements situadas para lavarse y secarse las manocs
siempre que asi lo exija la naturalezs de las operacicnes. Deberd disponerse también de
instataciones para la desinfeccidon de las manos, con jabdn, agua y de un preparado
convenients para la desinfeccién de las manos.

Las instalaciones deberén estar provistas de tuberia debidamente sifonadas que lleven las

aguas residuales a los drengjes.
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2.2.3.4 instalaciones de desinfeccion.

Cuando asi proceda, debera haber instalaciones para la limpieza y desinfeccion de los (tiles y
equipe de trabajo. Esas instalaciones se construiran con materiales resistentes a la corrosion, y
que puedan limpiarse facimente y estaran provistas de medios convenientes para surninistrar

agua caliente, agua fria o vapor en cantidades suficientes.

2.2.4 Servicios de |a planta.

2.2 4.1 Abastecimiento de agua.

Deberd disponerse de suficiente abastecimiento de agua, a presién adecuada y de
temperatura conveniente, asi como de instalaciones apropiadas para su aimacenamiento y
distribucién. Se debera dotar de los implementos necesarios que garanticen que ésta no serad
contaminada.

Ei vapor utilizado en superficies que estén en contacto directo con los productos, no deberd
contener ninguna sustancia que pueda ser peligrosa para la-salud o contaminar al producto.

El agua no potable que se utilice para ia produccién de vapor, refrigeracion, lucha contra
incendios y otros propésitos similares no relacionados con los productos, debera transportarse
por tuberias compietamente separadas identificadas por colores, sin gque haya hinguna
conexidn transversal ni sifonado de retroceso con las tuberias que conducen el agua potable.

Se debera realizar cada seis meses, las siguientes determinaciones en e agua de

abastecimiento.
- Contenido de cloro,
- Dureza de agua ( contenido de calcio ).

- Analisis microbiolégicos: ( meséfilos aerobios, coliformes totales ).
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2.2.4.2 Drengje.

En las 4reas donde se utilice agua, se recomienda instalar una coladera por cada 37 m? de
superficie.

Se pide un drenaje para el piso en el cual los puntos mas altos deben estar a no méas de 3 mde
un drenaje maestro colector, la pendiente méxima del drenaje con respecto a la superficie del
piso debe ser superior a 5%.

En los establecimientos que asi lo requieran, se instalarén trampas de grasa, las tuberias de
desague de los inodoros deben descargar directamente al sistema de drenaje. Se cuidara que
las tuberias de hierro o acerc galvanizado sean de un didmetro interior por lo menos 10 cm.
Los drenaies deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de trampas contra olores
y rejilas para evitar entrada de plagas provenientes dei drenaje. Tanto los pisos, asi como los
drenajes deben tener la inclinacion adecuada para permitir un fiujo rapido y eficiente de los
liquidos desechados.

| as cafierias de drenaje deben ser de terminacion lisa para evitar ia acumuiacién de residuos y
formacion de malos olores.

Los establecimientos deben disponer de un sistema eficaz de evacuacidn de afluentes y aguas
residuales, el cual debe mantenerse en todo momento en buen estado. Todos los conductos de
evacuacion deben ser lo suficientemente grandes para soportar cargas maximas y se
construiran separados 3 m como minimo de las instalaciones de abastecimiento de agua

potable, a manera de evitar contaminacion de la misma.

2.2.4.3 lluminacién.

Todo ef establecimiento debe tener una iluminacion natural o artificial adecuada. Cuando asi
proceda, la iluminacién no debe alterar los colores, ¥ la imtensidad no debe ser menor de:

540 lux en todos los puntos de inspeccién.

300 lux en las salas de trabajo.
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50 tux en otras areas.

Los focos y ldmparas que estén suspendidas sobre las materias en cualquiera de fas fases de‘
produccion deben ser de tipo inocuo y estar protegidas para evitar la contaminacion de los
productos en caso de rotura.

El método de fluminacién estd determinado principalmente por la naluraleza del trabajo, la
formia del espacio que se liumina, el tipo de estructura del techo, la ubicacion de las lamparas y
el color de las paredes.

2.2.4.4 Ventilacién.

Debera proveerse una ventilacion para proporcicnar e oxigeno suficiente, evitar el calor
excesivo, la condensacion de vapor, el polvo, y para eliminar ef aire contaminado, La direccién
de la comiente de aire no deberd ir nunca de un area sucia 3 un 4rea limpia. Deberé haber
aberturas de ventilacién provistas de una pantalla, o de ofra proteccion de material

anticorrosivo. Las pantallas deben poder refirarse faciimente para su impleza,

Los factores de los que depsnde un sistema general de ventifacion son:

Nimere de personas que ocupan & drea, oficina o planta.

Condiciones interiores del ambiente fisico del local,

{ temperatura, luz, humedad ).

Tipo de productos que se elaboran.

Condiciones ambientales exieriores.

Tipo de actividad realizada ( proceso ) en las dreas que se requieren ser ventitadas y grado de
contaminacién de las mismas.

Una ventifacidn natural se puede lograr mediante, ventanas, puertas, tragaluces, ductos

conectados a rejillas y aberturas especialmente disefiadas para el tal fin.
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E£n caso de contar con equipo de ventilacidn o de extraccidn de aire, no deberdn ser fuentes de
contaminacion al proceso por arrastre de particulas en el aire.

La contaminacidn de los productos a partir del medic ambiente puede ser importante tanto por
razones sanitarias como econdmicas.

Algunos organismos patbgenos, especiaimente os causantes de infectiones respiratodias,
pueden llegar por medio det aire a los empleados que manipulan el producto en las empresas,
y a Jos mismas productos.

El aire carece de una flora microbiana propia, ya que todos sus gérmenes se encuentran alii
accidentaimente y, en general, se hallan sobre particulas solidas en suspensidn o en pequeiias
gotas de agua. Los microorga‘nismos flegan al aire por medic de polvo, tiera seca, salpicaduras
de las comientes de agua, lagos o mares, gotitas expuisadas al toser, estomudar ¢ hablar,
hongos esporulados que crecen en paredes, techos, suelos, productos e ingredientes. De aqui
que el medio ambiente que rodea una instalacion deba ser cuidado y controlado
adecuadamente,

Segun las necesidades se recomienda instalar aparates de extraccién y venﬁ}acién para
remover efectivamente el aire, olores de |a planta y para proporcionar ambiente adecuade de
trabajo. Periddicamente, s& recomienda de acuerdo con la naturaleza de las actividades de los

establecimientos, realizar andlisis microbiolégicos con placas expuestas al medio ambiente.

2.2 4.5 Recipientes para ia basura.

Los establecimientos que s dediquen al proceso de productos contaran con un drea exclusiva
para el depdsito temporal de desechos.

Los recipientes de basura en la planta deben de estar convenientemente ubicados, deben de

mantenerse de preferancia tapados e identificados.



£s necesario especificar, naturaleza y estado fisice de los desechos, métodos de recoleccion y
fransporte, frecuencia de recoleccién y otras caracteristicas minimas de la basura como: anistas
cortantes, toxicidad, flamabilidad y otras.

£} drea central de coteccidn de basura debe tener construccion sanitaria que facilite 1a fimpieza
avitando acumulacién de residuos y malos olores. Esta &rea debe de estar delimitada y fuera
de las dreas de produccion. Se recomienda tomar en cuenta los vientos dominantes para evitar
que éstos acarreen malos olores dentro del establecimiento.

La basura debe ser removida da la planta, por lo menos, diariamente. Se recomienda separar

los desechos orgénicos de los inorganicos.

2.2.48 Ductos.

Las tuberias, conductos, rieies, vigas, cables, efc; no deben estar libres encima de tanques y
areas de frabajo donde el proceso esié expuesto, yva que éstos constituyen resgos de
condensacién y acumulacién de polvo que contaminan los productos. Y en donde existan

-~ daben tener libre acceso para su limpieza.
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De acuerdo con la Nomra NOM-8-14

Se recomienda observar el siguienta, cadigo de colores para pintar las tuberias:

COLORES BASICOS FLUIDO

AZUL AGUA EN ESTADO LIQUIDO

GRIS PLATEADO VAPCR

CAFE ACEITES MINERALES, VEGETALES Y

ANIMALES COMBUSTIBLES LIQUIDOS.
AMARILLO OCRE GASES LICUADQS O EN ESTADO
GASEQSO ( excepto el aire )

VIOLETA ACIDOS Y ALCALIS

AZUL CLARO AIRE

NEGRO OTROS LIQUIDOS

COLORES DE SEGURIDAD

RGJO PARA COMBATIR INCENDIOS
_ AMARILLO CON FRANJAS

DIAGONALES NEGRAS PARA EVITAR PELIGRO

Debe evitarse la corrosion de la pintura.

2.2.5 Equipamients,

2.2.5.1 Equipos y utensilios

Todos los equipos y utensilios deben ser usados para los fines que fueron disefados.

El equipo y los recipientss que se utilicen para el proceso deben canstruirse y conservarse de
manera que no constituyan un riesgo para 18 salud- Los envases-que se wuelvan a utilizar

deben ser de material y construccién tales, que permitan una limpieza facil y completa.
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El equipe y utensilios deben limpiarse y mantenerse limpios y, en caso necesario,
desinfectarse.

Los recipientes para materias toxicas ya usadas, deben ser debidamente identificados y
utilizarse exclusivamente para el manejo de estas sustancias. Y si deian de usarse, inutilizarios

o destruirios.

2.2.5.2 Materigles.

Todo el equipo y los utensilios empleados en las sreas de manipulacion de productos y que
puedan entrar en contacto con ellos, deben ser de un material que no transmita sustancias
toxicas, clores ni saboraes, y sea inabsorbante y resistents a la corrosién, y capaz de resistic
repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. Las superficies habrén de ser lisas y estar
exentas de hoyos y grietas, En las empresas que asi 1o requieran, se evitara o uso de madera
y ofros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos que se

tenga la centeza de que su emples sera una fuente de contaminacion.

2.2.5.2.1 Materiales en {a industria de alimentos.

En &l caso especifico de la industria de los alimentos, el material més recomendado, es le
acero inoxidable, especialmente para las superficies que entran en contacto con el alimento.
Las caracteristicas de poder ser pulido con facilidad, lo sefiala como ideal para obtener una
superficie lisa y de facil limpieza.

En general los tipos AISI304 y 316 son los mds recomendados. Cuando hay que hacer
soldaduras se recomienda los tipos AISi 304L y 3161, para evitar la corrosién intergranuiar,
especiaimente para los procesos de limpieza * in situ * y en tanques o recipientes donde se
almacenan materias primas o productos a granel.

. B! acabado sanitaria tipo 4 ( con abrasivos-de grano 100 a 150 de aspereza ), @s el mas

utilizade para el equipo en superficies de contacto en alimentos.
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El titanio se recomienda cuando se necesita un material mds resistente a ia comrosién que el
acero inoxidable,

El acero al carbén no es recomendable para fas superficies en contacto con los alimentos,
debido a que faciiments pueden sufrir comosidn. En cambio pueden usarse en ejes, ya que es
un material fuente y diro.

Ef hiero negro, o fundide, no es recomendable debido a que tiene una superficie dspera y facil
de sufrir comosicn, ef hierre galvanizado debe evitarse a toda costa, ya que |a superficie de zinc
se gasta con gran faciiidad y expone la supetficie de hierro a la corrosion, por los acidos de 10s
alimentos.

El metal monel, es una mezcla de cobre y niquel, y se recomienda para mesas de empaque,
pero no debe usarse en contacto di@m con alimentos.

Debera evitarse ef uso de materales que no puedan limpiarse y sanearse adecuadamente, por
ejemplo, la madera, A menos que se sepa que su amplec no constifuird una fuente de
contaminacién.

2.2.5.3 Mantenimiento.

El mantenimiento de una planta es crucial para lograr productos de calidad. El deterioro de fas
instalaciones y equipos pueden ocasionar. accidentes, contaminaciones tanto fisicoquimicas
como microbioldgicas: inclusive afecta rendimientos ocasionando pérdidas econdmicas y de
imagen comercial. '

La limpieza, y por lo tanto la higiene estaran dirsctamente relacionadas con e mantenimiento
de |a planta.

Cuarde sea necesario reslizer tareas de mantenimiento, se recomienda disponer de un
sistema de aistamiento del drea en reparacion.

Los tableros_de control deben estar instalados en forma que se evite acumulacidén de polve y

que permita su limpieza.
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Todos ios instrumantos de control de proceso { medidores de iempo, temperatura, humedad,
fiujo, torque, peso, etc.), deben de estar en condiciones de uso para evitar desviaciones de jos
patrones de operacién,

Al lubricar el equipo se deben do tomar precauciones para evitar contaminacién de los
productos que se procesan.

Cuando proceda, el equipo con partes mdviles que se requiera lubricacion, sers disefiado en tal
forma que evite la contaminacitn de los productos.

Las bombas deben ser colocadas sobre una base que no dificulte la limpieza y el
mantenimiento.

Las parte extemas ge los equipos que no entran en contacto con los alimentos, deben estar
limpios, sin muestras de derrames.

Los equipos deben ser diseflades en tal forma que no tengan tomillos, tuercas, remaches o
partes méviles que puedan caer acgidentalmente al producto.

Para el caso especifico de manejo de alimentos, se recomienda que los utensilios y equipos
sean de disgﬁo sanitario tales como: Materiales inertes que no contaminen o sean atacados por
los productos, no deben tener esquinas, bordes o rebordes que pemmitan la acumulacién de
residuos y dificuiten su limpieza, las superficies deben ser lisas y las soldaduras pulidas.

Los equipos y utensilios deben estar reparados y se les dard mantenimiento permanentemente.
En las opersciones de mantenimiento o reparacion, el personal encargado deberd notificar al
personal de manufactura para que cuando el equipo sea inspeccionado, se limpie y sanitice

previo uso en produccion.
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2.2.5.4 Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario del equipo para

productos alimenticios.

Soldadura. La soldadura debe ser limpia y lisa, ¥ no debe contener aglomeraciones o remolinos
que puedan atrapar particuias alimenticias. Las soldaduras deben ser continuas. Una soldadura
no continua deja huecos ablertos en la costura dentro de los cuales el alimento queda retenido
¥ no es facimente limpiable. Se requiere que fas uniones soldadas sean sin costuras. Cuando
un equipo no esté diseflado para el manejo de alimentos, debe ser remozado para hacerio

adecuado para ese uso.

Equipo. Se recomienda que los equipos sean ficiimente desarmables para su limpieza. Los
materiales de empaque eventualments se deterioran y pueden causar problemas, por fo que se

sugiere sa revisen periddicamente.

~ Patas de soporte. Se recomienda tengan una altura suficiente entre io que soportan y el pise, y

que en las dreas de proceso las patas no sean huecas.

Collarines. Algunos equipos son fabricados utilizando collarines para ensamblar y mantener al
equipo unido, éstos coflarines usuaimente toman la forma de los bordes de metal en donde un
coltarin s empaima con el otro, y entonces los dos son cerrados con algun dispositive. Esta
area en donde [0S bordes se encuentran, estd abierta a la contaminacion por productos, y no
es aceptable a menos de que sea ficilmente desarmabie para su limpieza. El uso de
empaques entre los bordes impide la entrada de productos, pero los materiales del empaque

pueden llegar a descomponerse e iniciar un problema ds descomposicifn.



Pintura. El equipo no debe ser pintado en superficies que estén en contacto con ol alimento, la
pintura se desgasta y descarapela y cae al producto, La porcion exterior del equipo, no debe

ser pintada si es anticorrosiva e inoxidable.

Equipo interior. El interior del equipo para el manejo y tratamiento de los alimentos debe ser
inspeccionado debido a la existencia de borde y grietas que pueden acumular alimentos por
targo tismpo, o prevenir la fimpieza adecuada. Todo el equipo para el manejo de los afimentos
debe ser de facil limpieza.

2.2.6 Proceso,

2.2.6.1 Materia prima.

E! establecimiento no deberd aceptar ninguna materia prima que contenga parasitos,
microorganismos o sustancias tdxicas, descompuestas o exirafias, que no puedan ser
reducidas-a niveles aceptables por ios procadimientos normates de clasificacién y preparacién.
Las materias primas debarén inspeccionarse y clasificarse antes de llevarlas a la linea de
elaboracién y en caso necesario, deberdn efectuarse pruebas de laboratoric. En ia slaboracion
sblo deberén utilizarse materias primas o ingredientas impios y en buenas condiciones.

El departamento de calidad aprobara todas las materias primas y €l material de empaque antes
de ser usados en produccion.

Las materias primas almacenadas en el establecimiento se mantendrén en condiciones
adecuadas. Se recomienda efectuar una rotacion de las existencias de materias primas.

Los materiales de empaque y recipientes de materias primas, no serén utilizados para otros
fines diferentes a los que fueron destinados originalmente. A menos que se sliminen las

eliquetas, las leyendas o se pinten.
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Las materias primas deberan estar separadas de aquéllas ya procesadas, para evitar su

contaminacién.

Las materias primas que evidentemenie no sean aptas, deberan separarse y eliminarse del

lugar, a fin de evitar matl uso, contaminaciones y adufteraciones.

2.2.6.2 Proceso de elaboracion.

En {a elaboracion de productos se recomienda tener en cuenta |as siguientes consideraciones:

Seguir los procedimientos dados en los manuales de operacidn como son: arden de adicién
de componentes, tiempos de mezciado, agitacion y otros parametros de proceso.

Las dreas de fabricacién o mezclado deben estar limpias y libres de materigles extraiios al
proceso. No debe haber transito de personal o materiales que no corresponden a las
mismas.

Durante la fabricacién o mezclado de producios.

Todos los productos en proceso, que se encuentren en tambores y cufietas deben estar
tapados y Jas bolsas tener cieme sanitario, para evitar su posible conteminacién por el
ambiente.

Be evitard |a contaminacion con materiales extrafios ( polvos, agua, grasas, efc. ), que |
vengan adheridos a los empaques de los insumos que entran en las dreas de manufactura,
Las folvas de carga y mezcladoras estaran limpias antes, y aun cuando no se usen. Se
debe verificar también que no permanezean cargadas con productos de un dia para otro.
Todos los insumos, en cualquier operacion del proceso, deben estar identificados en cuanto
2 contenido.

Los productos a granel, se recomienda sean empacados 2 la mayor brevedad posible.

Al lubricar el equipo, se deben tomar las precauciones, para evitar contaminacion de los

~ productos. Es recomendable el uso de lubricantes inocuos.
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- Se recomienda no utilizar frascos de vidrio para la toma de muestras, por el riesgo de
rotura.

- Se recomienda no ulilizar termometros de vidrio para tomar temperaturas dentro de la
fabrica, @ menos que tengan proteccién metdlica para los mismos.

- Los envases vacios qus fueron ufllizados para las materias primas y otros insumos se
retiraran con frecuencia y ordern.

- Se recomienda efectuar un registro de los controles realizados, primordiaimente de los
puntos criticos.

Los procesos de elaboracién de los productos se recomienda sean supervisados por personat

capacitado.

Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el envasado, se realizardn a la

mayer brevedad posible y en condiciones sanitarias que eliminen toda la posibilidad de

comtaminacion.

Los métodos de conservacion y los controles necesarios habran de ser tales. Que protejan

_ contra la contaminacién o la aparicién de un rfiesgo para la sajud pablica.. - - - - - -

Se recomienda que el drea de manipulacidn de los alimentos, todas las estructuras y

accesorios elevados, sean de facil limpieza, y cuando asi proceda, se proyecten y construyan

de manera que eviten la acumulacién de suciedad y se reduzca al minimo, la condensacion y la

formacion de mohos e incnustaciones.
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2.2.6.3 Envasado.

Todo el material que se emplee para ol envasado deberd almacenarse en condiciones de
iimpieza. El material deberd ser apropiado para el producto y ias condiciones previstas de
almacenamiento, y no fransmitir al producte sustancias objetables que o afteren y lo hagan
riesgoso, en cantidades que excedan los limites aceptados por la Secretaria de Salud. EI
material de envasado deber? conferir una proteccioén apropiada contra la contaminacion.

Los recipientes no deberd haber sido Wifizado para ningun fin previo al envasado, que ptieda
dar lugar a contaminacion de! producto. Siempre que sea posible, los recipienies debersn
inspeccionarse inmediatamente antes de su uso a fin de fener la seguridad de que se
encuentre en buen estado y, en caso necesario limpios y saneados. Cuando se faven, deberdn
escurrirse bien antes de llenado. En el 4rea de envasado sélo deberd manejarse ef material de
envase necesario para uso inmediato.

El envasado debera hacerse en condiciones que no permitan ia contaminacion del producto.

ldentificacién de ictes. Cada recipiente deberd estar permanentemente codificado para
identificar la fabrica productora y el lote. Se entiende por af lote una cantidad definida de

productos producida en condiciones esencialmente idénticas,

Registros de elaboracidn y produccitn. De cada lote deberd flevarse un registro continuo,’
legible y con la fecha de los detalles pertinentes de elaboracién. Estos registros deberan
conservarse por lo menos durante un periodo que no exceda la duracién que se tenga
sefialada como vida de anaquel, en caso de necesidad especifica, se llevarén jos registros por

dos afios.

- El embaiaje de los productos, deberd de flevar una codificacién con el objeto de garantizar

la identificacién de los mismos en el mercado.

50



tos productos de baja acidez, que requieren cuarentena, deben identificarse y almacenarse
en lugares apropiados, para después, de su andlisis fisico-quimico 0 becterioiégico, ser
kberados.

Los preductos que no han safido al mercado y deban ser reprocesados, deberdn tener
condiciones tales que no afecten la calidad de los lotes subsecuentes a los cuales se
incorporen. El reproceso debe hacerse a la mayor brevedad posible. Ei responsable dei
conirol de calidad debe ser consultado para las evaluaciones que se consideren

necesarnas,
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2.2.6.4 Almacenamiento.

Las emtradas de las plataformas de carga y descarga deben estar techadas, para evitar I
entrada de fuvia.

Los pisos deben ser de material adecuado, de facil limpieza, resistente para soportar la
carga de trafico diario.

t.as juntas de las paredes y pisos deben estar selfadas.

La iluminacion en las &reas generaies seré suficiente y adecuada para reaiizar las
actividades propias de cada drea.

Los techos estardn en perfecto estado y libres de goteras.

Se recomienda que las tarimas queden separadas de la pared 50 cm, para prevenir
cargas sobre las mismas y facilitar recorridos de verificacion.

Las estbas se hardn respetando las especificationes v evitando rebasar la altura
establecida.

Se contara con sefialamientos que indiquen claramente Ia ubicacién de los pasilios, y
éstg:s_pqnpar)ee_eréq siempre libres de cuaiquier obstéculo que impida la facil circulacién.
Se deberd tomar las medidas necesarias para evitar contaminaciones por productos
aromaticos, ya sea separando las areas de almacenaje o colocandolos en lugares
pertinentes.

Las estibas no deberdn obstruir el acceso al equipo contra incendio, salidas, botiquines o
aquipo de sequridad.

Se recomienda llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a fin de evitar
que se tengan praductos sin rotacion.

Es menester de la Direccién de la empresa, el que periddicamente se les dé salida a
productos y materiales indtiles, obsoletos o fuera de especificaciones, a fin de facilitar fa

limpieza y eliminar posibles focos de contaminacién.
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Se tomardn precauciones para evitar que las materias primas sufran contaminacion
quimica, fisica, microbioldgica, o de ofras sustancias objetables; asimismo se evitara la
entrada y el establecimiento de plagas.

Las materias primas deberén aimacenarse en condiciones ;;ue confieran proteccion
contra la contaminacién y reduzcan al minimo los dafios y deterioros.

Los montacargas no circularén por las areas de proceso, cuanda no sea necasario.

Los plaguicidas u otras sustancias téxicas, debersn etiquetarse adecuadamente con un
rotule en que se informe sobre su toxicidad y emplec. Estos productos deberén
almacenarse en dreas o armarios especialmente destinados al efecto, y habran de ser
distribuidos o manipulados sélo por personal competente. Se pondréa el mayor cuidado en
evitar la contaminacién de los productos.

En ol area de manipulacidn de .produchos na se permitird ol almacenamiento o
establecimiento de ninguna sustancia que pudiera contaminarios. Salvo que sea
necesario para fines de higiene o control de plagas.

£l personal - de almacenes verificard. gue el producto esté. identificado. y- etiquetado- -
correctamente.

No se permite el aimacenamiente de materias primas, ingredientes, material de empaque

o productos terminados, directamente sobre el pisc ya que se dehen almacenar sobre

tarimas.

2.2.6.5 Transporte,

Todos los vehiculos deben ser inspeccionados antes de cargar los productos, con el fin de
asegurarse de que se encuentren en buenas condiciones sanitatias.

Los productas alimenticios no deben ser transportados con otros producios gue ofrezcan

flesgos de contaminacidn © generen malos clores.
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Los producios cuyos envases sean mds resistentes a la comprasidn y que sean mds
pesados, se deben colocar en ia parte baja de la carga, y l0s mas livianos en ia parte
superior.

Las cargas se estibaran zjustadas para evitar golpes entre si o contra las paredes del
vehiculo transportador.

Si se requiere amarrar la carga, ésta debe estar protegida con esquineros para evitar el
detericro del empaqgue.

Los productos deben ser transportados protegidos contra Huvia.

Los medios de transporte que se utilicen para ef acarreo y distribucién de la materia prima
o productos terminados, estardn construidos con materiales que puedan ser limpiados y
sanitizados con facilidad, y el equipe que Sea instalado en ellos, deberd asegurar la

conservacion de los productos e impedir Ia entrada y establecimiento de plagas.

2.2 .8.5.1 Procedimientos de manipulacién durante el transporte.

_ Todos los procedimientos de manipulacién serén de tal naturaleza que impidan fa
contaminacién de la materia prima. Si se utiliza hielo en contacto con el producto, éste
habré de ser apto para consumo humano.

Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeracién, serdn sometidos a verificacidn
periédica de! equipo con ¢l fin de que su funcionamiento garantice que las temperaturas
requeridas para ia buena conservacién de los productos, estén aseguradas, y deben
contar con registros de temperatura,

La transportacién refrigerada es requisito indispensabie en la mayoria de los aiimentos
perecederos y en ciertas materia primas.

No se debe de permitir que los transportes estén mojados en su interior, ia hurnedad

‘puede ser absorbida por el cartén del empaque, adn si los productos estén sobre tarimas.
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2.2.6.5.2 Almacanamiento y distribucién de alimentos perecederos.

El almacenamiento de alimentos frescos y congelados requiere de dreas refrigeradas tan
limpias como cualquier equipe que tenga contacto directo con fos alimentos, para evitar el
crecimiento de psicréfilos. Para ello ademés de mantener en buenas condiciones
higiénicas ef 4rea, se debe llevar un control de temperaturas y humedad en ol almacén,
para alargar ia vida media del producto.

La colocacién del producto se haré de tal manera que existan los espacios suficientes que
permitan ta croulacién det aire frio en los productos que se almacenan. Se pondra
especial cuidado en proteger contra la humedad todos los alimentos secos.

Los alimentos perecederos se mantendrdn a temperaturas inferiores a los 80 *C hasta su
consume. Se recomienda que los alimentos que Tequieren congelacién se conserven a

temperaturas tales que eviten su descongelacion.

2.2 6.6 Evaluacién de la calidad.

- Es conveniente-que todos-los-establecimientes-tengan control-de calidad de los-productos -

elaborados. Este control variaré segin et producto ¥ tas necesidades de la empresa y se
establecerd como premisa que tode producto que resulte contaminado, adulterado o
alterado, sea rechazado para consumo humano.

Para que los establecimientos cbtengan ia garantia de la condicién sanitada de sus
actividades y productos, deberan instrumentar un sistema para garantizar la cafidad de
sus productos. Se recomienda la aplicacion de la * Guia para la Autoverificacion de las
Buenas Practicas de Higiene en su Establecimienta * y el * Manual de Aplicacién del

Andlisis de Riesgos; identificacidn y Control de Puntos Criticos *.
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El Andlisis de Riesgos, ldentificacién y Control de Puntos Criticos, es un método de

garantia de la calidad, reconocido mundiaimente para asegurar la calidad de los

productos.

Es importante que el Responsabie det Conirot de Calidad verifique constantemente:

Los procedimientos que describan el procesc, elabore el diagrama de flujo del
proceso, y lo actualice cada vez que existen modificaciones al mismo.

Los riesgos microbiolbgicos, fisicos o quimices que en cada operacidn del proceso
requiera controlar.

La existencia de las especificaciones microbiolégicas, fisicas y quimicas. Tales
especificaciones deberdn incluir los métodos de toma de muestras, metodologia
analitica, y los limites para la aceptacion.

Los procedimientos de laboratoric utiizados, mismos que deberan ajustarse a
métodos reconocidos o normalizados, con el fin de que los resultados sean confiables.
Se mencionard junto con los resultados analiticos, el método de prueba utilizado, y su
referencia documental.

Ordenes de produccién con informacion completa,

Que se tengan registros compietos con los datos del proceso, de las materias primas y
i producta terminado.

El monitorec de los riesgos © puntos criticos.

El registro de los puntos criticos, para tener fa seguridad de la operacién mas
importante esta siempre bajo control.

El plan de medidas correctivas que han de sequirse cuandoe si monitoreo de jos puntos
criticos indica pérdida de control.

Liavar una bitacora con las desviaciones del proceso, cuando éstas sucedan.

Llevar una bitacora con la informacion de la evaluacién de fa cafidad, lote por lote.
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- ilevar una bitacora de ios andlisis microbiologicos y fisicoquimicos de las materias
primas, agua potable, producte en proceso, ¢ producto terminado; por lote, tumo, ete.
- Mantener muestras de retencién de cada lote, durante los tiempos calculados pam la

vida de anaquel del producto.

los iaboratorios, donde se practiguen las detenninaciones fisicoquimicas y
microbioidgicas, se instalarén separadas de las dreas de produccidn, o se pueden
confratar los servicios extermnos de [aboratorios certificados © reconocidos por la

Secretaria de Salud.

2.2.7 Control de plagas.

2.2.7.1 Consideraciones generales.

El control de plaga-s es aplicable a todas las dreas del establecimiento, recepcion de
materia prima, almacén, proceso, almacén de producto terminado, distribucién, punto de
Vert, e inclusive vehiculos de acarreo y repart. "
Todas las &reas de la planta deben mantenerse libres de insectos, roedores, pajaros u
otros animales.

Los edificios deben tener protecciones, para evitar la entrada de plagas pudiendo
utilizarse cortinas de aire, antecamaras, mailas, tejidos metdiicos, trampas,
elecirocutadores.

Cada establaecimiento debe tener un sistema y un plan para el control de plagas. Los
establecimientos y las dreas circundantes deberan inspeccionarse periddicamente para
cerciorarse de que no existe infestacion.

En caso de que aiguna plaga invada el estabiecimiento, deberan adoptarse medidas qe

contol ¢ erradicacién, Las medidas que comprendan el tratamiento con agentes
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quimicos. Fisicos o biclbgicos, solo deberdn aplicarse bajo fa supervision directa del
personal que conozca a fondo lo$ riesgos para la salud, que el uso de esos agentes
pueden entraiar.

Sdlo deberén emplearse plaguicidas, cuando ofras medidas no sean eficaces. Antes de
aplicar plaguicidas se deberd tener cuidado de proteget todas los productos, equipos y
utensilios cortra la contaminacion. Después de aplicar los plaguicidas, deberan limpiarse
minuciosamente el equipo y los utensilios contaminados, a fin de que antes de volverios a
usar queden eliminados los residucs. Debe consuitarse el Catdlogo Oficial de Plaguicidas
de 1993, publicade por Ia Comisidn Intersecretanal para el Control del Procaso y Uso de
Plaguicidas; Fertilizantes y Sustancias Téxicas { CICOPLAFEST ).

Todos ios sistemas de controi de plagas deben ser aprobados por la Direccién General de
Salud Ambiental de la Secretaria de Salud. Se debe de llevar un registro de controt de
plagas y guardario en ef archivo.

Debera impedirse la entrada de animales domésticos en las 4reas de etaboracion,

aimacenes de materia prima y producto terminado.

2.2.7.2 Como entran las plagas a un establecimiento.
Las plagas entran a un establecimiento en diversas formas por lo que se debe mantener

una vigilancia constante, para detectar su posible aparicién en et mismo,
Verduras crudas.- En un estabiscimiento dedicado al procasamiento de alimentos, pueden

entrar &n cajas de cartdn, madera, amilias o bolsas. { Forma comin de infestacion de

roedores y moscas ).
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Empaques.- Los empaques vienen de varios proveedores y si el astablecimiento del
proveedor estd infestado, la plaga puede penetrar por este medio. { Forma comin de

infestacidn de gorgojos, cochinillas, cucarachas, etc }.

Dentro y sobre ias materias primas.- Las materias primas al provenir de diferentes fuentes
de abastecimiento pueden lleger a los establecimientos con plagas, por o que es

conveniente establecer controles para su deteccion y combate.

Contenedores.- Los contenedores son movidos por muchas paises, por 1o que pueden
albergar cualquier clase de plaga.

A través de puertas y ventanas desprotegidas.- Cuaiquier clase de plaga.

2.2.7.3 Formas de controlar ias plagas.
2.2.7.3.1 insectos.
En.general se distinguen 3 tipos de insectos: ..
Voladores, como moscas y mosquitos,
Rastreros, coma cucarachas, ciempiés y arafias.
Taladares, como gorgejos y termitas.
Uno de los métodos mas efectivos para evitar fa infestacion es su prevencién. Los
siguientes factores que propician la proiiferacién de insectos deben ser avitados:
Residuos de alimentos.
Agua estancada.
Materiales y basura amontonada en rincones y pisos.
Armarios y equipos contra la pared, acumulada de poivo ¥

suciedad.
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2.2.7.3.1.1 insectos voladores.

En caso de insectos voladores, hay electrocutadores de insectos. Estos consisten en una
rejilla electrificada localizada en ia parte exterior rodeada de tubos de luz ultravioleta. Los
insectos son generalmente atraidos por la luz, y vuelan hacia la ldmpara, en el camino
fienen que pasar primero a través de una rejilla alectrificada que trabaja a aito voitaje y
que hace que brinque una cbispa al insecto, electracutdndole nstanténeamente.

Estos equipos requieren de mantenimiento constante para lo cual se deben seguir las
instrucciones del fabricante y tener el cuidado de limpiar regularmente la charola que
recibe los insectos muertos, que se encuentran debajo de la rejilla. Existen el escarabajo
de las afombras o de almacenes ({ Trogoderma sp. ) que puede volar a través de la rejilia
electrificada sin tener problema, y alimentarse de los caddveres de los insecios. Este

insecto carrofiero es de las peores plagas que puedan encontrarse en ios

establecimientos.

227341 2 Fq{t_t_iggpi@n con insecticidas por aspersién, ) .

Los insectos voladores pueden también controlarse usando insecticidas en aerosol con
propelente anticontaminante, es decir insecticidas aéreos, Se recomienda el usc de
insecticidas piretroides, con base en piretro y piretrinas, gue son insecticidas naturales

muy seguras derivados de flores que crecan en ol Este de Africa.

2.2.7.3.1.3 insectos rastreros,

Los insectos rastreros pueden ser controlados de diferentes formas, sin embargo, es
necasario puntualizar que los insecticidas para estos son normaimente bastante sfectivos
contra los insectos voladores y viceversa.

Ef método para ei control de la mayoria de 10s insectos rasireros, &3 rociar nsecticidas por

aspersibn con gas anticontaminante, en todas las ranuras, y grietas al nivel de piso, en Ia'50



base de los squipos que estén pegados al suelo, en et fondo de los elevadores y cualquier
otra 4rea donde este tipo de plagas puedan vivir. El insecticida que comunmente se
emplea es del tipo residual y los operadores que Io aplican deben tener autorizacién de la
Direccion General de Salud Ambiental.

En ¢l caso de cochinillas y gorgoios, que probablemente se encuentren dentro de los
ingredientes y no les llega el rocic del insecticida, es necesario fumigar con gas
autorizado las areas afectadas, cuando esto seé hace, todo &l personal dei drea deberd
salir de la planta por un periodo de 24 hrs.

Las arafias requieren de control especial y los servicios de un operador autorizado.

Las operaciones te fumigacitn de insecticidas debe hacerse por personal bien entrenado
y de tal forma que no ocasione contaminacion a los productes en proceso de elaboracion.
Cuando se aplican insecticidas de contacto, se deben cubrir los equipos ¥ lavarse antes
de usar.

Los insecticidas residuales en ninglin momento podran aplicarse encima de equipos,

materias primas o material de empaque para alimentos. . .

2.2.7.3.2 Roedares.

Los roedores, en donde se incluyen ratones, tusas, ratas, etc., crean una situacién
diferente. Un programa de control de roedores efectivo debera incluir:

- Limpieza en todas las dreas dentro y fuera dsi establecimiento para evitar nidos y
profiferacion,

- Medidas para evitar su entrada a las instalaciones.

- Verificaciones constantes para detectar su presencia.

- Colocar frampas y camadas con veneno para su controt y/o eliminacién.

Las dreas exteriores del establecimiento y el perimetro cercano al edificio, se pueden

proteger con trampas que contengan una camada que les guste a 10s roedores { feécula ).
61



También pueden utilizarse camadas preparadas con venenos anticoagulantes. Estas '
camadas, cuando son ingeridas por los roedores, les causan hemorragias internas y
generalmente ge desangran hasta morr. £l tamafio v peso del roedor determina la
cantidad efectiva de carnada que los reedores deben comer.

En las dreas internas de almacenamiento de materias primas, ingredientes, material de
empaque y areas de proceso, se podran utifizar trampas mecéanicas o artefactos que se
revisaran constantemente para evitar los cadaveres de los animales atrapados y al mismo
tiempo volver a activar las trampas.

Existen muchas trampas con sistema de resorte, abiertas o cerradas, que pueden
colocarse en lugares estratégicos. Las rampas cerradas son cajas de metal con un
resorte tensionado, que en cuanto el ratdn entra por el agujero del aparato, se activa &
resorte y Io proyecta a un érea de la cual no puede escapar.

El mantenimiento de las camadas y las trampas con resorte, deberd ser hecho por un
operador dei control de plagas debidamente capacitado.

2.2.7.3.3 P4jaros.

Los pajaros pueden ser animales especialmente dificiles de controlar, una vez que se les
ha permitido la entrada a los establecimientos,

En las paredes y cielos rasos no deben de existir aberturas que permitan la entrada de
péjaros.

Eliminar inicios de nidos de aleros, comisas, puerias, ventanas y estructuras. revisar
perddicamente con recomidos mensuales.

También existen varios métodos para ahuyentar esas plagas, tales como silbatos, sonido
uitrasdnico, colocacion de siluetas de bihos en las entradas y cercanias de los
establecimiontos asi como camadas especiales para alejarios del &rea, trampas y

destruccién de nidos.
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2.2.8 Limpieza.

2.2.8.1 Principios generales.

La higiene exige una limpieza eficaz y reguiar de los astablecimientos, equipos ¥y
vehiculos para sliminar residuos de los productos y suciedades que contengan
microorganismos que constituyen una fuente de contaminacion de los productos.
Después de éste proceso de limpieza, se puede usar, cuando sea necesarios, la
desinfeccion, 0 un método afin, pam reducir el nimero de microorganismos que hayan
quedado después de la limpieza, a un nivel tal que no puedan contaminar los productos. A
veces, las etapas de limpieza y desinfeccidn se combinan usando una mezcla de
desirfeccidn-detergents, aungue generalmente, se considera que este método as menos
eficaz que el proceso de limpieza y desinfeccién en dos etapas.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccién se recomienda que sean establecidos por
un higienista def departamento de control de calidad, y coordinarse con la gerencia de
produccion, los ingenieros de la pianta y los fabricantes de detergentes_ y desinfectantes.
Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deberan satisfacer las necesidades
peculiares del proceso y del producto de que se trate, y se registrardn por escrito en

programas calendarizados que sirvan de guia a los empleados y a la administracion.

2282 Programa de nspeccitn de la higiene.
Debera implantarse para cada establecimiento un calendario de limpieza y desinfeccion
permanente, con objeto de que estén debidamente limpias todas las dreas y de que sean

objeto de atencion especial: las dreas, el equipo y el material mas importante.
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2.2.8.3 Personal.

Es recomendable nombrar a personas, de preferencia empieados permanentes del
establecimiento, cuyas funcicnes en lo posible sean independientes de la produccién,
para que Se encarguen de sjecutar los procedimientos de limpieza y desinfeccién. Y a una
sola persona para suparvisarios, dicha persona deberd fener pleno conocimiento de la
importancia de la contaminacion y de los riesgos a la salud gque la misma enfrafia.

Uno de los errores que con mayor frecuencias se observa en las operaciones de limpieza
y desinfeccion de equipo y utensilios, es que este proceso se considera como un trabajo
adicional, y generaiments este trabajo se delega en la o las personas de mas bajo nivel
en la fabrica, pero debe designarse comeo respensable a quienes tengan autoridad moral,

Todo el personal que ejecute los trabajos de saneamiento y limpieza debe estar
suficientemente entrenado.

2.2.8.4 Precauciones.

~ Para impedir Ia contaminacion de los productos, todo el equipo.y utensilios-se limpiard con - - -

Ia frecuencia necesaria y se desinfectaran siempre que las circunstancias asi lo exiian.

En todo caso se tomardn las precatciones necesarias para impedir que el producto se
contaming, cuando las éreas, ef equipo y los utensilios se limpien o desinfecten con agua,
detergentes y otros tensoactives, o soluciones de éstos.

Los detergentes y desinfectantes serdn seleccionados cuidadosaments para lograr €l fin
perseguido, y deben ser aceptados por el organismo oficial competente. Los residuos de
estos agentes que queden en una superficie susceptible de entrar en contacto con los
productos, deben eliminarse mediante un enjuague minucioso con agua.

No deben almacenarse juntos los productas alcalines con los dcides. Los productos
4cidos no deberan mezciarse con soluciones de hipociorito, ya que se producird gas de

tioro. Las personas que trabajen con productos alcalinos o acidos, deberdn usar ropas y
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gafas protectoras, y ser instruidas cuidadosamente en las técnicas de manipulacion. Los
envases en los que se guardan tales Jiquidos deberan rotularse claramente y aimacenarse
en lugar separado al de los productos y los materiales de envase. Se deberan cumpiir
astrictamente las instrucciones de los fabricantes para su correcto uso.

Se tendrd especial cuidado en el uso de materiales abrasivos, para que éstos no
modifique el caracter de ia superficie de contacto del producto, y que los fragmentos de

cepilios, raspadores y otros materiales de limpieza no contaminen &l producto.

2.2.8.5 Métodos de limpieza.

La limpieza se efectia usando combinada o separadamente métodos fisicos, por ejemplo:
restregando o utilizando fivides turbulentos y métodos quirnicos, por ejemplo, mediante el
uso de detergentes, 4lcalis o cidos. El calor es un factor adicional importante en ef uso
de los métodos fisicos y quimicos. Y hay que tener cuidado en seleccionar las

temperaturas, de acuerdo con los detergentes que se usen y de las superficies de trabajo.

_Segtn las circunstancias, podran emplearse uno o més de los métodos siguientes;

Manuales. Es cuando haya que eliminar la suciedad, restregando con una solucidn
detergente. Se recomienda remojar en un recipiente aparte con solucionas de
detergentes, las piezas desmontables de la maquinana y los pequefios dispositivos del

equipo, con et fin de desprender ia suciedad antes de comenzar a restregar.

Limpieza “IN SITU”. Es ia limpieza de! equipo, inciuyendo las tuberias, con una solucidén
de agua y detergente, sin desmontar el equipo ni las tuberias. El equipo contard con
disefio adecuado para este método de limpieza. Para la limpieza eficaz de las tuberias se
requiere una velocidad de fluido minima de 1.5 metros por segundo, con flujo turbulento.

Deberan identificarse y eliminarse, en lo posible. las piezas del equipo que no puedan
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limpiarse satisfactoriamente con este método. Si este no puede hacerse en forma
satisfactoria, se desmontaran dichas piezas para limplarse e impedir que se acumule la
suciedad. Al terminar de enjuagar, verificar la no existencia de residuos y llevar los
registros cormespondientes de fecha, materiales usados, tiempo, condiciones, persona que

lo hizo y responsabie.

Pulverizacion a baja presioén y aito volumen. Es la aplicacién de agua o una solucidn

detergente en grandes voliimenes a presiones de hasta 8.8 Kg/fem2.

Pulverizacion a alta presién y bajo volumen. Es la aplicacién de agua o una solucidn

detergente en volumen reducido y a alta presién. Es decir hasta 638 Kgfem?.

Limpieza a base de espuma. Es la apficacién de un detergente en forma de espuma

duranta 15 a 20 minutos, que postericrmente se enjuaga con agua aspersada.

Maquinas lavadoras. Algunos contenedores y equipos empleados en la elaboracion de
productos pueden lavarse con maquinas. Estas maquinas realizan el proceso de limpieza
indicado arriba, que ademas desinfectan mediante el enjuague con agua caliente, una vez
concluido ef ciclo de limpieza. Con estas maquinas se pueden obtener buenos resultados,
siempre que se mantenga su eficacia y eficiencia mediante un mantenimiento regular y

adecuado,

Detergentes. Los detergentes deben tener }a capacidad humectante y poder para eliminar
la suciedad de las superficies, asi como mantener los residuos en suspensidn. Asimismo,
deben tener buenas propiedades de enjuague, de suerte que se eliminen faciimente del

equipo los residucs de suciedad y detergente.
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Existen muchos tipos de detergente, por lo que se recomienda informarse al respecto, con
el fin de asegurarse de que el detergente que se utilice en cuaiquier circunstancia sea
adecuado para eliminar el tipo de suciedad resultante de una determinada elaboracién de
productos, y que se aplique en la concentracion y temperatura commectas. El detergente
que se use debe ser del tipo no corrosivo, y compatible con otros matarales, incluidos los
desinfectantes empleados en los programas de sanidad.

Aun cuando en algunos casos las soluciones frias de detaergentes pueden ser eficaces,
para eliminar la grasa animal, se necesitard la aplicacién de calor. La sedimentacién de
sales minerales en el equipo puede causar la formacién de una escama dura “costra’,
especiaimente en presencia de grasa o proteinas. En consacuencia, probablemente se
requerird un 4cido o detergente alcalino, o ambos, para eliminar tales depdsitos. La
“costra® puede ser una de las principales fuentes de contaminacién bacteriana del
producto y puede ser reconocida facimente por su fluorescencia al aplicar rayos

ultravicleta que detectan depésitos que normalmente escapan a la inspeccidn visual

_ordinana.

El objeto de aplicar la solucién detergente es el de desprender la capa de suciedad y
microorganismos y mantenerios en suspension y el objeto del enjuague es el de eliminar
la suciedad desprendida y los residuos de detergentes.

Las propiedades generales de un agents limpiador, son:

Completa y répida solubilidad.

No ser comosivo a superficies metalicas.

Brindar complsto ablandamiento del agua, o obtener capacidad para acondicionar la
misma.

Excelente accion humectante.

Excelente accidn emulsionante de la grasa,

Excelente accitn solvente de los sdfidos que se desean limpiar.
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Excelente dispersidn o suspension.
Excelentes propledades de enjuague.
Accibn germicida.

Bajo precio.

No téxico

2.2.8.5.2 Técnicas de limpieza en la industria alimentaria.

En ia industia alimentaria generalmente se utiliza la limpieza con agua y soluciones
limpiadaras, de acuerdo a los siguientes pasos;

Pre-enjuague con agua tibia a 45 °C,

Aplicacién de un agente limpiador a temperatura adecuada para su efecto dptimo.
Enjuague con agua caliente.

Higienizacion.

Para mejores resultados el agua debe ser blanda.

2.2.8.5.3 Ayudas en los procesos de limpieza.
Cepillos manuales o mecanicos.

Escobas.

Aspiradoras.

Raspadorss,

Estropajos.

Pistolas de agua a presion alta y baja.
Pistolas de vapor.

Limpiadores hidraulicos: asparsores fijos o giratorics.



2.2 8.6 Clasificacion de detergentes.
La naturaleza del trabajo y 1a limpieza a efectuarse deben servir como guia para la

eleccion del agente limpiader que se debe utilizar. Los detergentes se clasifican en:

2.2.861 Detergentes alcafinos. Un indicador importante de la utilidad de estos
detergentes es la alcalinidad activa. Una porcion de alcalinidad activa puede reaccionar
para la saponificacion de las grasas y simuitdneamente otra porcién puede reaccionar con
los constituyentes 4cidos de los productos y neutralizarlos, de tal forma gue se mantenga
la concentracién de los iones hidrogeno { pH ) de la saiucién a un nivel adecuado para la

remocién efectiva de la suciedad y proteccién det equipo contra la corrosion.

Existen en sl mercado varios compuestos alcalino de los cuales se mencionan algunos
ajemplos:
Sosa caustica. Se usa para remover ia suciedad y saponificar la grasa, también se usa

como genmcsda an ¢ 5avado mecanico de boteflas. No se recomienda en el lavado de

equipo ¥ utensxilos por su :ntensa aoc:dn corrosiva. Se oons;dera pellgroso para el

personal de limpieza.

Sesquisilicato de sodio. Se usa cuando hay que remover gran cantidad de materia

saponificada. Es muy sfectivo cuando el agua tiene alto contenido de bicarbonato.
Fosfato frigddico. No debe usarse en solucién muy caliente cuando haya que limpiar el

aluminio o el estafio, ya que puede daflarios. A su uso debe seguir un enjuague minucioso

con agua.
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Carbonato de sodic. No es un buen agente limpiador cuando se usa solo, su actividad

germicida es muy limitada, forma escamas en las aguas duras.

Bicarbonato de sodio. Se usa conjuntamente con los limpiadores fuertes por su activar
neutralizante ¢ ajustadora de acidez.

Sesquicarbonato de sodio. Tiene excelente propiedad ablandadora de agua. No es muy

imitante a ia piel.
Tetraborato sédico ( borax ). Su uso se limita al lavado de las manos.

22862 Detemgentes acidos. Se considera una excelente practica sanitaria en la
limpieza de tanques de almacenamiento, clarificadores, tanques de paesaje y ofros equipos
y utensilios. El uso de limpiadores acidos, alternados con soluciones alcalinas logra la

_ eliminacién de olores indeseables y disminucién de la cusnta microbiana.

Los acidos gue se usan con mas frecuencia como fimpiadores generales son:

Acido glucdnico. Commoe el estafio y el hiemo menos que el acido citrico, tartarico y
fosférico.

Acido sulfénico. Actia en la remocidn de escamas en los tanques de almacenamiento,

evaporadores, precalentadores, pasteurizadores y equipo similar.

2.2.8.8.3 Detergentes a base de polifosfatos. Principaies agentes limpiadores.
Pirofofato tetrasddico. Tiene la ventaja de ser més sficaz en condiciones de aita

temperatura y alcalinidad, su disolucion es lenta en agua fria.
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Tripolifosfato y tetrafosfato de sodio. Muy soluble en agua caliente, muy efectivos en uso

general.

Hexametafosfato de sodio. Es muy caro, disminuye su efecto en presencia de agua dura

por lo que su usc es fimitado,

2.2.86.4 Agentes abrasivos. Estos compuestos abrasivos deben usarse solamente
cuando son de ayuda suplementaria en la remocion extrema de suciedad, y se usan
aunados a un cepilio adecuado y enjuague con agua a presion.

Cuando se hace necesario el uso de estos abrasivos, por lo general se recomiendan
poivos o pastas conjuntamente con los agentes que actian en las superficies.
Técnicamente los agentes abrasives como grupo, no incluysn ayudas mecanicas tales
como la lana o fibra de acero, ya que este material no debe usarse en equipo ¥ utensilios
de acero inoaddab'fe- o cualquier otra superficie de contacto con el producto, puesto que
. particulas_pequefias de este material al desprenderse y quedarse en las superficies
metélicas, forman dreas susceptibles a ia corrosion. También estas particulas pueden ser
integradas a los productos y ser encontradas por el consumidor dentro del producto, o

cuat puede dar lugar a denuncias y demandas plenamente justificadas.

2.2.8.7 Eliminacion de capas de grasa.

En la eliminacién de capas de grasa, se libera la particula de cochambre adherido,
facilitando la remocién mediante un enjuague adecuado.

Debe eliminarse la creencia de que los detergentes limpian el equipo, ya que éstos
solamente preparan al material adherido para una subsiguiente eliminacion, mediante

cepillado y enjuague adecuado.
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Formas de remocién de capas de grasa. Cuando a ia grasa se aifade agua tibia y se agita
vigorosamente, se forman gotas de grasa. Estas gotas se unen rapidamente y forman una
capa de grasa en la superficie del agua. También se puede preparar una dilucién acuosa
de fosfato trisadico al 1%, y usarse en vez de agua tibia, con resuitados equivaientes.

Otra forma de remocién de las capas de grasa es mediante su saponificacion con
productos alcalinos. Las grasas forman jabones sblidos que son removidos con gran

facitidad.

2.2.8.8 Remocidn de particulas de suciedad.

Las particulas de solidos de los productos y otras particulas que se adhieren a la

superficie det equipo, pueden removerse mediante los siguientes procesos, aislados o en‘

combinacién con otros:

4. Accién humectante. En este proceso ef agua del limpiador hace contacto con todas las
superficies sucias del equipo, por lo cual ei agente limpiador provoca una reduccion de

la tensién superficial. Es necesario que la soiucién penefre en las hendiduras,

agujeros pequefios y material poroso.

2. Dispersion. Las particulas de suciedad son rotas en fracciones individuales pequeias
y son faciimente removidas del equipo y suspendidas.

3. Suspensién. Las particulas insolubles de suciedad son retenidas en la solucion. Esta
accion se debe a la formacion de fuerzas mas poderosas entre of material ensuciante
y la solucién detergente, que entre dicho material y ia superficie a limpiarse. Las
particulas suspendidas se remueven féciimente del equipo.

4. Peptinacion. Se forma una solucion coloidal de la materia que ensucia.

5. Disolucidn. Las materias ensuciantes insciubles reaccionan quimicamente con los

agentes limpiadores, lograndose productos solubies.
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6. Enjuague. Las particulas de suciedad se remueven facilimente por amastre en forma

se suspensiones ¢ disolucion de eilas.

2.2.8.9 Prevencidn de depésitos petrificados.

Estos depdsitos son e} praducto resultante de la reaccién de ciertos constituyentes de los
compuestos comerciales usados para el lavado con las sales de caicio presentes en el
agua dura.

En el laboratorio, la accién del fosfato trisédico, hidréxido de sodio, carbonato de sodioc y
bicarbonato de sodio, en presencia del sulfato de calcio en medio acuoso, dejan un
depdsito calcarso en las superficies de los tubos de ensayo similar a ia costra de leche.
Este depésito es muy dificil de remover mediante el frote del cepilio, pero ge elimina
facilmente con acido clorhidrico diluido.

Los constituyentes proteicos de los alimentos también estan asoclados con la formacion
de costras. Las cc;st.'as de lechs son un excelente ejemplo de lo que frecusntemente
suceden en la industria de los alimentos.
2.2 8 10Ssecado después de Ia limpieza.
Cuando el equipo se deja mojado después de lavario, pueden proliferar microorganismos
en la capa de agua. Por ello es importants secar el equipo cuanto antes, y si es posible,
deiar que se seque nama;almente al aire, Para o} secado se puede usar papel 0 materiales
absarbentes, pero astos deben usarse una sola vez.

Deben proveerse puntos apropiados de desaglie para el equipo que no pueda
desmontarse, asi como bastidores para secar las piezas pequefias de los equipos que se

desmontan para su limpieza.
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Todo equipo que inevitablemente quede mojado durante un periodo en el que puedan
desamoilarse un nimero importante de microorganismos, deberad desinfectarse antes de

volverse & usar.
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2.3 Que significa “ ISO 600

La ISO ( Organizacitn Intemacional de Normalizacion ) es un organismo intemacionat no
gubemamental, reconccido por. Naciones Unidas y el GATT: Esta constituida por

organismos de normafizacién de todo el mundo, entre elles UNIT por Uruguay.

1SO 8000 es un conjunto de normas referidas a los sistemas de gestién de calidad (SGC)
reconocidas actualmente en todo el mundo. Un SGC es un sistema controlado y
documentado en procedimientos, disefados para asegurarse de que se ofrecen a los

clientes produclos o servicies que se ajustan a sus necesidades.

1SO 8000 incluyendo una serie de nommas, agrupadas de 1a siguiente forma:

- 180 9001 Modelo para e aseguramiento de la calidad en la produccion, disefto, el
. ._desarrolio, la instalacion y el servicio posventa, ( para empresas_que disefian y

fabrican sus productos}.

- 180 8002 Modelo para el aseguramiento de la calidad en la produccion, instalacion y

sarvicio posventa. (para smpresas que fabrican sus productoes).

- 1SO 9003 Modslo para el aseguramiento de [a calidad en la inspeccion y ensayos
finales (para distribuidores).
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ISO 9004 Gestién de la calidad y elementos del sistema de calidad:

1.- directrices.
2.- guia para servicios.
3.- directrices para materiales procesados.

4 .- directrices para la mejora de la calidad.

- 180 8402 Gestién de ia calidad, aseguramiento de la calidad. Vocabulario.

ISO 10011 Regias generales para la auditoria de los sistemas de calidad,

1

IS0 10012 Requerimientos de aseguramiento de la calidad en equipos de medicion.

13S0 10013 Directrices para desarroliar manuales de calidad,

ISO 14000 Gestién de la Calidad Ambiental,

“ taner la certificacién {SO 8000 “ significa lo siguiente:

El ajuste del sistemna de gestion de calidad (SGC) de un proveedor a una de las normas
ISQ 8000, puede ser especificado como requisito en un contrato por acuerdo enfre las dos
partes: En este caso, e ajuste a la noma puede ser evaluado por la empresa
compradora, 0 mas comunmente, por una tercera parte independiente, competente y
confiable (organismo certificador), que en caso de evaluar que comesponde, otorga una ®

cartificacion del sistema de la calidad *.
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No aexista of certificado 1SO 9000, el conjunto de normas SO 9000 certificadas por
subgrupos segan:
1. Cuando el suministrador debe asegurar la conformidad con los requerimientos
especificos durante el disefio, desarrolio, produccién, instalacién y posventa. A
Este tiene que acogerse y certificar el grupo de normas iSO 8001.
2. Cuando el suministrador tiene que asegurar la confarmidad con los requerimientos
especificados durante la produccién, la instalacion y el sarvicio posventa.
Este tiene que acogerse y certificar ¢l gnupo de normas IS0 8002.
3. Cuando e suministrador tiene que asegurar la conformidad con los requerimientos
especificados Unicamente en Ia inspeccion y ensayes finales.
Este tiene que acogerse y certificar el grupo de normas 1SO 8003,
Internacionalmente tiene ventajas comerciales significativas:
Demuestra a los clientes y prospectos clientes que el SGC ha sido evatuado

independiente como eficaz.

-Evita Ia duplicacién de evaluaciones por parte de les ciientes, ahomando. tiempo y dinero, .

tanto del cliente como del proveedor.

Demuestra actitud responsable con respecto a la calidad y las especificacionas del
producto.

Abre nuevos mercados, ya que las !SO son requisito para ingresar en importantss
mercados intemacionales.

Las especificaciones de las normas de los SGC no hacen distincidén del tamafio de la
empresa. En los hechos existen en el mundo muchas emprasas de todos los tamaiios que
estan certificadas y aplicando el sistema iSO 8000.

En las pequefias empresas de recursos muy limitados, puede ser necesario difundir las
tareas iniciales- de documentacion y de preparacion del sistema, solamente entre una

parte del personal e ir implantando el sistama paulatinamente.
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La 1SO 9000 también es aplicable a tas empresas de servicios. 1SO 9000 evoluciond
originaiments de la industria manufacturera, y et vocabulario de las normas esta orientada
hacia preductos tangibles, mas que a los servicios: Sin embargo, todas las empresas
ofrecen productos lo Unico que cambio es la forma del producto, y 1as normas pueden
interpretarse faciments en términos convenientes para una empresa de servicios:
Inclusive se han aprobado directrices que estén especificamente dirigidas al sector
setvicios (1ISO 8004-2). En I.os hechos existen en el mundo muchas empresas de servicios
que estan certificadas y aplicando exitosamente el sistema 1SO 8000,

La implantacién de la norma SO 9000 aporta tantos resuitados como la empresa desee.
Al inicio de la implantacion; se debera comenzar por la definicion de la calidad en su

ampresa



CAPITULO il

APLICACION DE LA
 NORMAIS0-900.



ESTATESIS NO SALE
DE LA BIBLIOTECA

En la aplicacién de las normas de calidad de gestora extemna de 1S0-9000 para una
empresa envasadora de chiles en escabeche serd necesario aplicar la narma
perteneciente a 1S0O-9002 (NMX-CC-004:1995 IMNC) la cuat es apiicable solamente
para produccion de cualquier empresa que desee certificarse solo en este rubro. Para

osto es necasario que la organizacion ofrezca producios con calidad.
3.1 Aplicacién de un sistema de asequramiente de calidad,

La aplicacién de un sistema de aseguramientc de calidad en una empresa de
envasado de chiles en escabeche s debido a la necesidad de entrar a la competencia
de empresas transnacionales y por crear un aumento tanto en la productividad como
en la calidad de la empresa. Esta aplicacién del aseguramiento de la calidad es crear
un desamclio empresarial de Ia industria, y para lograr esta aplicacion es necesario
empezar por implantar las normas de cafidad las cuales dependen de la norma 1SO-

9000 que trata principaimente del vocabulario que se utiliza en la aplicacion y dei

entendimiento correcto de esta aplicacién de la norma. Asi también se introducira la
norma de gestora extema 1SO-9002 (NMX-CC-004:1985) que se utilizard para la

calidad de la produccidn en la industria.
3.2 licacién de la norma 1S0-8002 (NMX-CC-004:1985

3.2.1 Metas en la organizacién de {a empresa.

Con ol fin de lograr e objetivo, la empresa debe asegurarse que todos los
departamentos tengan bajo control los factores técnicos, administrativos y humanos.
Con esto se quiere decir que se tengan papeles que amparen este_ control, los cuales
deben de estar firmados de enterados y de comin acuerdo el Gerente General y el "

duerio de [a empresa.



Conviene que este control se oriente hacia la reduccién de costos, gliminacién de

tiempos, movimientos y desperdicios de materia prima.

3.2.2 Normas de referencia.

Todas las normas estan sujetas a revision y los acuerdos que se han tomado basacdos
en estas normas deben ser aplicados 2 la edicién mas reciente; 1SO-8402 (NMX-CC-

001:1985) administracién y aseguramiento de la calidad y vocabulario.

3.3 Sistema de calidad 1S0-9002 (NMX-CC-004:1995)

3.31 Responsabilidad del director

Politica de calidad.

Se debe crear una politica de calidad con los proveedores, clientes y la organizacién
— —— — -misma.—con-el-fin-de-que-esta-seacongruente-con-las -metas-dela—empresa; del

proveedor y los requisitos del cliente. Esta politica debe ser entendida, implantada y

mantenida en cada una de ias &reas de la empresa y a su vez tiene que estar

acordada y firmada por el Gerente General y el duefic de la empresa.

Responsabilidades y autoridades correspondientes.
Se definiran por medio de documentos la responsabilidad, autoridad y Ia interrelacion

de todo el personal que este laborando en la empresa en los cuales afecta la calidad.

Es responsabilidad de todo al personal:
Iniciar acciones para prevenir las no conformidades.
Identificar y registrar cuakjuier problema relacionado al producto, proceso y al sistema
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Iniciar, recomendar o proporCionar soluciones.
Verificar la implantacién de las soluciones.
Controlar el proceso posterior hasta que Ia deficiencia, falla o condicién insatisfactoria

se haya corregido.

Representante de la direccién.

Esta debe designarse a un miembro de su administracién a quien se le daré autoridad
definida, esto ademés de sus ofras obligaciones para la empresa. Esta autoridad sera
definida para;

Asegurarse que el sistema de calidad se establezca e implante de acuerdo & lo
astablecido en las reuniones realizadas con todos los departamentos y principaimente
con el de aseguramiento de la calidad.

Dar informe al Gerente General y al duefio de la empresa de chiles en escabeche

acerca del desempefio del sistema de calidad.

- Rev}smmmlén e —————— e
La Gerencia de ta empresa conjuntamente con et duafio de esta, deben revisar &
sisterna de cafidad que se este llevando acabo en cada departamento en forma de
intervalos definidos, para asegurar su efectividad continua, deben mantenerse

registros de las revisiones realizadas con el objeto de satisfacer los requisitos de ia

noma.
3.3.2 Sistema de calidad.

Procedimientos de sistema de calidad.
Es requisito indispensable que la persona que sea designada por la Direccién reatice

an forma escrita un manual de calidad, que debe Incluir o hacer refersncia a los
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procedimientos det sistema de calidad y describir la estructura de la empresa asi como
la documentacion usada en et sistema de calidagd.

Cada uno de los departamentos deben de preparas procedimientos documentados a
los requisitos de esta norma y a la calidad establecida por ef proveedor-cliente. Estos
procedimientos deben hacer referencia a las normas de como se realiza y se debe

reafizar cada actividad de la empresa.

Planeacién de la calidad.

Cada uno de los departamentos principaimente el de ventas y compras, deben
documentar como se deben cumplir los requisitos para Ta calidad. Asi como se deben
considerar lo especificado para productos, proyectos o contratos:

La preparacién de los planes de calidad.

La identificacién y adquisicién de cualquier proceso, producto, equipo de pruebas de
inspeccién a todo el proceso y materia prima y terminada, con el fin de lograr la calidad
requerida.

___Asegurarse que ei producto sea compatible con otro aditamentos, por ejemplo: las

tapas del envase, el tamafio para las cajas de empaque, asi como a todo io que
involucre su realizacion del envasado para evitar problemas de paros de produccion
por falta de equipo necesario para que &l proceso funcione en éptimas condiciones.

La actualizacién de los controles de calidad, técnicas de inspeccién, incluyendo
instrumentacion nueva actualizada.

La aclaracion de las normas de aceptacidn para todas las caracteristicas y requisitos.

i a preparacién de los registros Hevados para ia obtencion de ia calidad,
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334 Controldedocumentes. . _ . . S

3.3.3 Revisién de contrato.

Revisién

Antes de ia presentacién de una oferta , pedido 0 aceptacién de un contrato; estos
deben revisarse por la empresa conjuntamente con el cliente para que en ambos
casos se asegure que;

Todos los requisitos estén definidos y documentados adecuadamente por lo tanto todo
requisito debe ser acordado antes de la aceptacion.

Maodificaciones al contrato.
Tanto ef proveedor como &i dliente deben saber como se hacen las modificaciones a
los contratos vy la manera de como transferir las modificacionas dentro de sus

organizaciones, y a la vez fener 13 autorizacidn de la directiva. Dicha autorizacién debe

estar por escrito y firmada.

Aprobacién y emisién de documentos y datos.

Todos los documentos y datos deben ser aprobados por ef personal autorizado antes
de ser emitidos a los departamentos para ser utilizados por todo el personal de la
empresa gque tenga acceso a dichos documentoes. E! personal autorizado debe llevar
un controi de los documentos que estén manejando, con el fin de identificar el estado
de documentos e impedir el uso de documentos obsoletos o no vélidos para las
normas establecidas. Estos controles deben asegurar que:

Las ediciones estén disponibles en todos lugares donde se lleven acabo las
operaciones eseariciales para el buen f;JndonamieMO del sistema.

Los documentos obsoletos que se retengan serdn solo para fines legales y estarsn
identificados adecuadamente.
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3.3.5 Adquisiciones { compras ).

El proveedor debe establecer y mantener procedimientos documentados para gue &l
producto este conforme a los requisitos especificados en el contrato realizado.
Evaluacién de subcontratistas.

Evaluar y seleccionarios en base al cumplimiento de los requisitos del subcontrato
realizado con ellos.

Definir et tipo y alcance dei control ejercido por et proveedor por los subcontratistas.
Establecer y mantener registro de calidad de subcontratistas aceptables ( véase punto
3.3.15).

Datos para adquisiciones.
Los documentos de compra deben contener datos que describan el producto
solicitado, incluyendo donde sea aplicable.
Tipo, clase, grado u ofro tipo de identificacion precisa.
____ Instrucciones de inspeccidn, requisitos para_aprobacién o clasificacién de productos,

procedimientos de equipos de proceso y personal que realizo.

Verificacién del proveedor del subcontratista.
Cuando e proveedor proponga verificar el producto comprado al subcontratista, el

proveedor debe especificar los acuerdos de verificacion y el método de tiberacion del
producto en los documentos de compra.

Verificacién del cliente al producte subgontratado.

Cuando se especifiqua el contrato, debe concedersele al cliente verificar en las
instalaciones del subcontratista que el producto este conforme a los requisitos
especificados. La verificacion por el cliente no debe absolver al proveedor de que su
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3.3.8 Control de productos proporcionadoes por el cliente.

El proveedor debe establecar procedimientos docurnentados para et control de los
productos proporcionados por el cliente con ef fin de incorporados dentro da los
suministros. Cualquier producto que se pierda, dafte, se dehe registrar y reportar al

cliente.

3.3.7 identificacién y rastreabilidad del producto.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos documentados de cada uno
de los procesos por el cual el producto tiene que pasar. Con el fin de que se pueda
identificar o rastrear en una forma rdpida y eficaz el problema o deficiencia del

producto terminado.

3.3.8 Control de proceso,

Se debe identificar, planear e instalar los procesos de produccidn los cuales se deben

de llevar a cabo baic condiciones controladas coma son:

Procedimientos documentados para definir Ia manera de producir e instalar.

El uso de equipo apropiado para Ia produccién 8 instalacion.

Cumplimiento con las normas y codigos de referencia.

Supervisar y controlar ios pardmetros adecuados del proceso y las caracteristicas del
producto.

Los criterios para la realizacién del trabajo deben ser de manera préctica y los mas
claro posible.

£l mantenimiento adecuado del equipo.
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Todos estos procesos deben realizarse por supervisores calificados y la supervisién

del control continuo del proceso. Para que se cumplan los requisitas.

3.3.9 Inspecciény prueba.

Estas son para verificar que se cumplan los requisitos especificados los cuales deben

de estar detallados en e} plan de calidad en procesos documentados.

inspeccidn y pruebas de recibo.

El proveedor debe asegurarse de que el producto de entrada no sea utilizado o
procesado hasta que haya sido inspeccionado o verificado conforme a los requisitos
anteriormente pactados en el contrato,

Para determinar ia cantidad v la naturaleza de la inspeccion.

Cuando se llegue a liberar un producto de entrada previamente a su verificacién.

Inspeccibn y prueba de proceso. _
El proveedor debe:

Inspeccionar y probar el producto como o requiera el plan de calidad.

Retener el producto hasta que haya sido terminadas las inspecciones y se hayan

recibido y verificado los informes necesarios. Esta liberacién no debe impedir las

actividades dsl inciso anterior.

Inspeccién y pruebas finales,

Estas las debe llevar a cabo ! inspector o el personal asignado y se debe de realizar
de acuerdo con el plan de calidad, este plan de calidad y los procedimientos deben de
establecer que todas las inspecciones se han llevado acabo y que los resuitados

cumplen con los requisitos establecidos.



Ningun producto debe ser despachado hasta que todos los procedimisntos
documentados hayan sido concluidas satisfactoriamente ¥ los datos estén disponibles
y autorizados.

3.3.10 Controt de equipo de inspeccién, medicién y prueba.

La empresa debe mantener, controlar y calibrar los equipos de inspeccién, medicion y
prueba. Este se debe de realizar de tal manera que se asegqure que la incerfidumbre

de la medicion es conocida.

Se debe comprobar que estos equipos son aptos para verfficar la aceptacién del
producto.

Procedimientos de control.
La empresa debe:

Determinar las mediciones que deben realizarse, la exactitud requerida y seleccionar

identificar todo ef equipo que pueda afectar ia calidad del producto y se deben de
documentar las bases que se usaron para 1a calibracién. ¥ definir los detalles del tipo
de equipo, asi como su método de verificacian.

Clasificar f equipo de control con una marca apmﬁiwa 0 un Tegistro de identificacién
de aprobado; que muestre el estado de calibracion v a su ves conservar el registre.
Evaluar y documentar la validez de los resultados previos de la inspeccibn y pruebas.
Asegurarse que Ias condiciones ambientales son adecuadas para ia calibracion de los

equipos. Y a su ves salvaguardar los equipos y las instalaciones de prueba.
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3.3.11 Estado de inspeccién y prueba.

Debe de utilizarse medios adecuados gue indiquen la conformidad o no conformidad
del producto con respecto a la inspeccién y pruebas realizadas. Esto es con la

finalidad de asegurarse de que el producto podra ser usade con toda confianza.

3.3.12 Control de producto no conforme.

Revisién y disposicién del producto no conforme.

Debe de definirse quien tendra la autoridad y la responsabilidad para la revision.
El resultado de la revisién puede ser

Aceptar con o sin reparacion.

Rechazar o desechar.

Cuando el producto sea no conforme con los requisitos especificados debe informar al

cliente o al proveedor para solicitar su concesién.

Los productos reparados o retrabajados se deben de reinspeccionar de acuerdo con el
plan de calidad.

3.3.13 Acciones correctivas y preventivas.

Acciones correctivas.

Estas deben incluir:

El manejo efactivo de las reclamaciones de los clientes,

La investigacion de las causas de las no conformidades relativas al producto al
procesc y al sistema de calidad.

La determinacion de las acciones para eliminar las causas de tas no conformidades.
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La aplicacién de los controies que aseguren gue las acciones correctivas sean

efectuadas y que sean efectivas.

Acciones preventivas.
Estas deben incluir;
E! uso de las fuentes apropiadas de la informacién tales como los procesos y

operaciones de frabajo. Esto es con el fin de detectar, analizar y eliminar las causas

potenciales de las no conformidades.
La determinacién de los pasos necesarios para realizar estas acciones preventivas.
El aseguramiento de la efectividad de los equipos, raquinaria, procesos, ate.

Estas acciones se deben de someter a lz revision de la alta Gerencia o de la direccidn.

3.3.14 Manejo, almacenamiento, empaque, conservacion y entrega.

Manejo:

su daiio o deterioro.

Almacenamiento:

Se deben de usar &reas o locaies de almacenamiento para evitar que los productos
pendientes de entrega se daflen o deterioren.

Empaque:
Se deben de controlar s procesos de empaque, embalzje y marcado con los

requisitos necesarios y especificados.



Conservacion:

Se deben de aplicar métodos apropiados para la conservacion y segregacion del

producto cuando este bajo el control de la empresa.

Entrega:
Se deben de tomar las medidas necesarias para proteger la calidad de los productos

después de la inspeccion y pruebas finales.

3.3.15 Contro! de registro de calidad.

Se debe de establecer y mantener procedimientos documentados para identificar,
codificar, archivar, conservar y disponer los registros de calidad.

Los registros de calidad pertinentes de los subcontratistas debe ser un elemento de 10s
datos del registro de catidad.

Todos los registros deben ser legibles, almavenados y consefrvados en tal forma que

puedan recuperarse faciments.

3.3.16 Auditorias de calidad internas.

Se debe de establecer y mantener procedimientos documentados para planear y ltevar
acabo auditorias de calidad intemas, para determinar si los resultados relativos a esta
cumplen con los acuerdos planeados y determinar la efectividad del sistema. Y asi

mismo poder regfizar correcciones al sistema antes de una auditoria extama.

3.3.17 Capacitacién.
Se deben de documnentar e identificar las necesidades de capacitacion y a su ves
capacitar a todo el personal. Ya que &l personal que reafice actividades de manera

%0
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3.3.18 Servicio.
Se debe de establecer y mantener procedimientos documentados para verficar e

informar que dicho servicio cumple con todos los requisitos.

3.3.19 Técnicas estadisticas.
ldentificacidén de necesidades
Se deben de identificar las necesidades que se tienen para la implantacién de técnicas
estadisticas para el contrc;l y verificacion de |a capacidad del proceso, producto y del

personal que labora en la empresa,

Procedimientos.
Se deben de establecer procedimientos documentados para implantar y contlar la
aplicacidn de las técnicas estadisticas.
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CAPITULO IV

~ AUDITORIASDE
CALIDAD APLICABLES A
LA INDUSTRIA



4.1 Auditoria de calidad interna 1ISO-10011-1 (NMX-CC-7/1:1993-SCF1)

Auditoria de calidad.

Es un examen sistematico e independiente para determinar si las actividades de
calidad cumpien ias disposiciones requeridas y preestablecidas.

Estas auditorias seran aplicadas por el personal que no tenga responsabilidad directa
en ias areas auditadas. l

El propésito es evaluar et mejoramiento o tas acciones comectivas y prevenirlas.

Estas pueden ser efectuadas con propésitos de mejora de la industria.

Las auditorias pueden ser solictadas tanto por el cliente como por el proveedor.
Cuando el cliente pide auditoria es para asegurarse de que la industria se encuentra
sfectivamente bajo las condiciones estipuladas por el sistema de calidad; para mayor
confianza con ia institucién.

Cuando la misma institucidn realiza sus propias auditorias intemas es con el objetivo

de cumplir con la normatividad establecida y para realizar mejoras a la empresa,

producto, productividad, etc.

Objetivos de Ia auditoria.

Determinar la conformidad o no conformidad de los elementos de! sistema de calidad
con los requisitos especificos.

Determinar la efectividad del sistema impiantado.

Promaver al auditado la posibilidad de mejarar su sisterma de cafidad,

Estas auditorias se realizaran por l[as siguiente razones:

Evaluacion de un proveedor.

Verificar que el organismo cumpla con los requisitos especificos ef cual esta
implantado.

Evaluario contra una norma de calidad.
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4.2 Iniciodeia auditoria interna.

Ajcance de la auditoria:

El cliente toma las decisiones de cuales elementos del sistema de calidad, lugares y
actividades del arganismo serén auditadas.

Evidencias objetivas suficientes deben estar disponibles para demostrar la operacion y
efectividad del sistema de calidad auditado.

Frecuencia de las auditorias:
Tanto la empresa como los clientes determinan la necesidad de efactuar una auditoria
intema, considerando los requisitos especificados o regulatorios y algunos otros

factores pertinentes.

Plan de auditoria:

El plan de auditoria debe ser aprobado por la institucion.

——— — Esta-plarcdebeincluin— - —- B e
Los objativos y ef alcance de esta.

La identificacién de las personas involucradas con responsabilidades directas.

La identificacian de los documentos de referencia.

E! idioma de la auditoria, verse ISO-8402 e IS0-9000.

La fecha y lugar de realizacién de esta.

La facha estimada y ia duracion de cada actividad.

La programacién de las reuniones.

Los requisitos de confidenciabilidad.

La distribucion del informe de ta auditaria y la fecha de emisidn.



Si el auditado objeta cualquiera de las medidas del plan de auditoria, esta debe ser
comunicada con -el auditor lider e cual le dard la solucidon 1o antes posible

conjuntamente con la empresa a auditar.

Documento de trabajo:

El primer documento que se pedira y serad indispensable tenerlo siempre a la mano
sera el * manual de calidad “.

Lista de verificacion para evaluar elementos del sisiema de calidad.

Formas para hacer el informe de las observaciones de la auditoria.

Formas para documentar evidencias que respaliden las conciusiones obtenidas por fos

auditores.

Seguimiento de accion comectiva.

Es responsabilidad det auditado determinar e iniciar las acciones cormrectivas

necasarias para comegir la causa de una no conformidad,

La implantacién del sistema de calidad se llevd a cabo de 1a siguiente forma:

Se reafizé iniciaimente en e drea diractiva mediante una junta tratando cada uno de
fos puntos mencionados en ¢l capitulo anterior,

El siguiente paso fue a nivel administrativo por medio de pléticas informativas que
tenian como objetivo asignar responsabilidades, con fechas limite para realizarse los
cambios necesarios.

En ia planta se realizd de la misma forma, distribuido por dreas

en {as qua se encontraban los aimacenes de materia prima y producto terminado, area
de produccién asi como vigilancia y comedor.

Una vez que todo el personal que labora en la empresa conocia el sistema de calidad

nos dimos a la tarea de hacer juntas mensuales para tratar todos los purtos gue no
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estuvieran claros, los cambios que faltaban por realizar y de jas tareas necesarias para
cada propdsito.

Por medio de las personas encargadas en cada drea de la empresa se revisan las
mejoras que no solo facilitan la forma de trabajar sino que garantizan que el producto
sea de mejor y pueda competir en el mercado mejor que antes.

La forma de analizar y sequir trabajando en los cambios necasarios es mediante las
auditorias que se realizan con programaciones bimestrales y el tipo de auditoria que
realizamos os }a mostrada a continuacién, basada en las filosofias de calidad de [as

cuales hablamos anteriormente.
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. Ejemplo de Auditoria aplicada en HER-SUH.

1.- Personal que manipula materiales y equipo de proceso.

1.1 Su apariencia general es de limpieza y pulcritud incluyendo su vestimenta y

calzado.

1.2 Utiliza cubreboca, cubrepelo, vestido ¢ pantalon y camisola, bata, mandil ahulado y -

equipo de sequridad apropiado para el tipe de tarea que realiza.

1.3 Sus manos se encuentran limpias con las ufias recortadas al ras y libre de pintura

y esmalte; o si utiizan guantes que estén en contacte con el producio, son

impermeables y se encuentran limpios y desinfectados.

1.4 Carece de joyas, adomos, relcjes, plumas u otros objetos que puedan

desprenderse y caer al producio.

1.5 Evitar comer, beber, mascar, fumar, escupir, toser o estomudar en areas de

proceso.
—t.8-Ausenciade personas enfermas con heridas o funinculos mal protegidos, entas ———

lineas de proceso.

1.7 Existen latreros que advierten la prohibicién de la entrada y transite de visitantes

sin batas y equipo de seguridad apropiado.

2.- Instalaciones fisicas.

21 Llos materigles de la construccion expuestos al  exderior son
resistentes al madic ambiente, al uso normal y a prueba de roedores.

2.2 Inexistencia de basura, polvo, objetos en desuso y agua encharcada en patios,
pasilios, efc, del establecimiento.

2.3 El acceso al mismo es independiente de casa habitacion.
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2.4 Todos los claros, puertas y ventanas estan provistas de protecciones para evitar la
entrada de poivo, Hluvia y fauna nociva.

2.5 Las paredes, ventanas, techos, puertas y pisos se encuentran en buen estado (sin
gtietas, perforaciones o roturas).

2.8 Los acabados de paredes, pisos y techos dentro de las areas de operacién y
almagenes son tales, que se facilita su saneamiento.

2.7 Los pisos, rampas, pasillos y escaleras son de materiales antiderrapantes, estan
sacos y el angulo de las pendientes es apropiade para que el agua de lavado llegue
sin dificultad a canales y coladeras.

2.8 Las instalaciones de las dreas de proceso, almacen y laboratorios se encuentran
limpias y en buen estado general.

2.9 Existen claras separaciones fisicas entre las dreas de oficinas, recepcion,
almacenes, produccién, distribucidn, laboratorios, comedor, servicios sanitarios, efc.
2.10 Las instalaciones para la produccidén o preparacion se encuentran alejadas de
focos de contaminacion (rios de aguas negras, fabricas de productos toxicos volétiles,

L

3.- Instalaciones sanitarias.

3.1 Los servicios sanitarios estan separados de las 4reas de produccidn, servicios,
laboratorios o almacenes.

3.2 Los bafios cuentan con agua corente, mingitorios, retretes, lavabos, papel
higiénico, jabén sanitizante, toallas desechables y depdsitos de basura.

3.3 Cuentan con letreros alusivos que recuerdan al personal que deben lavarse {as
manos después de ir al bafio.

3.4 Hay regaderas provistas con agua caliente para el aseo del persanal.

3.5 Los senvicios sanitarios estan fimpios, secos, y desinfectados.

3.6 Cada operario tiene un casillero en donde guarda sus pertenencias,



3.7 Cuentan con instalaciones y equipos apropiados para ef lavado y desinfeccién de
las manos det personal, secado con toalias desechables; lavado de los utensilios y de

los equipos y estan ubicados cerca de las dreas mas importantes de manufactura.

4.- Servicios de la planta.

4.1 Cuentan con reportes de andlisis fisicoquimicos y microbiclogicos efectuados que

demuestran que &f agua que se emplea es potable.

4.2 Practican procedimientos especificos para garantizar la potabilidad del agua que

estard en contacto con el producto o superficies que estardn en contacte con el para

elaborar higlo.

4.3 Los tinacos, cistemnas o depdsitos de agua potable estan revestidos de material

interior impermeable y con sistemas de profeccién tales que impiden su

contaminacion.

4.4 El agua no potable que se utiliza para la produccin de vapor, refrigeracion u otros
_____depbsitosse-transporta-por-tuberias-complelamente separadas—e-identificadas por—— - - -

colores a las de agua potable.

45 Presencia de coladeras y canaletas cubiertas con rejiflas, ductos, tuberias,

registros y trampas para grasa, limpios y en buen estado.

4.6 Cuenta con un sistema eficiente de evacuacion de efjuentes y aguas residuales

conectado a los servicios publicos de alcantarillado, fosa séptica o pozo de absorcidn.

4.7 Los ductos y tuberias son de materiales resistentes, se encuentran en buen estado

y estén pintados de acuerdo al cddigo intemacional de colores.

4.8 Existe iluminacién natural ¢ artificial suficiente, por tipo de necesidades en cada

area.

4.9 Los sistemas de ventilacidn son lo suficientemente eficientes que evitart fa

acumuiacién de polvos, humos, olores, vapores o calor excesivo. .
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4.10 Los aparatos que producen humo, gas o cualquier otra s:.tstancia proveniente de
la combustion, cuentan con los dispositivos necesaries para su captacion y control y
estan construidos y colocados de manera que se evita el peligro de intoxicacién,

4.11 Sé practica periédicamente el procedimiente de anaiizar microbiolégicamente el
medio ambiente dentro da las dreas de operacién habiendo registros de dicho analisis.
4.12 Existencia de una zona destinada exciusivamente para el depdsito temporal de
los desechos, mismos que se colocan en recipientes cubiertos y especificos para tal

fin.
5.- Equipamiento.

5.1 Los equipos y utensilios estén [impios y en buen estado.

5.2 Los equipos se encuentran en buenas condiciones de funcionamiento.

5.3 El disefio, la instalacion y la ubicacién de los equipos es tal que facilita la impieza
y el saneamiento tanto de ellos, como del espacio fisico que lo circunda.

5.4 Los equipos y utensilios que se emplean en la elaboracion de productos estan

libres de sustancias t0xicas, olores y sabores desagradables y son inocuos y
resistentes a la corrosion, no provocan alteraciones o contaminacion a los mismos.

5.5 Ausencia de equipos, materiales y utensilios que estén en contacto directo con los
productos, que puedan ser dificiles de limpiar y sanear, convirtiéndose en focos de
cantaminacion.

58 Ausencia de agentes contaminantes en el producto por inapropiados
procedimientos de mantenimiento y servicio a equipos y plantas,

57 Cuentan con manuales de procedimientos escrifos para el servicio y

mantenimiento preventivo de equipos e instalacién, y registros que demuestren que se

raaliza,
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Operaciones,

6.1 Materias primas.

8.2 Las que se utiizan para la obtencién, elaboracién, mezclado, acondicionarniento,
envasado o manipulacion, carecen de parasitos, sustancias t6xicas o contaminanies,
tampoco contienen restos de animales, vegetales o minerales no propios del producto,
ni estan rancias, alteradas o putrefactas,

6.3 Se almacenan en contenedores especiales para su mejor consenvacion.

6.4 Todos los contenedores y envases de materias primas ostentan etiquetas visibles,
conforme io marca el reglamento.

8.5 La temperatura ambiente de conservacién es ia conveniente para cada producto
en aspecifico.

6.8 Las que se emplean se encuentran dentro del periodo Que se marca como

caducidad.

8.7 Bxisten procedimientos escritos para su control de calidad (bitacoras, registros de— — -

andlisis fisicoquimicos y microbiolégicos que demuestren que ef producto se ancuentra

en buenas condiciones, ¢ dentro de aspecificaciones.

71.- Procesos.

7.1 Las areas de proceso y depdsito de materias primas en planta se encuentran
aseadas y en buen estado.

7.2 Las materia primas estin convenientemente protegidas y los productos
inmediatamente envasados y -seliados parma evitar contaminacién por exposicion al
medio ambiente

7.3 Ausencia de evidencias que acusen a la presencia de sustancias o ingredientes
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7.4 Existen instrumentos y equipos para el control de los puntes criticas del proceso; ¥
manuales de procedimientos para su operacion.
7.5 Cuentan con procedimientos y registros para control de los puntos criticos del

proceso.

8.- Envasado.

8.1 Los materiales de envase y empague estan limpios, en perfectas condiciones y no
se han utilizado previamente para otro fin que no sea el ya estipulado.

8.2 Al envasar los productos estédn debidamente identificados con su respectivo
registro de elaboracién por lote.

8.3 A simple vista los productos envasados se encuentran libres de matera extrafia y
en buenas condiciones sanitarias.

8.4 Todos los productos ostentan etiquetas de identificacion, con informacion compieta
de ingredientes, procedimientos, y registros para el control ¥ evaluacién de la ¢alidad

del producte terminado y la liberacion para su venta. -

9.- Aimacenamiento.

9.1 Los aimacenes se encuentran limpios ordenados, secos y sin evidencia de que
haya fauna nociva.

9.3 Las 4reas pera € aimacenamiento de materias primas estan claramente
separadas de las areas de almacenamiento de productos terminados por linea de
produccion.

9.4 Las materias primas y producto terminado estén colocadas sobre tarimas, avitando

el contacto con pisos, paredes y techos.
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9.5 Los plaguicidas, articuios de impieza u olras sustancias toxicas o contaminantes
se encuentran bien etiquetadas e identificados y estdn ubicados separados de los
almacenes de materias primas y productos terminados.

9.6 Cuenta con sistema de control de inventarios para la rotacién de materas y
productos ferminados { primeras entradas — primeras salidas ¢ ditimas entradas —

Ullimas salidas ).

10.- Transporte.

10.1 Las ¢ajas de los vehiculos que transportan materias primas y productos para su
uso o consumo humano, se encuentran limpias, ordenadas, secas y en buen estado
general.

10.2 Los materiales con los que estan revestidas las cajas de los vehiculos sen
resistentss a la corrosion, lisos, impermeabies, no toxicos y de facil limpieza.

10,3 Los vehicuios destinados al transporte de productos perecederos cuentan con
adecuadas para evitar la contaminacion o alteracién de los productos que transportan.

10.4 Los insumos y productos que se transportan fuera de la caja se cubren con
protectores contra la lluvia.

10.4 Los vehiculos que se emplean para la transportacién de productos de uso o
consumo humano, no se utilizan para ransportar fertilizantas, plaguicidas, sustancias
téxicas ni radiactivas.

10.5 Cuentan con procedimientos y registros para el control de entradas, salidas y

destino de los insurmos y producto% por lotes.,

.. _Sistamas de refrigeracién_o congelacion, segin corresponda y_con las. instalaciones—
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11.- Contro! de plagas.

11.1 Ausencia de evidencias que acusen ia presencia de insectos.

11.2 Ausencia de evidencias que acusen la presencia de roedores.

11.3 Ausencia de evidencias que acusen la presencia de aves o animales domésticos.
114 Existen dispositivos preventivos en buenas condiciones y localizadas
adecuadamente para e} control de insectos y roedores.

11.5 Cuentan con procedimientos escritos y registros para la fumigacion y el contro! de

plagas o constancias de especialistas en Ia materia que los realizaran periddicamente.
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CONCL.USIONES

En conclusién podemos decir que la implantacién de un sistema de calidad se encuentra
al alcance de toda empresa por miiy chica o grande que esta sea, pero alge que debemos
de tener en cuenta es que no es tan sencillo su desarrollo ya que se necesita la
participacién de todos los que laboran en la empresa y para que dicho sistema pueda
nacer, los mas importante es el apoyo de la Direccién, ya que sin este apoyo no seé puede
avanzar en ef proyecto de implantacion de un sistema de calidad, también se debe de
tener en mente que s& necesita una inversion en el desarroilo, implantacion y
mantenimiento de un sistema de calidad, dicha inversion se recuperara répidamente, a
pesar de ser un proceso largo y a veces, demasiado lento, pero nos llevara a la
excelencia y para lograric hay que fener paciencia y participacion no solo de los
invoiucrados en el proyecto sino de toda persona que labore dentro de Industrias HER-
SUH.

__En el caso del director es necasario saber si lo que busca es una ganancia inmediata o

permanecer en el mercado por tiempo indefinido; en el caso de querer una ganancia
inmediata, no se realizara ningim proyecto de calidad, y solo nos preoccuparemos por
tenar una produccién masiva sin importamoes en mejorar iz calidad pero preccupamos en
cumplir con las metas numéricas establecidas, y en el caso de que el Director tenga
decidide permanecer en el mercado por iempe indefinido necesitaremes de su apoyo las
persenas encargadas de implantar el sistema de calidad, ya que es necesario un cambio
drastico de actitudes, sistemas administratives, productives y mucha trabajo para mejora
del producto, proceso, servicio, eic.

Esperando obtener éxito con este proyecto y las ganas de mejorar dia a dia, y trabajar

como si todo dependiera de nosotros.
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