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Desarrollo e implementación de las normas de Buenas Prácticas de 
Manufactura y el sistema HACCP en una empresa de alimentos. 

El desarrollo e implementación de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
y el Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP), se 
desarrollo con el objetivo de asegurar que los productos que se 
acondicionan y distribuyen cumplan con las especificaciones establecidas y 
así, producir alimentos libres de contaminación o adulteración. Las normas 
de BPM constituyen la base para la mayoría de las actividades de 
inspeCCión rutinaria y son muy importantes para la fabricación de 
productos seguros, inocuos con altos estándares de calidad así como de 
gran importancia para la eliminación de eventos casuales. 
En la Industria Alimentaría, se considera que las BPM es la norma mínima 
aceptable para la producción de alimentos y, por consiguiente, la 
ejecución de las normas debe ser esencial. 

Con el desarrollo y la implementación de las de Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM) y el Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 
(HACCP) se pretende acreditar la empresa bajo las Normas AIB, 
Consolidated Standard for Food Safty (Normas Consolidadas de AIB para 
la Seguridad de los Alimentos). 



En la búsqueda de cimentar las bases para que una planta 
maquiladora de alimentos en polvo logre obtener la acreditación AIB 
Consolidated Standard for Food Safty (Normas Consolidadas de AIB para 
la Seguridad de los Alimentos), que le permita formar parte de la cadena 
de valor de importantes empresas transnacionales que requieren de tener 
proveedores confiables y de alta calidad; se plantea el desarrollo y la 
implantación de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM' s) y el Análisis 
de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés) 
como programas necesarios para impulsar el logro de la acreditación 
mencionada. 

Dada la variedad de productos elaborados en la empresa y derivado de los 
diferentes requerimientos de sus clientes actuales y potenciales, se 
decidió enfocar el desarrollo del Informe de la Práctica Profesional en 
mostrar la implementación de las normas de BPM ' s y el sistema de 
HACCP en la planta maquiladora. 

Para la resolución del problema, se llevaron a cabo las siguientes 
actividades: 

Diagnostico de la empresa (auditoria), planes de acciones de mejora, 
implementación de las normas BPM' s y el sistema de HACCP, cursos 
desde el nivel gerencial, elaboración y desarrollo de cursos para capacitar 
a empleados, desarrollo de procedimientos, formatos y reportes que 
permitan controlar, monitorear y evaluar los programas establecidos; 
desarrollo e implementación de Auto inspecciones, hasta el punto de 
obtener calificaciones y por ende condiciones competitivas basadas en los 
estándares de los clientes actuales y potenciales. 

2 



------------l 

Capítulo 1 
Antecedentes 

Capítulo II 

Objetivo 

Introducción 

Planteamiento del Problema 

Actividades Desarrolladas 
l.Diagnóstico de la Empresa 

Tabla N° 1: Evolución del Sistema de 
Calidad 

2.Introducción a las BPM 's 
Tabla N° 2: Evolución del Desarrollo e 
Implementación de las Buenas Prácticas 
de Manufactura 

2.1 Seguimiento de las BPM 's en la cadena 
productiva 

Tabla N° 3: Control de Materia Prima, 
Ingredientes y Material de Empaque 

Tabla N° 4: Control de Proceso 
Tabla N° 5: Control de Producto 
Terminado 

Tabla N° 6: Instalaciones Sanitarias y 
Prácticas de los Empleados 

Tabla N° 7: Mantenimiento de Equipos 
y Construcción 
Tabla N° 8: Servicios 

2.2. Implementación de las BPM' s 
Curso N° 1: Buenas Prácticas de 
Manufactura 
Curso N° 2: Lavado de Manos 
Curso N° 3: Boletín de Buenas Prácticas 
de Manufactura 
Manual N° 1: Introducción a las Buenas 
Prácticas de Manufactura 
Manual N° 2: Buenas Prácticas de 
Limpieza y Saneamiento para Máquinas 
Envasadoras 
Procedimiento N° 1: Limpieza de 
Cucharones 
Procedimiento N° 2: Limpieza de 
Mezclador Littleford 

3.Introducción a al Sistema H.A.C.C.P 

1 

2 

3 
6 

7 
8 

12 

15 

16 

17 

18 
20 

21 

23 

24 
25 

27 

30 
33 

35 

39 

53 

56 

60 

I 



3.1 Principios básicos del H.A.C.C.P. 61 

3.2 Control de Alérgenos. 62 
3.3 Enfoque de los Alergenos en el HACCP (criterios) 63 
3.4 Evaluación de H.A.C.C.P en planta 69 

Tabla N° 9 Evolución del desarrollo e 70 
implementación del análisis de riesgos y 
puntos críticos de control H.A.C.C.P. 

3.5 Requisitos para Elaborar un H.A.C.C.P. 72 

Capítulo III 
Acciones de Mejora 76 

77 

Capítulo IV 

Tabla N° 10: Estatus del Sistema de 
Calidad 

Tabla N° 11: Buenas Prácticas de 78 
Manufactura 

Tabla N° 12: Análisis de Riesgos y 79 
Puntos Críticos de Control 

Tabla N° 13: Control de Materia Prima 81 
y Material de Empaque 

Tabla N° 14: Control de Procesos 82 
Tabla N° 15: Control de Producto 83 
Terminado 
Tabla N° 16: Instalaciones Sanitarias / 84 
Prácticas de Empleados 
Tabla N° 17: Mantenimiento de Equipos 85 
y Construcciones 
Tabla N° 18: Servicios 86 

Auditorias de Calidad 87 
1. Auditorias de Calidad (ejemplo) 88 

Capítulo V 
Conclusiones 95 

Capítulo VII 
Glosario 97 

Capítulo VI 
Bibliografía 102 





---1 
_ ~ _ _ _ _ _ _ __ _ .... ...1 

La Planta Maquiladora de la que se toma el caso en estudio, inicio 
operaciones en 1997 en la Ciudad de México, con un área aproximada de 
1000 m2 • Laborando con 35 personas por turno y solo dos turnos. El giro 
con el que inicio fue la maquila de suplementos alimenticios en polvo con 
fórmulas de la más alta calidad solicitada por el gobierno de Zedillo, 
siendo su primer cliente la Secretaria de Salud. Solo contaba con dos 
máquinas envasadoras y un mezclador de polvos. 
Posteriormente, continuando con productos alimenticios, procesa 
alimentos en polvo así como, mezcla de productos intermedios para 
Gelatinas, Aguas en polvo, Harinas preparadas y Granulados. 

En el periodo 2000-2001, iniCia negociaciones con empresas 
trasnacionales líderes en el área de alimentos las cuales, consideraron 
como factores determinantes para la negociación, las dimensiones de la 
planta y el contar con un Sistema Propio de Calidad Implementado. 
Como respuesta inmediata, la empresa migra a Lerma, Estado de México 
a un área aproximada de 8050 m2 , en donde se inicia con el desarrollo de 
construcción de las Áreas de Proceso, Almacenes, Patios de maniobras, 
Oficinas Administrativas y paralelamente con el desarrollo del Sistema de 
Calidad en el cual se consideró el diseño de las instalaciones bajo la 
normatividad sanitaria. 
En el 2001, inicia con el. desarrollo de los procedimientos operativos y 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM' S). A finales de este año, logra 
introducirse como maquilador formal de empresas trasnaclonales, tras 
mostrar un crecimiento acelerado, participando en la estrategia de las 
empresas trasnacionales consistente, en el outsourcing (utilizar trabajos 
externos a la compañía, maquilas). 

Para hacer frente a las necesidades de la Industria Trasnacional y por 
ende ser competitivos en el mercado global, fue necesario incluir como 
parte importante del Sistema de Calidad, el desarrollo e implementación 
del Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP) que 
permitiera, ser un maquilador confiable y socio a largo plazo de sus 
clientes. 
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Las empresas Trasnacionales interesadas en el servicio de maquila y en la 
seguridad de sus productos, inician una serie de Auditorias formales, de 
las que surgieron Planes de Acción que conjuntaron las necesidades 
mostradas por cada cliente, y con los que se logro hacer frente a una serie 
de requerimientos basados en la implementación del Sistema de Calidad. 
El trabajo se inicio con el desarrollo de formatos que respaldaran las 
actividades realizadas dentro de la operación las cuales estaban siendo 
monitoreadas, se busco toda la información para la adaptación de las 
áreas bajo las Normas y Reglamentos de las Buenas Prácticas de 
Manufactura para Edificios. Se busco apoyo con los clientes para que 
impartieran cursos sobre Seguridad de Alimentos, iniciando con los cursos 
de BPM 'S. 
Para el año 2003 se contaba con 300 personas a dos turnos, produciendo 
45 códigos de producto terminado de diferentes presentaciones y una 
producción de 10,552 toneladas. 
En este mismo año se cuenta con la revisión y aprobación de clientes 
trasnacionales de importantes marcas. 

Los logros alcanzados hasta este año, se dieron gracias al gran interés de 
uno de nuestros clientes (cliente con participación en planta del 80%) por 
laborar con la empresa en la implementación del sistema de calidad, 
debido a esto, se ha estado en constante monitoreo tras la aplicación de 
Auditorias llevadas a cabo por los clientes, en donde inicialmente se 
obtuvo una calificación correspondiente a B2. (Maquilador condicionado a 
Auditorias periódicas, cada año, máximo) 

En el 2004, se incremento el volumen de producción en un 15% y 
además, el número de productos elaborados paso de 45 a 60 
presentaciones. 
Se presento al cliente principal, los avances logrados, referidos al sistema 
de calidad lo cual, nos llevo a incrementar la evaluación final a B1. 
«Maquilador Confiable, condicionado a Auditorias periódicas, cada dos 
años máximo). 

En el primer bimestre del 2004 se inicia con el desarrollo del sistema 
HACCP en conjunto con personal de calidad de nuestro cliente principal 
(cliente con participación en planta del 80%) Este desarrollo incluyo, 
cursos a nivel dirección, gerentes, jefes y coordinadores de áreas. Se 
analizaron las líneas de producción para determinar los puntos de control, 
se inicio con la implementación del sistema HACCP en líneas de proceso 
desde la recepción de materias primas y materiales de empaque hasta la 
entrega del producto terminado. Se desarrollo el plan de acción. 
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En el 2005 se lograron avances significativos en mejoras e 
implementación de las normas de BPM' S Y en el sistema HACCP además 
de incluir en el HACCP el Análisis de Alergenos el cual es uno de los 
requisitos básicos para la acreditación de AIB Sanidad. 

El objetivo para el segundo bimestre del 2006, es obtener la acreditación 
tipo AIB (American Institute of Beaking). Consolidated Standard for Food 
Safty (Normas Consolidadas de AIB para la Seguridad de los Alimentos). 
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El presente desarrollo se presenta bajo el esquema de una empresa 
que tuvo sus inicios como micro empresa, en la cual se ha realizado una 
ardua labor en el desarrollo de la misma en todos los departamentos que 
la conforman. 
En el presente reporte se hace énfasis en las labores que se han realizado 
como parte Importante del desarrollo del Sistema de Calidad, 
específicamente en Buenas Practicas de Manufactura (BPM' S) Y Análisis 
de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP) en el cual el crecimiento 
se presento de manera inesperada. 

En un inicio, la empresa mostraba su gran preocupación y dedicación en 
ofrecer un servicio integral y de calidad, haciendo todo lo posible por 
cubrir y en medida de lo posible, superar los estándares de calidad 
marcados por el cliente sin contar, aun con un sistema propio de calidad 
ni con la implementación de Buenas Prácticas de Manufactura de manera 
formal y ordenada así como, el Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de 
Control. 

Hoy en día, se enfrenta con una economía global en la cual las pequeñas y 
medianas empresas no solo deben ofrecer un servicio de calidad sino que 
es necesario o bien mandatario contar con una certificación, por ello para 
la empresa en estudio su objetivo específico es conseguir la Acreditación 
AIB. Consolidated Standard for Food Safty (Normas Consolidadas de AIB 
para la Seguridad de los Alimentos), inicialmente en sanidad. 

Las Normas Consolidadas de AIB para la seguridad de los alimentos, 
fueron publicadas Internacionalmente para que los procesadores de 
alimentos las usaran dentro de sus plantas al evaluar los riesgos en la 
seguridad de los mismos, y determinar el grado de cumplimiento con los 
criterios contenidos en ellas. Estas Normas contienen los criterios y 
métodos de calificación que se usan para asignar una cifra numérica 
(calificación) a la planta. Estos criterios fueron obtenidos de los buenos 
principios gerenciales contenidos en las siguientes leyes y reglamentos: La 
Ley Federal de Alimentos, Drogas y Cosméticos de los EE.UU. (1938); Las 
Buenas Prácticas de Manufactura, CFR Título 21 parte 110 (1986); Las 
Normas Sanitarias de las Fuerzas Armadas de los Estados Unidos; La Ley 
Federal de Insecticidas, Fungicidas y Rodenticidas de los EE.UU.; Directiva 
EC93/43 EEC; los Reglamentos de Seguridad Para los Alimento.s (Higiene 
General de los Alimentos) del Reino Unido 1995 (1995/1763); Los 
Reglamentos de Seguridad para alimentos (Control de Temperatura) del 
Reino Unido 1995; y la Comisión de Higiene de Alimentos del Codex 
Alimentarius - Textos Básicos 1999, (l-pág. 1). 
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Para hacer frente a la solución del problema planteado, se definieron las 
siguientes actividades: 

1.- DI/\GNOSTICO DE L/\ EMPPlES/\ 

Se analizaron los hallazgos detectados en las Auditorias realizadas 
en el periodo de 2001 al 2005 por el departamento de Calidad de los 
diferentes clientes las cuales, se desarrollaron con personal altamente 
preparado en Sistemas de Calidad, Sanidad de los Alimentos, Seguridad y 
Medio Ambiente. 
Debido al problema planteado en el presente informe de la práctica 
profesional, en el análisis se resaltaron, todos los puntos que comprende 
la Normatividad de Buenas Prácticas de Manufactura y el Análisis de 
Riesgos y Puntos Críticos de Control, enfocados a la acreditación en 
Sanidad tipo AIB. 

En la Tabla N° 1, se muestra la evolución del Sistema de Calidad de enero de 
2001 a diciembre de 2005. 
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TABLA N° 1. Evolución del Sistema de Calidad 

I 
PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - DICIEMBRE 2005 

I 
• firmar los documentos de 

" Elaborar Política integrando: 

• Actualizar organigrama Misión, Visión y Política de la 
seguridad Salud, Medio 

• revisión de los organigramas Ambiente y Seguridad del 
empresa Consumidor 

I 
• Evaluar el desempeño de 

" Firmar y comunicar a todo el " Actualización de la cada una de las personas que 
personal la política elaborada descripción de puestos integran los departamentos 

" Establecer objetivos 
generales para los aspectos 

relacionados con las 
" Actualización de la política, seguridad y salud de los 

REVISiÓN GENERAL trabajadores, Cuidado del misión y visión de la empresa 

medio Ambiente y seguridad 
del Consumidor 

"Establecer y documentar los 
objetivos y metas en base a la 
evolución de riesgos realizada 

00 • Actualizar el organigrama, 
cuadro de estructura y 

responsabilidades de los 
empleados 

" Obtener la certificación 
extema del sistema de calidad 

e inocuidad de alimentos 
" Elaborar un programa 

general de trabajo para el 
seguimiento a los puntos de 
cualquier auditoria, con las 

metas establecidas y un 
programa de trabajo 
" Elaborar un plan de 

POLITICA DE CALIDAD 
inducción para el personal de 

nuevo ingreso en reglas 
básicas de seguridad y salud. 
cuidado del medio ambiente, 
seguridad del consumidor y 

Buenas prácticas de 
Manufactura. 

" Elaborar un listado de todos 
los formatos de registro que 

actualmente se tienen 



Continuación Tabla N° 1. 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - DICIEMBRE 2005 

• Elaborar un procedimiento 
para la ID, mantenimiento, 

almacenaje y recuperación de 
todos los registros generados 

y relacionados con la 

POlÍTICA DE CALIDAD 
seQuridad del consumidor 

• Actualizar el progiama de 
capacitación continua para 

todo el personal. Induir temas 
de seguridad y salud, cuidado 

del medio Ambiente y 
seguridad del consumidor 

• Establecer un sistema para 
monitorear y medir el 

desempeño de la seguridad 
SEGURIDAD DE lOS del consumidor 

ALIMENTOS + Establecer un sistema para 
liberar el producto terminado y 

\O con ello evitar los riesgos al 
consumidor 

, • Actualizar la legislación • Elaborar un plan de trabajo 
I 

REGULACiÓN O aplicable a los productos que para garantizar el 
NORMATIVIDAD se elaboran en la planta. cumplimiento de la legislación 

Documentar aplicable en planta 

• Desarrollar un procedimiento • Integrar I información para 

que asegure la calidad del medidas preventivas que 
aseguren la calidad del 

PROCEDIMIENTOS DE producto y su liberación 
producto terminado 

CALIDAD 
• Revisar y validar el 

procedimiento de riesgos al 
consumidor 

• Elaborar un programa 
periódico de auditorias 
internas para verificar el 

• Definir la frecuencia cumplimiento de los aspectos 
AUTO INSPECCIONES relacionados con la seguridad, 

salud y cuidado del medio 
ambiente 

• Reportar las auditorias de 
BPM's que se realizan 

• Contar con la calibración por • Contar con los registros de 
CALIBRACiÓN DE EQUIPOS parte de un externo de los la calibración interna y 

equipos de trabajo externa de las básculas 



Continuación Tabla N° 1. 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - DICIEMBRE 2005 

• realizar un estudio de la 

CALIBRACiÓN DE EQUIPOS capacidad de las básculas 
empleadas a lo largo del 

proceso 
• Elaborar un plan de • Elaborar un plano de • Implementar la identificación 

capacitación para planta en: 
localización de los sistemas 

de los visitantes a la planta. 
primeros auxilios y combate 

contra incendios entregar gafete. dándoles la 
contra incendios información de BPM 

• Elaborar un listado donde se 
identifique la legislación 

aplicable a la planta en las 
áreas de seguridad v Salud 
• Verificar el registro de No 

generador de residuos 
peligrosos con la Secretaria 

de Ecología 
• Solicitar el riesgo -o actualizador de la empresa 

que retira los residuos no 
peligrosos . 

• Implementar un sistema de 
SEGURIDAD y MEDIO permisos de trabajo para 

AMBIENTE actividades de alto riesQo 
• Realizar una evolución de 
los riesgos a la salud de los 

ooeradores 
• Identificación de posibles 
emergencias dentro de la 

olanta 
• Elaborar un plano de 
ubicación de rutas de 

emergencia y equipo de 
seguridad existentes 

• Elaborar un plan anual de 
simulacros para las 

emeroencias en Dlanta 
• Colocar un sistema de 

alarmas para evacuación en 
caso de emeraencia 

• Analizar la calidad del agua 
(Potabilidad) que entra a 

planta y compararla contra la 
Norma Oficial. 



Para lograr el objetivo del presente Informe 

de la práctica profesional, es necesario 

adentrarnos en la descripción y estructura 

de las Buenas Prácticas de Manufactura como 

parte esencial del Sistema de Calidad. 
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Z.- INTPlODUCClóN /\ L/\5 [)UEN/\5 fM-CTIC/\5 DE 

M/\NUF /\ CTUPl/\ 

Para establecer las Acciones de Mejora, es importante introducirnos 
y conocer la importancia, composición y la estructura de las Buenas 
Prácticas de Manufactura. 

Definidas como el conjunto de prácticas operacionales formales, 
enfocadas a mantener un ambiente seguro para la producción de 
alimentos sanos e inocuos, haciendo énfasis en la Comprensión, Análisis, 
e Implementación eficaz en la Industria Alimentaria. 
Establece prácticas ejecutadas formalmente mediante programas y 
procedimientos, enfocados a mantener el ambiente de proceso bajo 
condiciones salubres, a través de la actividad específica formal, enfocada 
a cubrir metas de suficiencia para la protección de materia prima, material 
de empaque, producto en proceso y producto terminado. 

Composición y Estructura de los Programas de Prerrequisitos: 

>- Programas formalizados en manuales y procedimientos 
escritos. 

>- Asignación documentada del responsable del programa con 
información de contacto. 

>- Actualización del Programa 
>- Frecuencia de revisión 
>- Regular en base a una periodicidad pre-establecida. 
).- Extraordinaria en función de la necesidad de ajustarlo por 

condiciones excepcionales provocadas por cambios de 
proceso, adaptaciones de equipo, mejoras a las instalaciones, 
etc. 

>- Descripción del Programa 
>- Meta 
>- Alcance 
>- Contenido 
>- Aseguramiento de la correcta ejecución del programa 

mediante: La validación por medio de auditorias y La 
Capacitación en función del alcance del programa y la 
educación continua. 
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Los Programas de Pre-Requisitos contemplan los siguientes aspectos: 

.. Prácticas del personal 

.. Plan maestro de limpieza 

.. Mantenimiento Preventivo 

.. Control de Químicos 

.. Control de Agua 

.. Evaluación de Proveedores 

.. Control de Material extraño 

.. Control de Plagas 

.. Rastreo, retiro y trazabilidad 

.. Programa de Atención de Quejas del Consumidor 

.. Auto inspecciones y Auditorias 

Debe considerarse como ambiente de proceso a todo lo relacionado con el 
manejo, producción y almacenamiento de materias primas, producto en 
proceso y producto terminado. 

>- Terrenos 
",.. Edificios 

"", Maquinaria 
;.. Equipo 

~ ... Personal 

Establece que todo empleado, visitante o proveedor de servIcIo que es 
admitido en la empresa, se debe someter al entrenamiento de las Buenas 
Practicas de Manufactura y deben ser usadas conforme la función lo 
demande durante la ejecución del trabajo, así como, guiar a los visitantes 
que están bajo responsabilidad de la compañía en el cumplimiento de los 
procedimientos establecidos en las Buenas Practicas de Manufactura. 

Marco Legal en México 
NOM-120-SSAl-1994 

La aplicación de prácticas adecuadas de higiene y sanidad, en el 
proceso de alimentos, bebidas, aditivos y materias primas, reduce 
significativamente el riesgo de intoxicaciones a la población consumidora, 
lo mismo que las pérdidas del producto, al protegerlo contra 
contaminaciones contribuyendo a formarle una imagen de calidad y, 
adicionalmente, a evitar al empresario sanciones legales por parte de la 
autoridad sanitaria. 

Esta Norma incluye requisitos necesarios para ser aplicados en los 
establecimientos dedicados a la obtención, elaboración, fabricación, 
mezclado, acondicionamiento, envasado, conservación, almacenamiento, 
distribución, manipulación y transporte de alimentos y bebidas, así como 
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de sus materias primas y aditivos, a fin de reducir los riesgos para la salud 
de la población consumidora. 

Es responsabilidad del departamento de Aseguramiento de Calidad, emitir, 
controlar y poner al día el manual de Buenas Practicas de Manufactura con 
una frecuencia mínima de un año, así como, llevar a cabo el 
entrenamiento de la Dirección, jefaturas, supervisores, líderes que 
integran todo la planta y al personal de nuevo ingreso. 
Debe realizar la inspección y la evaluación en cuanto a la ejecución de las 
normas establecidas en las Buenas Prácticas de Manufactura y establecer 
un plan de acción correctivo. 

Es responsabilidad de los coordinadores y líderes entrenar a los 
colaboradores de líneas de producción, así como de lograr la obediencia y 
cumplimiento de las mismas. 

El establecimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura debe establecer 
y mantener un cronograma de trabajo al día con la finalidad de solucionar 
las demandas surgidas en el plan de acción establecido para la 
implementación. 

Es responsabilidad de la Gerencia General, el apoyo e incentivo en la 
aplicación de la ejecución de las Buenas Prácticas de Manufactura. 
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La Evaluación de las Buenas Prácticas de Manufactura desde el diagnóstico hasta la implementación se 
muestra en la tabla N° 2. 

TABLA N° 2. Evolución del Desarrollo e Implementación de las Buenas Prácticas de Manufactura 

BPM'S 

PEROO ENR). aaEMH:an1 ENR)- aaEMH::m2 ENR). aaEMH:~ ENR)- aaEMH:2004 ENR). aaEMH:2ni 
<XMRl..(E~I::RQ * R:fuza" el ~ocE les * Bctx:Ja" CXlTlJiccr les 
Pl.ASTKX)YIVA~ a..dilles o 1'Bv'éja:> d:rtro ce la lirmnertes ¡:Ha ellS) Y ~c 

EXT'RtiV pata cE\1dio 

*Paa~este pcgalare 
* IrdLir 81 el pcgalBcE 

re:arierda artillH cm el 
HAa:Pel ~oce~ 

puye:::to ce 92pTcria1 ce cm:s 
MOltX)(E 

~ 
* arta" cm kits p:ra la 

dstarrira::i01 ce la ¡:rexrda ce 
aerg:n:s 81 rreqJraia 

* B.1ta" ellS) ce uifaTres cm 
* R:p;:rta la5 tatas ce la5 

mrg:¡ CXI1a d3 ¡:as:l"8 ce t:l.am pa:íiaE rl"6"SI.Efmrte * Binira-Ies I:x:too:ls ce la5 
81 gciica>, craiza" y fija rraas b:t:s 

PCI.J11CA(E lNf<H\IE rra1ainierto 
¡:Hadsninir~ 

* 0:11 paa la áicial:ia ce la 
cxlia 

* R:Biza" aaisis niad:icJc9oo * Bctx:Ja" tra t:ita:xla ¡:Ha el 
MCR:Ba.ooA ce la5 aa:s ce trr..:t:e!o, ¡:as:l"8 11 a ita 00 ce les eq...i¡rs L.Sai:s 

irMil.D'a:b poi.do a 6"tv'éSa" p:ra este aaisis 



2.1.- SEGUIMIENTO DE L/\S BUEN/\S PMCTICI\S DE 
MI\NUFI\CTUP1/\ EN L/\ C/\DEN/\ PP10DUCTIV 1\ 

Como parte del diagnóstico de la empresa, 

además de revisar la evolución de la misma en el 

tiempo, también se realizó en cada período la 

evolución de la situación que guardaba el Control 

de Materia Prima, Ingredientes y Material de 

Empaque (tabla N° 3), Control de Proceso (tabla 

N° 4 ),Control de Producto Terminado (tabla N° 

5), Instalaciones Sanitarias y Prácticas de los 

empleados (tabla N° 6), Mantenimiento de 

Equipos y Construcción (tabla N° 7) Y Servicios 

(tabla N° 8). 
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TABLA N° 3 Control de Materia Prima, Ingredientes y Material de Empaque 

PERIODO ENERO - DIClBIBRE 2001 E:-';ERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 200"' ENERO - DICIEMBRE 2005 

.. Contar con las especificaciones 
.. Identificar la materia prima, .. Eliminar la posibilidad de 

INSPECClON DE semi elaborados y material de .. Colocar fecha de vcncimiento contaminacion de sacos Con 

MATERIALES 
de las materias primas y 

empaque dentro de los en los patrones sensoriales astillas de madera (evitar tarimas 
materiales d..: empaque 

almacenes de madera) 

.. Contar con procedimiento que 
.. Adecuar los fonnalos de los 

RASTREABlLlDAD DE 
asegure la materia prima por 

cuanos de pesado para poder .. Evitar la falta de cumplimiento 

1\1A TER lAS PRIMAS 
medio del proceso. producto 

obtener la infonnacion completa de PEPS en a1macen 
terminado y a lo largo del 

de los ingredintes 
proceso. 

.. E\'aluacion del personal que .. Estandarizar la documentacíon 

labora en el laboratorio de .. Aquisicion de potenciometro 
• Integrar la infonnacion para 

referente a los procedimientos 

libcracion. 
implementar mejoras 

para todos los analisis 

-J • Capacitar al personal que labora • Adquisicion de lanza o de • Falta tenninar las ¡ntOllaciones • Contar con todas las fichas 

en laboralOliu para la liberacion ni\ eles para tomar muestras de (mesas de trabajo. instalaciones MSDS de los recativos 

de producto tenninado mezclado de microbiologia. etc.) empl.:ados en laboratorio 

LABORATORIO DE 

ANALISIS • Calibrar registrar los equipos • Contar con las fichas y hojas de • hnplementar metodos • Verificar los metodos y las 

usados para la liberacion de seguridad de los detergentes y sensoriales de Duo-T Tio para aptitudes del personal con un 

producto tenninado sanitizantes empleados cuantificar los resultados laboratorio externo 

• Calibrar los equipos de • Identificar todos los reactivos y a 

laboratorio que dilucion se encuentran 

• Realizar pruebas cruzadas con 

laboratorios externos, plantas 

adicionales (Lerma y/o Tultidan) 

• Contar con procedimiento que 

RASTREABILlDAD DE asegure el material de empaque 

I MATERIALES DE por medio del proceso. producto , 

EMPAQlJE terminado y a lo largo del 

I 
proceso. 



TABLA N° 4 Control de Proceso 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - DICIEMBRE 2005 

• Registrar los resultados de las 
• Elaborar un catalogo de firmas 

• Contar con todas las 
pruebas organolepticas de las 

que permita identificar en la • Emplear sanitizante para manos 

especificaciones para la 
muestras de mezclado de 

operación, la persona por el personal que esta en 
Iiberacion de producto tem1inado. 

producto terminado 
responsable de esta con los contacto Jirecto con el producto 

registros correspondientes 

• Implementar un monitoreo 
• Tener evidencia documental 

• Contar con un area especifica microbilogico cuantitativo que 
operacional del monitoreo de 

• Inspeccionar y liberar las 

para el resguardo de muestras permita corroborar ka efectividad maquinas despues de cada 
de retencion. del saneanliento realizado a los 

temperatura humedad dentro de 
limpieza. Documentarlo 

equipos. 
la planta almacenes 

ASEGURAMIENTO DE • Sustituir el uso de toallas en la 

CALIDAD EN LINEA • Registrar las mediciones de aplicación de sanitizante por un • Control de materiales fuera de 

peso de los productos mecanismo de aspersion con el produccion. identificarlos 
tcnninados. uso de material desechable libre regresarlos a almacen 

de pelusas. 

00 • C untar con registros completos 
de las limpiezas de mezcladores, 

• Implementar elmonitoreo del 
preparacion de mezclas y 

pruebas de confinnacion 
sello del sobre 

organoleptiea . 

• Adquisicion del material 

necesario para analisis 

microbiologico 

CONTROL DE EQUIPOS • Adquisicion de un marco de • Colocar identificacíon con 
• Eliminar los puntos de soldadura 

• Adquirir o reahabilitar mas 
E INSTRUMENTOS EN pesas para el monitoreo de periodo de vigencia de la 

de los cucharones empleados en 
equipos para la deteccion de 

cuartos de pesado y alimentacion 
PRODUCCION basculas balanzas calibracion de basculas balanzas 

de maquinas 
metales 

• Implementar un documento que 
especificque la magnitud de la • Revisar las fugas de producto 

INSPECCION. accion de mantenimiento, asi en los conos de dosificacion de 

MANTENIMIENTO como los riesgos que este las maquinas 

CORRECTIVO y implica. v las acciones a tomar 

PREVENTIVO DE LINEAS 
• Contar con las especificacíones 

DE PRODUCCION 
de los equipos con los que se 

elaboran los productos. 



Continuación Tabla 4. 

• ReaJizar un estudio de :a 

CONTROL DE MAQlIlNAS capacidad de las lIenadoras. para 
• Elaborar un procedimiento para 

obtener limites de conrrol. 
la aprobacion de nuevos equipos 

• Emplayar e identificar materiales • Incluir en el programa de 

y productos para regresar a limpieza los detectores de 

almacen metales 

• Limpieza constante en mesas 

de trabajo 

• Limpie7.3 constante de la na\'e 

LIMPIEZA y ORDEN EN 
(pisos. paredes. ventanas) 

-.o 
PRODlICClON • Identificar los totes de producto 

semielaborado 

• Evitar la acwnulacion de 

producto debajo de las escaleras 

• Implementar agua caliente para 

llevar a cabo la limpieza de los 

equipos 



N 
o 

PERIODO 

ETIQUETADO Y 
EMPAQUE 

AL.MACENAMIENTO y 
EMBARQlIE 

ANA LISIS DE PRODlICTO 
n:RMINADO 

RECHAZO INTERNO DE 
PRODtlCTO TERMINADO 

RASTREABIL.lDAD DE 
PRODUCTO TERMINADO 

QUEJAS DEL 
CONSUMIDOR 

REPORTE DE 
ASEGURAMIENTO DE 

CAL.IDAD 

ENERO - DICIEMBRE 2001 

• Identificacion de empaque 
secundarios y terciarios visibles 

para su trazabilidaJ 

• Documentar el procedilmemo de 
manipulacion y almacenaJe de 
materias primas. material de 

empaQue V producto tenninado 

• Documentar el procedimiento de 
limpieza de los almacenes. 

• Documentar 1.15 Inspecciones 
realil..adas al producto tcnmnado 
donde se especifique la ausencia 

de riesgos para el consumIdor. 

• Documentar el plan de 
muestreo para la liberacio" de 

producto tenninooo 

.. Procedimiento de respuesta 
para quejas al consumidor 

(cliente) 

TABLA N° S Control de Producto Terminado 

ENERO - DICIEMBRE 2002 E1"ERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - D1CIBIBRE 2005 

• Separar las areas para evitar 
confusiones de productos 

• Identificar los almacenes de 
• Reinstalar el procedimiento de 

materia prima, material de 
inspeccion de vehiculos 

empaque y material de rechazo 

• Aplicar el procedimiento de 
• Reforzar la proteccion de de inspeccion de vehiculos tanto de 
producto tenninado dentro de carga como de descarga de 

almacen producto tennínado y materia 
prima 

• Documentar llevar a cabo la 
• Respetar la franja sanitaria 

politica de estiba ma'(íma en el 
are. de Jllmacenes 

dentro de los almacenes 

• lmplcmen:;!.~ la intalacion 
.::Jquirir los mat.::uks ncccsan()~ • Implementar el uso de grafieos 

para rC;l!::..3T prucbas de control e peso 
micn.:-{:- 1i .. "llogicas. 

• Realizar un Dwnrny fecall desde 
.. Definir los criterios e 

proveedores hasta la disnibucion 
instrucciones de cómo recuperar 

de producto tcnninado en los 
producto rechazado 

centros de disrribucion 

• Disñar un fonnato de 
trazabilidad, dC$de recibas asta .. Cuarto de mantenimineto: 
prodcto tennin3do de materiales Identificar y dividir las ateas 

de empaque ffi.lterias primas 

• Mejorar el sistema de rastreo 

.. Elaborar un reporte mensual 
detallando el volumen general de 

produccion así como el total de 
SKU's 



TABLA N° 6 Instalaciones Sanitarias y Prácticas de los Empleados 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 20~ ENERO - DICIEMBRE 2005 

• Reforzar las buenas practicas • Reforzar el uso de la estacion 

HIGIENE PERSONAL 
de higiene del personal de lavado de manos 

• Reforzar el uso de cofia y 
cubrebocas 

• Erradicar la falta de buenas 
practicas dentro de la planta • Falta limpIeza de pisos, • Sellar alos pisos, techos y 

(orden de material de empaque paredes, rejillas. \'entanas paredes de la planta 
en la< linea< de . 

• Reponer lamparas fundidas 
• Contenedores & materia prima • Cambiar las lamparas 

con basura 

• Evitar el daño de las paredes • Elaborar un check list para la • Cubrir el vidrio de l. lamparas 
con los patines revision periodica de la planta 

• Colocar identificacion en las • Mantener los accesos a la ORDEN y LIMPIEZA lineas de produccion (producto, • Eficientar el colector de polvos 
DENTRO DE LAS orden, tumo operador) 

planta ("errados 

INSTALACIONES 

N 

• Colocar señalamientos visuales 
• Identificar contenedores de 

del flujo de personal en las areas basura para un m3~ or control de • Adicionar un colector de poh'os 
desechos (can0n. plastico. para el area de harinas 

criticas del proceso menna de ,';'nel\ 

• Colocar franja sanitaria • Eliminar mesas de madera 
dentro de Jos cuartos de pesado 

• Colocar identificacion de rutas • Dar mantenimiento a los carros 
de e\'acuacion tolva. cambiar llantas por lisas 

• Reforzar el uso de esta • Lavar papeleras. jaboneras, 
instalacion por todo el personal 

Que entre. la Dlanta 
tarjas y piso 

INSTALACIONES PARA • Colocar jabon gennicida 
EL LA VADO DE MANOS 

• Colocar un contenedor para 
h .. "n>· . 

• Incluir agua caliente 

LIMPIEZA (PROGRAMA, 
CALENDARIZACION, • Docmnentar el programa de • Documentar las fonnas de las 

REGISTROS, limpiezas de instalaciones y 
EFECTIVIDAD V 

limpieza equipo critico 
REVISIONES) 

• Asignar areas/anaqueles o • Lavar el cuano. reparar la 
ALMACENAMIENTO DE repisas para utensilios de manija y chapa e identificar el 

MATERIAL DE LIMPIEZA limpieza lo trabajo (escobas, 
marcadores. cuchillos. etc) 

cuarto 
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Continuación Tabla 6. 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 

MANTENIMIENTO 

BAÑOS 

COMEDOR 

E:"ERO - DICIDIBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 

• Eliminar obsoletos en el 

almacen de mantenimiento 

• Colocar identificacion al taller de 

mantenimiento 

ENERO - DICIEMBRE 2~ ENERO - DICIEMBRE 2005 

• Recolectar las hojas tecoicas 

de seguridad de los insumos 

requeridos en planta 

• Ordenar la pane superior del 

talle 

• Reparaf lamparas 

• Ordenar el Cuarto de pinturas e 

identificarlas 

• Ordenar el cuano de anaqueles 

personales 

• Ordenar maquinas.. utensilios e 

insumos., asi como emplayar los 

equipos en espera de reparacion . 

• Lavar el taller 

• Lavar el arca de los 

compresores 

• Señalar la tuberia de la 

col indancia 

• Colocar contactos fijos en las 

m~sas de ttabajo de produccion y 

laboratori 

• Colocar iol\talacion elevtrica 

independiente para la autoclave 

• Habilitar ventanas 

• Colocar lamparas 

• Dar mantenimiento a mijitorios 

• Colocar antiderrapante en el 

pis 

• Reparar y c<lfocar nuevas 

papeleras y jaboneras 

• Colocar mosquiteros en las 

ventana 

• Colocar muebles para trastes e 

insumo 
s 



N 
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pF.RIOnO 

CONDICIONES DE LA 
FABRICA - INTERIORES 

EXTERIOR Y 
AL.REDEDORES 

CONDICIONES DE L.OS 
EQUIPOS 

TABLA N° 7 Mantenimiento de Equipo y Construcción 

"N"RO _ 1lIC"I'MRR" '001 <''''''''0 _ IlIr'I'MR"<' 'M' <'N<'RO _ 1lIC""I\fRR.' '001 F.NF.RO - DlCIE'\IBRE 2004 F.NF.RO_ : 100~ 

• Separar las areas de • Dividir las areas de mezclado, • ldenti liear lanq ues de gas para • Implementar el sistema de 

almacenamiento y llenado produccion y almacen los montacargas extracclOo ~n los m~~~~~?:;s y 

• Completar la instalacion del • Cerr:u!~~~sraasc~::3:se las • Pintar las tuherias de acuerdo al 
sistema de extraccion. material que transporten 

• Corregir las instalaciones 
c1ectricas del area de produccion 

• Resanar los muros 

• Proteger los focos de las 
lamparas de los cubículos. o 
cambiar por equipos que no 

tengan riesgo de contarnmacion 

• Dividir el area ~e harinas y 

• Cerr:I!~~~sr:cios entre las 

• Proteger los \·idrios de 1~lr~anta 
'nn ';~'ic .. l •• nti,di] 

• Re~pintar las lineas de mansito 

• T eoninar el patio exterior del • Pintar las tuberias de acuerdo al • Ordenar y limpiar el patio del 
comedor material Que transporten comedor 

• Ordenar el area de tinacos 

• Colocar boles de residuos e 

'a:~::re~~~~~~do~i:~de' 

• Re-pintar el punto de reunion 
~~~ ~-

• Asiganr y pintar un arca 
especifica !cara contenedores en 
transito ( e limpieza o entrega) 

• Cuarto de lavado: Limpieza y 
acceso controlado 

• Ea.sablecer un programa de 
lavado de tinacos y cisternas 

• Colocar mallas en las coladreas 

• Colocar datos de seguridad o 
especificaciones de los equipos 

en eSDañol 

• Dar mantenimiento al colector o 
trampa de aceite 

• Arreglar fuga de aire del cuarto 
de compresores 
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PERIODO 

CONTROL DE PLAGAS 

ACCIDENTES, 

INCIDENTES, NO 

CONFORMIDADES y 

ACCIONES 

CORRECTIVAS 

PREVENTIVAS 

TABLA N° 8 Servicios 

ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 

·Corregir los puntos de 
• Eliminar las trampas de cebo en 

loca~¡zacion de la l1amr;as para 

plagas. 
el area de produce ion y llenado 

E1IóERO - DICIEMBRE 2004 EN ERO - DICI EM BRE 2005 

• Comprobar si el nume:-o de 

trampas es el adecualdo 

• InstaJar trampas para insectos 

\'oladores (tipo "«:tor) 

• Listar al personal que da el 

servicio. con sus finnas. para 

identificar a las personas que 

aplican los plagUlcldas 

• Obtener los numeros de rt:gistro 

EPA de los plaguicidas 

• Elaborar un procedimiento para 

la investigacion repone de 

lesiones y en fennedades de 

trabajo 

• Elaborar un plan de acciones 

correctivas preventivas surgidos 

de la invesrigacion de lesiones 

enfennedades de trabajo. 



Z.Z IMPLEMENT I\ClóN DE LI\S OP1MI\S DE 5f 

Debido al volumen y complejidad del programa de las Normas, los 
entrenamientos de Buenas Prácticas de Manufactura fueron estudiados, 
analizados e implementados en cinco secciones a nivel gerencial basados 
en las Normas Consolidadas de AIB para la seguridad de los alimentos. 
Estas se enlistan a continuación: 

1) Suficiencia del Programa de Seguridad de los Alimentos 
En el que se describe la responsabilidad de la administración y los 
programas formales documentados necesarios para establecer y mantener 
un programa efectivo de seguridad de los alimentos. La ejecución eficiente 
de estos programas está correlacionada con el potencial de contaminación 
de los alimentos 

2) Control de Plagas 
Referido a los programas preventivos formalizados por escrito y registro 
de datos para evitar la adulteración de los alimentos producida por las 
plagas, evidencia de plagas o plaguicidas. 

3) Métodos Operativos y Prácticas del Personal 
Se enlistaron los programas y técnicas que protegen los alimentos contra 
la adulteración durante el almacenamiento y la elaboración en lo que se 
refiere a la recepción y almacenamiento de materia prima, transferencia y 
manejo de ingredientes, apariencia operativa, prácticas operativas, 
prácticas de entrega y prácticas del personal. 

4) Mantenimiento para la Seguridad Alimentaría 
En esta sección se requiere que la planta haya establecido y puesto en 
práctica un programa de mantenimiento preventivo y un diseño sanitario 
para las instalaciones físicas, equipo y utensilios para evitar que los 
alimentos se contaminen de estas fuentes. 

5) Prácticas de Limpieza 
Se refiere a los requisitos para la limpieza programada de las instalaciones 
físicas y los terrenos, maquinaria, utensilios y la limpieza de 
mantenimiento relacionada con 105 sistemas eléctrico y mecánico. 
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En base al diagnóstico realizado de manera periódica y al resultado 
de las Auditorias Internas y Externas, se fue realizando de manera gradual 
el desarrollo de procedimientos, manuales y cursos de capacitación para 
iniciar la implementación de las normas de Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM' s) así como la adecuación de las áreas dirigido a todo 
el personal que labora en la planta. 

Para el desarrollo de estas tareas, se presenta a manera de ejemplo, 
el curso básico de las Buenas Prácticas de Manufactura señalado 
como Curso N° 1. usado para capacitación continua, el curso del 
Procedimiento de Lavado de Manos Curso N°2 como parte esencial 
para el inicio en las labores diarias de fabricación; un curso de Inducción 
referente a las Buenas Prácticas de Manufactura para el personal de 
nuevo ingreso Curso N°3 con la finalidad de sensibilizar al personal desde 
su ingreso en la importancia de respetar, cumplir y mejorar las normas 
establecidas para asegurar la inocuidad de los alimentos procesados. 

Se presenta también, algunos de los manuales que fueron 
desarrollados para la implementación de las BPM' S como lo son: 
Introducción a las Buenas Prácticas de Manufactura Manual 1, en 
los que se describe detalladamente y establece los responsables, las 
tareas y las políticas en cada caso. 

El manual de Buenas Prácticas de Limpieza y Saneamiento para 
Máquinas Envasadoras de Polvos Manual 2, debido a la importancia 
que representa controlar las actividades que se realizan para llevar a cabo 
un cambio de producto en línea. Este manual engloba los dos tipos de 
limpieza que se pueden llevar a cabo, limpieza húmeda y limpieza seca. 

Se ejemplifica un Manual de limpieza de Utensilios, que están 
considerados como uno de los puntos de control dentro de la operación y 
que representan un punto importante para obtener un proceso inocuo 
(Limpieza de Cucharones) Procedimiento 1. 

Dentro de los puntos de control, referidos a la limpieza de equipos y 
áreas de trabajo que tienen relevancia en cuanto a la inocuidad de los 
productos procesados debido al contacto que se tiene, se presenta en el 
Procedimiento de Limpieza de Mezcladores Littleford Procedimiento 
2. 

Cabe destacar que para la aplicación de la capacitación y difusión 
en los temas de interés en el presente reporte, fue necesario elaborar 
conjuntamente con el departamento de Recursos Humanos un programa 
de actualización y una matriz de dates que permitiera observar el estatus 
del personal que labora en la Planta. 
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CURSO N° 1 

Producto Seguro 

)i> Ubre de Materia Extrana 
~ Ningún Riesgo para el Consumo 
Humano 
~ CUmple con las especificaciones 
de los Oientes 

Beneficios de la Buenas 
Prácticas de Manufactura 

• Como estrategia colJ1leÜiva de caRdad y 
segLlidad afimerticia 

• Mayor productividad 

• Mejorar las condiciones de trabajo 

• Martener la calidad tigiénica de la planta 

• Producto seguro 
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Las Buenas Prácticas de 
Manufactura son: 

Programa de Buenas 
Prácticas de Manufactura 

• Es permanente y continuo (Incluso durante 
Jos turnos en que la producción está detenida 
por mantenimiento mecánico o labores de 
sanidad) 

perSOl'llilS que entran a 

Las Buenas Prácticas de 
Manufactura son: 



Higiene personal 

Debes afeitarte diario y ell:igoIe no 
debeser~ 

La patilla debe estar rec:orlada 

Higiene personal 
Lavado de manos 

Debes lavarte las manos al entrar al 
área de trabajo, cada dos horas. antes 
y después de ir al bal'lo, antes Y 
después de ir a comer, después de 
fumar y después de manejar cajas, 
etiquetas, basura, escobas o 
mangueras. 

Higiene personal 
Esta prohibido dentro de 

la planta 

~ 
Fumar 

Escupr 

Comer o masticar chicle 
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Higiene personal 

~ La cara debe eslar ~bre de maquilaje 

~"; 
~.fh--, ... ~ 

Tu cabello debe eslar corto o bien 
amarrado 

Higiene personal 
Dentro de la planta 

Debes usar cubn!bocas 

Debes cubir IU cabello con 
la cofia 

No puedes traer reloj, aretes, 
pulsera, alhajas 

Higiene personal 
Esta prohibido dentro de 

la planta ::punas, carteras,. -

"'-wI 

Tirar basilia fuem de su 
lugar 

No debes IIeIIar ningtln 
oqeto de vidio 



Limpieza en el lugar de 
trabajo 

8 ma1erial de et'I1pEKJIe 
debe estar limpio 

Los ulensiia; de Jirrljeza no 
deben estar dentro del éIaa de 
producción 

8 mateftal que no ocupes debe 
estar cenado e identificaoo 
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Limpieza de maquinaria y 
equipos de trabajo 

Antes de iniciar tu tmbajo debeS 
1811isar la limpieza de la maquina 

Si haces canDo de sabor o de 
procIucb debe estar bien limpia 
la llBCJ.IÍI1B 

Las hem!nien1as de trabajo 
deben eslar Iin1>ias y proIegidas 



CURSO N° 2 

Procedimiento de 
Lavado de Manos 

¿ Qué sucede cuando no te lavas las 
manos? 

En las manos llevamos nillones de 
nicroaos y algunos son causa de 
enfermedades como gripa o darrea Cuando 
no se lavan las manos se propagan estos 
gérmenes a otras personas, a nosotros 
nismos y al prodUcto que se manipule 
causando daños al consunidor 

Indicaciones 
B p'eserte lTocedmerto 10. realiro el ~rsoml.de planta, visitas wntratJstls y 
too. ¡:>lfSC>ro (~'" Irgrese " la Ijarta <1, pro:!L<:<:kln 

Al irgresar alll~}<:H de lral'.Op 
Al tener acceder a areas restfln~.lldil" 
Arte de I~rir ahrrentos 
Cesp..oés 00 ir al b>ilo 
D:!spJéS re ITanprlar ot~etos SlO)!'> 
n.unm las n'Eros (.,.g:én suoas 
Las uros deben re m3rterer5e cort;¡s, ya (?JE! son lJ) lu~J~r rropao f)<."1la el 
dlsanollo de gémenes 
La unp::Htanaa de retlfar ,milo, ~xllsefa5, leloJes, etc e<) IX)( {ve {~stos 
¡:ueden ser p:Jr1ar~es de IEctenas 
los lavabos se deren de Il"'(lntener 1'011"100. eVitar salpcacLlas (iLral1f~ el 
lavaeb y sdo se (bl:en ltllll"..3f r.o~ I,Nad0 (f¡¡> 1)1:1110'3 

Objetivos. 

ftsTastrar los gérmenes transitorios de la 
superficie cutánea. 

Dsninuir la contaninación de las manos. 

Prevenir la contaninación de patógenos a 
zonas no contaninadas. 

Importancia 

Lavarse las manos correctamente mejora la 
calidad de los servicios, reduce la posialidad 
de contaninacián de PERSONAL a 
PROI:JIXTO la cual a su vez baja la 
posiblidad de contaninación al producto y la 
satisfacción del diente. t' 

i~~ 1!),,1,..r 

Procedimiento de lavado de 
Manos 

PASO 1: Retirar reloj, anillo, pulseras y cualquier 
otljeto que tengas en las manos. Los 
nicroorganismos pueden alojarse en las 
hendduras de la:; joyas o alrededor de las 
pedras, la pel que esta en contacto con las 
joyas se encuentran densamente colonizadas. 
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PASO 2: Antes de lavarse las rmnos ooIcx;arse 
cofia y cubre 00cas. 

PASO 4: Do~ar las rmngas de la camsola de 
tal forma que t~ antebrazo quede descuberto. 

~~! 1--
'" 

PASO 6: Colocarse sobre la palrna de la rnano 
la solución de jabón a utilizar. 
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PASO 3: Con la ayuda del espejo, verificar que 
la cofia cubra todo el cabello y el cubre 00cas 
este ben colocado 

lO 

l 

PASO 5: rv10jarse las rnanos, antebrazos y 
codos. 

PASO 7: rv10jarse las rnanos y frotar con jabón 
suavemente las rnanos y los antebrazos 
durante no menos de 10 segundos . .. , 

.. ji 



PASO 8: Frot.-Ir tarf)!)!{~n entlP leG dfc'fbs y pahTn de 135 rronos 

lavdf.")(> [;¡s pahnc1~~ de las roanos utJhzanoo frlcnón (fuertes 
tll:JVtrniPnt05 tlt:.er. frof:aí1Ón), la\l'arse (;,! do!~o de cada rnmu, lavarse 
los dechs con ¡oov1mifmtos <K-:! fficclón Sin olvidar 105 c"'5fK1cio:, 

entre estos 

PASO 10: Umparse las uñas. Las uñas deben 
de ser limpadas ya que son un lugar propdo 
para el desarrollo de gérmenes 

PASO 12: .Antes de tirar la toalla de papel 
sacar papel toalla del despachador 
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PASO 9: Enjuagar las manos hasta el antebrazo 
o codo para elimnar cualquier resto de jabón 
Mantener las manos hada arrire nientras se 
enjuaga rejo agua. 

PASO 11: Tomar un pedazo de papel toalla y 
secarse. Como deben lavarse las manos 
muchas veces durante su turno de trarejo es 
necesario secarlas suave y cuidadosamente 
para evitar que se agrieten. 

PASO 13: Desechar la tcala en el contenedor 
de residuos. 
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INlROOUa::ION A LAS BUfNAS PRACTICAS DE MANJFACTURA 

INTRODUCCIÓN A LAS 

BUENAS PRÁCTICAS 

DE MANUFACTURA 
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INlROOUa::ION A LAS BUENAS PRACTICAS DE MAN.JfACTURA 

2. OBJETIVO 

EslJltjeoer las memas y lineamentes bl~ca; de Buems PracUcas de 
M8núacli.l3 <l,e deben ser Se(I.Jd3g dertro de la oIiJ'ta, 0JIl ello se I:usca 
aseg.ta ~ t,-.:Jo d p.!rscrul qlP. laroa en 
cmozca, erlUenda y rum¡::la las praclicas y como resutldo ga1aoza la 
aparlenoa e hglene del p.!rscml, a~ como la Sar1Idad y contrdes ~icada; a 
la; prodJcta; y procesos, 

3. ALCANCE 

EslE dxumerto dete ser re;1sado y eslUdacb p:r todo ac¡J€lla perscna 
q;e irgrese a labaar en la pantl, loou:rado en cualqc.ier poso de las 
OOtendén o elatcradén del p-odJclll allmertloo, 

4. DEFINICIONES 

3.1. Buenas Pracdcas de Manufactu-a: Ca-nurto de na-mas, 
¡:rocedmería; y praclicas relacorudas entre ~, desigladas a garanuzar los 
¡:rcx!J:ta; allmertoa;, rum¡::lierdo y garanUzando las espedficaoones para su 
LEO, 

3.2, Normas: Regamentldén de las dimensicnes y calidades, 

13, Hglene: Son las meddas qLJe garanuzan la saridad e lr>Xudad el:! la; 
¡:rcx!J:ta; en las fases de fittlcaaén. 

3.4, calidad: La llltilidad de las CiJacterísticas de una entldad QJe le olllrgan su 
aplJlUdpara sausfacer neoe~dades est3tjeodas e im¡:lídtls, 

.cc~I.Ol 
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lNlRooua::ION A LAS BUENAS PRACTICAS DE MANJFACTURA 

1. INOICE 

1. I~CE 
2, C6ETlVO 
3, AlCm:E 
4, CS'INlCICN:S 
5, RE9"OIJSABILIoo.a:S 
6, CSAAACLLO 
6,l HlGIE~ l'ER9:JN.Al 
6,2, LIMPIEZA 8'1 EL LUGAR ce TR.I.8AJO 
6,l MAQUINARIA, EQUIPO Y HERRAMIENTAS ce lRABA20 
6.4. CONTRa. DE PLAGAS 
65 ALMACEt>.ES 
6,6, PAn OS Y LUGARES ce ACCESO 
6 ), MAIERJAS PRIMAS y MA1B\IAL ce EMPAQLE 
6,a CONTRCLES ce PROCESOS y PROOJOJóN 
), ACT1JALIZAOCl\ES 

,tCp(]l.OOI.OI .... 1 4 "'1 14 
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INlROOUa::ION A LAS BUENAS PRACTICAS DE MANJFACTURA 

'----

------------------------------------, 
3.5, Centro! de la calidad: Las lécncas y las aclMdades eperaclcnales q;e se 
Ulan pora rurrp,r loc reQJ~llls de calidad 

3.6, AsegJrarri ento de calidad: Todas las acli~dades planificadas y 
slslemáOcdS derúo del ~slEma de calidad Y elidenoas como neces<rlas para da" 
,,<!!t, "el¡ CUlna"a de q;e Ulil enUdad cunpllrá loc reqLJsI:os de calidad, 

3.), Calidad Total: se e>pllca como lJ1a eSlralEga de meJera ca1lru9 
ertocada a p-opcroona' al dienlE me¡cres p-odxtos o ser>iaos cm mencres 
CC6tes, 

18, ACtividades de verlflcaclón: u-a Itvesogadén, P-Ulba, Irspecoón, 
el:!m",~aclén, análl~S o comparaaén especial de datos p ... a veflnca QJe un 
¡:nxi.!ío o ser .. oo o proceso rurrple con la; req..ertmlenlts p-escntoo, 

19. Pi3'S: Primeras erITarus, primeras salidas. 

5. RESPONSABIUOAOES 

5 L AsegJrarnlento de calidad: 

Dete ap-cbar les dorurnertcs e inslTUo:Jones de tral>aJO realizadoc bajo los 
ItneamenlllS aq.JÍ deSCTItos, 

Dete reali' ... Inspecdones p", a verifica el rurrpllrrlenlll de eslE doarnenlll, 

5.2. Inspectores de calidad: 

Deten realiza irsper:dmes de ruana JlNa verifica el rumplimenlll de las 
bJenas ¡:r aclicas de marufacllJl'a QJe se describen en esIE doOJmerto, 
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INTRODUCCION A LAS ~AS PRACTICAS DE MMlJFACT' JRA 

5.3. Todo el personal CJle labora dentro de la planta: 

QJnplr cm las bJenas prácUcas de manJactu'a. 

6. DESARROLLO 

Las BLe"'s Ffáctcas de Marufactua (BPM) o Gcod Marúactulrg 
Ffac1lces (GMP) bewln el.1ta' la ¡:resent3aén de nesgo¡ de íncble fi~ca, 
q.Jrrica, b1dógca y alérglna ruantE el proceso de marúactua de allmenlDS, 
q.¡e px!era1 reperOJUr en afect'lClmes a la salud del corwrrida. 

COITVerUen actJ"dades a Ir.slJUmertar y "gilar me las Instlaacnes, 
eq.:i¡x>, utEnsilios, ser~oes, ei ¡:roceso en IDdas y cada una de sus fases, 
OO1trd de fana ncdva, manejo de ¡:rod..Jctos, maripuaclén de desed'ns, 
hgoene personal, elJ:éter a. 

Prlrclpos Impcrta'1tes oantEndos en las actuales BLenaS PrácUcas de 
Marliactua (GMP's) 

a. Control de Proceso: cada paso de la ¡:rod.Jo:lénldebe cum¡:jor 
001 las especlftcaclcnes y req.Jel'lml~. 

b, Procedimientos: Deberán es,,", escrltes y ¡:resertes pa-a C3da 
paso del ¡:receso yreq.Jerlr q.Je se lomen las aromes a¡:ropadas. 

(. Galtamlnacl6n: Esta prohblda y debe?elAtarse tarto como ;ea 
¡x>sl[je. 

La ccrtilmrooórl p.;ere ser 

QJímica: sevproduce cLl3ndo d p-oducID se ¡:ore en oantacID cm SL.6talOas 
q.Jrricas 

Aslea: COnsISte en la presenda .je OJerp:6 extral'1os en ellP'cdrto 
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C. Los Uiformes O repa extenor q.¡e se U1IlIce, deten ser bla'1CC6 y 
estar limpies al oomlel'l!O de las cperadmes y mantErerse en estas 
ocnddcres hasla ~ flnal de las mismas, 

d. 8 marol dete es,,", II lJl)io y en perfectas corddmes. 
e Dentro de las txlsas na se deben traer lápices, plumas o aualQ.Jef 

dl¡et0'li' $e [, .. <1., C:"r o,nuo eH [1mlSO. 
lo:, li_xltn<; ~(' {.~b('11 IIIIJllt'f\("r IInr~cti yen lt.k,IU'; (u1d(1UJ(~~,. 
S-lose permiten zapatCli ~n tacón y OO'rados. 

g, Los horrt<es deten e,lar aen afeitades, 
h. se perOlte el uso de agotE y patillas cm el sigouente limitE: 
i. 8 pao debe mantEnerse dentro de la cofia. 
). las mana; deten martererse ~em¡:re hmpas. 
k. Los empleados det:en ma1ter1Cr sus uros (crtas, hmpas y hbres de 

Mq.Jler bpo de barnz y/o p¡rtua. 
Esta ¡:rohbtdo usar maquila}'. 

m. Todo el personal debe e~tar el ¡:ractJcar actes q.¡e no son san tan es 
tales como: rasca-se la cabeza, tocarse la frentE, IntrcdJJr los dedo; 
en creJas, nariz y OOca. meter el dedo o manes en materias primas, 
¡:roceso y prod.xtes terrrinados. 

n, No se permitE cdocar repas u otras cosas perscnales en lug«es 
donde les almertes o IrgedentEs estén e;.pJestCli o en áreas q.¡e 
se usan p¿ra la limpeza de equpc>¡ Y L!err5llles o enoma de equpo 
de proceso. 

O. No se perrrite Introduar allmen~ obebdas a la ¡:ja1ta. 
p. "e pern'ite fum« mcamerte en las áreas autrtizadas. 
q No se per mte masca- chde o tabaco, 11 martener en la boca pallles 

de dentes, fósfcres, dices u objetes si rrila'es. mentras se esta 
tr&lajandd. 

r, ""110;. aretes. C3denas y otras JC'{as 110 se permitEn en el trabap. 
s. Esta ¡:rohbtdo esCLpr en QJaqoJer área de la pla'lIa. 

6.2. LIMPIEZA EN EL LUGAR DE TRABAJO 

a. El eqJ¡x> y uterEihes de trabajo deben mantenerse limpos, 
mozad::6 y secos. 

36 

JiC.PCP.OOI,oI -¡ 6 CE! 14 

0<"" ~lOO< ~01 

""'(]1O """" ~ 

\l13,C. Vll.C. Q,T.G, 

INTRODUCCION A LAS ~ PRACTICAS DE MMlJFACTURA 

Biológ(a: COnSIste en la preserda de bacterias, >11'\..6, t'l:lrQCIi ~ásotCli en 
eI¡:rodJcto 

Alergenos: COnSIstE en la ¡:reserda de allmenlDS CJl€ ¡:rovocan alergas a 
aerID secta de la pcb!aaÓ11 

a, 11ll1l1eza: se r€CJlere en toda la repa, perscnas,?eqJ¡x>, etc. 
Todo dete ser dsel'ladopara poder I1l1llarse. 

L3 I mpartadén de las Buenas Ffáctcas de Marl.Jfactu'a cmtr1bJye a: 

• Re<Ulr ei nesgo:> de causa' da'IO a la salud del cor6urridcr 
• Tera' una operaoén mas efiderte pO" reduooón de pérddas de ¡:rcdJ::ID, al 
¡:rateglrlo de oanlamlnaames 
• Fcrmar una Imagen de calidad al ¡:radu::lr pro:iJ::b:s mepes 
• E\1ta' al em¡:resano Sa'lOcnes pO' parle de las a..taidades santarlas 

6.1. HIGIENE PERSONAL 

Toda persma q.¡e tenga cortactD oan el ¡:roceso: Materias ¡:rImas, 
matenales de empaq.,ol, ¡:r<:XU:to en proceso, ¡:rcdJ::1D terrrinado, €CJlPCli Y 
l.tensilies, dete ¡:ractlClr las meddas de hilen! q.¡e se descriten en les 
slgouentEs ¡:utes. 

a, Nirguna persma q.¡e estE afectada por una ertermedadccnlagcsa o 
q.Je ¡:reserte Inftamadcnes e Infeo:imes de la pel. heridas 
Ir(ectlld.~s u otra arormaldadq.¡e pueda crignar una OO1tarrmaaén 
mO'ebocJógca NO debe ser admUda para tralbajar en el proceso de la 
fal::flcaaén o ealxradén de almenlDS, ya q.¡e puede tra1srriUr dcha 
oantaminadén al preceso o ccntagla' a olres In:I>1duC1i. 

b. Artes de IDser o estcrnudar, dete alejarse de Inmedla1D del proclJcto 
q.¡e esta manipJando, OJtrlrse la boca y después lavarse las r1'18'lCIi. 
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b, Les agertes de hlJl)ieza y sanUzaclén deben l4lIlcarse de manera 
CJl€ ro oantamlnen los all mert::6. 

c, Les deterglrtes y suslllnOas sariUzan1eS deten g,¡¡rdll'se en un 
1LJ93r espea fico li.Jera del área de ¡;receso. 

d. Les equp:6 y Ltensllles nenen q.Je Ilmpa'se y mUz«se a1tEs de 
SU u~ y de.:pJés de cada Intern.JjXlÓ11 de. tr ab.lJO. 

e. I./J' Ijet;." o pltb:s del eq.ipo 10 debt'fl rdu:/II'SI' <lr<<;lm",,¡" 
sobe el pso. 

f. Toda; les Impemenlre de IIrrpleza deben mrtenerse $Ocre una 
$Lp€ffide Ii mp a ruardo 110 estén en uso, 

g. Las salpC3d.ras de ~ ¡:rO'>'er'Oente del pso o del eQ.J¡X> suco 
haca el equpo q.Je Vd esta h"""o na deben lDIer«se pcr Iingln 
mOlJvo. 

1,. Se ¡:rohbe ei uso de ceplles de metll, estrepa}>s de metll, lana de 
acero y 00-0; materiales agesl'o()S. 
Se dete Orar toda; les residuCli enles cortenedaes ldenOficadcs. 
NO se debe perrriUr la acurruaoÓ11 de resicl.xl; de prodJcto en el 
piso, paredes y lerta'las. 

k. Se deten martener tren cerrada; y 1I1Jl)i0; aq.Jei10; oantEnedcres de 
prod.Jcto a envasar. 
Se deben mll'tener [jen cerrados y ltl1llos les catened:res de 
resocWs de ¡:roducdén. 

m. Se debe ldenoficar todo el prodJctoCJl€ se desig¡e para re¡:roceso, 

6.3. MAQUINARIA, EQUIPO Y 
HERRAMIENTAS De TRABAJO 

a. los eq.JI¡x>5 ro deben lerer tcrnltes, tuercas, remaches o p¿rtes 
rnólAles q.Je puedan caer accidentalmente al ¡:rcdJ::ID. 

b, los eq.JIp:6 y utEr61hes deberán estar en buen esllldo de 
manl!!nimento y reparaclén. 

c. 0Jand0 se necesile un trabajo de mantErUnierto de eqoJ¡x> debe 
a>1s«se a perscnal de manufactu'a para elirnnar auaqJer materia 
¡:rima O matErial de empaCJ'€ CJl€ se puedl OO1lamirw cm la 
manpJaclÓflde la maqoJna, 
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d. 0Jan00 se lle."., a car'oo¡:e-adcres de mnerolllento o re¡:«aaéfl, 
a persma encargado de erectwr eslllS o¡:e-adcres, debe noMea al 
perscnal de minJf.KtI.Ia al fln.lllZM eslllS, p!ra qJe dero eq.Jpr.> sea 
lrq:>eedmadJ, ilmpiaÓJ y "",,Uzaoopre-.4amenlE a su lEO, 

6.4. CONTROL DE PLAGAS 

a, Debe1 e_tarse troos la; faderes c¡..e ¡:repidan la prcMeraeén de 
,,"Seetos tales oomo: r%ldt.Os de allmenlos, aq..¡a esta1:ada, trapa; 
SLdC6, y matenales amortmaebs en nn::ones ypsos. 

b, LOS ..-manos YeQ.Jpos no deben estar pegadcs eontr a la p¿red, 
c. ~ debe e"taI' la acU1lJiadén de pd\() Y sl1ledad, 
d c:.=be e\.1tarse tlJecús o:>n la; pSC6 y pared?s. 
e, NOde}Y cdaderas oeso.berl:lS. 
f. Mantener las p.Jer1llS cerradas, 
g. ""tal' almace"" eq.Jpr.> y matena en desu;o, 
h, NQ se deben Invadr la; espaaa; daY'e se encuentran las trampas de 

cebo (fuera de la panlll) y de ~menlD (dertro de la pl ..... lll) 
~ debe o:lI1nrur oon a m...-.lErimlerto en erden las trarrpas de 
cebo y pe\j3merto, 

6.5. ALMACENES 

a, ~ deben cdoca toebs los ¡:r<XiJ:1os c¡..e se reaben p¿ra ma1eJ3r, 
almacen..- yembacar dentro de los almacenes en una fcrma IllI qJe 
faeil lE la ilmpeza e Hrplemenllla01 da contrd de Insectos, 
roedores y otras p.>;)3$, 

b, ~ debe terer rudacb al mover, m1np- y almacen..- los prodJCtos 
p¿r a e" tar d>'Ios a los envases. 
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d, Lls materias primas no deben esl;l' en contlCto dreeto ((1"1 la 
madera, se les cdoca una tujil de c..-tén, Lls malEo as p'lmas estén 
ccniErldas en sacc" ,.1, rafia, DEBEN tener l.Ill holJ de c.:rll'.n clJ" 
las s€¡)o'" de la madel a (03r. e_taI' aSOUas) 

e, Lls materias primas Q.Je deben ser llevadls a la boca de a1l1nertil'Jcn 
de la; mezdadores (mezan re) debe1 es"'r en (MImas de pásbro 
Las tarimas qJe ro:"tengon malEna p'lma deben Lbcadas en la; 
amaceres ldertlflcadas o:n fechl de recepe6n y Ic(e p..-a ."taI' 
aaJlllJ ¿r matfflas rosde "'s en el al macén, 

g, Se debe _gl..- qJe no haya materiales e>lJar.."€ en las lanmas de 
materias ¡:rImas e Ingedertes tales romo: tdsas suoas, resla; de 
OO"as materias pr1 mas, el!:. 

h, LOS Uter1Sflros empeada; p¿ra prep!rar las cargas p..-a mezclaoo y 
p!ra da;lficar las maq"mas deben Sff de pásbCO gado alimer1Jao o 
de aceroino>ldatte, sin pesenaa de soIdadLIas, 

i, Los iJ:ensilia; q..e estNl en rontacto drecto con las materias p-imas, 
irgredertes y ¡:rodJcto tErminado deben es",," limpos y sanuzada;, 
Los resta; de matErias ¡:ri mas e IngedienlES debe1 9J8fd<r'se en 
Sa<X:6 cen cerrada; e idenoficadC6, 

6.8. CONTROLES DE PROCESOS Y 
PRODUCCION 

6.6,1, OJARTOS DE PESADO: 

a, Toebs la; p-odJctos en p'ooeso deben eSIllr idertficaebs oon U1a 

euc¡..e'" y prOlEgoos de la CcrtalllnadÓf'l arrt<entaI, 
b, Toebs la; podJctos en p'ooeso deben eSIllr ldertficados oon U1a 

eUc¡..e1ll y prOlEgd)s de la eontarrinadÓf'l arrt<entaI, 
e, Se debe CLJ11plr oon lDCI:s la; regs~a; de pesaoo, mezdaoo, 

Irberacén y¡:rcdo:ién de cada línea, 
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e, Las matenas ¡:rimas y los ¡:rod.l:loS terrri~ deben ser 
almacenados preferlblemenlE separaebs pcr 45cm de las p..-edes 
p..-a permlUr el acceso a la inspecaén ylimpleza, 

d. 1.0\ pasillos ad)<ICertes a las orillas o p!redes deben manlEnerse 
despejados y llmpos. 

e. Se debe llevar U1 car1trd adect.edo de F€PS, oon la fln.llldad de no 
de)il" materiales obldetos en el almacén, 

6.6. PATIOS Y LUGARES DE ACCESO 

a, La; paUos y la; aredeOOres de la pan'" deben estar litres de 
desperÓdos, basu'a, maleza o prados mal cxrtaOOs, eQ.JIpo ma 
almacenad:>, d"latllrra, 

b, Las ,has de crJecdén de desed1a; deber~ m...-.lfnerse limpas y 
g" oler, 

c. Las pYedes, pisos y te<hC6 de IJ:das las in;taladones se deberá1 
mnerer en runas ccndClenes Ylo bt.en estldo de repa-adÓf'l y 
no se deberá perrriUr en estt6 la aaJ1lUadÓf'l de sudedad y/o 
pdvo, 

6.7. MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE 

EMPAQUE 

a, ~lrgU1a materia pnma, Ingederte O malErlal de errpac¡..e p:dá ser 
lJJhzJ<l.' antes de la iVetooén de Aser;¡..ramlertode calldJd. 

b, ToOOs los reclpenlEs en los Q.Je se m<l1e)il"llas matEriaS ¡:rImas 
lenen qJe estal' limpiOS y mUzados y debe1 martenerse t!pada; 
ruan:!o no estén en ILO, 

c, 8 a1macenamlenro de las materias primas, irgredentes O materiales 
de errpaqJe debe hacerse sobre ta'lmas, n.nca drectas al piSO, 
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d, LOS UlErol1C6 empeada; p..-a ¡:rep..-..- las C<r'gas p..-a mezdaoo y 
, .... o::<,lfic;r las maq.inas deben ser de pásooo '7aoo a1IITffiUaO o 
d·· f.t(f:1íJ If;mdd~e I Sin rJ€seroa ~ sdcJadJa-¡, 

6,6,2, ~1EZa.ADO: 

a, Deten segJrse 1<>; ¡:ro::Edlllerta; de operadén en OJirto a á"denes de 
¡q~" COtrfJCl1611PS, así como berrpa; de mezdach 

b, Toda; la; ¡:rodJctos en p-oceso deben esta" IdertlftcadC6 con U1a 

eUqJeta y ¡:rOIE900s de la oortalllnaaén ambentat, 
e, Troos la; ¡:rodJclos en ¡:roceso deben esta" idertJficadC6 con U1a 

eUqJeta y¡:rolE900s de la oortarrinaaén ambentat, 
d, Troos la; InstrLJ11enla; de cortrd de ¡:rcx:eso ""es oomo medd:res de 

oeOlpo, IEmperalJ.Ia, ett" deben es",," en runas oorddcnes de 
o¡:e-aaón p..-a e ... taI' des~ aaenes de la; patrcres de cperadén, 

e, Se debe CLJ11plr C01IDC1:s los regstra; de pesaOO, mezdaoo, liberadén 
y prodJo:iÓf'l de cada línea, 
~ debe CLJ11plr con 1IO:Ios los regs~a; de pesaOO, mezdaoo,lIberadén 
y ¡:rodJo:ión de cada línea, 

g, La; UIfr1Sjlios empeados p.ra ¡:repar¿r las argas p.ra mezcfaoo y p,..a 
OOsifi(3" las maqtJnas debe1 se- de pásUro gaoo a1lmenUdo O de acero 
Ino>Idatle, sin ¡:resenda de sddadras, 

6.6,3, PROOUCCION: 

a, Se debe rumplrr oon a regstrodalode ¡:rodJeclón 
b, Las zenas de fal:rrcaaén y/o ervasaoo deben es1llr limpias y litres de 

malEnales eXlra"os al ¡:ro::eso, NO debe haber transrto de perscnal y/o 
matl!rtales aJe= al rrismo, 

e, DJanlE la fal;Ocaaén y/o envasaoo del ¡:rodu::to debe cudarse q.re la 
llOl'eza qJe se reahO! no gerere pd\()'" salprcadJas de agua u otro 
liQ.Joo qJe pr.eda oortarrirw ¡j ¡:rodJ::to. 
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d. ilird:> sea """"alo reahza tareas el! martenrnentD, se ~ 
dspcner 111 sistema adecuad:> el! ao~amlerto Plr3 el .!rea en 
rerxtaaón 

e Toá:s lo; ¡:rodJclos en ¡:r<Xeso el!1:61 eslar IdertJficados cm l11J 
ebClJ'1a yprdJ!gdos de la ccntarnnadón amblertll. 
Todo; lo; ¡:ro:llto; II>'rrinado; det:en ser elTp3Caá:s a la mayO' 
t.fevedad pootie. 

g. Todo; lo; Ins~umenlos de oortrd el! ¡:roceso 1a1es OOmo meddores de 
bemp:>, temperatLra, etc., deben esta en b.Jenas ccnla""" de 
<P"'aclén ¡x<a ""'ta des-.auones el! los Pllrcnes de cperaaén. 

h. Se dete CLmplf cm Iorts lo; regslro; de pesado, mezdado, 
liberaclén y ¡:rCdJXlén de cada linea. 

1. Se del:61 guada mt.estras de lodC6 lo; lotes de ¡:rOdmén 
elabofaá:s en el cuarlo de retenoones 
Se debe cmtrdar la codflcaoón de los ¡:rodu:1DS envasacbs, 
",rtftCill1do la legalidad ~ c6:1go. 
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6. ACTUAUZACIONES 
MctJ\Q: ProáJcto nuew 
Fe<tll <!? Olma o el!1 
I¡:<oced rrierd:o: 
Fe<tll <!? Re-.gén <!?I doo..mento: 
Fe <tIl de Apr 003001 del 
doOJmento: 
Persma Elma: 
Persma Autt:nza: 
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MANUAL DE LIMPIEZA Y SANITIZACION DE MAQUINAS ENYASADORAS DE POLVOS 

INTRODUCCIÓN 

a apllcaaén de ¡:rácucas adeQ.l3das de hglene y S<n!3mento en el ¡:roceso de 
envasado de alimentos, redJce slgriftcativamerte el nesgo de into>lcadcnes a la 
potJaclén con;urridcra, lo mismo <:¡.le las pérddas del proc1.JdD, al protl!gerlo ocntra 
contalllnaocnes, ccrtntuyendo a fcrmarle una Imagen de calidad cumplendo con 
todas las espeaficaocnes sir"itanas aplcatles. 

En nuestr J >151á1 aplcar de marer a oorreda eS~ls 
"ácueas artes de envasar cualqUer ¡:rcdu::to allmentiao. 

El sig.Jerle marual trata de limpieza y sar>UzaClén del ¡:receso de envasado, dngdo a 
as maqJnas envasadcras. 

5e ¡:resentln "ocIu:tos ¡:«a la 11 mp~za y sanlUzadén adecuados, además de 
p-ooedrnentos de IImpeza de Lterslllo; y maqJnaria. Métocbs de IImpeza y 

anUZadén, y pO" Lltimo punto; cóticos de ocntrol y análisiS de rlesg:ls. 

Además de los progamas de ocntrd de calidad, nc.estros progamas de hgene 
Induyen: 

H{/ere del pemnal: G3paCIIllCIÓ1 a todo el perscr\ll en materia de 
saridad ypráct1cas de hgene. 
SL{:efl4sim Cff6t<riIJ: La "glanda de las bL.enas ¡:ráct1cas de limpieza y 
sandad 

Se det:en tl!ner en cuenta los Slgulenties puntos: 

,¡ En los eqt.ipos de man.Jactura, se fdtrican dferertes ¡:reductos. Esto impica un 
riesgo poteraal de ocntlmlrocién O"uzada. 

,¡ El método de lirrpeza deberá ser efectivo, ¡:«a lo cual se ¡:ropcne un Slstl!ma de 
mcritueo. 

,¡ Los métodos de Ii rrpeza y santtzadén propordcnan el curphrriento de bt..enas 
pracocas de manJacti.ra (aPM·s). 
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2. DEFINICIONES, 
ALIMENTOS PO"fB\JaA1.t-tENTE palGROSOS 

A~lIos c¡.Je en razén de su COmpoSIOÓTl o su; 
características fiSlcas, q..ímcas o bidó¡jcas pueden fawecer 
el O"edmierm de mlO"ocrgarismos y la fcrmaclÓ1 de su; 
tÓXInas, pO" lo c¡.Je re¡:resertan LI1 rlesg:¡ para la salud 
h.mana. Requeren condClcnes espedales de OOfservaaón, 
almacenarnento, trampa Il!, J)'eparadén y ser"oo; estos 
son: J)'oductos de la pesca, láctea¡, carne y ¡:roclu:tos 
cancos, h.Jevo, eme otro;. 
OJaIquer material ~ calidad o característtcas, no permten 
IndLirle ruevamenll! en el J)'eceso c¡.Je la genera, ni en 
cualquer otro, dentro cE! J)'ocesamento de a1lmertos. 

AMlNAaÓN CRUZADA 

AMlNAaÓN 

Es la J)'esenda en U1 prod.Jcto de erildades fiSicas, q.irricas 
o tioléQcas indeseat;jes ¡:rocedentl!s de cAros p'ocesos de 
elabcradén oorres¡:on::lertes a cAros pro:l.Jcto; o ruantl! el 
proceso cE! mismo ¡:rodudP. 

se CCf"6ldera OO"Illlmlnado el J)'cx:U:to O materia pima <:¡.le 
ccrtenga mO"oorQ!lf1ismos, hcrmcnas, SUSlllnaas 
badllrlo;táttcas, p1agu1ddas, ¡:«tioJas racJactivas, materia 
e>lT3I'la, asl como cualquo!l" otra suslllnda en canUdades c¡.Je 
rebasen los Ifmitl!s perrnsibles estlbleddCG pO" la seO"e!llría 
de SalLd. 

Rero-tes, reSldt.os o desperdldo; sotr<lltl!s de la matena 
prima ~ se ha empeado 00"1 algj1 fin y q.Je resutan 
directamentl! InLiillzables en la misma cperaoén; pero que 
pueden ser aprO\€ctados ruevamente. 

39 
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p=SINFECOÓN 

CESINFEcrANTE 

~NVASI\OO 

-NVASE 

~M"LSIFICWTE 

/-lIGIENE 

INOOJO 

IJ'lPIEZA 

Red.Jo::i6n del rúmero de maoorg¡rJslllCE: a Ln ri-.el QJe no 
da IIJ93r a ocntllminad61 del alimento, med<nl!! agentes 
qLlml<Xli, mét<Xbs fiSlcoo o arrba¡, hgéncamenl!! 
saosfacll:rlos, Generalmente ro mata las es¡:oras, 
OJalq..ser agente, p:r lo regJar q.JÍmiCO, capaz cE matar las 
fermas en cEsarrdlo, pero no neresarlamerte las esp:ras 
resistentes <Í) mlaocrgansma¡ patógen<::6, 

Mezda de susta"lOas de erigen Sintético, ruya 1Lno6n es 
abatir la ter6161 sL,perftdal del ag;a, ejel'derdo Lna acd6n 
hLmectante, emUSJficante y dspers<nl!!, faalttarld:> la 
ehmnaoén de <ruge y man:nas, 
Acdén cE Inlrocl.J:lr, cdocar O meter O.Jalq..ser material o 
prcdJcto alimenUao en los reo¡:ientes QJe lo han cE 
o:ntencr. 
Teda reapente desOnada a corterer Ln ."cdu:to y q,Je 
entra en ocntllcto ocn el msmo, GOr'5eMlldo su Irtegldad 
fiSlca, qúmca y s,.-,¡taria, 

SLEtlInda capaz de retener en su moleo.ia OIra sustllnOa la 
cual es arraSlradl O "capIlJ'ada", en una fase acuosa en 
ferma estllble, 

Tedas las meddas neresarias para garantzar la Sarldad e 
InoctJdad de los ¡:rcO..ctos en todas las fases del proceso cE 
fatricaci61 hasta su consumo final, 
Fernmeno en el cual acIú<n dos o mas sustllrdas en 
c01tacto ferma'1do una Interfaz, en la cual se redxe la 
tenSlén S4)erfidal y p:r esl!! fen6meno las StStrdas se 
adieren, fermando una capa estatle, ejelf1)lo ag..¡a-suiedad 
Aquello que ro hace a CalEa daño a la salud. 
Cor!)urto cE procedmientos q.Je Uene por dojeto eliminar 
oerra, residJos, suaedad, p::J'K>, grasa u OIras matenas 
objetll1:les, 
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ANAFILlASIS: 

HACCP 

SANITIZAGON: 

Hipersensibilidad a una proteína de la¡ alimerta¡ q.Je puede 
caLSJr respuestas repetidas de reaa:icres alérgcas severas, 
y indusive la muerte, 

Pt.nto 0'1000 de contrd Y análiSIS de nesg:>, un enfoqJ€ 
>J >,Il'mi,tlm y mn unr'nt;v1o 1:>'11'" Ictrt1ftr,'iI', ev.~1 n' 
cotrd,lr r!esgx;, 

501 todas las actl>idades reladOladls ocn 1I mpieza y 01 
marten mienlD de hgiene, Define ranga; de Itmpeza 
saneamierto de un eqtJpo espedfico, con las acti>idades 
freCll'rtes de li mpleza ocn la h<tilldad req.¡erida, Ind 
eqJpo, edftdo, eslructu'as, y Ilm¡jezas del tErreno. 

40 

6 5lJ 
~O<'< ~., 00 

a"""" _CI!O 
Aa.V. G.T G.T ... 

MANUAl. DE LIHPIfZAY SANITIZACI N DE HAQUINASENVASADDRAS DE POLVOS 

MATERIA ffilMA 

¡t.1ICP.OORGANI9'<1OS 

ACd61 O modo de reg.Jiar y driglr materiales, pr0dJctc6, 
vehlo.ios, eqJIpo y máq,inas clrarte las cperad01eS de 
prooeso, ocn operadores maruaies. 
SlStarlda o produ:to cE O.JaI~er erigen q,Je se LEe en la 
elaba'adén de alimerros, bebdas, <Xliménca>, tabaca¡, 
prcdJctos de asea y limpieza. 

OrQ3l1lSmos mlaos<:Ó¡:lcos lllIes oomo paráSIILJl, levaclua" 
hcngos, bacterias, f1cketlSlas y WLE, 

jMICROORGANl9'<1OS PATÓGENOS 

[ffiOCESO 

iALERGENO 

IBRE DE ALERGENOS 

MlcroorgarlSIllCE: capaces de causar alguna enfermedad al ser 
hLmano, 
~o de acU-Adades relaovas a la cbler1dá'l, elaba'ad6n, 
fatrlcacl61, prep¡rad61, ccnserwcl61, mezdado, 
accnidonamerto, erMISado, mari¡::Uad6n, trar1Sp:rte, 
d1SlrlbuCi61, almaoenamlerto y e)C$l€ndlo o sum'nstro al 
plbiiCO cE prcO..ctos. 
Sigrifica ...:lver a ¡:rocesar Ul procIJcto q.Je está en bJenas 
ccrdidmes, no adtJterado, q.¡e ha sido reaocndciOlado de 
acuerdo a olras espeaftcadOles y q.Je es adeO.Jado para su 
uso. 
una sustanda, una o varias ¡:rote/na de un alimento, q.Je 
pt..eOe ca..r¡ar Lna scbrereacd én del Slsl!! ma InlT'UlOlogco del 
orgarlsmo yel desarrollo de U'1a reacdá'l alérgica, 

La ncrma cE limpieza del eQ.JIpo desaltll como la aLEenea 
-ASible de reSlciJos de otros a1ergera; de los allmer1DS 
IdenUftcados por el dlerte. 

iALERGENO CE LOS ALIMENTOS: una mas ¡:roteínas de los alimertos QJe se ha 
comprobado q.¡e cau;a un numero SlgrlftcaU'.O de reaa:iOles 
alérgicas, 
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3. OBJETIVO 

El ¡:¡e,c1'ltc Mn", cstal:lece las b.Jena:; P' ácuCJS d! hgIerc y I<'lI1Qxj q JC rlo'.bCII 
cbserv<fSe en el prOOlSO de envasado de a1lmertas. 

Asegu-ar q.¡e la¡ prodJctos en-.asad::s en la ¡jarlta de 
mplen con los más aIlDS está1dir'es de calidad all mentida referido a la limpieza y 

sél"litiZadén. 

slllndarizar un A'oced menlD de U rTlleza y SariUzad6n q.Je aplq..e a las dversas 
máa.Jnas lIenadoras de poJ\IQS q.¡e actuaImerte se tienen en la parota de 

3.1 OBJETIVOS PARTICULARES. 

Establecer y mantener procedimenlDs de lim¡jeza y sarutizadén en el 
erwasado de ¡:rodJctos, de la plarta de 

A'op:ner A'cdu:tos de Lim¡:ieza y SaniUZadá'l, así como e~po y ccndiaones 
de a¡:jlcaciá'l 

3 Defirir la¡ o¡:a de santlzlrtes y eq.Jpopara sanitlzadá'l, 
4 A'op:ner Frecuendas de Umpleza. 
5 Establecer Puntl:6 Cinca¡ de Co"llrol, 
6 Defirir y Ftndamentar la Iim¡jeZ3 de las maqLlnas envasad:ras de la ¡jarta de 
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14. GENERALIDADES DEL LIMPIEZA Y SANIllZACION. 

Al trabajar cm prcó.J:tos ,.Imenbcia;, debe e~sbr la seg..ridad de IIrJlieza en toda la 
ma:ufactlIa que irter,,;ere en su falxlcadÓ'"> 

4.1 LIMPIEZA 

La IIrrpleza se basa en recoger resta; de malfrlas p-imas, P-cOJ:tos e!abaadal, 
materiales, p:ilvo, basura; así romo la remodÓl de las impu-ezas y ccrtarnnantes de la 
~de de las Instllladcnes y eq.JIX>S, ellrrinardo la; sustratos que ¡:ueden favcrerer 
el credrrierto de rricrocrganlsmos as! como la InactJ-.aa<n pardal del deslrfectarte. 
Las prq:ósltos que debe cumpir 

a) Slrrina-los substratos orgánaas q.¡e ¡:uedan ,.Ojar Y favcrerer el aedmien 
bacteriano. 

b) Slrnna- <:donas es1DtleCldas en zanas can materia er9álca p-eserte. 
c) E~tar la inactlvad<n de! desinfectarte ¡:xl( materia erglrica p-eserte. 
d) Fadli1Dr la penetradÓl del desinfectante ysu oort.acto cm la S4J€1"fide de la; 

eqLlpos, al no e:<istlr Im¡:urezas que la imPidan. 

Memas que la sanltizacl6n se erca-ga de destrur baclErias, hang::s y levadJas. Por 
lo aJal se deben programar oonjt.rtamenlf ¡:ga delfner e! aedrrienlD rriaobano. 
Tarta en maq.¡nas emasadcras, como en áreas de prod.Jo:i<n. 

INSTRLCCIOI\ES GENERALES 
Las procedrnenlDs de hrrpeza deberán h9cerse COlsecubvamerte. Es muy im¡:x¡rtlnlf 
que la laber se realice de aTiba (ted1ai) h90a albaJO (piso). Esto p-evenctá que e! 
p-odxID O agua su;la s<>pq.¡e sd;lre las superfiaes del eq.¡po que hayan si 
limpadas. Tecros, I!..b!rías aéreas, cajas de electriddad, ell:., deberán ser IIrrpadas 
antes de que el trabajo empece en las il"eas debaJO de estas. 

Es mpO(t~e que todas I~ operaciones de limpieza en las áreas adyacentes o cercanas sean 
contlnuad.!6 y realIzadas a tiempo, para q.¡e todos los ~sos en la S40itizodón se clITlplan al mismo 
tiempo, Estos pasos Incluyen: sec6do, en)u~ado, espumado con ~rQentej en~o, YSPlzado, na 
operación pobre será el resultado si las operacIones compiten entre ell~s mismos, o se cencelan un~ 4 
otra. Por 
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sdubhdad de la; maten,.es sduIJes; Sin embarg:> al aumen1Dr demasiado la 
IfmperatLra, se pueden fijar mas la; residJos y por lo 1Dn1D la efiaenaa del lavado se 
¡ve dsrnnuda. 

2. Faca Mec4r1co. 
Por medo ~ cepillado marual o el m<XjJe de IwoeeJas de aC)Ja por Ul Slslfma a alVl 
p-eslCn se ve fa\Oreado la remoaé,., de reSldLOS. 

3. Faca Q../mco. 
La; agenlfs de Ilmpeza son detergertes (tEnsoactJva» o sdvertes compuestas ¡:xl( 
fJra mezda de surfactartes, secuestrartes y reg.JIad:>res de pH logando la remooón de 
reSldu:>s para la compeJaaÓl qJmlca y dluaÓl. La; $OventEs gereralmentE se U'3an 
p:lI"a extraer algo que no se qute con el detergenlf o para Sanlbzar. 

4. 71etrpJ. 
El agente de hmpeza q..le se uollce se debe de}'r el bempo s'..diclenlf para que loge as! 
ejercer su acaCn; en~e m8)Of OemlX> se deje se va a lograr remO</er mal<>' canbdad de 
esiduo, Sin embago a un oemlX> determinJÓ:> aunque se deje mas bempo ya no va a 

aumen1Dr la CBr1Udad ellmnada de manera slgnftcaUva ¡:xl( lo que es más importlnlf 
~tal:lecer la relacl<n Ue mpo y secueroa. 

lEO'JICAS DE LlrvP IEZA. 
E~slEn varias bpos de téanicas de hmpleza, sin embag:> es impcrtanlf h9cer notar que 
¡:ga fines de v,.ldadÓl de limp¡eza no e:<istE diferenoa fundamertal en~e ellas ri la 
sLl"'"londad de una cm respecto a o~a, solo irrpcr1D que el méto:b de hmpeza 
~elecaanado debe mostrar que se p-oducen oorsistenlfmerte la; riveles deseados de 
impeza.4 ,t 

MANUAL. 
Aunque es la mas l1Ilizada depende de Ii' eftd ene a y dlsdplina del operador que la 
reahce para que esta sea buena por lo q.¡e es ImlX>rtlntE es1DndariZarla. 

CON VAPOR. 
Esl<l basada en la inyecoón de gandes \QILrnenes de vapor (l4)'C, 3SO I¡IT) 
mezclando con un agerte de hrrpleza. 

A ALTA PRESION. 
se empean presioneS al1Ds para rOCIar el agerte de lirrpeza sd:re el eq.J1X> a hrrpar y 
a lirrpeza se efeclÚa por el moque de las gotas sobre la st.perfide, esta no debe ser 
mayor a 60 lb pcrque se oorrerá el neqo de Incrustar mas la suaedad a remO</er. 

41 

10 JI! 
..".. OCI\.OOEJaI """"""" ""<80 

I.J. G, ,G, 

MAN UAL DE LIMPIEZA Y SANITIZACI M DE MAQUINAS ENYASADORAS DE POLVOS 

ejemplo, SI un paso de sa1bzad<n es COflllIe1Ddo pcr un empleado y el 
sanlUzanlf es la-.ado por otro en-peado, hadendo hflllleza en e! na al lado del 
p-Imero, t:OOo el esliJerzo del p1mero es perdido. 
El ITlNllfnlrrienlD del eqLlpo y de las líneas de procesarrienlD debe ser corrpe1Ddo 
antes de empezar la IImpeza. 9 e! mlrterirrienlD del eq.J1X> es oo¡rpetado después de 
,",aber hrrpado las líneas de procesarnenlD, las líneas deben ser hmpadas y sariUzadas 
~ nuevo. La IWlcadÓl de las ¡:gtes del eqUlX> en mo\4mlerto debe ser hech9 en 
forma tllI que se e~te el uso elCeSl\O de grasas y 8CeI tes. El elCeso de hh,cartes yel 
lirea misma deberan ser hmplados. 
No S<>plq.¡e agJIl del ctena¡e sobre e! eq.¡po de p-ocesarnerto. M.x:has fermas de 
~edad Y baclEn as Irdeseables pueden es1Dr presentes en las il"eas de ctena¡e. 

as lineamlertas para ace¡Xar un p-ooedmlento de 11 mpeza san: 

• Infermad<n de materiales yeq.J¡:os. 
Eq.i1X> de segsldad pa-a e! operad:>r Y pa-a la maqúna. 
La perlodddad y fi"ecuenda de la 11 rrpeza. 
S Uempo de cada paso. 
S vdumen y la tempera1l.Xa del agJIl a en-pear as! como del tipo de agJIl. 
Las <l1tErios de aceptadén 

• Las acdanes correcbvas. 

4.1.1 TIPOS DE LIMPIEZA 
FUDAMENTO 

a limpieza debe remO</er las reSldJos de ,.lmenlD y SUdedad que ¡:ueden Ser una 
fuenlf de cm1DminadÓ'">. Las méto:bs de h mpeza adecuada; y los maten,.es 
dependerán de la naturaleza del allmenlD. La desinfeod<n debe ser necesaria después 
de la hmpeza.~ 

'\.as p-lnaplas de !impeza deperden de 4 facll:res en p-qxrdcnes iguales, lo que 
nclca que una alteraclÓl en alg.ro de e!1a; se ...ería reflejado en la acdÓl lDtaI de 
Impeza. Los factores 5014.': 

1. F8CIrY TérlTico. 
se reflere a la Ifmpera1l.Xa del agente de IImpeza, la cu¡j cU!Yldo esta alta se ve 
fa-.creCida la remod<n de resld.JQ¡, 'ya q.¡e la ,,;SCOSIdad se ve dlsrrinida y aumen1D la 
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CON E5F1..MA. 
¡se ferma una capa de espuna scbre la superflde a !impar, una vez que transcLfre un 
f;!elfrrrinado bempo (aprox 5-15 rrin.), la es¡:uma es rerno.ída medante enjJag.Je con 
~C)Ja a preslÓl. La limpeza se efectúa por el efecto combinad;) de la acd<n q.J'rrica del 
~'J'rte (l'! limpieza y del bempo. 

FlS\A CEL SITIO (CLEAN OJT OF FtACE). 
'Cwndo los eq.Jpos deben desmortarse para ser Ilmpadal, estama; refinéncl:na; a la 
~cnca de Ilrrpeza fuera deluga o ca> (delY1aJtofplace):'¡ 

E: la limpeza de ¡:gtes desarmadas del eqUlX>, en un 1Dnque espedal de lavado, dá1de 
.1 agJJ yel agenlf de !lmpeza san reddadls ¡:xl( la borriba cerll1fu;¡a (periéstauca) a 
~aws de la s¡j,da yertrada del tarque. Este bpo de limpieza se empea gener,.menlf 
p.ra partes de eq.J1X> que no pueden lifllllll"se II"madas.'" 

'"EN EL SITIO (CLEAN IN PlACE) 
Es la hrrpeza de un eq..N1X> COl rearaJad<n cantrdada de agJIl, agentes de IIrrpeza 
Y/o SolUCIanes deSlrfec1Dnlfs, Sin desarmar e! equlX>.'" 

'\.a; métodcs de limpeza san dasiflcados segln el disero del eqUpo de proceso a ser 
Impado. Algunas líneas del proceso poseen canales O ILberlas las OJales pueden 
Imparse sin desmcrtar cada secd<n. Esto se coroce romo Iirrpeza-ln-sllU o elP 
(dean In ¡:lace). Los sistemas de p-oceso cerrados se IIrrpan y se desinfectan 
¡tx>mbeando una o más solwcnes de detergenlf a IrINés de las lineas y otra; equpos 
conect.adas (como la¡ Intercambladores de caler, vAl'olJas, etc.) durarte IntErvalas de 
bempoesllltleddc6. La irdustria láclfa usa este Sistema para limpar las líneas de ledne 
ftuda. NcrmalmentE se req.Jeren las detergertes de baja es¡:uma, que son 
~Sped,.mente dsefl3dos, para las aplcadanes del OP."· 

'U1 elemerto esena" es el desarrdlo de un p-ocedmierto de lirrpeza del eq.¡llX>; 
~más deberá ser da-o y ConciSO de f1laI"i!ra que sea ¡:osltle capadtar a las q:Jerll"ias 
~I área a la que ccrresponca el eq..opo ¡:ga que cumpan cm el procedrnerto al 100 
% Y la lirrpeza pueda ser reprodJdble"'. 

De lo aual se oonduye que hay dos ttlX>S generales de IImpeza: la \la seca y la limpeza 
lúneda, la o.aI f:(eserta métcx:lo6 y técr1cas clferentes. 



'" FEO<A OCTI.BREI'" ~"""" 00 

8."""" RE\B) -= 
Aa.V. G.T GoT.a. 

MANUAl.. DE LIMPIEZA Y SANJTIZACI N DE MAQUINAS ENVASADORAS DE POLVOS 

n Ula ¡:Iarta d! envasado d! allmerta; garuada; y ¡x>I'.QS nn<ll, le;; métocbs d! 
Impeza están d!termlnad:ls pcr las caradErlsOcas ff~cas y q.imlcas de la materia 
g~ada, y su irterao:im a:n el malEnal d! la maq.Jra envasadcra. La faalid9cl del 
rnélD:lo, y le;; rest.ltacbs evaluancb el malErlaI limpio pcr mé1J:(jc;; qúmlc:a; y 
I1l1crOC",I6;jc:a;. 

I rc~jtad:> d! todas estas caracterlsncas, es la deflnaón d!1 njX> de llirpeza qc.e se 
J'5a p;¡ra todo un ¡:r=so de envasado parocLJar y general, la hmpeza rumeda por 
Jemplo es req..Jenda ruarm se camba d! famato CÉ proc1Jooón (es dedr h3y carrbo 
j, ¡:reducto y hay I rromp;¡Obtlldad entre las malEnas prl mas ongmn:lo cortamnaaón 
:rUlada), se Il.rd.3menta por la experlenaa y el eslUdo CÉ compaobllid9cl entre 
materias ¡:rImas, así como p'q:>Iedades O<9'fldépOCdS o serronales de aplC800nes del 
;roc1.JdD q..Je ha sido envasado.'" 

La Ilmpeza y el sareamento, auandopr=da, ncrmalmente In>duaan: 

1 lJ "peza en seco; 
2 ffe-enj.Jague (creve); 

3. A¡:'llcaaÓl CÉI CÉtergente (puede Indur fregado), entmees; 
4. Po;t-en)Jag.Je; y 

5. A¡:'llcaaÓl d!1 d!sH-tectanlE. 

ah mpeza en seco se realiza usardo una esccba, un cepillo o t.na escoblla de goma 
[para barrer par~cLJas de alimento y sudedad!s de las superfioes. Tamben ¡:I.Jede 
f.Jsarse el asprado como un método au>ihar. 

El p'e-enjUag..e l..6a al agua para remover partiaJas pec¡t.leñas que no fueron renradas 
~ la etap;¡ d! la limp<eza en seco y prepara (moja) las sLPerfldes para la aplcadm del 
d!rergerte. No es ne<esalio, ~n embargo, la remocim menoJc;;a de las parlioJas 
anlEs de la aplCadm del d!rergerte. 

La; d!rergertes a)4..J(D1 a desprerder la sud edad y las películas bacterianas y las 
manOenen en sduaóno sl..6penslm. 

.. 
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en seperfiaes plrtadaS o wra;lvas. RaramenlE son adeauada; para ser usada; en la; 
ambientes de P'=so en ura parta CÉ ali menta;. Sdn embargo, elle;; pueden ser 
eficaces para las superfíoes Ilgeramerte suoas o cL.lll1do se les da un uem¡:ú SLtidenlE 
d! oontacto yagtadÓl (fregado). 

Para apicaClones en el proceso en la pan'" se reOOrTllendan más la; d!tergenlEs 
oldlrY.lS 03qtP.1I<:& CJ-I'! IIf).;rJn dcro, le~ cLI.,les ,en más ~",.}:~s qc.e 1<:& hrrpiad-.res O: 
rrop'JsilD genYli para las suciedades allnl€nt3na,. Los deter~lEs alcalinos van d! 
mOCÉradamente a rruy alcalina; (cáusoco). Le>; proclJcta; Q,Je liberan dao sO'" 
ncrmalmerte más ag~vos permluendo sdtar las suoedad!s p'otelcas amendas 
li.JerlEmenlE a las superfídes y qtP. son dfidles de Ilmpar d!tido a su fama o tama,'Io, 
como las canastas perfaadas de "'maoenamento y les Nc..U'era;. Le;; COf11XJ'SIi'ls qc.e 
liberan doro "'ml1én sen ",call,o; y mudo o., ellos SClI muy o:tr<JSlWl. No 0.00' 
usarse en materiales ocrra;¡w;, e«110 alUl1l1no. AUlCJ-,e las sustandas Q,J€ hl:>!ran clac 
ayudan a la ruptua qúmlca de las sudedades, no son delErgertes, Sino deslnfeclallEs. 

En las Sltuaoones donde la e>¡:XlSiclCn exceSiva a rcndoones alcaliras o áodas son u; 
p'otiema, como con el descargada de agua reSidca u OIrOS eq.¡pos sl..6ceptlties a la 
COfToslm, los detergertes enzlmáUca; p!.I!den ser Ul3 alternaUva ~e. Como las 
enzimas son espedficas para cada UjX> CÉtermlnado de sudedad, esta; detergenlPs nc 
son tan e"caces como le;; 0Ira; derergertes para ser usada; en la panta en general. 
La; CÉtergentes enzImáUc:a; son adecuada; p;¡ra suciedades p'oteicas, ace'lEs C 
lid' atos d! carbono. 
Para aualq.Jer opo de CÉtergenlE y suoedad, la efectVld9cl de la IImpeza d!penderá de 
varia; factores b3slc:a;: 

1. TIempo de cortacto: los d:tergentes no tratlljan alln¡tar1e, reqJeren de '-" 
derto bempo para penetrar la suoedad y des¡:l'endena CÉ la superfiCie. 
2. TemperatLra: la ma)Oria de 1<:6 d!tergentes aumenta su eflcada oon el 
Incremento d! la IEmperatua. 
3. "'-PtLra ffslca de la suaedad (fregado): la seleoam del derergerte apropado y 
la aphcaoón de métod:>; mlnmlzará la neceSIdad del fregado maruaI (aoo&
mecanca). 
4. Qimlca d!1 ag..a: el agJa raramente es pLfa. Normalmente conbene varias 
ImpLfezas. 8 ag;a rua conDene sales de caloo y magnesio las Q.J€ reacoctl/l'1 
oon las sustanoas limpiadoras y dsmnuyen su efect"dad. La q.imca del ag..a 
es espeoal mente Impcrtarte al seleco cmr el d!rergerte. 
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La; derergertes no actt:an de fama Instanlllnea, Siro Q.J€ reqLJeren un derto bem~ 
para penelrar en la sl.Oedad hasta desprerderla de la Sl.p!fflde don:Je se en:uentra. 
una Slmpe estratega para Incrementar el bempo de contacto es preparar lanqJes d! 
remo» o fregadere;;, Le;; U1Ensihos, cacerdas y O4l'as pezas peq.J€I'\as de le;; eqJpc;; 
p.l€den ser odccadas en le;; tarques o fregadere;; rulnlE el óa, Esto, a meru:lo, 
rediJce Sig'jflcanvamenlE la necesid9cl CÉ fre~ desJ)Jés a rM'lO, ccn lJ'la esp:nja G 
cp'pllo, 
[Uarte el jX>St-enj.JagtJe, se usa el agJa para renrar el detergente y soltar la Sudedad 
d! las sljXrfloes de ccrt.act<A Este p-eceso prepara las superfldes lIn-padas para ser 
CÉsirtect.ad3s pc;;ter,amerte. TOOo el detergente deberá ser rebrado para qc.e el 
agerte d!SlrtectanlE sea eficaz. 
Después d! Q,Je las superficres en contacto con el ali mento estén hmpias, deben ser 
desirtectadas para eliminar o pcr lo ~ dsmirUlr 185 bacterias potendalmenlE 
d3ñnas. ' 
OI:Mamente, las ¡:Iezas gardes de eqllpc;; o aocesale;; permanenlEs no pueCÉn ser 
surnergct6 en ma sduom de derergerte. \.Xl métOOo eficaz para aumerta el oemjX> 
d! contacto en estas sLPerfloes es aplicar el derergerte como t.na espuna, o comO u; 
gel. 
Todos la> métodos de limpieza, IndUSO las espumas y remojOS req.Jeren LI1 bemjX> d! 
cortado súiaenlE para de5p'end!r totaimerte y suspender la su:iedad en la dsdud61, 

4.1.2 TIPOS DE DElERGENTE. 

SUBSTM.CIAS DETERGENlES 

Hayinfiridad de prodJcta; derergentes dsporities en el mercado, P31'a dferertes áreas 
d! la IndlJstTla de alimentos, para alg,rns p-ocesos de alimenta; en especial le;; d! 
envasado le;; detergertes son Similares y neren fines espedficos corrpabbles, es dedr 
su uso se restrtn;¡e a eqJ jX>S y zonas. 

La; d!tergentes a)1..dan a remover las par~oJas y red.JCen oemp:> d! limpieza y 
consumo d! ag;a. cada detergerte es dferente, por esto deben segLJrse las 
Indcaclcnes del fabricanlE. I'Iud"os limpadcres son casere;; y 0Ire;; están pernada; 
para el Irtenso cortacto con las mana;; generalmenlE son denomlnad:ls oomo CÉ 
rrop'JsilDgene,-¡i. Estos son lo súidentJemerte SlJa\leS y segse;; como para ser l..6adc;; 
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RestrloJones d! ¿,prcbadm de d!tergenlEs. 

a ap-obaam d! esta; ¡:rcdu:ta; estvá restrirgrda a las clSjX>siocnes de la secretvia 
[de saluj y aSlsterda, descrita en la ley general de saluj '>igerte en le;; Estados UridCfi 
~e"canos, y a la; reqJslte;; aprobados de Cor1roI de calidad. 

U"e, dd II'Ll<.b (): (}:lerg.:ntes. 

El listado se realizo con base en la doaumertaam prestada por la; p'<Jo'eedcres 
comp-omeOérdc;;e esta; al ou~,mento de la ley general de salu::l. 

Reqstro de p-cdu:too en panta. 
P.y,) '1'" ln rm:lLrto S<) rwdl uUlizar pcr parte de la ¡:Ianta e.nvasact,a, es rWJ.'S.lrl. 
q..Je O.lCrt,! oXn le;; d:xumente;; en planta descrita; a COt1Jn..raoón. T¿jes dXU'f1.~D:G 
se erwentr an dspcr'illes par a cada prccl.lcto aprclbado. 
• CoPa del r~stro del P-<Jo'eecl;( ante la secretaria de salud 
• Hoja técnca del p-o:lu:to, 
• Hoja de seg...ridad. 
• Carta oorrp-OmlSO en la cea el prO\<eed:>r deso1l:>! que el p·cdu:to cLlT'Ple cen la le 

general emlbda pcr la S.S.A. y Q.J€ ro cont1ere nngÍl r.ornpueslD prohbtcb pcr 
está, de acuerdo a su interdm de uso. 

• Pr....,bas anaiíOcas para la reoepd6n del proclJcto en p anta. 
Pruebas AnaiíUcas para el oontrol d! p-oc1Jcto en el pr=so y para la detecoór 
residu;l. 

Utillzaoónadewada de les productos conforme a pdlbcas. 

e;; p-o:lu:tos CÉSO'ltos deben uUllzarse adecuadamente y en ocnformidad a las 
f:díOcas, req.JSltos y p'oced menta; deScrito en el maruaI de Calidad para ¡:rcdu:to 
f;nvasado seq;" sea el caso. 

Recomendaciones del p'oveedcr, 

pet,en segrse las recomerdaaones tÉcncas CÉscritas por el proveed:>r, sierrp-e 
~gándose a las ¡x>Iíncas y prooedmentos deflndos pcr Actl'-'=6 Y NatLrales. Ha d! 
I:x:>n?rse atendm al uso de detergennes Adde;; y alcalina;, deblcb a las caraclErísUcas 
q..imcas de estos prodJcte;; No d!ben unllzarse U'l) en susbtulón de 04l'<A 
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PoI" SUS c.l"acterísUcas Q.JImcas y pe< poIiUca U1 detergente 
áddo o alcalino doracb no debe ser uUllzacb como detergente y saneada" de U1 sdo 
paso. 

OlpacltaclÓ1 p:>r el proveedbr. 

Es recomendatle c¡.¡e el proveedbr caP'IC,te al ~rsonal de plarta loou:rado en el 
¡::rooeso de 11 rrpeza y saneamento, en el adecuacb uso de I~ prcdLtc6. Debe deftrme 
p:>r parte del pro-.eecbr las ccnddones de eperacÓ1 baJO el a.IlI su ¡::rocl.JclD deberá Y 
no deberá ser ublizacb, así oomo las acdenes ccrrecUvas ~Ias en caso de obtener 
resutacla¡ no catermes. 

4,1,3 DETERGEN1ES ,AJJJ"ORIZADOS. 

se ¡::reserta U1 indce de algU10s detergentes atJ:erlz~ y sus Op:6: 
1. DETERGENTE AODO 
2. DETERGENTE ALCALINO 
3. DETERGENTE BIOCEGRADABLE 
4. DETERGENTE BIOCEGRADABLE LlQJIOO 
5. DETERGENTE SUPFACSICE (SLRFACTANTE CE58\lGRASANTE) 

DElERG:NTE ACIDO 

Cf5CRlPOON: 
Es un detergente áddo OCI"loentrado en forma de líqlido usado espe<:laJmente 
para IImpar y desincrust3r tl.berias y eqli~, pe< drcLJaclÓ1 yp:>r asperSión. 

APLl 0.0 ONES: 
9J pnnopal aplcaaón es en la IndJstrla AlI mentNia, d<rde los reSlduos 
ergTioos se van IncruStandO en el eqJp:> y bUberlas. como es el caso de las 
fábncas de c¡.¡eso, helacbs, yogut, cremas. aderezos, pastet.riZadcras de leere, 
ganjas, etc. 

RAZCNES PARA 9J LEO: 
Es un detergerte econ6mloo, de alto rendmlento y gan o:ncentradÓ1, c¡.¡e 
desincrusta los resldt.n> minerales y orgánc~, de las 1l.Iberlas y eqJp:6, 
aumentando Su ",da Uil v la efldema del croceso Llmlla v abnllanta el acero 
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Además de ¡::resentar todas las cualid3des deseables en un detergente ¡::resenta 
una acd6n baterlcica y ftrgldda oontra: Sta(:tJyllX1XL5 areL8, Sta(:tJ)I(X1J(L6 
epd:rms, SITeplDlnY; pyo;¡eres, ~eu:fom(TfJS aen.J!}nosa, Kfebslel/¡, 
¡net.JfI"k7'I8, &JterobJcterdoacae, ProlEUS .ug8f/S, Serrada marrx:escens, 
5arncne//a enterIMs, Bcterlctia rol, Sa/I1"IOfY1I/a 1)pIi; MelÍJilCteflUIr. 
lLberaJosis, Myo::bac/erium amegmalJs; M/JXIf racemOSis, ASCI!JI"g/lus ri~r, 
AspJrg/lus {jarus, Pero/lllftl exp3f"lSl..m, RJro/lilftl rrJtal!.m, stach¡ó::J(r¡6 alTa. 

OIra de sus aplicaoones es deSinfectar superflcies e>PUEstas a la oontamnacón 
de agentes bldÓ\jcos oomo el "rus de HIV- I (slca), Herpes Si ~ex. ASían 
Influenza, Adeno twe 2. 

DesInfecta en superfldes y cbJetos OCI"ltaminados oon sangre ° a1g:., fiLicb 
00"pe<a1 oomo el sud:r, saliva, lági mas, fludo vaginal, semen, etc. q..¡e se 
encuentran en toallas, escusados, paredes, psos, repa, sábanas, ooIct"ores, 
cobijas, ropa, lavabo, objetos perscnales, utenSilios, etI:. 
l1ene gan apicadón en la Industria de a1lmert~ para desinfectar 
oompetamente a la; ec¡JIpos de ¡:rocl..o::lÓ1, utenSilios, redpiertes, lineas de 
¡:roducdén, pisos, paedes, envases, etc. 

AFLICA00NE5: 
CESlNFECOON EN AREAS CE HOSPITALES, LABffiATffilC6, CONSU.TORIOS, 
Hospitales, diricas, labcrateria;, oonsutori~, Q.Jir6f~, OOOnas, comederes, 
muetJes, Sardtarios, ¡:isos, paredes, ",d"ios, lavado de ropa de q:>eradón, lavado 
de ropa de enfermos, sábanas, cctJjas, a1mchacas, cbjet~ perscnales, 
ambLJandas, etl::. 
CESlNFECOON DE AREAS LRBANAS, Olsas, escuelas, oIidnas, hoteles, 
mercados, oomerda;, almacenes, ooclnas. restalJantes, ~mnaslos, dnes, 
teatrCl'l, audterlos, sanitaria;, ted"1os, piSOS, paredes, "drl~, muebles y limpeza 
en general. 
CESlNFECOON CE INDUSlRlAS, Láctea, Cárrica, Plriflcacón, Frutlls y 
Ha"taIIZas, Industria allment3ria en general y t0d3 em¡::resa relaconada con el 
maneJO. elabcradÓ1 ydstrlbudÓ1 de a1imerro; 
CESlNFECOON CE lAANSPORTES, laIIado de carrocerías, \<!!sUruas, a1fomb"as, 
tapetes. asientos, de cualq.oer medo de transporte oomo; ambLJanoas, 
transp:lltes ooecUI'X, errpresariales, de ertermas, ta>:ts, avienes, camenes, 
baroos, transperte ¡:ü:iico, etc. 
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lno>ddable. No le afecta la dreza del ag.¡a en su aplicadón 
9J empleo es recornencBdo des¡:ués de lavar con un detergente alcalino 
IdeaJ paa el ¡::roceso de lallado CIP. 

DE1ERGENlE ALCALINO. 

Cf5O'llpaON: 
DspClitJe en forma liq.Jca ° en pdvo. 9M'! para remo..e- gasa, suaedad, 
malos dores, S<ba"es desagradatles; suspendo!ncblCl'l y ellmnánd::los medante 
el agua de limpieza. Lo OJal facllltll el lavado de eq.Jpo, maqJMla, lLtlería, ya 
sea pcr asperSlÓ1 o draJadÓ1. 

AF\.JCA00NE5: 
Este Upo de detergentes es ampliamente u~ y coro:Ido en la Industria 
A1imentana, p.ej.: cer\<!!oerlas, embolellada"as, emp3Cadcras, q..¡eserías, 
estaJ:j~, y en general donde e>lsta la necesidad de ellmM los resto¡ de 
¡::rcd.J::tos ergárioos dep:>Sltadcs en I~ eq..tip:6 y tUberlas ruante el UeJl1)O de 
¡::rcd.J::dén o a1macenamlerto. 

AAZCl'JES PARA 9J LEO: 
rápica penetraclén en la ~fide a lirrpa-
remue\<!! y elimina partiaJas y materlaJes extraros con fadlldad 
no ¡::rodu:e es¡::uma faalii:anOO el en).Ja\JJe de tlberías yeqJpo 
alta efldenda en SIstemas de lavado CIP. 
bene efecto abillar1:ador en el aaero lno>ldable 
es eoorómioo 
no es ocrrCl'll\Q 

DElERG:NTE BIODEGRADAaE. 

Cf5CRlPO ON: 

Es un compuesto tensoactlvo monoester de a1ooh:1 laL.l"loo etO>llacbs, erro
bendl-pa-a-derofend, ertIrferil-fero!, amllfend-p¡raterdll'lo, secuestrante, 
st.Jf~uainato dester, ca1Tdador de espuna orgárioo tJodegadable. EPA
REGNo.49403-23/ EPA-REGNo. 4~1 / REG.8SA 405377 / 
NOM-03~SSA1 -1993 
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RAZCN:S PARA 9J LEO: 
Es un detergente blodegradable fabricado baJO ncrma federal, no t6>:t00, no 
re¡:reserta riesgos secundarl~, bacterldda y ~dca, cero descargas alcalinas 
en ag.¡a residual. 

DETERGENlE BIODEffiADABLE LIQUIDO 

Cf5CRlPO ON: 
Es mliqt.ido limpiador blodegadatle, que permite ellmnar fáalmente el exceso, 
de berra, mt.ge, resl~, parlÍct.Jas extral'ias, de dversa; cbjet~, todo Upo de 
st.perftcies y prlndpalmente de los envases re1icrnal:les de "d"lo o plásnoo, 
imparUo!ncbles una aparlenda limpa e h~érica. Ya q..¡e peq.lEI'I3s canUd3des de 
este detergente cmsIguen mejores rest.Jtados de una manera Inmedata. 

APLI 0.0 0NE5: 
se usa ¡::rindpalmente en el laIIado todo bpc de S4'e1"fiaes y de envases 
relDmaJ:jes de lAcHo y pásoooya sea para refi"esoo ° agL13 nalU"a1. 

AAZ0\E5 PARA 9J LEO: 
Es U1 detergerte tJodegadable, altamente eficaz, seguo, de fádl apicadón Y 
aJbasto garanUzado, q..¡e nolmpabe ooer, oler ri saber al refi"esoo, agL13 de saber ° ag.¡a nalLral. Es lJl detergente tJcdegadatle eoorómlOO y efiCiente, q..¡e 
permite el ahcrro de bempo, ag.¡8, enel'9a, mano de cbra, y desgaste de 
maq.iMla. Es lJ"1 santlZa1:e q..¡e no deja man:hado, ri errpañado al redpiente. 

DElERG:NTE SURFACSlDE HOS-PL (SI..RFACTANTE DESENGRASANTE) 
CE5CRlPOON: 

Es U1 ¡::roicto dsefOOo espedalmerte pa-a la rernodÓ1 de muge dffdl, tal 
oomo puede ser la grasa pegada , aceites Industriales, hdlín, materia ergáruca 
carbClizada, etI:., realizando el proceso de IImpeza oon gran eflcada, p..¡es 
reaodona con áddos gasos y mnet"a1es ¡::resentes en la mt.ge p¡ra fermar 
jabones in silLJ. Posee lJl gran pxIer de penetradÓ1, des¡::renden:lo fádlmerte la 
muge mas ~gad3, gradas a su mezda de tensoacU'<1:6, c¡.¡e redJ:en la teroión 
inbeffaclal y emLJsiflcan la muge, elAtllndo su redep:6ldÓ1 sab"e la scperflcie a 
1in'4'ia-. 
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AFUCAOON:S: 
lh:l de los ¡:rindpaes USOS, es el lav3Ó) en carexa'ias de tod:l Op:>, ya Q..Je no 
dlña las pnlLra de las Ll"idades, ri ¡:reserta prcblemas de corrOSlá1 o perdda 
de aillo, PO' o Q..Je esta es Lna de sus aplicaacres en la In::il;trla, ya sea oon 
ayuJa de es¡::umacbres o equpa; ;.IIDIn<looos de lavad>, lIerrl"e y Q.knJo so 
¡:reserten lno:n-.eroentes cm la espuma. Otra apllcacá1 es el 18\000 de eq.Jp-..6 
e Instaladmes delicaOOs, como pueden ser eq.Jp:>s de aumrio o cromados, ya 
Q..Je nos d<r\l. 

RAZCN:S PARA 9J LEO: 
Remueve fáalmerte las Inat.Etaoones s en -.id'los y espejOS, sin dai'Ilrlos. PO' 
ser un proclJCto blcdegadatle y COIl,paDtle (01 el ser h.JtniI1O, es de empleo 
SC9J'O y no presenta rleg:;r¡ en SU maneJo, pa lo QJe es altamente reoomerdatle 
para el lavad:> a m/O). 
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4.2SANITlZACIÓN. 

Comeraalmert:e se enruerúal dlsponble, rnuá1c6 Dp:>s de deslnfectartes qUmloos. 
PUeden o no reqJCl'lr el en)..lilg..le antes de Inaar el proceso, eslD dep<nlerá del 
desirfectarte uOllzacb y de su =~daén Tedes los deSlrfectanteS det:t.n ser 
a¡:robados pa'a el uso en los estat:lea menteE> de alOlentDs y deten ¡:repararse'y 
apicarse segú1 las Indcacimes del fatncirte. Desgraaadamentl! no e",s!e nng.J1 
saniOzantl! idea pa'a cada req.isllD. 

4.2.1 TIPOS DE SI\l'.IITIZf1CION 

M:TCXXlS FISlcos. 
CESlNFECOON POR CALOR. 

lXIa de las formas más rom.nes y más úUles de deslnfeo:iá1 es aplca calor t'úmedo, 
pa'a elevar la tl!mperalLra de la st.perftde a PO' lo menos B:JCC. Sin errbarg:>, tamt:tén 
as temperatlras elevadas desnalLralzan los reslrios ¡:rotelca; y los scbre-erdrecen 
scbre la st.perfide del equpo. Por lo tanto, es esendal eliminar tedes los resla.os de los 
¡:rodJctos, antl!s de aplica calor paa desirteo:i6n. 

CEFINlOON CON AGUA CALIENTE. 
Las pe zas desmcrtai::jes de las maq..inas y los corrpcnertes peq.Jel'os del eq.Jpo se 
pueden sumen;)r en un tanq..¡e o sumidero (01 a9J8, Q..Je. se mantenga a una 
IEmperatlra de deslnferoá1 durarte Ln pericdo adecuado, PO' e¡empo B:I'C d.rante 
minuteE>. B en}JagJe cm deSlrtectante en las la\6doras meclricas debe alcanza esta 
IEmperatlra de deslnferoón yel periodo de inmersiá1 det:erá ser sufiaerte paa QJe la 
superfiae del eqLipo se alcaree la temperatlra. 

CESI""'ECOON POR VAPOR. 
QJan::jo se use Vilpor, la temperatlra de la superflae deberá elevarse al purto de 
deslrfeo:ión drante lJ'l Uempo determnado. Las lanzas emitEn durros de vapor sm 
úbles para deslrfecb' las seperfiaes de la maq.inaria y o~as superflaes de dlffdl 
acreso. El calertamentD de las superfIC'es d.rante la aplCadá1 de vapor de alta 
temperatlra, faweoe su secado posterior. No es adeClJildo el tratamierto cm \epa 
\1VO 0Jarld0 el vapor de alta temperatlra descaapele la pntura de las seperfiaes 
pntadas y elimine los Iub'icantl!s de las ¡:'€zas m6\iles. LOS <I1orros de Vilpor deberán 
ser uOllzados Ú"dcamente DX persmal eSP"Clallzacb. 
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4.1.4 DETERGENlES unUZADOS, 

e ¡:resentan la tabla (01 los detergentes usacIos actJaImente en la IImpeza de los 
PQi y m3qJrl3s. 

TABLA 1 DE1t:RGENTES UTILIZADOS. 

~1~:2::' MAltCA 
EQUIPO APLICACIÓN FREClJENCI CONCENTRA 

I nFTERGfNTE TIPO A CIÓN 

Codo lavado 

MaquIM SANOX/ 
Surfacti!lnte 

ApIIcoclÓll /Se~ 
Oesenorase- Es¡>UII>adoro T&bIade 1%-)% 

Envasadora. SLRFAC510E nt. General 
Cr~orIos de 

Lavado 

utens<bos, Codo lavado 
CMros 

SANOX/ 
Surfactant. 

ApIIcoclÓo /5a9in 
Mesones Desengr.s&- IMlorSlÓn Tabla de 1'4-3"10 SLRFACSIOE _al 
(Acero oto Crtewklsde 

Inoxidable) Levado 

Codo lavado P><os, 
Su'fac:tante /5a9in Partdes. SANOX/ Oeserqasa-- Espumocb>. 

ApllcOCIÓo 
Tabla de 1 ... -3"4 

roclloo(Z""" SLRFACSIOE ot. General CrRorIosde de moquInOS) 
Lavado 

HeffelTllOfltas Codo lavado ............ , 
5ANOl< / 5IIfactante M6nuoI ApIIcOClÓo /SeQi<l 

roblo de 1 ... -3"4 c.joS 
SLRFACSIOE oesorq ... - (reslrOQOdo) ~a1 Crtorlosde =!:: lavado 

'fA: La a:noen1radá1 uUllzada para lIn-pleza de los compcrertes Irdcados eslllrá 
ftrida en el PROCSJIMIENTO CE UMPlEZA /-UV'EClA, la forma de ¡:repaad6n se 

a en el prooed lIienID AC-H...CP.OlL01, para el Up:> de remcdá1 de prcducto. 
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/'IETOOOS QUlMlCOS. 
DeSINFECCION OON SUST'ANClAS QUlMICAS. 

lNACTlVIDAD IEID" A LA SuaED"D. 
a ¡:reserCld de ru:ledad y otros materiaes sedmenllidas reduoen la efiCada de lIXJa; 

os deslrfectantes q..imicos. Ct.IlI1do hay mud1a su::ledad, los deslrtectn:es no SU'ten 
rtJÚ1 efecto. Por lo tanto, la deslrfeodá1 SCl1 sustandas q../micas deberá efectuarse 
s¡:ués de lJ'l prooeso de 11 m¡:ieza o comblnadá1 del mismo. 

Tf3'.1FERA11JRA CE LA SOLLCION. 
n g;neral, ruando más alta sea la tefl1)eralLra más eficaz será la deslnfeo:im ~ 
eferltle LSar, fX>I' lo ta'tO, una soh.dá1 desinfectlrte Utla o caliente, Q..Je Lna ma, 

lo qJe hatrá de se9-Írselas ins1ru:xiones del fabicante, ya QJe pa ejlmpo a 
mperalLras superiores de 43'(, los I~os liberan yodo el a.¡¡j puede manctw los 
!eriales, y la acx:Iá1 oorrOSlva del doro a.merta cuando se usan soIUdcres calientes 
hpcdorilD. 

'Tl&1PO. 
edes los deslrfectantes qUmloos neoesltan un Uemp:> minimo de ccntacto paa qJe 
an eficaces. Este Up:> de centado miri mo puede vaiar de acuerdo (01 la acti\lldad del 
Sirtectarte. 

CONCB-ITAAOON. 
a cmoen~aa6n de la scludá1 desinfectantl! necesaia, V<l'iaa de cuerdo (01 las 

ames de uso, además deberá ser adecuada para la fil'l3lidad a la qJe se desUna y 
medo ambentl! QJe haya de en-plearse. Las sdudones deberán prep¡l'ase, pa lo 

rto, SlgUendo estrictamente las Ins1ru:dmes del fabricante. 

ESTABILIDAD. 
Odas las solUdares desinfectantes deterán ser de preparad6n rederte, en las q..e se 
van unhzadO o..ter'6IlIOS IImpos. B mantl!rimierto ¡:rolcngado de sdudares dlLidas 

~
StilS para ser usadas, paa redUar SU eAcaoa, o CO'l'oerurse, ¡¡¡¡ vez, en un deposito de 
ga'lsmos reSlstert:es. Los desirtectlrteS p;eden activarse SI se mezdan con 
rergertes y ooos deSlrfectartes ro adeaJacbs. Es necesariO verificar penódcamente 

a eficaaa de lOS deslnfeclllrltl!s, espedalmerte cuancb se h1n dsuelto para usarlos. 
,"stenpara tal fineQ..i¡:a¡ de ensayos baratos vde fádl LSO. 
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PRECAUOON:5. 
Los deSlríect2lntEs qu'mw; que po..eden envef1e1'\3l' los ali mer(()'¡ , tales rono los 
ferrllocs, no deben usarse en las fatrIO,)'; ojo elatxraclÓl de alimentos, n en \&IoJa 
¡wa su traropl'te. Deberá ten:rse oudado de que los deSlnfect/rtes q.jm= f1( 

d91\en al persorul, y de que a.ancb se LEaI1 en lu;J3fes dcrde su ~dan o trlllSPO'tar 
anmales ,tales rono estlblos y vehioJos, no les p-cd.I!can daI'\a¡ y moIesbas.'" 

4,2,2, TIPOS DE SA'lITIZANTES 

El dcro y los ¡:rcdJ:tos que p-o::Iu:en doro oomp-enden el '14JO más <}'Nlde y com.Jr 
de ager11Es ~nfect!nll! de las plantas p-ooesadlras ol alimento. Los ~nrect!nll!s 
que liberan doro SO'1 eflcaces oonlra 1l1l.JCh:)~ ttpc6 ol bacterias y 1'1cng:Is. Trabajan a 
tEmperatl..ras !Tías y toleran el ag,Ja dra. Tambén SOl relaU..amenll! baratos. 8 
i:jarqtJ!adcr casero es l.l1a sdudón ol hip:>dcrito de so::Io; U1a fcrma oom.ln ol dcro. 
Se debe p-estar atenaÓl a las irotru::denes del eUquetacb ya que no 1Ddas las fi.Jen1l!S 
ol dcro SOl aooptadas para su LSO en pantas ¡:rocesad:lras ol allmenlD. 
tII.n:a se Olbe mezdar dcroy amcrlaoo. La mezda p:>d1a ser pellgosa. 
Deben usa-se p-uebas r~das para detErmil'\3l' Si se ha alcanzado los riveles a¡:Jq:>ados 
Oll doro. 
Los compuestos de amcnlo CUltermrlo, a -.eces coro:Idos rono Q,Jats, req..Jeren tr 
bempo de e>¡Xl$iaÓl relabvamerte largo pa-a 10<;1'a- la muertE de lJ1 nimere 
Signficab\Q de mlcrocrgansmos. :;n embargo, oene SILS ventajas al ser ml./f estatle, 
pl' lo Q.Je oonbnuará eliminando baClErlas rructn des¡:ués de que la ma)aÍa de OlrOS 
deSiríectartes perdan su efectt\idad. Induso en la preseo:ía de alguna sudedad, 
debdo a este efecto reSldJaI, ellos sen seleooenados a menJdo para ser usados er 
pedlwos, suelos y superfiaes. DesgaaadamentE, la; qJats tambén pueden ser 
selec1lvos en los Op:6 de mcrocrgarismos que ellos eliminan. AlgtIlOS p-ocesad:Jres de 
"imerto que han uUlizado el Q,Jats han e:.perimertado p-cblemas cen el aparedml~ 
de cdlformes u orgarismos ambientales nocvos que pueden Iraslacase a los 
p-od.Jctos. I..h'l estratega Q.Je bene a merucb é~1D In-..:lucra el aI\Erna- con GIrO 
deSirfectarte lJ1a o dos veces pl' semana. La; detergenlEs deben et1JUagarse 
totalmentE de las Sl,.perftcles antes de aplcar el Q,Jats, o sino éste se neulrallza-á 
qjrricamentE. 
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El agU3 calienlE, pJr ena rna de W<C (l4O"f) es lJ1 a~ntE san blantE aOlCU3do P3f a 
pezas ~ pueden ser sumergcl3s en una sdUClcn :;u gan l/enlaja es no ~eo;¡<nlf 
mlcrocrgnsmos resistentes. 

CONTRO- DE LA EFECTIVIDAD 
Deben Sl,.pel'Asa-se los SistEmas de saneaMiento para verlfte,," su efecu'oldad Serác 
venfieados penédcamentE a Iravés de Inspecocnes p-e-cperadonales o OJard 
J)'ooecl3, J)'uebas mcrcbtdÓCIcas, ojo amblerte y Sl,.perfiaes de cont.3C1D. 
PencdcamentE, la efee~...,d3d de la lirnpeza y saneamiento de las su¡::erfldes de la 
panta patán ser evaluadas medante el uso de placas de cortado las que c:or1Jenen 
los medos de aJOvo para el creamlento bactenano. Estos prooec!mentos sen muy 
Simpes yno reQ.ieren de nrngÚl equpo en espedal yel enlrenamenlD es nlnmo. 
:;n embargo, las p-uebas mcroboiCgCas son rela~l/amerte lentas y no revelan les 
J)'oi:jemas a Oerrpo oomo ¡wa poder ocrregrrles antes del p-ooeso. Rederltes 
alternativas, rono la lurrinometrla, están ganando aceptad6n en la indJslrla 
J)'ooesadcra de alimentos. La luminometría (bidutr/risoema) estl basada en la 
reacaÓl enzimáoca resporo<t>le pcr la luz de la luaérnaga. En estE proceso de la 
oomp-cbaaón, el brillo de la luz es propcroonal a la canbdad de materia orgánca en la 
superft ae qt..e se está ven ftcando. 

4.2.3, S.ANITIZA'lTES ,AUTORIZ/OOS 

PRCüucms QUIMICOS DE SANITIZACI0N y UIVPIEZA. 

Los prod.Jdos qUmiocs deben ser tratados con aJdado a todo momerto. 
Fami liaríoese con el oortendo O InstrucooreS de las ebquel:aS de los p-oduclDs 
UStEd esta manejando. Esto signlftca: Al:tir, cerrar, mezdar, cargar o aplicar 
oon:enlraacnes de las sduaenes de eslDs prcdu::tos. Mhérase estrictamente a la 
¡:recau:iones estlbleddas y las lrotrucdcnes de mezda. USted debe prOlEgerse a SJ 
mismo, al ¡:roduclD "Imentido, el eq..po y los matEri"es ol empaque, G..lIrdo use I 
materiales q.jmoos. 

Protéjase a si rrirmo- Familiarícese oon la; MSD5 (h:lJas ol regstro de seg.sldad). 
Vista ropa y eq.Jtpoaprcpados para su se9Jidadde aOJerd:> a los req.¡eritr/ertos en la 
etiqJeta del prcdJ:to cuando maneje estos prod..Jcta; qLÍmioos. 
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Los deSiríectartes basado en yodo, ocno::Jdos como Iodót'cros, se forrnJan con olros 
rompuestCli para refcrzar su efeC1t'Ádad. 81C1i O!Tecerl rro:has cualidades deseal:les 
l.I1 de~nrectarte. Matan la ma\Ql'ra de los dferentes opc6 de maocrgansmos,lnd 
ICG hcngos Y las levadras, al.n a bajaS oonoenlradores. Tderan la centamlnad 
moderada oon las sudedades or9lf'icas, son menos a:rroo-.QS y sensibles al ¡:H e 
OOtlllill'acién oon el doro SlenOO más estatle dIante su USO y alrnaa!namento. 
Tamboén son mero; trrlt<rtes pa-a la pel y sen selecdcnados a menJdo para el la..a 
de manos. o.mcb están a¡:rcpiad8merte dlúd:Js la; io:lóforos tieren lJ1 <:dor Q.Je va 
de ambar a marón d a-o y que puede ser ~I par a cenlrda-Io, ya ~ eSIl! ooIcr indica 
la p-esen<.1a de yocb acU',Q. La desvertaja prlrdpal de los Iodót'ora; es que manchan, 
scbre todo los materiales piásbca;. Le!> lodót'O'e!> pueden ser fcrmtJado especal menlJe 
pa-a ser usados oon el agua dIa. 

Los desiríectcn1Es áCid:Js Irduyen a los áddo-a1iÓlioos ya la; tipos ádcbs carbol<ilioos 
y perOXlacétioos. 9J ¡:J1napal ventaja OOI"6Iste en que su apicadÓl es estatle a 
tEmperatl..ras altas o antE la ¡:resencia de malE!rla O'gárlca. Serdo ádd:Js, rrienlras 
desiríect!n, retiran la; sc!llcbs Inor9lf'ioos, tarto oomo los que se encuentran en el 
agJa mineral d..ra. La maycría de elle!> ncrmalmerte son usados en OP o en sistemas 
de Ii mpeza mecárica. La dase más redenll! de deSinfectart.es ádcbs son la; 
oompuesta; perÓl4do, o ádd:Js perOXlacénoos. PrcdJeldos por la rontinadÓl de 
peró>4cb hc:togenacb y áacb acéUco, el ádcb perOXlacénoo es muy eflcaz oonlra la 
maycría de los mlcrocrgarismos que p-eoccpan al procesadcr ol "1 menta;, 
espeaalmerte oortra los tiofilms, que ¡:roteQerl a las baClErtas. 

Olra; agenll!S deSinfectartes indU)'en el ozano, la luz utr8lAdeta y el agua calientE. 8 
ozoro es lJ1 gas Ol<IdantE inestatle ~ debe generarse en el mismo lugar, 9J oosto es 
relaU .... mentE alto. Es un desinfectantE más ageSivo que el dO'o pero e>4ge un contrd 
más o..idadoso ¡wa ¡:revenir la descarga de riveles excesi\Qs de gas lÓl<ieo. 8 ozono, 
oomo el dO'o, desapa-eoe OJ.rdo enlra en oontaclD oon mall!rlas crgánicas. Puede 
in.,.:Clase en los Slstemas de agua, oomo l.l1a alternan..a al doro gaseoso, ¡wa hacerlo 
segt.ro cuando es usado en los ¡:rocesa;. 
La trradaaÓ1 ulrBlÁoIeta (lN) se usa a veces pa-a Iratar el agua, el aire o las 
superflaes que pJeden ser e>puestas a U1a rnUma p-ol<imldad a las lám¡was 
gener aclcr as de LN. La luz U Ir IMdeta no penetra la; líqJdos lJ..rbos o por debajO de la 
Sl,.perftae el! pelíaJas o sdidos. No bene ring.ra aco~dad restdJal y no puede 
ap icarse o bombe<l'se denlrO del eq..ip) rono la m8'jOÍa de los deSinfect!n1l!S 
q.jrriw;. 
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Frot<:}a ti prrxJ..lCtVaI/f/1I!fibCJO- NO g.¡arde la; ma\Erlales de empaqJe JUlID oon los 
p-odJC1DS de lilll>leza y Sa1iUzantes (o G.JaIq.ier Glroprod..JclD q.jmloo). Proceja el 
p-odJC1o allmentldo y los ma\Eriales de empaque ol estar elPlRstos a los prcdJ:ta; 
qjmocs. 

Froreja el eq..i{X) - use los p-oductos q.JÍtr/cos oorrectos yoon lJ1a Ccn:entradÓl 
exacta. 8 usar el p-od.JCID q.jmlco o la oc:o::entradÓl ino:::rrecta puede ocasionar daflos 
al eQ.Jpo 

Se ¡:reserta un índee de al9JnOS saritizantEs at.tcrizados y sus ttpc6: 

l. aOXlfXJ CE aORO salXJON ESTABILIZ4DA AL 10 % 
2. sa..UOON DE YCXXl ~L 5% 
3. 810XAN 

DIOXIDO DE CLffiO SQLCION ESTABILIZADA AL 10 % 

DESCRlPOO'oJ: 
gemp-e que se neceSitE ag,Ja litre de gérmenes, ya sea pa-a prooeso, remojo, 
lavado, ada-ado o cen ftnes deSinfectanlEs, el dÓl4do de dcro es la mejCf 
altEmaU;a yes superlcr al dcro. 
Es una sdudÓl estlblltzada, deslrfect2lnte y gertr/dda usada pMa el oortrd 
mcrobdó;lco en la IndJslria ~limenla'la. Acaba oon la; microcrgarismos 
e>dstEntEs y evita la p-diferadón de nue-.as. Este prodJcto es usado en la 
sanlttzadón de los eq.JIpos, utensilios e Instalddcnes empleadOS en el ¡:rooeso de 
elabcraaÓl de alimentos, ya que por estar en oort.ac:to íntlmo ocn el prod..Jcto, 
deben estar litl'es de mlcrocrgarismos pa~ para €\ita' detEneros y 
ccntamlnaacnes en el prodJcto final. 

AFlICAOONES: 

en agua para elal::aaCién de helo 
• en tratamlenlD de aguas 

et1JU89J€ de !Tttas y leg.rnl:tes 
er¡).J89J€ de carnes, ma-isoos y pescados 
elimnadónde malos oIcres en rastros, dJradores, empacadcras, pescaderlas, 
estatlos, etc. 
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IrdLStrla alimertaria, Q,imlca y farmacéu1lca en ~neral 
p3ra sistemas de agLI3 de reli'l~aclh 
pXai:tlizaam de ag,Ja 
san bzOOm de ulEnSllla; 
sanUzaom de reaplenlles 
sanbzOOm de Instllacia;es 
santizOOm de herramentlls 
santizOOm de gHllles Y totas 
santizOOm de eqLJpa; 
san bzOOm de equpo de trinSpcrte 
sanUzOOól de equpo ,:le oontrd Y n>?ddón 
sanUzoo(f) de granjas a-.1m1as. pcrdrklS, CMnas, caprw<lS, gJnader as, el!:. 
santizoom de reapientes YClsternas 
tratllmlentos de ag..¡as resi<lilles 
tratllmiento de ag..¡a para fcrmLJaaón de alimentos de ca;sumo humano 

RAZCNES PARA SJ 1...50: 
Es m proc\.;..1D altamente eflClente pa"a e\1tar el desarrdlo o~ bactenas, Inmlcro, 
Inodoro, no transnllte sabcr alg.no ) los alimentos, seg.ro, osp:nlle b:xb el 
aro, eanómco, de uso generalizado en la lndJStna Alimentaria, de fáal 
aplcadm, etc. 

La desirteocm del agua potalle medarte dÓl<jóc de dcro aOqUere ma~ 
Impcrtlrooa deblóc a que no rxesentll reaocCf1€S sea .. nd.nas como las de los 
deSirfectintes anveroornles LSada;. Es parUC<Jarmerte ap-opadopara la 
deslrfeocm de aguas blardas, a r:H ele-.edo, siendo en este caso, su capaddad 
de de~nfecam supencr a la del dcro anvenoa;aI, la ma~ parte del cual , a 
elevaócs valeres de pH ,esta presente en ferma de Ion 1'i¡:o:lerlto (OO'). crJ] 
rruy ¡:o:o valer OA dante. 

La; prodJcta; de reaoa m del ciÓl<ldo de dcra o:n las SlStancla crgáricas del 
ag..¡a son menos md estos a notcrlC6 hablindo orQindépoca y to>lcdégcamerte. 
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BIOXI'N 

Es us san UzanlE Sin fwnaom de e'pulna y de alnplo espectro, basaQo-) en 
peró'¡do OI'gnro estabilizado y tiociegradalle, el cual es un exo:eiente bwru 
capaz de destrw eficazmente las bacterias, ha;ga;, levadJas, espcruada; e 
indLSo ,;rus ~n necesidad de altas :emperalU'as, el cual presentll entre otras 
mud1as las ventajas ~gLJertes: 

a) AdÚ3 a rruy baja tel1l)eralJ.Jra, y bajas ancentraaa;es ,del crden de 50 
pprn en adelante. 

b) No ~nera espum am en equpa; qJe p'OOU':en atll IlrbtJerda. 
c) El tielrpO de aocon rec¡Jenóc es muyacrto 15 mn 81 adelarte. 
d) Es de fáal et1J-I"QUe o ellmnaaón y no de¡a dcres n sabores desagadalles. 
e) No deja reslOuos lÓ>lros ya qJe se descompa;e en O>dgeno y Addo acéuco. 
f) No rxesentll rteSQC6 de manej:l a las ccnoentrOOor1€s recomendadas. 
g) No acrroe a la; eq..;pos, empaq..¡es ri jl..ntlls a las dludCf1€S de uso. 
h) Se desoompa;e rápdamerte al perder agua ° tener o:ntllcto drecto an 

IoneS o SlUp€ffldes melillicas o de (,0'0 Opo PCf lo qJe no rxeserta efecto 
residual. 

i) Pa;ee LI1 espectro muy ampio. 
j) No se InactI va pcr trazas de jatXrn. 
k) Puede ser ¿¡picado en sducares o o:>n nebuizaócres, faalitardo se lSO en 

eqLJpa; q...e no pueden ser lnurdada; o:n la solucién deslrfectinte y 
recl.J:jendo la; rosta; de sariuzacim en tanq.Jes. 

1) No se lnaco va pcr trazas de jatXrn. 

Por su carácter crgánlro BIOXAN es capaz de dlfUrdr a través de las membranas 
bacterianas, penetran<lc en la célua bactErl8f1a o espera y reaoaooa 
irre",,~llemerte oon los sistemas enzlmáUoos de las msmas causanOc su 
inactl\1dad y pcr lo tanto su muerte inmediatll. Así msmo su peder de penetraaón 
se le incrementllda por el ,;cohd etilico O Iso¡:rop¡llro ca; la; OJales rxesenta un 
slnergsmo posiUI<l. 

BIOXAN pcr su elevada potenaa y Jita establidad pueden Lsarse en dlucor1€s 
del crden partes pcr mllón (¡:pm) y sus solU':1Cf1€s pueden aplcarse pcr 
inmer~á1, ilU'l<13cién o asper~én ro 1 a'¡lJda de asperscres y nebulZaocres. 

I 
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Sa..UCION DE '1'COO AL 5% 

a:scruPO ON: 

es LI1I1q..;óc café ro,zo, ca; ao::Ióngermclda de amplo espectro, eo:n6mlro, 
efiClerte, muyCXll"'Oddo desde la artlgJedad, q...e ellmna bacrerias, torga; y 
levad..ras. UsacIo arrpliamerte roma Sar1UZinte. 

AFlICII00NE5: 

Siltlllza(lm de uWl$lIla; 
$.1I1Uzaom de reaplenlles 

• sanbzadm de InstllaclCf1€S 
sanUzaam de herrarrientlls 
sariuzaom de gHllles Y totas 
sanozadm de equpa; 
saritlzadén de eqLJpo de transPCfte 
sanozaaén de equpo de contrd Y medaón 
sanOzaam de granjas a-.1o:>1as, pcranas, CMnas, caprinas, ganaderas, eti:. 
sanbzadm de reapienlles yclsternas 
~ de Ii'UtllS ylegr..rnl:res 
e~ague de carnes, nwlsaos y pesc.aOcs 
InóLStria alimertaria, Q,imlca y farmacé.JUca en general 
potaIll izooén de ag..¡a 

RAZCNES PARA su 1...50: 

Es muy recomerdacb pcr ser ea:nón'iro, efldente, actúa antra I'lcn;¡a; 
eficazmente, fáal dlsdudónen agua, dsponble todo el afro, fáal de O'an>PCfIa 
y CCf'6ervar, ~rmidda de arrpilo espectro, rus rxcpiedades sa; rruy coroclda$ 
pcr la ma~ía de persa;as, reaomendadopara santizar rxáctlcamerte casi b:xb. 
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4,2.4 SANITIZA"'HES UTILIZPDOS. 

¡TABLA2. SANInZANTESUTILlZAOOS. 

I 
APUCACION MARCA TIPO APLICACION FRECUENCIA CONCENTRACJ 

DIRECTA SANITIZANTE ON 
Cada lavadoJ 

M."""" SANOXI Sooc"'. (Acido Ap!cacoo 5eQlr'l Tabla d& ,% 
Envas~a, BIOXAN Peroxlacétk:o) General Criterios de 

le\lodo 
Utensdios. 

Cado Iovado Carros 
Mesones SANOXI Biocod.(Acido Ap!cacoo fSer¡ir¡T""'. 1 ... 
(Acero 

BIOXAN Peroxlacétíco) General de Criterios de 

lnoxld&Jle Lavado 

Pisos, Paredes, Cado Iovado 

Techos (Zona SANOXI Blocldo (Acido ApIIcacJ6n 15eQiIl Tabla , ... 
de maqulno.) 

BIOXAN Peroxlacetko) General de CrterlOS de 
Lavado 

El sanlti2ante será .pllcado por .. pers~, p .... todos los componentes mencionados. 
L. concentrac~ aqul reportad. es la optlma determlroad. por 

. y el proveedor para los productos que se falrlcan. 
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r-----------------------------------------------------, 
4.3 UTENSIUOS DE LIMPIEZA y SANITIZACION. 

EQJIPO PARA LIMPIEZA. 

T edes los eq.ir:os y utensilios deben ser us.3dc6 par a les ftnes Q-Je fueron clsel'iacb;. 
El eqJr:o y les redPlertes Q-Je se IJllioen en el proceso deben censtrurse y ca'lSer-.erse 

ma-era Q-Je no censbOJy<n LJ"l riesgo po"a la salLd. Los erwases Q.Je se 'AJ!lv<n a 
blizar deben ser de malEnal y oonslTlJXlén I3les, que permlt9n LJ1a lif'll)leza fOOI 'y 

compel3. 

El equpo y Ll:ensllies deben limpiarse y mantenerse hmptes Y. en caso neoesales. 
deslrfectNse. 

Les redplentes para matenas tÓ;.Jcas ya usacbs, deben ser det:idamente IdenUftcacbs y 
ublizarse exdUSlvamerte para el manep di' sustanaas. Y SI dejan de usarse. nUhzarles 
o destrurles. 

MAlERlJ\LES. 
Tedo el €Q.Jr:o y les utefl>lhes empeadc6 en las "'eas de maript.Jlaoón de proclJ::trs Y 
Q.J€ puedan emar en cortadO ccn ellos, deben ser de LJ"l material que no transmita 
sustlndas tól4cas, dores ri sabores. y sea Inlt6cmen:e y reSIstentes a la cerroslón, y 
capaz de resistlr repetldls ocasiones de lirrpieza y deslnfeo:ién laS sa..perftdes hatrán 
de ser lisas y estar exentas de royes y gletas, en las empresas que as/ lo reQ.ler<n, se 
€'<Itara el uso de macera y OlTes malEnales Q-Je no puedan lif'll)larse y deSlrfectarse 
acecuacamente, a mena; Q-Je se tenga la oerteza de Q.Je su errpieo no será t.na fuente 
de ocntamlnadcn 

AYLOAS EN LOS FRClCESOS CE LlM'IEZA. 
l. Cepllos maruales o mecáricos. 
2 Esccbas. 
3 Brochas. 
4. JaladcTes. 
S. Palas cucharcnes. 
6. Cortened::res. 
7. As~raóoras. 
8. Raspaccres. 
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5. MAQUINARIA PARA LLENADO DE POLVOS. 

5.1 CPRACTm1STICAS DE MAQUlNAAIA y TIPOS 

EM'ACADC:RA BARlEL T DE MJVIMIENTO INlERMITENTE. 

FUNClONAMIENTO. 
odas las IiJnc:lcneS de la maquna sen cperadls o SlncronZadaS a lTavés del árbd de 

evas el cual hace una r€\Oluclén corrpieta pO' caca sebe proclJado. C\.Irarte parte de 
a re\Oluam o ddo, el papel Y los srores formacbs se rrueven hada delarte una 
Stadm,lueg:> par<n para desarollar <:peradcnes in:NdJales. 

fA. la Izquerda o al extremo del dobacer de la rnaquna el material es deserYollacb y 
~nsado sobre t.na serie de tres redilo uno de les cuales es mCMlje y carg.;cb sotre 
esertes. Luego pasa el material srore el oonjIlto dobIacbr cbncIe es carrbiacb de LJ1a 

roja pI<na a una bra dobada scstenda en forma \<!rOcaI lista parta ser sellada r:or 
¡;elladc:res lalErales en sct:res incl\4dU31es para lo cual usan caler y pre~én oerca 
tl..r<rte casi el SO% del odo. 8 matenal es Jalado r:or roclllos alimertadl"es a través de 
a seedén formada de la maq..ina. Localizado a la derecha de estos allmerl:ad::res esta 
I mecansmo de cerlE que aorta el materia en sobres incl\4 dJaI es. LOS sct:res se 
nsertl'ln en sUjetacc:res mcntlldos en t.na cadena transrx>rtacc:ra. Esta cadena mueve 
obre a Iravés de LJ1a serie de estaoones de cperadm. La cadena para en cada 
Stadm cbncIe el sobre es abierto, da>lficacb. sellacb y retlracb ml€nITas se mueve en 

fr1 flUjo de operacón hc:rizontal. 

MAQJINA EI\NASADCRA HORIZONTAL PARA SCl3RES MARCA EN"LEX. 

odas las lirdores de la maq..ina sen <:peradas o Slncrorizadas a través de LJ"l árbd de 
evas el cual hace una re'.<lluoén oorrpleta por caca srore p'cducicb. 

El papel o ICIi sorres formacbs se mue\e11 hacia delante LJ"la estl'lClén luego par<n para 
deSarrollar un sellacb paraa!, rute, da>lficacb, y sellado tOOtl. 

f:uert8 con la bobina en la parte Inferior IZQ.lerda a dferen:ia de una maq..ina Bartelt 
~sta maq..ina es mas peq..e'ia y el árbd de levas se encuentra delTás de todo eslE 
~stema. 
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1. Eslropajes. 
2. PIstolas de ag,Ja a preSlén alta y baja. 
3. PIstolas de vapc:r. 
4. Llf'Il)Iaclclfes hel"áJlcos: asperseres fijes y glrabc:rlos. 

a limpeza podrá lIeva-se a cabo r:or la ac:oén separada o combinada de rnétlldcs 
fiSICOS, como pO' eJempo freg¡ncb, UUllzardo caIer o LJ1a cerr1erte il.rb.Jenta, 
asplrad::ra u cITes méllXbs Q.Je evtar1 el uso de ag.uI. Y méllXbs qJmlcos, ronde se 
mpe<n detergertes. álcalis o ádcbs. 

tlldcs ffslcos para retlrar la sudedad cerno les oepllos y esp:>rúas, pueden ser muy 
(¡caces si se escogen aprq)adamerte. SI es ~sal'la p'eSión adidonal para poder 
etlrar las SUCiedades dfldles, las cerdls de les oepllos pueden d:t>Iarse. redu:lendc 
igrificaU-.amerte la eftdenda. En estrs casos. ser~ neoesartos LJ"l cepillo de oerdls 

más dJras. lOS cepillos. esccbas, o espcnjaS Q.Je se loSan en las áreas dende se 
ooesan alimentos crtJ<D¡ rLI'l:a deben ser usadas en las "'eas de proceso de 
od..dPs listes para el ccnsumo. 

as esp:nJBS se úllizan rruy trecuentemerte como t.na ayuda de IIrrp1eza marual. 
stá'"l hechaS de materiales slntéOoos clseI\ados para una aplicadén de limpeza 

·fica. s:n trecuen:emerte espedficas S€9Íl el materta! o cl..reza de la scperfide a 
ser IIrrp1ada. No deben USa'se las es¡::a1Ias de fibra metálica PO'Q.Je sen demasiacb 
al::rBSlvas y pueden fa=eoer a la ol4dadén del matenal. 

as espa1jas, cepllos yesodbaS deben ser desUnacbs sdo para las tareas para Q.Je las 
e son dlsel'iadas. No sélo se opOrrnzará la efectílAdad de la limpeza, Sino Q.Je la 

mnaoén cruzada €nITe las zonas será mírima. 
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La bobina ¡w..a por 7 roclllos el cual tensan r:or meclo de reSO<tes, lue<;p pasar r:or 
cbI:lad<:l' dende es cambado de una hoja plana a LJ1a Ura doblada sestenida en ferma 
hc:rlzent31 dándde ferma al sol:re para un sellad:> pardal de les lados y de la pa-te 
interler del sobre. en dende tamljén es sellacb. Pasa después a una o:rtacc:ra y ya 
oortacb es tomado por gan:::h::6 sUjetad::res en esta etapa el srore ya es Ird"duaI 
p-ooede a la es!aClón de doSIficaoÓf'l 

El sobre atre pO' medo de sujet3dc:res que empean mecarismes de su:aén para 
Io;¡ra- Q.Je les extremes del sobre al::ran yemen a cbsificad::ra. una vez llenos el ftUJ 
1hc:rlzcnt31, les lIe-.a un sellacb total y lue<;p a LJ1a Idva de salida. 

CARACTERISTICAS. 

Errvasad::ra hcmortai, lIenan:1o III sdo sotre en cada eS!aClén, alca1Z<ndo má>im 
hasl3 lOO sobres PO' minuto, y ofrece LJ1a g<n variedad de presertaacnes de mes: 
sobre ~ano cen 3 o 4 sddacl.ras, sobres ccn soIdadra cen forma, sct:res Mes 
undos PO' lnasicnes, ristras de varles sotres. sct:res ccn fermas espedales. etl:. 

Se pueden hatla- de tres estaoones especificas: fa'macb de Sobres, sellado o derre 
oorte. apertura llenad> yoerrado. 

DATOS lECNICOS. 
Dmerdcoes sd::re (an:ro x alto) mm: 9:) x lO. A 140 x 2CO 
vdumencc: 3Xlmax 
Fl'odJaJm mecárica hasl3". sd::res/mln.to: lOO 
Ccnsumo en Kw:3. 9 kw 
Dmeroones Sobna: 9:XI mm mln. 
¡Dámetro de bdbna: 400 mm 
Peso neto Kg: 885. 
Dmeroones Maq..ina ~argo x <n<To x alto): 2.92 x 0.975 x 2.0 
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!lllD.Q.JINA EIWASAOCRA VERTICAL PARA SClB'\ES OCPING. 

A dFerenaa 00 las anteriores maq.Jnas,la envasadora cI:plf1g emplea romo SIstema 00 
envasacb oompIetamente -.erbcal. La; sdlres l..IS8<lC6 no 00 matEnal ¡:jasbro. 

La; dda; 00 maq.Jna estin ootermnados pO' mo\4mlen1l:6 osalanteS (OIIgnados p:r 
LI1 mQCDr Q.Je CO'1\o1erte pO' medo 00 brazos el mCM rrienlP araJa- a LI1 II1CMmlertc 
a;alante vertical) 00 a-rlba haoa abajO, C01 t.na l<n;j lUd de amplllUd, y orignando tr 
Uempo 00 am¡:jitu::l, Q.Je regJa la @ficacJÓ1 y llIrri:Jién reg.,ja el ftujO 00 la bd:ina, 
l.ttcado en la parte Inferia- de la maq.Jna. 

A dferenda 00 los d:lS mOOela; anteriores, la tdma es dattada 00 LIla fa-ma 
dFerente, ya Q.Je es ervdlada srore el auello 00 la tdva 00 alln'lenllldón, y sellada 
lateraln'lente, eslll cperaaÓ1 es verbcal,la dasificaclÓ1 oanade oonel sellado. 

B sellacb o:nslll de ma ma-daza, Q.Je bene romo odo 00 cierre, el fin d!I mO'Amentr 
asrenOOrte de la osdladón. Este cierre ~ensa al srore y lo jala haCia abajO para 
oollllelllr SIU mO'.imento osdlatO"lo, durante este paso SIUCede la d:6Iftcaoón, y se para 
aJando se IIe9" al fin del mCMmento descenOOnte el srore es oorllldo y la rna-dbJa 
SlUbe, orígnando LI1 odo. 

6, LIMPIEZA y SANITIZACION EN LA INDUSlRlA 

ALIMENTICIA 

La a¡:ilcaOÓ1 de p-ácbcas aOOOJadas 00 hlgene y sandad, en el p'oceso de alimenta;. 
bebdas, adb\Os y matenas primas, reduce Slgnflcabvamente el nesgo 00 
InlP>lCadmes a la ¡xbIad6n cmsumldara, lo msmo Q.Je las pércldas 001 ~oducto, al 
p-otegerlo cmtra cortamnaames CO"Itrlbl.t¡tendo a For_le una Imagen 00 calidad y, 
adacrU n'lentl! , a evta' al emp-esa-IO SlnOoneS legales p:r pa:te 00 la &.tcrldac 
san iliria. 
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SISTEMAS PARA EL CCNTRa. DE ALERGENOS EN EQ.JIPOS DE LLENI\OO. 
ara a¡udar a evtar el riesg:¡ 00 alergenC6 no enQ.JeIlldC6, la; eQJpC6 o sistemas que 
dt<loV-n el ~yoducn) que contJer.e el ¡jer9"n) d~án esta' ood,o;ao:\Q> a los pro:l.Y.tos 
.~ Ij)rtleren ¡J(to altllgmo. Ql.;snJo e~1.D 1,) e~ ~í .. Stbl~, 1(:1:. t:;amb()',; ~ lo~ J.1ct.U.1u· .. 

n aler9'= a prcxllCtPs SII1 alergenos deberán esta' hm,lada> y restnn;ldos a 
'stemas Q.J{a eFecti\1dad esta c~cbada y a pnocedmenlDs 00 hmpeza 

:1xun'lenllldos yaprcbacl:s p-e\1amente. fslDS cambo 00 ¡:.roductD deben esta' lislllclos 
daSlficada; en el Sistema de o::ntrd ele Calidad. 

PRODUCTOS MAQUINA MEDIDA PARA ("'llAR AlERGENOS. 

F¡"n, Gdatna Bartelt Consultar bst~ de a1eroenos en producto, 
eWnIn~ alerQeOOs con deterQente especlh:o. 

Queso, Gelatna, Erllex Consultar lista de ateroenos en producto, 
Chocolate, Polvo ~r &efQMOS con deteroente especifICO. 
p-va aQUa 

Gelatna, Pastel, Dopono¡ Consult.y hsta de alerQeOOs en producto, 
HarN, Féclia ekmlMr lJleroenos con deterQenl:e especifiCO. 

En la elaooradÓ1 00 p-oductos deben realiza- las siQ-Jlentes CO"ISiooraaones: 

5eg.Jir los procedimentos dada; en la; manuales 00 cperaCIÓ1 como son: Oroon 00 
addÓ1 de oompcnentes, Uempa; de mezdada, ag¡taaÓ1 y otros pa-ámetra; 00 
p-oceso, aoomas 00 cx:nsuIllIr melPdC6 espeófica; para cada p'o:iu::to. 

Las áreas 00 Fabicadón o mezdado ooben estar limpias y libres 00 materiales extraña; 
al proceso. No 0000 haber lransllP 00 persO"lai o materiales que no correspcnd.Yl a las 
mismas. 
DJante la fabncadÓ1 o mezdado 00 p-odex1l:6, se a..idara que la limpeza realizada 
9'rffe p:J...:; n sal¡:ica<1Xas 00 agua CjJe puedan CO"IllIminM los ~oductC6. 

Toda; la; p-odexlDs en p-oceso. CjJe se encuentren en IlImoo-es y a.ñetes deben esta' 
IlIpada; y las Wsas tener aerre SIlnta'IO, para e-.illlr su posilje ccrtamnaa6n p:r el 
ambiente. 
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6,1 OONTAMlNACION CRUZADA 

ANTECEI::éNlES. 

A pesa- 00 OJalqJler p'oteina en la; ah merta; puede C/lL.6Ilr LIla reacoÓ1 alérgica, 
~)<jsten odno alimenta; Q.Je causan mas del 9;)% de lPdas las alergias serias a la; 
~imertC6. EslPs IndU)el1: 

cacatuatEs. 
o Nueaes (corno almen:i'as, nueces de casUlla, rueces de cascMa de papel, avellanas, 

rueces de la Inda, nueces d!I b'asll, pisllIChes, pac8I3S) 
o Lácbea; (romo la Iech!, el suero de la le<he, la case!na, la; case!nata;, el ')091lrt, el 

q..eso y la ma-teq..illa). 
o Huevo 
o 5t:J(a (oomo la ~otelna de soya teXUlzaCIa,la salsa 00 soya). 
o Trigo(oomo la fibra, el germen, el guten y la harina). 
o Pescado. 
o Marlsoos. 
Va que no !'ay ella para las alerg¡as 00 la; alimenta;, la da-e para las personas 
~feC1DdaS es evtar cidl>s all n'len1l:6. Es de gan Impcrt:r1Oa Q.Je la; p-odu::tOS 
envasadas en AC\J.,.a; y Navales tEngan LI1 estu:loque Induyan una hsta oompelll en 
a cual se menoonen la; poSIljes alergenos que m p'oduclP pueOO /lI:$orbe del medo 

Pia sea cuando se mOlda y tarri:Jién cuanda se erwasa. 
fAu:RGENOS: DverSC6 irgredentEs alergerioos cau;an la maya-ía 00 las reacciones 
alérQcas severas. "CUva; y NatlIales no ha manejadO la; an1J!rlores alergena;, exceplP 
actec6 p:r lo q.Je se rV'l f"bt1n1 ........ ,..,..,....r, \\AIQrnDr'V'C' .... If'If' ~irnentcs" corodOOs que 

jdeben o:ntrolarse estrío , 

EOUCACION. 
~, necesario Q.Je la; errpead:6 '. ~"., .. _ ... er'l:lerdan da-amerte los riesgos 
¡asooacbs o:n la; alergenos 00 la; alimenta;. Todos la; em¡jeadas Q.Je lrabaii1 oon el 
lt:rocesamertD, empacacb o marejO 00 la; ¡:rodu:tos Q.Je se Irabalan ' 

ooben reobr la edJcaoón rom¡jelll y doOJmenlllela de la; alergenos de la; 
¡atlmentos antes de reallla- SIU lrabajO. 
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se e\1tara la cmlllmnaClÓ1 o:n materiales extr<ñ:6 (¡x:J\O, ag.¡a, grasas, etr.) que 
adnerlcb; a la; empaq..¡es 00 la; Insuma; que entr lO") a las áreas de 

'manufar.tlIa. 
[~,. tdv.:.s de (,1'\)' Y mezdar.l:tas cslllrfln IIm¡:Jas antes, y.llXl CLl'fIda ro se usan. '" 
f:ébe venficar tarri:ten q.Je no permanezcan car<;j3das cm produ::tC6 00 LI1 día para 
~o. 

oda; la; 1I1suma;, en aualCjJier cperadÓ1 del p-oceso, deben eslllr idenbficada; en 
oal CO"Itendo. 

os p-o:lu:tos a grar>!l, se reoomlenOO sean empacados CO"I la mayO" b'evedad 
SltJe. 

Al ILbrlcar, se deben lPmar las precaudcnes para e-.itar CO"IllImlnaclÓ1 de la; p-ocI..d:a;. 
Es necesario el uso de ILbncanteS inoo.xls. 

e reromenda no uUliza- frasoos 00 -.idrio para la torna de muestras, pa- el riega de 
OIlJa. 

Se deberán 10_ meddas para e\1tar la CO"IllIminacltn del p-oduclP pO' CO"llllcto 
recIP OlnclrecIP cm material Q.Je se enOJentre en otra etapa del proceso. 

se reoorrienela que las personas manpLien materias prI mas o p'oduc1l:6 seml
abcrad:6 susrepUbles ele CO"IllImlnar el p'oducIP ftnal, no enlren en cortacto con 
n;IÍI p-oducto 1J!rminado, mientras, no -.istan o:n rcpa ~otectcfa 11 mpa. 

o e)<jsta el rlesg:> de cortamlnadén en las diversas cperadcnes del proceso 00 
abO"aaón, se deberán lava- las manos rrVl'UlosamentE enlre LI1 y otra rnanipLiadón 

p-oduc1l:6. 

Todo el eqtJpo CjJe haya eslllda en ccntacto CO"I ma1J!rlas ¡:rimas o material 
cortamnada deberá hm¡:iarse y saribzarse cúdaOOsamente antes de ser nuevan'lentE 

bhzada. Toda; la; rontened:res de Inged1entes (bdsas, car, IlImoo-es, a.ñetes) se 
'Imparan leJC6 de las áreas de p-oceso antes 00 ser aber1l:6." 
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PRcx:EDIMIENrOS CPERATlVOS. 

fVlcar ¡::rcdJ:lDs q..J€ c<rtlenen Lli alergero, deben ublizarse ¡::rocedmuertos 
speoales y aerl2ls o:m.deraoanes para el dsero del eq.¡po y e\A1lII' alergeros 1')) 

tlq..J€tadas en olTas ¡::rcdJ:tI:6. Es recesarlo documentar eslos ¡::rocedmlertas y 
mantenerlos actualizadas. EslDs inch.1¡en, de manera en.rnaOva mas no IImtatlva, el 
'.1tar o:rrientes de aire que puderan lTanspcrtN yo:ntener las ¡::rodU::tas ° ¡xl\(), los 
IEnSllios deslg<ICIos, ¡::r0tJ!ger las bar>:tls transpcrt.acDras, O'u:es de pradJetOS, 
tlq.Je1lll' Y g.;a-dar el eq.¡po, o:rt8 o:n áreas deslg-¡adas para el almaa!Nn'ienlD y 
eterdál ccrtar o:n ¡::regamas espedales de elab:lraclál, reallmentadon y 
e¡::rocesal11erto. 

ara maneja' un ¡::rcdJ:1D o:n algú1 ¡jergeno IIst3do, ha dsel\ado 
cUos ° cua-tI:6 cerrad::6 para e"'tar alergenos no listados en otros proclJCtos, 
ancb corriertes de aire que trar-spcrtan y contienen otro ¡::roduclD o ¡xivo. 

demás se ha instalad:> Lli recolecta de ¡xl\()S para lim¡:lar el aire de la planta y 
edJdr rteg:¡¡ de oortaminadoo cruzada. 

DEFINICIQ\I DE LIERE DE ALERGENOS "LIERE DE ALERGENOS". 

q..iere Q.Je tOO:> el eq..;po este limpiO de cualq..ier reSldJO ";sit:Je de ¡::rodu:tI:6 con 
ergeros antes de Indar la fal:l'lcadál de Lli ¡::rcdJ::to SIn alergena¡ antes de Indar la 

abricad6n de un proclJCto SIn alergeros o o:n Lli Upo dsUr1:o de alergeno. se 
eq..ieren estos ¡::roced rrienlos en los SIstemas dedcad::6 a ¡::roilc!PS o:n alergeno en 

so de que el alergeno o:n el que se trabaja no es el rrismo para lodos los ¡::rodu:tos 
cerren pcr el SIstema, asi como para los sistemas en los que pueden correr 

odJctos q..J€ o:nOenen y no o:nttenen alergenos. Taroén se req..Jere de 
mentaa6n firmada pcr el departamerto de operaoones y Lli represertNte de 

da dlerte q..J€ venfiq..J€ el sislema esta lirrpode alergeros, 

aroén se req..iere de procedmenlDs de etlQ,Jetad:> exacto, almac:enal'l'llerto y o:ntrd 
a loslngedertes o:n alergenos, ¡::rodu:tos, ccrteneoo-es yeq..ipo, de ma'lel'a q..J€ 
prote)a a las pro::1u:tas q..J€ no oonoenen alergeros ruante la fO'mulaoOn, 

odJcaon, reelalxtaclon,llrrpleza y dslTlbu:ICn 
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En general se pod'lan defim, cuardo sUC€de el can'tllo de la presenoo6nde un 
¡::roclxlD (cambo de salxt). 8 listado de los saberes para cambos de fO'mato r<ipltDs 
son: 

PRODlx:TO GELATINA PRQ\JTO 

SABORES Freso, limón, na-anja, plf'la, 
(PRESENTACIONES) cereza, frambuesa, lNa. 

PRODlx:TO GELATINA PRQ\JTO FIESTA 

SABORES Froeso, limón, Jamaica, piña, 
(PRESENTACIONES) vainilla, cajeta. 

PRODLCTO FLAN 

SABORES Vainilla, Vainilla - Ca-amelo 
(PRESENTACIONES) 

E>O:EPCIONES. 

Na hay reportadas eICcepciones. 

El cambIO de formato looto considera un3 limpieza en seco, y considera lSl barrido con 
50 Kg de azucar, pa-a un cambio de formato lento, aunque esta cantidad puede 
duplICarse o trpllCarse en caso de que el boc:ndo no haya sido efectIVO. 
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REELP8CRACIQ\I. 

La realllrlffil2laon, remezdad:> O reelab:lraaál de pradJetOS con alergenos deben 
ehmlra-se dertro de lo posible. Todo prod.Jcto reelab:lr ad:> con alergenos de los 
allmertos debe ser eslTictamente oor1rdad:> y dx:umentado para e.,;1llr la 
cartarrinadál de olTas pradJetOS sin alergenos. Los pradJetOS reelabcrados. o 
remeldad:> no deberá1 de pasar de una carida o otra y la reelabcradon solo se pod'á 
reallz.y ruante la msma anida de ¡::rodu:dál de ¡:refereroa drarte el mismo tLmo 
de prodJoaón 8 almacenamlerto de ¡::rodu:lDS reeiabcracbs de allmenlos con 
alet'g<!nos fi.Jera de las áreas desig-¡adas de proc:\Jodál o almaoenamienlD deberá =ty 
con la a¡:rd:l8d6n de un re¡::resentllrlte de cada dlerte. 

HACCP. 

Deberá haber Lli ¡::rcgrama de HAca> (p.rto6 mUro; de CO'llTo! Y Análisis de RleS905) 
en mlJ'dha para cada ¡::rodu:to q.e e<rM1ga alergeros de los all menlDS. La efedl'ildad 
de prcgrama HAca> debe audtarse con la doaJmentad6n oorresponderte cada 
j<:mada de proc:\Jodón El é~to del pregama se calificara como parte de la audtO'la de 
las Instlladones. 

6.2 OONlROL DE LIMPIEZA Y SMlIllZACIóN 

En este apartad:> se definrán los dsUrtos O'lterios para la ¡::regamadál y oor1rol de la 
Ilmpeza en maqJna y sus corrponentes &JlQII.yes. comenzaremos pcr definr la; 
camba; de fermato ráptDs y lenlos. 

o cambia; de fermalD rápltDs: se doe cuanc:b hayLn carTblode Lli prod.Jcto X 
a otro ¡::rcdJ:lD y ( gelaUna U\fiI a gelaona fresa). se usa limpeza en seco, 
hay compaUt:Jlldad de la materta ¡:rIma (de Lli prod.JctD de Lli saber a un 
¡::roclxlD IQJaI o slmll.y de dferenle saixt), Lli eslUdo de aplCaocneS para la 
evaluaoál de las ¡::r(pledades fiSiccq..írr1lCas (análiSIS senseriales y 
rr1Icroboló;J cas). 
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o carrillos de fa'malD Lerto: Se <ioe cuancb hay un cambio de un ¡::rod.J:lD X a 
otro prodJcto Y (de gelabna a pudn, a chocdate en p:lÍ\(), o ¡xlvo para 
ag.¡a), se u;a la IIrrp1eza en I"úmedo, dado q..J€ hay varladál en las 
¡::ropedades 6~cas y qUmicas del prod.Jcto enmada si no se lleva este Opo 
de IImpeza, y puede tenerse Lli ¡::rcdJ::to potendal mente peligoso o un 
¡::roclxlD Q.Je esta fi.Jera de espedficaOones. 

DIAGRAMA 1. CAllBIOS CE FffiMATO LENTO. 

el presente dlagama se relaaonan lodos los ¡::rodu:tI:6 que prociJ:;en un cambo de 
ormalD lerto, en lodos esta; proilc!PS hay If'lCXlO'PaUblldad de matertas ¡::rImas pcr lo 

se desc.yta una limpieza en seca, debe aplcaf!>e una hmpeza en rumedo. 

o es neces.YiO que e'Ista tri carYbiO de produ:to para que haya limpieza, esta debe 
nciderarse tanilién cuando en cierto htervalo de tiempo de producción de ai9Jn 
OOc:o, en el siguienlB cuadro se presentan criterios para evauar cuanoo habrá de 

¡¡corse limpIeZa, si no exIsIB cambio de producto, o canillo de presentackín de 
ducto, 
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TABLA 3. CRITERIOS DE LAVADO 

MOTIVO CRITERIO DE liMPIEZA 

Cambio de formato Se hará sobre 14 ~e del alterlO establecido en c~ de 
formato 

Producd6n de producto por mas de Aplicar pro- edll'l'llMto de limpIe:.& en hl'.medo 
Sotas. 
Presencia de material extrb"lo en lo Apile ... proced<mlento de Impiez. en lúnedo. 
producdón de producto en proceso 

Arr4flQUe de ~, (~ la Apkor procedimiento de impieza en I'únedo. 
_ ha porodo 1M' de 12 hr,) 

Una vez que se cuenta con la Infbrmaclón adecuada para la lur~lela. lo único q 
",eda es apltarla a la ma",lna. 

Se consulta el siguiente cuadro que contiene la Informaclén de piezas de maquina q 
han da limpiarse. Esta cuaci"o relaciala limpieza que han de Isner ciertas partes, 
i'ldeperdientemente SI se ha determH1ado limpeza seca o humeda, respetando 
criterios anteriormente tomados, aplica para las partes de maquina relacIOnadas. 

CAMaIODE TECNlCA 
MAQ CONlU'JTOS PIEZAS FORMATO LIMPIEZA 

Brazos porfesobr8S V su¡etadores de 

sobres, gúas pl8$1ico y aIur1'urIIo, rodlMos RAPlDO ,ec. 
X 

:u;eteldores para bobine LENTO ........ 
Q) Tolva tOl'nIo, cono, cuchillas, marIPOsa RAP100 . ..,. 

c;:: de tIIsepamiento LENTO ........ 
e RAP100 ""'" W carcasa tnterlor exterior LENTO ...... óo 

RAPIOO soc • 

..Iuti:as engranes, cofjneles, y balefos LENTO ...... óo 

:lI 
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DOCUMENTOS RELACIONADOS y NORMATIVIDAD. 

Norma oficial mexicana nom-I20-sSilI-I994, bienes y servicios, Prácticas de 
hlgene y san dad pllrB el ¡:.roceso dt> allmrntOli, hebIdcls no a!cohóllc.l\ V 
ülc01 tóllcd>, 

Norma OfIcial Mexicana r-.oM-093-SSAI-I994 BIenes y servicIos, Práctlcas de 
Hglene y Saridad en la ¡:.reparación de alImentos 
que se ofrecen en establecimIentos fijos, 

lM~nd(¡j(, \-,,-'"IrOJ iII.1I'\J. ~11!;!l\!',;IW !;!r; LIt:leIEZII !;![; ríl!lleQ:l [Ir 
~~FA!;J1!B8 I.lLlJ;; EQ!M8l! EI!BM8!J;!,.!lI~ ll.Ql.1t!8l! ~ f,¡lim:m,¡¡:¡ ~ 
lA INDUSffiIAEAAMACBJIlCA. TESiS \J\JAM. Mél<loo D.F. 1998. 

2W.c. Frazler, D.C. v.esthoff. /11!:EQ61Q1 OGIA [)!; lOS 8L1/1E!SIQS, ACruBIA 
EDITCRe5, 19E1l, Zngoza, Bpar'il. 

39.Jbseoelana ele regJaoÓ1 y fomento s¿nlano. DtreooÓll gereral de ocntrol santa"IO 
ele beres yser'.1oos. MANUIl!. Qf; 6UE!:!.ASPBI\CII~ [)!; I:llc,¡I¡;~ 'f. SAr-sI[)/'Ll, 
Mé~co D.F. 1991 

4 1. Fr ank QUr, ·t!laDu{~!!.[ID9 f;WWll:D! !J~ilDID9 llalld¡¡llw !iLid~IID!:· 
Merl< Mrufactl.tlng D,,~CI1 Q.JaIlty GLidelire GI-(l-(l)4, Nov 1994 Rev 1.0 Merck 91arp 
&dctme ele Me~oo SA ele C.V. Accesorestringd::> 

5Des~n A. Leblzn:, D::l.Jgas, D.DrlO'Ih, :l::I~ª[jD9 Il:~InllQgs: (OC ~rDlíl~elll~!lI 
Manufacturl[)(('. PIu. Tech1. 17 (10), 118 '124 (1993). 

6,,.~,m ::firerll~ etwnna~eUlI,lIl Qealiog I,'ílllili!llw· Merck MarufactlIlng 
D'>1Slon Valldaton, Rev 1.2 Feb 1994, Merck 91arp & cttme ele S.A. de C.V. Aa:eso 
Restrlngdo. 
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ASLA LIIVPIEZA DE PIEZASPOR MAQUINA. (Continua) 

CA"'810DE TECNICA 
MAQ CONJUNTOS PIEZAS FORMATO LIMPIEZA 

C) 
RAPDO e sec. 

'0. ToIv. 1ornillo, cono, CUChillas,lMrtposa 
de.seQl,.l"8mienlO LENTO ....... 

o ResistenctO, NttUCIw. exlorklr. RAP100 .. e. 
"O esc •• LENTO húmedo 

RAPDO .. e. 
motor carcasa LENTO húmedo 

= otve de llimerieciÓn. Cono Tornillo, RAPDO .. c. 
Q) ,-. de_, ~sde .~de 

t: Sobres, 1t.fet6dOfes de gomas, dueto • 

ro almentaei6n de mezrile 

ca 
LENTO húmeda 

na ~ez conck .. lIdos estos pasos puede verse el ¡:rocedlm1ento para limpieza. 

espues de terminar con la 11"llleza, se llenara un fermata de registro de 1I"lllez. en 
maqu..,. (ver anexo PIIlID O'Ieck Ilst). 

na vez arrancada la produCCIÓn del prodJcto se debe considerar la protección con ITa 
alerg8110s del producID. Consultando la Tabla 3 de la parIB 6.3 de presenIB manual. 
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8. PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA. 
8,1 PROCl:DIMIENTO LIMPIEZA EN SECO, 

!'lescnp:¡ÓIl B un procedlrríento ~ se usa para lim¡:leza de maqtJnarla flJa y qt.e no 
:A.J('de mCN\.'rse de su ~tro de prcdxd6n, detllla la b.'<nca a loCar par a pXhr b~". LO) 
Impeza efectiva en Sltro yen seoo. 
~ica: 

ENflEx. 
a) Brazcs p:rtlSotres y su)etadO'es ele sctres, g..Jas ¡:lásnoo y aluminio, 

r0.11101 y SlJ)CtY.KfeS f,<n txlina. 
b) Tdva b:rnlloOJ<:tjllas, marlp:tSade asegtJarTierto. 
e) C6casa irteriO', exterlO'. 
el) Jlr1I3S ergares, oo}netes, ybalercs. 
e) Base de máq.Jna. 
f) Mordazas. 
g) ano. 

OOPfNG 
a) Tdva, IDrrilio, OJ:Hlllas, ma-lp:lSa de aseQJarTierto, o:nd..JCto ele 

aliment.adá1 ollró1COeaja ele ao.smJaciá1 matefl~ envasad::>, 
b) ReSlstenoa, estrUdura extErior, escalera 
e) MoIU, carcasa 

BARTELT 
a) Tdva de all ment306n, ano, Torr1110, rediles de b:tlIna, g:¡mas de 

sU)edá1 de sotres, SUjetaderes ele \PIlas, cU::to a allmertad6n ele 
mezil'lne, ruerp:¡ de d::>sificadá1 (necha y espiral), Balda 
trans¡:ortadcra 

b) RehIlete para dsperSiÓ1 de poI\OS, renaza pjsuJedÓ1 de scbre, gomas 
ele SUjedÓ1 de sob'e, g..ías de sctre, reSisten:ia ele sellad::> y scp:lI'les 
de esl3, canaletls y zn:la¡es. 

e) Cadenas, rocllles, ooJretes, erganes, flecha ¡::rInopal de levas, 
carcasas de motO' yestru:tJJa de maq.¡lna, cdurmas ele scpcrte ele 
tolvas y molUes ele dCSlficadón, balercs, bandas ele tTans¡:x:rtadÓ1 

el) canaletas, g..ías, bmas para meter ~ sctre, ¡:lanchas ele aoomod::> ele 
scbres. Banda tran;p:rtad:ra. 

e) carcasa, ¡:untas de d::>slfleadÓ1 ele reslstoI, 

50 



1.1 4 '" FE"'" 0C'Il.I!REJ01 ~OO 
a.;ea¡o ,......, -= A6,V G.T G.T.a, 

MANUAL DE LIMPIEZA Y SANITIZACI N DE MAQUINAS ENVASADORAS DE POLVOS 

FrecaUJ enes de Se9-(ldad: 
1. gemp'e use un "sor o una másCNa completa para la cara cU1J'1d:> maneje los 

p'cdrtes de limpeza y sanozaoón 
2. ASegJese de que el equpo esté ~g3do en Ln estado mectnoo de ca-o (O) 

al1:es de emp;zil' a trabaJiI' en estE, o IimpiI'lo. Desc=ctE cualQUer o:rdÍn de 
electradad. 

3. 9g3 las Ins~uCXJores (j;, uso de las eu~uetas del pro:1Jcto. No rnezcle la; 
p'oiJ..'tes qUrrooos sin seper'Aslén y au:CrlZadén ap'eplada. 

4. gemp'e use un 'Asor cuando uUllce ",re oomprlmdo. 
5. Al Úllizar aspracbra, asegérese de USil' fII~o limpo o nuevo. 
6. ASegJese que toda; los cepilles yutEnslllos de limpieza usados para limpiil' el 

eq.upo, estén mil'cadas o oodficadas o::n ooores pil' a dis~ng.J~as de los que 
sen uolizados con olro fin. 

7. Se debe ao::nddenil' el matErial de limpez.a, tanto cepillos, esrobas, y IDalias 
desechables, así oomo Irapo pil'a limpeza de lLbr1cal1:es y -;rasas. Se debe 
có:lgo de cdor. 

JMATERIALES 
o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

Ef0ch3s 
Franela 
BotEs de Plástioo 
cepllos con cerdas dLTas de PlásUoo. 
Aspradcra. 
Escaleras de Plás~oo. 
Herrarroentas para desmentar td:>Ina. 
U1 oepllo o una escd:>illa de goma. 
Cor'du:ID para desaloja' aztrar de bil'ndo 
Toalla IImpa W¡:per 's 
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MANUAL DE LlMPIflAY SANITIZACI N :lE MAQUINAS ENVASADORAS DE POLVOS 

l. Verificar que el engasado o la h.b'lcaaén de las pezas méMles o mecáricas 
se en:uenlr an en estado adecuado de lO o::ntr MO engasil' y hbncar las 
piezas. 

2 Todas las pezas que requeran ergrasado o lLbr1caoén debenllmpil'se oor 
un trapo o toalla limpia desechatie, para luego ser ergasadas. 

CRITERIOS DE ACEPTAC!O\I. 
No deberán e~s~r r€Siduos 'ASll)es de p'odu..'to en las pezas descnlas en este manual. 

ACClQ\ES CCRRECTIVAS. 
En caso de que el eQ..ipo o maquina p'esente ¡:d'" or€Slduos del p'oducto artenor, se 
debe repe~r el p'oc:ed menlD de limpieza. 

RESPO\IS.ABILlDAD. 

Es resp0r'6abilidad del cperadcr de máq.Jina llevar a ealx> el presenbe prooedrroenlD. 
La re'ASién e iden~ficad6n se hYá por pil'tE del dep3rtamento de Asegcramlentode 
Calidad 
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MANUAl. DE LIMPIEZA Y SANITIZACI N DE MAQUINAS ENVASADORAS DE POLVOS 

1. PRCXEDIMIENTO CE LIM'IEZA. 

ACOI'OICIO\IAMIENlD DE LUGAR 
1. Des<tlo}ar el área de tcdo el malErlal y/o p'o:U:lD que estaba en p'oceso 

det:idamente lderbficado 
a) Desm<nlllr Si es el caso la bdlna sdlrarte pesil' y emplayar, e~quetar. Y 

mandar a almacén 
2. No barrer, ya que se generan pd-..os y rua la 11 ~eza. 
3. Rerro-.er mediantE limpieza general todo el desperddO y basura como sea 

posible, tanlD del piso, asto o paredes y maq..ina. 
OPEAAOÓN a: L1MPII;ZA. 
4. ij¡iI' un cepllo o una esc:d:llla de g:¡ma o::n Cil'actErlsUcas san/tanas para barrer 

par~o./as de alimenlD y SLdedades de las su¡:erfldes de maq..ina. 
S. Utllioe U1 cepillo o::n ca-das d.Jras Pil'a tallar las áreas dfidles. 
6. AS¡:irar el pdloQ de paredes y tEdnos, piSO Y máq,ina (asegjrese de tEner un 

filtro limpio ort.eIoQ). gemp-e limpiar el exrertor y después el I rterior , en espedal 
las pezas que se ercuer1lren en o:ntaclD o::n el p'cdrto. 

7. Para las pezas que tengan oortaclD con el piodJcto (Sisoema de D:sIficactÓl'l, 
Tolvas de allmentadén, dJ:tos de allmentaaÓl'l, ell:.), se debe asprar el IntErior 
como el exterior. 
NOTA: Sdo se debe lava' para cambil' de Ln sabor de OOor <:bsc:uro a LO:) daro, 
(o en el caso de Iratarse de otro prcdrto, ver TatAa 3 de aiterles de lavado, y 
\'El' proc:ed rnenlD de lavado en l"úmedo), SI no es así baslllra Ln barrido con 
alÚ:ar (SO K~ Pil'a cada barrido), el numero de barndos estará a alterlo de 
o::ntrol de calidad 
a) SI se ha hed'IO lJ1 barrido de aztrar, se desalOja el barrido y eoquela 

oorrectamerte. 
b) Com¡:rcbar "sualmentE que no haya restr6 de producto o ¡:o/va. 
c) UmpliI' con Lna tOOila limpia Wj:l:er la base de tDI\G Y partes e>terlores 

('A~bles) 

d) Sdlatar que o::n~d de calidad de 'AsID bueno al eqLJpo Y OOoque leiTero 
"maq..ina Umpa" Pil'a dar lfidoa la p'odJcdón 
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MANUAl. DE L IMPIE2A Y SANITl2ACI N DE MAQUINAS ENVASADORAS DE POlVOS 

8,2 PRO<EDIMIENTO LIMPIEZA Hl.MEDA. 
/o!sc:ri¡:dÓl'l: Es lJ1 p'ooedmlento que se usa para limpeza de maq..inil'la y CLbiouo de 
iP'oducx:ién, detalla la técrica a usar para poder terer una limpieza en hlmedo. 
Aplica a: 

~. EN'LEX. 
a) Brazos portasotres y su)!tadores de sOCres, g../as pásnoo y alumrw, 

rcx:llles y SUjetadores Pil'a bctlna. 
b) Tdva torrilloa.xhllas, mariposa de as€9Iamlerto. 
e) carcasa Interior, exterior. 
d) JU1tas ergranes, cojnetEs, ybaleros 
e) Base de máquna. 
f) Mordazas. 
g) o:no. 

DOPING 
a) Tdva, 1Drrillo, o..s.:tilllas, mariposa de as€9Iamel1:o, cx:nducto de 

alimertaaén dlírct100caja de aoumuadén ma~aI envasado, 
b) Resistencia, estrudU'a exter1or, escalera 
e) Motrr, carcasa 

BAATELT 
a) Tdva de alimentaaÓl'l, Ceno, Torrillo, rodllos de td:>Ina, gomas de 

su)'oén de sotres, SUjetadores de g:¡mas, cU:to a alimertadón de 
mezarlne, CUErpo de doslflead61 (flecha y espiral), Banda 
Ir ans¡:ortador a 

b) Rehleoe Pil'a dspersién de poI-..os, tenaza p/sujedén de sdore, gomas 
de SUjedén de sob'e, Q.Ías de sdlre, reslsbenda de sellado y sq:x:>rtEs 
de esta, canaletas yardajes. 

e) caden!ls, rediles, oojretes, engranes, fled1a ~ndpal de levas, 
Cil'casas de motor y estru::tua de maq..¡na, o:Iurmas de seportE de 
IPIvas y rrotrres de dOOficadÓl"l, baleros, bandas de trnportadén 

d) Canaletas, g..ías, barras para melEr el sctre, ¡:Ia1d1as de aoorrodo de 
scOres. Banda tran¡portad:ra. 

e) carcasa, ¡:utas de dosIflcadén de reslslPl. 
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PRECAuaCNES CE SEGlJ\jDAD. 
1- gemp-e use U1 ,,"sor o LJ1a másCil1"a cOfIllIeta pra la cara cuanOO m~¡e los 

procl.Jcto; de IIrrpieza y saiUzadén 
2. AS€gI€S€ de q.;! el eqJpo es tri apJ93do el' U1 €,t<>:b mec.inco de rero (O) 

antes de empezar a trab3jar en este, o IImparlo, Desconecte ~Q.Jer C(f@de 
electrlodad. 

3. 9ga las InslTUXiores de uso de las eOq..etas del prod.Jcto. NO mezde lo; 
prod.Jcto; q../mlC<X Sin supe~Si6n y aulllrlzaoén apropada. 

4. gemp-e use U1 \01$01' cuan:1o uUllce aire oollllOrndo. 
5. ViSta U1lTa¡e a p-ueb3 de agua, rotas de h,Je o goma, yun casco pásUoo de 

protecdén. 
6. Cdeque tdsas pásbcas scbre lo; motcres, coneclO'es, cajaS eléctriCas, ell:. 

Remu€\\llas tdsas después de hatEr corrpietldoel trabaJO. NO L6e bOlsas de 
prodJcto, material de plásuoo, film, o oualqJIer 01T0 mamrtal de empaq.¡e.LJ mpe 
los nneones de lo; motores y cajas eléctricas de p:J~ Y de desperdoos de 
allmerto;. 
CONCENrnAaÓ\! RECa.1EN)AOA SEGÚ'J LA CANTIDAD CE MAlERJAL A 
REMOVffi _u 

_ ... ARcmove>-
, ~ 

maquina. Polvo ad~rkto con peque" •• SlSfacSlde I 
iso cantidade:. de.o!,asa o suciedad , .... N4tI,l'.$ 

I Me er a 101lgo ncrUI aoo_ con 
peque,' •• o Qt'Mldea totnUdMlel ~urf.sc. .. de 

Jtrncillol ~ O,aI" o lucltdad adhrrldol J .... ¡Natura 

PRODUCTOS QUIMICOS REQUERIDOS . 

~ • !po I~::' -
njuaoue A .... Potable P:::'~ 

NA URA, 
~ter9ente Agua Potable 5URFACSIDE Al S"" 

""O >', 
anitlzante """a Potable BIOXAN Al, .... 
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MANUAL DE lI/"1PIEZAY SANITIZACI N DE MAQUINASENYASAOORAS DE POLVOS 

• PRCXTDIMltI~TO a: LIIVPIEZA. 

SEGUIR TODOS LOS PASOS DE LlIVPIEZA EN SECO 
Inoar con el p-=dmiento de hmpeza en seco, omtierdo el b3rndo de a2Uca'. 

PLJ1l1ls del 1" 10. 
Cl:5MCNTAR PIEZAS 

2. Desarmar rorrp:..-entes Indeado; en el hstado de piezas. 
ACOI\OIaONAMIENTO DE M~TERIALES PARA LAVADO 

3. Llenar tina de ac€ro lno'<ielable oon80lts SlJlf~CSICE al del 1% - 3 %. 
4. Para la hmpez" de tcrnlllo; y piezas de mencr tamal'\o, deOOrán lavarse cm 

detergente, enjuagarse, sJl10zarse y secarse. 
APUCAaÓ\! DE DETERGENTE 

5. SUmergr las pezas desmenlables, asegLfando q,Je se abran totaImerte. 
6. Dejar repo;ar pO' 30 min., para q..e acoJe el detergerte 

ENJJ~GL.E 

7. EnjJagar con agua para lavado, maqLina, yCLblaulo. 
8. Espumar maqjna y outíOLio, esperar 15 mlnulllS. 
9. Sacar las pezas de la Una, yen}.lagarlas. 

SECAOOCE PIEZ~S, MAQUINA y ClJBICLlO. 

1O.Cdccar las pezas desmentldas en L.na mesa con iIlalas wipper~, para abscrw 
el excedente de agua. 

11. Secar con las toallas wi¡:pers e lrooduorlas en bdsas de plásOoo limp as. 

~4_ :B 
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MAN UAL DE L IMPIElA Y SANITIZACI N DE MAQUINASENYASAOORAS DE POLVOS 

MATERIALES 

• Brochas 
• Franela 
• eotes de Fi~bco 
• CepIllo; ooncerdas dLras dePlásttco. 
• ASpradcra. 
• Escaleras de Flástico. 
• Herrarnentas para desmontar tx:blna y compcnenleS IrdlcadDs en la Tabla 4 

Llrrpieza de pezas ~ maq.Jna. 
• U1 oepllo o una eso:bIlla de <pma. 
• CO'ld.cto para desalOja' alÚ:a' de barrido 
• Toalla IImpa w¡:per' s 
• Tina de Acero lno:xldable de 00 Its 
• Espumad:r a. 
• Bolsas de Flásuoo o polieUlero 
• OfIems de pástioo 
• Obetas pásucas de 20 It. ldertlficadas oomo 'Lavado de Maq..inas y Plll'edes" 
• Gla11eS de Hue. 
• Jergas. 
• Jaladcres de hLJe. 
• Deoergerte SLrfacSide oonoenlTad:>. 
• S,'\l1Itl;dlltF B1oxanr,.... Ccnc.entJ .m. 
• Escaleras de Flásoro. 
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AVAOO y LIMPIEZA CE ClJBICLlO y MAQUINA. 
1. Se reslTegan la:; partes de la maqJna, las superflaes loc rln:.ores, "" como 1"5 

piezas listadas en el p-eserte p-ocedmlenlll. Esta operadén det:;! aplCil1"se para 
teda la máquna, uOllzar mas espuma Si es recesarlo. se restrega cen LJ1 cepillo 
p ... a scperfides del a.bOLio, ted1<:i6 paredes y plSO así como nnccnes de 
ventanas puertas y 

2. EnjJ.39'lI' tanto el oubcuo como la maqLina. 
3. Qum el €>Cedente de ag.Ja de la maqJna cen toallas wippers deje esour rtr 

paredes del o.bIOLio 
4. una vez ccndLida la hmpleza de o.bIaJo y m~ra. Llevar las pezas al ouI:i ajo 

ccrrespordleríe. 

5. Extienda las pezas scbre una ~rflde adecuada en maq..ina. 
SAN I TIZADO DE PIEZAS DESMONTADAS 

6. 5arlUzar piezas desmortadas 
jMONT AJE DE PIEZAS SANITIZA~S 

7. se mentan las pezas ya sanUzadas, asegurando de no dejar pezas sueltas o 
herramenta en el área. 

8. Cerrar el Maulo y esperar de 15 a 20 minullls, pra dar Uerrpode secado. 
9. LAVAR Y Gl.\I.RDAA EN a ÁREA CESnNADA TODOS LOS UTENSILIOS lEA DOS 

(\el' prooed mierto AC-H..OP.O 13.01). 

SANITIZAQON (CLBlcu.O, MAQJINA, PIEZAS). 

CubicUo Maquina Piezas DesIrortobles 
Una vez escurrido, pisos Secar con una t .... Secor los piezas dolo bolso. 
paredes y techo, con 6Spersor -, 
rOCl$' d wut.zante de tal Con aspetSOf rockV de tal Con aspersor rodar de tal m~o que se 
maftl!f' a QUe tubr <!l la mayor manera QUI! se ctbra todo (uLf" todo el área de cddlt ~ld por .,1 
6r."po_. el área POstile do lo sanltlzcVlte, al tOfo, con ~se alcohol para 

ma~, faclitar el secado. 

I 
~----------------------------------------------------~ 
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UWIEZA DE Q.JOiARCJ16 LM'IEZA DE OJO-tAACJ16 

INOleE 

PROCEDIMIENTO: 
I ct>¡eD>oyAi<a'loe 

Pá~ 
3 

11. De1Inacres ~ 

111. P~bdod 5 LIMPIEZA 
IV. Glneralodades 6 
v. FreaJerCi.yMlt<r1M .. 7 DE 
VI. OesaIpoln de A'oc;ed....,,,, e 
VII. O"¡ .... deFIuP 9 CUCHARONES 

Clave: AC~ .OP-OO".Q 1 

Fecha: 

_._3 

"<HA, , .... , REVlSI ,00 

"""""O .,,"" "'000 WOOóQ ... "" ... -A,I.Y, G,T,C¡, U.G. .... I.y. G.T.G . 61.G. 

r-- - t-- ... - -.. - -- .. _---- .-. 0'-.-- o •• __ ..... ._--
LM'IEZA DE CUCHAALN:S LJM>IEZA DE CUCHAALN:S 

I n. DEFINICIONES 

l. OBJmVO y ALCANCE IflOCU)l AqJeIlo QJe""haoe o C31..5a dJrIo a la sMud 

Estrodo1,.. ..., ¡rcodmi«tO de I..,.a, de <ILhorcneo cen l. 
finalidad de e\'ita' o:ntarnnad<l'le$ O'Uladls ccn m •• p1mas. 
o rrwcbd60coH. 

Detef'9llllt ","111'.: DHorgom, iIq,.i<I> "'-"00 boodogodatle 
par. l. """ti. mn.oI Y pc:r ~ de ....,..tde$ Y eq.ai>'< 
em¡:jead:ls ... 1 •• ,-eoIn de Pf_lII"","",,,. 

El p'ocedmlenlJ) es ~Ic;.ctje eolas á'eas de Pe~ ce MalB"lals 
Fflmas. en ellbtatcrlo de Ap!lGaOcnes, y en las d! Pn::dmm 

SarlUzonlt T<90 Sl: ",.oQJd» .... r.a.a "'-'<0 _da en 
sd\JOón ~..a, ~~ ~4 lec1.Dr tf nJmerO de rtiaccgnsmos 
p"es~ en t.ne Sl.()efft(;~. a U"t n'tlel ~ no de ~ a 
o:rt.aronaoen 000'4. 

wtwer"SI NorYtx'e comeroal de tcalas esléltles cE Ela adsabenll!S 
...,..,aI .. (¡,le ro eI!)!I'I r<Sl<\.Ol el! ')lekus". 

AIperjar: _"I~ """'ne U\l ",Id._saa. 
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LJll.1PIEZA DE Cl.JCHARCN:S 

IIl. RESPONSABIUOAO 

Llm¡:j.z. y Salitlzaclón: Pef,cm ap.aD\Q '" Prodn:Jln 

verifica: ~~sa de ProdJcoÓ'l 

Libe,.: coord de (¡/,a.:l 

FECHA: IIEYlSIOO:OO 
'","",o. 

A.B.V. G.16. G.U;. 

-
LIWIEZA DE CUCHARCN:S 

V. FRecUENCIA y MATERIALES 

Eslr! D'ocedmlert1D debe reaizMse en cada canDo de materia D'lma o 
p-odX1D y/o.. finalIZO' la pnada de ~abap. 

N)Tk 9 el a.xharén ro se ubllza pcya ril"r¡JJl cambo e rne la 
):load!. es recesa1o.SiI'1bza1o. enl.llla~ ro ma)<J • 15 iTW1JU)S 

Les male'lales QJe se req..ieren sen k~ Sl9Jertes: 

1 Rbra. 
2 cep:llo. de OO'da i>/rda Y 1!larT}:llil'go. 
1 Sdudln Dete'ganll! (NaUa al 5%). 
4. ~<;JJl pu'lncada. 
S SduaénSlnDzrte(l"'9'Sla 1%). 
6. Toal., a1:wt~n,.. (W~ ·s). 
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LIWIEZA DE CUCHAAOi'ES 

IV. GENERALIDADES 

La¡ o..<I\Ycnes son U1a herrallJenla bá$i<a en las dferertes áreas de 
ProdJcoln. on e_go. es I~_ que se destine U1a ca1l<bd 
á! cud'«cnes se<if1las reces:dades.en cada área de uso. 

EllM de om.rores .., áreas (1!flridas ro< O)UliJá. 1'"", U1 mal'" 
0.111(. do': tW~. ~rll.Y., ~ '.\.tia wtJJmru!Q. 0'".1'1 dr.,~nl;t!~ 
p'odX1D,. lo que ¡mi. ~on;r que «<>.Mér",,,, p'0IU105 
IIWJOS. 

LOI cun.-mes á!ben ser de aOO'O Inc>Odatle o de pós,co. á!ben 
I!!rer IermlllaOO Salta1o. es deor, esq.JnBs r~ SIn p:ros o 
hen:ldsas en las que se ¡:ud.ra a:umJ .. ~\Q O,""" de poxl.á:l. 

51 el m.","" ., p;s'co. el cda debe ser i>an:o. 

r. 
f{(HA,: fob.03 AEYlSlóN:oo 

'lAB<>lQ R[YlSO ... ceo 
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~ -
LWIEZA DE CUCHAAOi'ES 

I 

I 
VI. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO 

· Tr.-.¡xrIN 1", o..<I\Ycnes • la Acima y u:;oyse en la T .. )I 
es¡:Eálca de laIIIdode cud'«cnes • .,te ...... deb!rá .,IN hmpo. 

· B'lJ..Il<l3' <X>mpetamenl! el <lJdwá: para eill"iIW 101 residJa¡ de 
~"'. 

· Talar "" l.Il cepUo de oerdas ~0'1das y ..... gJda "" la ba. 
....-.cb sdUlá:de"'genl! Niltu'aalS% . 

. B'I)..Oga' cm 3<;JJl p.fllcada hasla retlr .. IOI ,"lOS del deterganl!. 

.DeJo' esa.rrlr. 

.Aspei)lr en tOO:> el cun.-In sdudén ..... UzrteT'9'51 al 1% 
· seca- "" Wpp!r • s. 

~ta: ~s~..,. Q..< la¡ Cl.ICÍlarcr"eS eslé'1 totaI~ seoC6 para .... 
usm. 
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LIMPIEZA DE MEZUADOR LITTLEfORD LIMPIEZA DE MEZa.ADOR L1TTLEFORD 

1I. DEFINICIONES 

l. OBJETIVO y ALCANCE CoodIcla1eS Hgiénlcas: Todas las meddas """,arias p.Ya 
QI>"",uzar la sandad e lno:udad de los ¡:toc1J:tO< en todas las fases 
del ¡:tocesode fabricadétl hasta su o:nsumotlnal. 

Est'n:nnla' LI"l procedmento de crden y limpela Q.Je nos permb 
manterer en ccn:idores Hlgéricas el mezdadcr, así "'mo .... la" 
o:>rtamnadcnes cruz""as de materias ¡:rimas o micrcbdógocas QJe 
p;eda1pcner en "es<]> la calidad de los proc1J:tO< QJe fab1calTlC6, 

Mezclador: MáQ.Jna QJe nene cerno firlllldad, mezdar lN sustanda 
con OU, !Tir. lno:rpor,y. dos o más sustandas. ¡:rocl..clal u oIras 
cosas de rM'1ef'a lIifame, 

El ¡:rocedmlenlD debe apllCa'se a los Mezda<b'es lIttleford y Tolvas 
QJe los o:nfOl'm.:n 

Tolva: Reopierte. el OJal nene cerno fi.n:Jétl facUla" la ahmen1l>Oétl 
de las matenas ¡:rImas al mezdadcr ya QJe la b<X:a de descarga se 
ena..oortra o:nectada al. boca de allmentaoétl del mezdadcr (.ere la 
fi.n:Jétl de I.fl ceno). 

contaminación OUZada: Es la ¡:resen<la en lSl proó.Jcto de 
enbdades R~cas. c¡Jmcas o bd6gcas indeseatles procedentes de 
000< procesos de elaboradétl carespcndentes a 000< proclJcta¡ o 
M<rteel ¡:r"",sodel msmopro:l.JdX). 

Santlzaclón: Acdétl q.Je nO< permte la Red>:XJ6n del rimero de 
mCfOO'gansmos • lSl n"'¡ QJO no da Icgar • o:ntlmlnadétl del 
alimerto. estl pJede ser med<rte agertes q-Írnoos. métodO< fisl"" o 
''''''''. tlgéncamente saosfactrrlos. Gereralmenll! no se m,tI , las 
esperas, 
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FECKA: Feb--03 REVJSION: 00 

"""''"0 RE\lISO _000 
A.B.V. G.T.G. G.T.G. 

LlM'IEZA DE IVEZQ.ADOR LITTLEFORD 

111. RESPONSABIUDAD 

Reallz.lIlT4'lez.: Pe""",,, CperaU\() (j¡ Fl'odJ:oén. 
Verifica: 9..per"", de Pro:1JCOén 
Libera Llmplez. V Sanltlzacl6n: o:n~oI de ca,dad 

FECI·iA: Feb·O) RfVlS¡ ~~ 00 
flASOAO REVISO _000 

A..B.II G.T.G G.f,G. 

-
_____ lI~IEZA DE MEZCLADOR L1TTLEFORD 

V. FRECUENCIA y MATERIALES 

ESte p'ocedmlert:o, está crnfcrma<b pa ~ pYtes, la prImera es lJ'll 
lImpeza en seoo la a...aI se ~ reif12~ en cada c.arroo de tuno o 
tren, en cada carrblo de sator. 
la IIfl'llIeza en H.Jmecb es reces2l1O rucer1a cada semana o b~, en 
cada cambo de fa rruaoón 

lOO materiales y prcd.x.tos nec:es.J""IOS para la IIrTl'Ieza de los 
mezda<bres y d eq.Jpo aáoonal se'" 

lAbra 
2 C<pIllo (j¡ cerdls <iras 
1 cep¡lIo (j¡ cerdls '"""'" 
4. Esa:ba (j¡ cerdls tI<nIas 
5. a.betas 
6. 2 Jergas 
7. 2 Frarelas 
8 Sduaén ,ytEf~rt:e !'-Jau a al 5% 
9 Sduoén Te<;):> 51'; 1% 
10.ToaIl.s absOrbentes (Wp¡:.er 's) 
11. 1 0:.'" (j¡ azú:..-
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fECHA: fob.03 RfVtSION: 00 
"""",,o REVISO _000 

A.B.v. G.T.c¡, G.l.G. 

LIMPIEZA DE IVEZCLADOR LITTLEFORO 

IV. GENERALIDADES 

La IlIrpeza de 1", mezdadcres re¡:resenfa U1 p.rto aluco (j¡n~o de 
¡:r0QlS0 (j¡ ctJtendén de las mezdas debido a la alIllpos¡aén de las 
dferentes fO'lllJaoores ~ se fabncan. 

Es "'-'1 .mp::l'tNte ~ en el lavado en Meó> s. aseg.xe c¡.I! el 
n .. >:I_ .,;tá ",,"¡¡.tomenlr seco. y. ~ .,;ID ¡:ude o:.~<t1M <V 
I.s malr,.,.S ¡:rimas ~ se , .... Iln al mezdadcr se hitaren afeetrd:> 
la ca,cIad final de prodJctO, 

La apll<:aclén de práctlcas adecuadas de hg .... Y sarldad. en el 
¡:rooeso de almertco. raclJce og'iflcaU""menl!! el rt~ de 
,n1DldGOd""" .Ia p:tllaaón <onsutlidO'a.lo tlismo qJe las ddas 
del proclJcto. al práe\l!l1o ccrtra o:nIlItlina<lOfl!S CXII"II'Ib..r,erd:> • 
form"le "'" ImaQeIl de calidad Y addonalmenll!. a .... 1llr sa<Ja-es 
l"9'Ies PO' pa-te de la a.tcrldod sarlla1a, 

FECHA: , ... 03 REVISIOO: 00 
ELABORO I>fVlSO "'000 

A.B.v. G.T.C;. (j.,T.C;. 

-
LlM'IEZA DE IVEZCLADOR LITTLEFORO 

VI. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTO 

p,.. cm eficaz ".., ela de esl!! eq..¡po. es "',"","10 OJrrplr con 1'" 
99Je<1te' pasos: 

LIMPIEZA EN SECO 
l. Dese,. .... la mezdadcr a. 
2. AbI1r las conp.¡ertas. 
1 SWr al meunnepa-a ¡nO,. hmpeza. 
4,DesmO"llar la cnba y la ca¡a de barras mag'oéocas. 
S.Slrrin..- de l. berra mag-éOca el poi..., resldJal y las 
pa-dCLIas ~ t.r'9' a<hlndas med..u oepllado con oerc13 
tI.n:lI. 
6. Sltlin..- de la tdva y el lbo de desc.YQS el polIO resld.ill 
med..u sq:¡Ie\I!ado o:n are Coop'l ",do. 
" En la parte de mezdadcr. ellrrin..- el polIO resldJal de ..-oda. 
c:h:lWers y "","""",laS med..u sq:¡Iel!!ado o:n are 
compnrrido. 
B Gerr ~ las cQI"l'PI..ertas. 
9. Macn.Y U1 ro~t:II de' MXa". 
10. MeZdN LnrNneit! o::n Nado po' Ln mlruto. 
11. De«..-ga- .'(j¡nbfic.Y el costal con 1", $9-Íertes da"": 

fedlo: 
tlJno: 
foriTUaoén y sabO' antes de ba"ndo: 

12. Ab'If COnp.Jel'tas 



FECHA: Feb-03 REVlSlON: 00 FECHA: fobo03 REV1SION:OO 
ELABOAO REVISO _000 ElABORO REVISO _080 

A.B.V. G.T.G. G.T.G A.B."'. G.T,G. G.T.G. 

.- -- -
LIMPIEZA DE MEZClADOR LITTLEFORD LIMPIEZA DE tvEZClADOR L1TTLEFORD 

LIMPIEZA IN HO'18lO 

l1BlmlrEr IxM residJij de barndo de Intenor cEI 
mezdada meó",,,, sope"'ado =aro com¡:rlrnoo. 

14.0erre de las COff(lJeftas. 
15. 81mll"'lEl" el pd\l'O reSlci..al cIeI exteriCf de la 

mezdadaa meó",,,, s",e"'ado 0J(1 are corrp1mIOO. 
16. Limpiar pisos, ventanas V puertas conforme 

al procedimiento PH. 000. 

1 Descargo: la mezdadaa. 
2. AbrIr las co""""'tas. 
3. SLbIr al mezanne paralrio",lIm¡jeza. 
4. Desmcnlal' la criba Vla ClIJa de _as I!la\1'éOcas. 
s. Tra-rspcrta' la caja de b..-ras magléUcas al lugar desOrado p..-a 

sullmpeza. 
6. Slrn"", de la triva V el tl.bo de desca-Qa el pd..o resiM 

medBr1iE sePet!docon aire com¡:rll1'ido. 
7. En la p..-'" de meldad:>r, eIi .. "", el pd'oO resiM del ... .00. 

.tlcppers Y coff(lJeftas med..-t. sq:lIetl!ado con are 
corrp1mIOO. 

a Cerréf' las comp.Jel13S. 
~ Derram,.. og..ra callen1E (T EOOC) desde la Tdva, p..-a faclllll< la 

remodén de ¡:ro:i..cto (póndpalmen", de las g>r!18S y 
coIer",,,,,). 

lD.Derram,.. de"'rgen'" líCj.JdoNatl.ra al S% en la Tdva Vtl.bo de 
desca-ga. 

11 Tallar la Tdva ytl.boem el cepllode cerdas suaves. 
12Tal., el mezdada pcr den~o (<tlq)pers. "'.00, COrTp.JErtls. 

p31'ec!es ,nO!nores. ott.) con ceplles de cerdas tlBrldas o:n el 
detergerte IICj.Jdo q..e se derramo desde la Tdva. 

13. AcoO"'lél' el meZdadcr ¡:or Ui mlrulD. 

,-----.-- ~-ñií/"i;' - Ar: ----1L-_. 
fECHA' Feb·O) RfVI~~OO fECHA: Feb·Ol REVISlOO: 00 

ELABORO REVISO _000 ElA8QRO REVISO 

_080 
A.e.v. G.l.C;. G.T,G. A.B.V. G.T.G. G.T.G. 

LIMPIEZA DF. MEZClADOR L1TTLEFORD LIMPIEZA DE MEZQ.ADOR LlTTLEFORD 

H (, ~í ••• ,~ nrld.1Ih 1.1 InlnJt f'n 1.'1 t.lI''¡ ck 1;1 '1-~;('lJriJa I ","un drlldrra, MillJ""tlr",. 
l~tL~'.l..1I la rn'lIlJal..k'r,j()dr:l".lt~tl(!d" ('tld 'JJ.~ :..~r':dUr.)lk,':. 

liquda; generJd:,;. 
16 Abrir la oornp..sta ó:' ó:'scarga del mezdaoor. 
17. EnJ..ta93r oon c39Ja callerte (T=60<:I() desde la tDlva hasta ehmna-

ted> el de",rgen"'. 
lB.Acomar el mezdadcr Pl< lI1 ,"rulPp3I'aen}Ja9it (solo arado). 

l. QulIaI' t.'I" de 13 caja perta Im.Toes. 
2. De,;"ar y sacar ~ ¡:rlmer cx:n)'Ilto ele barras I!la\1'éncas. 
3. De~rz", y sao..- el seg.rdo alflI..Ilto de _as I!la\1'éOcas ""'en<!:> 

la ¡:recauaén de no J.I11a1' o acerCi< dd'ol ~"'. ya q.¡e 
~i", ,,:a.mar lI1 ~h.lCÓ1 de ded>S. '" ser att aloos pcr la 

19. Atm la cOfl"'P,.erta de 0:!SC..:Y'g,3 del mezdadcr. r'-"'za maglénca. 
¡U.cerrar comp~rtas. 4 Lavar la cal' con sduoé<> eletergen'" N>ua al 5% Y cepllo de 
21.Tall<r ei mezclada pl< tUera ocn cepllo de cerdas <iras y lueg> O!!rdas du' as. 

= el ele cerdas tln;". S. separar la lUrda de las b..-ras magn!Ucas, en les dos~. 
22.QlJIar'; efrl)aQ...e ele las cof11).Jertas. 6. Lav ... la reJlla (fulja) de les magooetDi ccn NaUa al 5% Y fibra 
23.Tal ... el empaq...e con el oe¡:illo de cerdas tln;" (terer eLldad:> para eliminar todo el metal alojado. 

en la hendrira). 7. EnjJagar ocn al::ul:lan1E agJa h3sta ellrnnar tod:> el Jab>n 
24.Er¡).Jago'lo con agJa callenre (T=EO OC) resta ehrnru- el 8. Dejar eSQ.lTlr y soc..- cx:n wlpper's. 

detergerte. 
25. seca el ell1laQJe (debe c¡..oedr corrpotamerte seco) 

9. umpar cm ~~ l'úmedo per sepa'aoo les en; cx:nJ.I1toS de 
b ... ras rnag-ébcas. 

26 . .A.sper}Y en la Tdva y en el inlEna ~ meldacbr la solU:lén 10. U'\a ve, q.¡e está1 co"l'letamerte secas las partes de cada 
s.;ntlZNl!e Te9) 51 al 1% OC<1}.I'<O, ... m ... ruevamenle cada cx:n).rlto. 

27.seca el mezclada pl< medo ele W>P""s esténles (IrIO ... en la 
Tdva). aseg.rcr , q.¡e todas las p..-",s del mezdada estén 

11. Cdcx..- cada cx:n¡..nto en el nel carespc:nderte dertro de la 
cal' porta Im ..... s. 

totalmente secas para ser utJllzadol"t.f-.amerte. 12 Urrplar pisos, ventanas V puertas conrorme al 
procedlniento PH. 000. 
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Continuando con el objetivo principal, 

plasmado en el presente informe, el siguiente 

tema relevante en la implementación del 

sistema de calidad, es el H.A.C.C.P., 

plasmando la estructura requerida para 

lograr la acreditación objetivo bajo las 

Normas AIB Internacional y conocer los 

conceptos básicos que permitan dar paso a 

las Acciones de Mejora. 
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1I 3.- INTP10DUCClóN AL 515TEMA H.A.c.c.r. 

El HACCP es un Sistema diseñado para minimizar o prevenir la posible 
ocurrencia de riesgos de manera lógica, simple, efectiva y muy estructurada 
a través, de la identificación de las partes del proceso en las cuales existe la 
posibilidad de que surjan desviaciones que pudieran afectar la inocuidad del 
mismo. 

Basado en 7 principios fundamentales, el HACCP busca prevenir en 
vez de corregir, lo cual se traduce en un beneficio económico para la 
Organización, a través de la disminución de devoluciones y pérdida de 
clientes por producto de mala calidad. Entre otros beneficios, permite la 
estandarización de algunos procesos, quejas originadas por problemas 
relativos a la salud y la disminución de costos de inspección final. 

Con el sistema HACCP se asegura que los alimentos estén libres de 
bacterias patógenas, toxinas, compuestos químicos y peligros físicos que les 
pudieran causar enfermedades o lesiones a los consumidores. 

Se basa en principios técnicos y científicos que se aplican con sentido 
común en la producción de alimentos de principio a fin. Identifica los peligros 
químicos, biológicos y físicos que puedan presentarse en los productos. 
Ayuda a tomar medidas de prevención para eliminar los peligros antes de 
que se presenten. 
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1I 
3.1.- rfllNCIPI05 BÁ51C05 DEL H.J\.C.C.r. 

1. Identificar los peligros, fundamentarlos y establecer medidas 
preventivas: Consiste en: 
a. Analizar los peligros inaceptables para el consumidor. 
b. Fundamentar adecuadamente las razones técnicas que 

justifican la calificación de peligro. 
c. Definir las acciones y actividades que pueden utilizarse para 

prevenir o eliminar un peligro o reducirlo a un nivel aceptable. 
2. Determinar si el peligro es significativo e identificar el PCC: Se 

determina si aquel peligro que, no obstante las medida 
preventivas destinada a evitar que ocurra requiere el 
establecimiento de PCC porque: 
a. Es probable que ocurra. 
b. No se puede controlar adecuadamente de otra manera. 
c. No hay acciones posteriores que neutralicen o eliminen el 

peligro. 
y se determina el punto específico en el proceso en el que puede 
controlarse el peligro eficazmente aplicando medidas para su 
prevención, eliminación o reducción a niveles compatibles con la 
salud. 

3. Establecer los límites críticos: Se establece la condición, nivel, 
criterio o margen que no puede sobrepasarse o que debe 
cumplirse con cada medida preventiva vinculada con un PCc. 

4. Establecer el monitoreo de los PC: De modo tal de contar con una 
herramienta (química, física u operativa) necesaria para asegurar 
el cumplimiento continúo de los límites críticos. 

5. Determinar las acciones correctivas: Es un procedimiento 
predeterminado que se sigue cuando ocurre una desviación o un 
fallo en el cumplimiento de un límite crítico o de las medidas 
preventivas previstas. 

6. Establecer los procedimientos de registros: Es el mantenimiento 
de registros que permitan disponer de las evidencias que 
respaldan las actividades que se llevan a cabo asi como de los 
responsables de la acción. 

7. Implantar los procedimientos de verificación: A través de la 
aplicación de métodos, procedimientos y pruebas a través de 
auditorias para validar el plan y determinar si se cumple con este 
o necesita modificaciones. 
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3.2.- CONT~OL DE ,A.LE~GEN05 

En el enfoque de la Auditoria aplicada por AIB para lograr la 
Acreditación, es muy importante considerar los riesgos por Alergenos ya 
que en la actualidad es un tema de gran preocupación por parte de los 
productores de alimentos debido a que actualmente, no existen 
medicamentos para curar las alergias a alimentos. La Epinefrina, llamada 
adrenalina, es el medicamento que usualmente se utiliza para controlar la 
reacción en el caso de una respuesta alérgica a una proteína de alimento. 

Existen ocho alimentos que contienen las proteínas que causan 
el 90% de las reacciones alérgicas a alimentos de acuerdo al Documento 
Guía para Investigadores de la Administración de Alimentos y Drogas 
(FDA) Estos son: leche, huevos, cacahuates, nueces de árbol, pescado, 
mariscos, soya y trigo (gluten). La FDA se enfoca en estos alimentos 
debido a que son los principales causantes de anafilexia. 
Aproximadamente el 90% de las reacciones restantes son atribuidas a la 
semilla de algodón, la semilla de amapola, semillas de girasol, semillas de 
ajonjolí (Sesamo), legumbres, sulfatos (aunque los sulfatos no son 
alérgenos alimentarios) y a la raíz de apio. Debe recalcarse que existen 
aproximadamente 220 diferentes ingredientes alimentarios que han sido 
identificados como causantes de respuestas alergénicas y muy 
probablemente la lista seguirá creciendo. 

Existen algunas consideraciones muy importantes con respecto a 
ciertos países y áreas específicas. Canadá ha incrementado su lista de 
alérgenos más importantes (Los 8 Grandes, E.U.A.) para incluir semillas 
de ajonjolí (sésamo) y sulfatos. Otros dos ejemplos son el trigo serrano / 
alforfón y la raíz de apio en Europa. 

Todos los alérgenos alimentarios son proteínas, pero no todas 
las proteínas son alérgenos. Hasta ahora no se conoce un límite mínimo 
sobre la cantidad de proteína alérgena necesaria para provocar una 
respuesta alergénica. La investigación a éste respecto continúa para 
determinar si pueden identificarse niveles de "amenaza". 
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3.3.- ENFOQUE DE L05 ALEP1GEN05 EN EL HCCr 
( CP1ITEP1105 ) 

El enfoque de la Auditoria de Alérgenos de AIBI se enfoca en los 
siguientes criterios: 

1) Ingredientes, 2) Ingredientes Químicos Sensibles, 3) Plan HACCP 
/ Revisión de Ingredientes, 4) Contacto-Cruzado y Limpieza, 5) Re-uso 
(Reproceso-Retrabajo), 6) Aprobación de Proveedores, 7) Control de 
Fórmulas y Reformulaciones, 8) Etiquetado y 9) Conciencia del Empleado 
(Capacitación) 

3.1. Ingredientes 
En las Auditorias de Alérgenos, AIB se enfoca solo en los 8 

alérgenos principales los cuales, causan el 90% de las reacciones alérgicas 
Como estrategia para identificar y controlar el manejo de alérgenos, 

se hacen las siguientes recomendaciones: 
*una codificación de color, identificando los materiales como 

alergénico. 
*Los materiales que contienen alérgenos deben ser segregados. 
*Etiquetar los ingredientes de acuerdo al código de color. 
*Las áreas de almacenamiento deben ser restringidas 
*Almacenar materiales tipo "similar sobre similar". 
*EI almacenado de ingredientes alergénicos debe hacerse "sólo en 

áreas/espacios inferiores", o cualquier otro tipo de separación debe ser 
llevada a cabo para reducir la posibilidad de contacto cruzado en 
almacenamiento por posibles derrames o fugas. 

3.2 Ingredientes Químicos Sensibles 
En este punto, se hace referencia a la sensibilidad que 

presentan consumidores a los sulfatos. En Estados Unidos, este 
ingrediente se incluye como parte de la Revisión de Alérgenos. Las leyes 
de etiquetado requieren que los colores FD&C sean incluidos en la 
declaración de ingredientes. Por esta razón el Amarillo #5 es parte de este 
programa. 

Es un requerimiento obligatorio de etiquetado la declaración del 
contenido de sulfatos cuando este esta presente en una concentración de 
10 ppm o más. 

En Canadá, los sulfatos son considerados alérgenos y en niveles de 
10 ppm o mayores deben ser declarados. 

3.3 Plan HACCP / Revisión de Ingredientes 
Los alérgenos, así como otros ingredientes, deben ser 

incluidos como parte del Análisis de Riesgos de Ingredientes dentro de las 
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instalaciones donde se lleve a cabo el Plan HACCP. Si la planta no tiene un 
Plan HACCP, entonces los ingredientes deben analizarse 
independientemente para identificar contenidos alergénicos. 

Las especificaciones de ingredientes deben ser revisadas 
periódicamente para asegurar que no ha habido cambios significativos o 
reformulaciones. La planta debe tener una revisión escrita para todas las 
especificaciones de todos los ingredientes y material de empaque. Se 
recomienda que exista al menos una revisión anual para aquellos artículos 
identificados como alérgenos o que potencialmente contengan alérgenos. 
Las especificaciones y sus revisiones deben estar fechadas. Cada vez que 
una especificación es revisada el proceso debe ser documentado. 

Aditivos de proceso o aditivos incidentales que puedan contener un 
alérgeno o un ingrediente químico sensible deben ser incluidos en el 
Análisis de Riesgos del Plan HACCP o como parte de un análisis de 
ingredientes alérgenos independientes. 

El empacado también debe ser revisado como parte del programa 
alergénico. Algunos materiales alergénicos pueden contener agentes 
difusores que tiene una base de alérgenos y pueden ser transferidos al 
producto en el interior del empaque. 

3.4 Contacto-cruzado y Limpieza 
La clave para manejar alérgenos en el procesamiento es evitar el 

contacto cruzado. Si el mismo ingrediente alergénico fuese utilizado en 
todas las fórmulas del producto, entonces no habría riesgo de contacto
cruzado. Usualmente, este no es el caso. 

Las políticas y procedimientos deben estar en orden para llevar a 
cabo la prevención de contacto-cruzado con alérgenos. Las políticas y 
procedimientos deben incluir la documentación apropiada para apoyar 
estas actividades. Algunos elementos clave que deben ser considerados al 
desarrollar e implementar estas políticas y procedimientos incluyen: 

)( Limpieza alergénica en cambios 
)( Inspección Pre-operacional 
)( Inspección alergénica en cambios 
)( Código de color u otra designación y segregación de contenedores y 

tapas, cucharas, herramientas y artefactos de muestreo 
)( Suministrar delantales plásticos, guantes u otras barreras 

impermeables (vestimenta) para reducir la pOSibilidad de que 
alérgenos sean transferidos a la ropa por adherencia 

)( Ubicación de adición de alérgenos 
)( Líneas exclusivas 
)( Horarios de función 
)( Barreras 
)( Flujo de aire 
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La limpieza en seco puede ser utilizada en donde no existan residuos que 
pudiesen retener material alergénico. La limpieza en seco es más efectiva 
cuando el producto ha sido cocinado ya que no se adhiere a las superficies 
del proceso tan fácilmente como en el caso de productos no cocinados. El 
uso de aire comprimido deberá ser controlado para prevenir 
conta mi nación-cruzada. 

En el caso de llevar a cabo la Limpieza en el Área (CIP) el equipo de 
procesamiento debe ser examinado poniendo especial atención en 
picaduras o soldaduras burdas que no puedan ser limpiadas 
adecuadamente y puedan contener residuos alergénicos. 

La limpieza en húmedo y en seco, deben ser validadas periódicamente a 
través del uso de la prueba ELlSA (Análisis de Enzimas 
Inmunoabsorbentes Conectadas), prueba de bioluminiscencia, o cualquier 
otra metodología de análisis que compruebe que el método de limpieza es 
efectivo. 

Después de una validación inicial del proceso de limpieza, se puede hacer 
una inspección visual diaria en las superficies de contacto con el producto 
para verificar que la limpieza de alérgenos se ha llevado a cabo. Esta 
inspección visual debe documentarse. 

Con base en la experiencia dentro de la industria alimentaria, los 
siguientes son ejemplos de las áreas comunes que deben ser 
cuidadosamente evaluadas para evitar que ocurra una contaminación
cruzada con alérgenos: 

:> Equipo usado para moler material de re-uso (reproceso o retrabajo) 
u otros materiales . 

. > Sartenes utilizados para hornear productos que contengan 
alérgenos. Si no se usan sartenes de manera exclusiva, los sartenes 
deberán ser lavados entre usos . 

• :> Monitorear las barreras físicas entre las líneas de producción. 
Cuando se utilizan barreras, éstas deben ser lavadas para prevenir 
acumulación de residuos alergénicos. 

:;. Bandejas de plástico/contenedores y cucharas usadas para 
transferencia del producto, almacenado temporal y re-uso. 

:> Equipo de recolección de polvo 
)- Utensilios o herramientas de Limpieza (Ej. Cepillos, escobas, 

cubetas etc.) 

.> Equipo y utensilios de trabajo 

>- Herramientas y equipo utilizado por el personal de mantenimiento 
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3.5 Re-uso 

El Re-uso es otra fuente potencial de contaminación-cruzada. La planta 
debe tener políticas y procedimientos de re-uso por escrito. Cuando el 
material de re-uso es nuevamente agregado el proceso, debe ser 
documentado para mantener la trazabilidad del producto. 

La forma más aceptable de utilizar material de re-uso, especialmente 
en materiales que contengan alérgenos, es reprocesando "producto 
similar con producto similar". 

Se debe utilizar un código de color u otras formas viables de 
identificación para materiales de re-uso (Reproceso-Re trabajo) que 
contengan alérgenos, se debe proporcionar contenedores específicos, para 
prevenir contaminación -cruzada. 

3.6 Aprobación de Proveedores 

Parte del proceso de aprobaCión de proveedores debe incluir una 
revisión de su programa de control de alérgenos. 

Puede realizarse a través de reportes de inspección, cuestionarios, 
documentación proporcionada por los proveedores o un programa 
corporativo. 

Esta lista deberá indicar el nombre del proveedor, el nombre del 
enlace/contacto, el número telefónico y la materia prima aprobada para 
ser recibida de ese proveedor. 

La política de aceptación de un proveedor temporal o emergente puede 
incluir las pruebas de proteínas alergénicas del ingrediente. 

3.7 Fórmulas y Control de Reformulaciones 

La carencia de control de fórmulas o reformulaciones es otra fuente de 
contaminación-cruzada de alérgenos. Los elementos que deberán 
considerarse, sin limitarse exclusivamente a ellos, son: 

bZI Procedimiento Formal de Desarrollo 

bZI Firmas / o equivalentes requeridas para autorización previa a la 
producción. 

bZI Documento de Control de Procedimientos (fechas de revisión, 
fórmulas numeradas, código de color alergénico, etc.) 

bZI Control de fórmulas obsoletas o de uso poco frecuente 

bZI Control de material de empaque (incluyendo obsoleto o por 
temporada) 

¡;z] Evaluación de la etiqueta del producto terminado 
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b2l Valoración de programas I actividades afectadas por cambios 
(HACCPI instrucciones de trabajo, materia primal especificaciones 
del producto terminado, almacenamiento, empacado, compras, 
sanidad, etc.) 

b2l Notificación de cambios a los departamentos afectados 

b2l Medidas de Control relacionadas, "pruebas" de producto 
manufacturado en el equipo de la planta. 

La reformulación de un producto puede afectar la lista de aprobación 
de proveedores y las especificaciones de materia prima. Los nuevos 
ingredientes deberán ser evaluados como parte del Análisis de Riesgos de 
Ingredientes del Plan HACCP o en una revisión independiente. 

3.8 Etiquetado 

Si se descartan erróneamente ingredientes de la lista declarada en la 
etiqueta, se incurre en una falta grave a la Norma de etiquetado y como 
resultado será sujeto a una acción regulatoria (Ej. retiro). Por lo tanto, es 
crítico que la declaración de ingredientes incluya todos los ingredientes 
utilizados en la elaboración del producto y que los alérgenos sean 
claramente identificados. 

El cambio en la etiqueta de un alimento ( Convenio de Etiquetado de 
Alimento Alérgeno y Protección al Consumidor) que requiera un etiquetado 
más claro acerca de los alérgenos alimentarios, para asegurar que los 
ingredientes "son entendibles para el consumidor promedio" ha sido 
promovido y decretado como ley en los Estados Unidos. Esto tomará 
efecto el iro de Enero de 2006. Esta ley no exenta que sean etiquetadas, 
por nombre, especies, sabores, colores, ni ningún otro aditivo incidental 
que contenga o se derive de un alimento alergénico mayor. Además de 
requerir que los alérgenos mayores sean declarados con su nombre 
común. 

El uso de la advertencia no excluye la necesidad de un buen control de 
alérgenos y eficiente procedimiento de limpieza. 

3.9 Conciencia del Personal (Capacitación) 

El conocimiento y conciencia del personal acerca de alérgenos es una 
parte importante en la prevención de contaminación-cruzada. Tal 
conciencia alergénica debe ser comunicada al personal como parte del 
Plan HACCP y los programas de capacitación BPM' s. 

El nivel de capacitación de alérgenos debe ser apropiado con respecto a 
las actividades específicas del trabajo del empleado. Por ejemplo, el 
personal que acomoda ingredientes en almacén debe entender cómo 
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deben etiquetarse y ser almacenados. Debe estar familiarizado con 
prácticas de almacenamiento para segregar los materiales que contienen 
alérgenos de aquellos que no contienen. Parte del conjunto de habilidades 
necesarias en la persona que realiza muestreo de ingredientes, puede 
incluir el conocimiento de aquellos ingredientes que contengan alérgenos, 
del sistema de identificación por código de color, cucharas y contenedores 
exclusivos etc., que sean necesarios para eliminar el potencial de 
contaminación-cruzada. Otros empleados tal vez sólo necesiten estar 
conscientes de los alérgenos que son utilizados en la planta. 

Esta capacitación debe ser documentada. La documentación debe 
incluir, pero no se limita a registros de capacitación, materiales de 
capacitación y pruebas. 

Con base en experiencia en la industria alimentaría, los siguientes son 
ejemplos de los desafíos comunes dentro del Programa BPM' s que deben 
ser cuidadosamente evaluados para minimizar el riesgo de contaminación
cruzada: 

Contenido de Máquinas Expendedoras, cafetería y alimento personal 

Patrones de Tráfico 

Vestimenta / Ropa 

Prácticas de Rot3ción de Personal 

Contratistas, visitantes, personal que no pertenezca a producción y 
empleados eventuales. 
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3.Lf .- EVALUACiÓN DE H.I\.C.C.r. EN rLANT A 

En el Diagnóstico de la Empresa, se muestra el estatus del HACCP y 
de ahí la necesidad de implementarlo en conjunto con las BPM' s. 

En la Tabla N° 9, se muestra la evolución del Desarrollo e 
Implementación de este análisis. 
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TABLA N° 9 Evolución del Desarrollo e Implementación de 1 Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 

H.A.C.C.P. 

PERO IDO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIBIBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 2004 ENERO - DICIEMBRE 2005 

• Elaborar una metodologia para 
• Implementar un monitoreo la cvaluacion de riesgos 

fonnal de procesos de riesgos relacionados con la seguridad del 
nuevos de seguridad del cvnsu:nidor, incluir todas las 

consumidor y calidad. operaciones. actividades y 

PROGRAMA IIACCP 
servicios de la planta 

• Actualizar los estudios de 
HACCP de los procesos que 

actualmente se lienen 

• Tenninar la implementacion de 
HACep 

• Identificar Jos riesgos mayores 
• Elaborar un listado general de 

los riesgos significativos 
generados en las operaciones, 

identificados provenientes de las 
actividades y sen'icios para la 

operaciones. actividades y 
seguridad del consumidor. 

IDENTIFICACION DE servicios de la planta 

RIESGOS 

• Elaborar tos controles 

necesarios para los riesgos 
significativos 

IMPLEMENTACION EN 
• Señalar fisicarnente lod PPC's • Señalar de una fonna definitiva 

PLANTA DE HACCP E • Señalar en planta 
en las areas operatiyas en planta 

IDENTlFICACION DE PCC 

• Elaborar un listado de las 

medidas a lomar para controlar 
efectivamente los riesgos 

identificados. 

VERIFICACION DE PCC • Redefinir los fonnatos para el 

monitoreo y registro de los PPC's 

• Realiar un fonnalo para la 
revision de los cuartos de pesado 



Continuación Tabla N° 9 

PERIODO ENERO - DICIEMBRE 2001 ENERO - DICIEMBRE 2002 ENERO - DICIEMBRE 2003 ENERO - DICIEMBRE 201J.1 ENERO - DICIEMBRE 2005 

AUDITORIA DE HACCP I • Adecuar los planes de HACCP 

REVISION AL PROCESO de Unilever a fonnalo propio 

• Colocar mallas magnetizadas en 
• Realizar un fonnato para el 

todas las descargas de los 
monitoreo de imanes 

mezcJ~dores dt~ rolvos 

CONTROL DE MATERIAL • Reparar los detectores de 
EXTRAÑA (METAL) metales, elaborar el formato para 

su trabajo y monitoreo. 

• Implementar alatma visual, 

sosnora sistema de rechazo de 

producto. 
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3.5.- P1EOUI5IT05 P /\P1/\ EL/\[)OP1/\P1 UN H.A.C.C.r. 

Para poder elaborar un plan HACCP en planta es necesario seguir los 
siguientes puntos: 

1. Hacer un equipo multidisciplinario de trabajo con personas de 
todos los niveles y de todas las áreas que laboran en la planta. 

a. Nombrar al líder del equipo de trabajo de acuerdo a sus 
conocimientos de la técnica HACCP pues va a ser el responsable de 
guiar el estudio. 

b. Nombrar al Secretario técnico que es la persona que tomara notas 
y elabora las minutas en las reuniones de trabajo. 

c. Elegir al Productor que se encargará del área de estudio, 
proporcionara los detalles de lo que ocurre en el área de 
producción. 

d. Nombrar al responsable de la Ingeniería de planta que necesita ser 
una persona que tenga conocimientos en el diseño y operación de 
los quipos de proceso en estudio. 

e. Nombrar al responsable de Control de calidad cuyos conocimientos 
permitan establecer los riegos microbiológicos, físico y químicos 
asociados a un producto determinado. 

2. Para el caso del análisis de las líneas de producción que ofrece 
Activos Y Naturales se debe realizar un estudio sin incluir ningún 
material, de acuerdo al proceso que puede seguir un producto de 
cualquier cliente. Para el caso del análisis por producto fabricado 
se deben concentrar los documentos existentes de cada uno de los 
productos a analizar, solicitando la información a cada uno de los 
clientes: 

~ Nombre del producto. 
~ Descripción del producto. 
~ Métodos y requerimientos de almacenaje y 

distribución. 
~ Uso y cliente intencionado. 
~ Vida útil de anaquel. 
~ Propiedades fisicoquímicas, como acidez, humedad, 

pH. 
~ Código de manufactura. 
~ Riesgos al consumidor por el mal uso. 

3. Cuando el análisis es de las líneas se debe elaborar un listado de 
las acciones que deben ser controlados para prevenir, minimizar o 
eliminar peligros de seguridad alimentaria, para el análisis de 
productos por clientes se debe elaborar un listado donde se 
especifiquen los parámetros de los productos, materias primas, 
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materiales de empaque que deban ser controlados para prevenir, 
minimizar o eliminar peligros de seguridad alimentaria. 

4. Elaborar un diagrama de flujo del proceso (desde que se recibe la 
materia prima hasta que el producto es embarcado) 

5. Realizar el análisis de peligros. Listar los riesgos asociados con 
cada etapa de proceso. 

6. Determinar los pasos en el proceso que son puntos críticos de 
control, siguiendo las siguientes preguntas. (Diagrama N° 1) 

Paso del proceso 
o materia prima 

Introduce o 
Intensifica un 

peligro 
potencial? 

+ Si 

Peligros físicos, 
químicos y / o 
microbiológicos 

listados 

Están controlados en 
este punto o en un 
punto posterior de 
manera medible 

~ NO 

Identificar como 
PCC 

No 

Si 

Anotar Ninguno, 
No es un PCC 

Anotar Los 
programas de 

pre - requisitos 

Se produce un Si 
producto o 

proceso seguro si -+ 
falla el programa 

~ NO 

No es un PCC 

Diagrama N° 1: Preguntas usadas para identificar Puntos Críticos 
de Control. 
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7. Establecer los límites, máximos y mínimos para cada punto crítico 
de control. 

8. Elaborar los procedimientos para lidiar con las desviaciones hacia 
los límites críticos, que deben ser difundidos al personal que labora 
en la planta y serán estos los responsables de tomar la acción 
correctiva. 

9. Realizar formatos para el registro de las desviaciones ocurridas y 
las acciones correctivas que se tomaron. 

10. Realizar un plan para realizar una revisión periódica de los puntos 
críticos. Cualquier producto elaborado bajo estas condiciones, es 
considerado como un potencial riesgo a la salud del consumidor. 
Por lo tanto las acciones correctivas, las acciones para disposición 
del producto y las responsabilidades de las acciones, deben estar 
claramente definidas y documentadas. 

11. Realizar las actividades de revisión y documentarlas (deben de ser 
precisos, legibles, firmados, fechados y completados en el 
momento que se requiera). 

12. Verificación para asegurar que los límites críticos son apropiados 
para controlar los riegos que pudieran presentarse. Asegurar que 
el HACCP inicial es apropiado y funciona adecuadamente para 
controlar los riegos en el producto y el proceso. 

A manera de ejemplo se presenta un documento control para 
Limpieza, check list de Limpieza. 
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

PAG. I 75 DE 1 1 

FECHA: DlCIEMBRE-04 REVISIÓN: 00 

DOCUMENTOS 
CHECK LIST DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE BARTELT 

• DATOS GENERALES: 
FECHA: OPERADOR: 
MAQUINA: TIPO DE UMPIEZA: 

• MATERIAL DE LIMPIEZA EMPLEADO: 

CEPILLOS SI NO ESCOBAS SI NO 
JERGA SI NO FRANELA SI NO 
ESPUMADORA SI NO KARCHER SI NO 

• QUIMICOS EMPLEADOS: 
TIPO CONCENTRACION 

DETERGENTE 
SANITIZANTE 

• DESCRIPCION BREVE DE LA LIMPIEZA: 

• VERIFICACION: 

INSPECCION LIMPIEZA SANmZACION OBSERVACIONES 
Interior y exterior del ducto de 
alimentación 
Tablero principal 
Pantalla principal de operador 
Conos de alimentación 
Cadena No. 1 (pinzas) 

« Pick up y rampa 
z Alimentación principal de aire 
1-< 

::> Cadena No. 2 ( cangilones rectos) 2' Torre de plegadiza ::E: 
Cadena No. 3 (inserter) 
Cadena No. 4 ( cangilones conicos) 
Cadena No.s (cajilla) 
Transmisión posterior de la lIenadora 
y encartonadora 
Equipo de goma caliente 
Mesa de trabajo 

O Paredes, puertas y ventanas 
...J 
::> u Piso y juntas iñ 
::> 
u Techo y lamparas 

• TIEMPO DE UMPIEZA: 
• APROBACIÓN CONTROL DE CAUDAD: 
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Después del análisis realizado durante los periodos mostrados, 

se llevaron a cabo acciones de mejora en todo el Sistema de Calidad 

abarcando así, a todos los departamentos, enfocando principalmente los 

objetivos del presente informe de la práctica profesional en los puntos de: 

• Adecuación Física de las Áreas 

• Material y Equipo 

• Instrumentos de Trabajo 

• Desarrollo de Procedimientos y 

• Capacitación 

Se presenta a continuación, el estatus que guarda el Sistema de 

Calidad (Tabla N° lO), Buenas Prácticas de Manufactura (Tabla N° 11), 

Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (Tabla N° 12), Control de 

Materia Prima, Ingredientes y Material de Empaque (Tabla N° 13), Control 

de Procesos (Tabla N° 14), Control de Producto Terminado (Tabla N° 15), 

Instalaciones Sanitarias / Prácticas de Empleados (Tabla N° 16), 

Mantenimiento de Equipos y Construcciones (Tabla N° 17) Y Servicios 

(Tabla N° 18). 
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TABLA N° 10 Estatus del Sistema de Calidad 

,. . . m 

Se cuenta con el organigrama actualizado. Se cuenta con la política, misión y visión actualizada 

REVISiÓN GERENCIAL 
contemplando la seguridad y salud de los trabajadores, cuidado del medio ambiente y seguridad 
del consumidor. Se cuenta con la descripción de los puestos de cada departamento. Todos estos 
documentos se encuentran firmados, autorizados y fueron difundidos a todos involucrados. La 
política, misión y visión de la empresa es difundida los empleados por medio de un cartelon. 

POLíTICA DE CALIDAD Se cuenta con un programa de acciones a a seguir después de cada auditoria, para elaborar un 
plan de acción fijando metas. Se esta realizando la actualización del sistema de calidad 

CAPACITACiÓN Se cuenta con un instructivo de inducción para el personal de nuevo ingreso donde se indican las 
buenas practicas de manufactura, la política de vidrios, el manejo de material como cuchillos. 

Se cuenta con un sistema de monitoreo de la producción fabricada, de tal forma que se realizan 

-.J SEGURIDAD DE LOS ALIMENTOS inspecciones verificando que cumplan con las especificaciones de producto terminado de cada 
-.J cliente 

REGULACiÓN O NORMATIVIDAD 
Se cuenta con la legislación, se realiza un revisión de la m ism a periódicamente para verificar los 
puntos que nos involucran 

Se esta modificando el formato para la revisión de producto term inado por parte de los 
PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD inspectores de calidad. Se propone la adquisición de un equipo que verifique el sellado de los 

sobres. 

Se realiza autoinspecciones semestrales, donde se recorre la planta con una persona de cada 
AUTO INSPECCIONES departamento, se realizan junta para proponer metas, posteriormente se realizan juntas para 

verificar el cumplimiento de las metas 

Se cuenta con el servicio de Mettler Toledo para la calibración de las basculas y balanzas, se 
CALIBRACiÓN DE EQUIPOS realiza una verificación de la calibración del detector de metales interna así como la calibración de 

los timer de los mezcladores 

Se cuenta con la certificación de industria limpia desde Febrero de 2005 se esta desarrollando el 
procedim iento de monitoreo de emisiones al medio ambiente. Se tiene im plem entado 

SEGURIDAD y MEDIO AMBIENTE procedimientos y brigadas de primeros auxilios asi como implementada la localización en planos 
y con señalamientos en planta de los servicios de seguridad y de emergencia (extintores, salidas 
de emergencia, rutas de evacuación etc.,) 
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TABLA N° 11 Buenas Prácticas de Manufactura BPM'S 
------------- .... 

Se cuenta con un programa implementado para control de vidrio en el cual se coloco como 
prioridad la película antiastilla en todos los vidrios de la planta. Estos son monitoreados 
semanalmente mediante un check list. En el curso de inducción, se prohíbe que se introduzca 

CONTROL DE VIDRIO, PLÁSTICO Y MATERIAL cualquier objeto de vidrio y hace conciencia a los empleados del peligro que puede ocasionar 
EXTRAÑO alguna de estas materias extrañas dentro del proceso de alimentos. Se desarrollo un programa 

de reemplazo de utensilios empleados para la dosificación (cucharones), limpieza de maquinaria 
(cepillos), etc., por utensilics con características de grado alimenticio. Se prohibió al uso de 
tarimas de madera para almacenamiento de materias primas y para el uso de tarimas dentro de 
la planta, se implemento el uso de hojas de cartón como base para evitar el contacto directo. 

Se realizo el estudio de los alergenos empleados en la planta, con ello se están realizando los 

MANEJO DE ALERGENOS 
documentos necesarios para la implementación del uso y manejo de estos. Se desarrollo e 
implemento el procedimiento de validación de limpieza en los equipos de mezclado y envasado 
para los alergenos que actualmente se usan. 

Esta en autorización la política de uniforme. Se implemento el uso de mandiles para todo el 

POLiTICA DE UNIFORME 
personal de las áreas operativas de planta para evitar el uso de botones. Las batas están siendo 
modificadas para evitar las bolsas y los botones expuestos además por el riesgo de portar 
lapiceros, llaves, etc. que pueden caer al proceso. 

Se tiene implementado un programa de análisis microbiológicos que nos permite monitorear la 

MICROBIOLOGfA 
limpieza del personal que labora en la planta, de los equipos de proceso, de la calidad del agua 
que se utiliza para las limpiezas, para lavado de manos, sanitarios y del ambiente de trabajo así 
como el análisis al producto terminado. 
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TABLA N° 12 Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 
H.A.C.C.P 

~ " , " " , 

Se cuenta con el estudio de H.AC.CP para todo el proceso productivo este ha sido discutido con 
los clientes para homologar criterios. El análisis se realizo línea por línea considerando el proceso 

PROGRAMA HACCP 
completo. Se esta realizando el estudio por materia prima en cuanto a la concentración de 
alergeno contenida por porción. Se desarrollo un código de color para el almacenamiento uso y 
manejo de estos dentro de planta y se esta trabajando en la implementación ya que es necesario 
delimitar el área de almacenamiento. 

En el análisis de HAC.C.P, se identifico solo un riesgo en toda la cadena productiva como 
P.C.C. ( Punto Crítico de Control) este riesgo es la presencia de metales con la probabilidad de 
aparecer desde las materias primas o bien dentro de todo el proceso. 

IDENTIFICACiÓN DE RIESGOS En cuanto a P.C. (Puntos de Control) Solo se identificaron dos ya que estos deben ser medibles 
para ser monitoreados estos son: Las Mallas (cribas) colocadas en las bajadas tanto de 
mezcladores como de envasadoras y el tiempos de mezclado de las mezclas elaboradas en 
planta (PC medible mediante timer). 

Se tienen identificados en planta los P.C. y el P.C.C. por medio de micas fijas en las áreas en las 
IMPLEMENTACiÓN EN PLANTA DE HACCP E que se detecto con la siguiente información: Riesgo, Límite de Control, Monitoreo, Responsable 
IDENTIFICACiÓN DE PCC y PC's del monitoreo, Frecuencia del monitoreo, Forma de monitoreo y la acción correctiva. Se elaboro 

un curso de capacitación sobre el tema para el personal de planta que esta en contacto con los 
PC's y el PC así como el curso de validación de limpieza alergénica. 
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Continuación Tabla 12. 

VERIFICACiÓN DE PCC 

AUDITORIA DE HACCP I REVISiÓN AL PROCESO 

CONTROL DE MATERIAL EXTRAÑO (METAL) 

------- ----

... _ .. _-- --

Se desarrollo un formato para la verificación de los PC (inspección de mallas e inspección de 
tiempo de mezclado). Se modifico el formato de control de líneas incluyendo el PCC (detector de 
metales) Esta verifi~ación se rea!iza de forma periódica y se estipula en los registros los cuales 
son archivados. 

La revisión del sistema HACCP, se realiza por los clientes, las modificaciones aplican una vez 
que se tenga la nueva autorización y también es revisado cuando de realizan las Auditorias 
Internas (mensualmente). 

En las líneas de envasado se tiene instalado detectores de metal que cuentan con las tres 
señales de alarma (sonora, luminosa y un mecanismo positivo de rechazo). Se cuenta con un 
procedimiento para la comprobación del funcionamiento del detector de metales por medio de 
pedazos experimentales de acero ferroso y no ferroso en línea así como un procedimiento con el 
pian de acción en caso de alarmas por detección. 

-



TABLA N° 13 Control de Materia Prima, Ingredientes y Material de Empaque 

,'" 

Debido a que es trata de una empresa maquiladora, los materiales vienen liberados por nuestros 
clientes y avalados por un certificado de calidad solicitado a la recepción como requisito para 
liberación interna sin embargo, se hace una revisión a la recepción la cual es documentada y 

INSPECCiÓN DE MATERiALES 
basada en las especificaciones que nos entrega el cliente de cada uno de las materias primas y 
material de empaque. Bajo estas condiciones es como se admiten en nuestros almacenes. A la 
descarga de los materiales o materias primas, si es necesario se realiza una re-estiba en tarimas 
de plástico en el caso de Materia Prima y en el caso de Material de Empaque, se coloca una hoja 
de cartón entre la tarima y el producto. Se realiza una actualización de los patrones periódica por 
parte de cada uno de los clientes en base a calendarización específica. 

00 A la descarga de cada uno de los transportes de materias primas, se le coloca a las tarima una 
identificación interna con consecutivo, Se realiza una toma de muestra que es analizada para su 

RASTRE HABILIDAD DE MATERIAS PRIMAS 
aprobación anotando todos los datos de la entrega y de los mismos contenedores, en al surtido a 
planta los datos son registrados nuevamente, al momento de pesado son registrados los datos de 
los contenedores. Los datos son registrados desde la recepción hasta el pesado de ingredientes, 
se guardan los certificados de calidad de los proveedores. Se cuenta con un procedimiento para 
la rastre habilidad de las materias primas. 

Se cuenta con un laboratorio de análisis de materias primas, material de empaque y producto 
terminado. Se realizan pruebas fisicoquímicas, microbiológicas y sensoriales de las materias 

LABORA TORIO DE ANALlSIS primas, materiales de empaque y producto terminado basados en las especificaciones de los 
clientes. En algunos casos los métodos de análisis se realizan bajo métodos estipulados por los 
clientes. 

A la descarga de cada uno de los transportes de materiales de empaque, se le coloca a las 
tarima una identificación interna con consecutivo, Se realiza una toma de muestra que es 

RASTRE HABILIDAD DE MATERIALES DE analizada para su aprobación anotando todos los datos de la entrega y de los mismos empaques, 
EMPAQUE en al surtido a planta los datos son registrados nuevamente, al momento de producir estos son 

registrados en los formatos de recepción interna. Los datos son registrados desde la recepción 
hasta el envasado. Se guardan los certificados de calidad de los proveedores. Se cuenta con un 
procedimiento para la rastre habilidad de los materiales de empaque. 
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TABLA N° 14 Control de Procesos 

Se realizan inspecciones en línea donde se verifica el proceso desde el despeje de materiales y 
producto de la línea, la limpieza de los equipos, el semielaborado a empacar, los materiales de 
empaque y la presentación final del producto. En las líneas de proceso, se coloco un formato 
didáctico de instrucciones de trabajo así como las especificaciones del producto a empacar. Se 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN lÍNEA tienen letreros didácticos en todas las áreas los cuales refuerzan las instrucciones básicas 
referentes a las BPM·s desde la forma de lavado de manos hasta las prohibiciones además se 
colocaron estacicnes de germicida base alcl)hol en la aduana y en las áreas de proceso (pesado, 
mezclado y envasado). Se cuenta con un listado de firmas de todos los trabajadores que registran 
firmas en documentos de control interno. Todos los documentos generados de las inspecciones 
son archivados y conservados por tres años. 

CONTROL DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS EN Se realiza la comprobación de la calibración de basculas y balanzas con un marco de pesas 
PRODUCCiÓN certificado propio estos son registrados y archivados. Se cuenta con un programa de 

mantenimiento y calibración de las mismas realizado por un tercero el cual esta certificado. Así 
mismo, los detectores de metales se tienen contemplados en la verificación diaria y programada. 

Se cuenta con bitácoras en las líneas de producción donde se registran los paros de máquinas y 
las causas incluyendo, paros por mantenimiento preventivo o correctivo. Se implemento un 

INSPECCiÓN, MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y 
formato de solicitud de mantenimiento con la finalidad de notificar al personal de calidad de 

PREVENTIVO DE LINEAS DE PRODUCCiÓN 
cualquier reparación en la cual pudiera generarse un riesgo. Este formato foliado, incluye las 
firmas de liberación de línea por supervisores y calidad mismo que es archivado para analizar por 
el departamento de mantenimiento para programar los mantenimientos necesarios en el plan 
semanal o mensual. 

Se cuenta con un estudio de la capacidad de cada una de las maquina s y de las opciones de 

CONTROL DE MAQUINAS 
formato que ofrecen. Se esta elaborando un documento donde se dará la aprobación para la 
adquisición de nuevos equipos en el cual se evalúen las ventajas y desventajas por todo el 
personal responsable de los departamentos involucrados. 

Diariamente el personal de calidad y supervisión en turno, realiza un recorrido por las 
instalaciones con la finalidad de monitorear el orden en las áreas. Se tiene implementado un 

LIMPIEZA y ORDEN EN PRODUCCiÓN sistema de retiro de materiales sobrantes los cuales son entregados al almacén por medio de un 
formato interno. Se estableció un formato de reporte para notificar las desviaciones en el orden 
de la planta. 
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TABLA N° 15 Control de Producto Terminado 

.. - .. --- ._- _ .. _- --- - - -- -_.- _ .. _----------------_ .. - --- -- -

Se cuenta con un control del sellado de los materiales de empaque que se registra cada hora 
imprimiendo un sello muestra en los empaques empleados este, es firmado por el responsable de 

ETIQUETADO y EMPAQUE sellado y por el responsable de calidad en turno. Cada línea de producción desde el envasado 
hasta el empacado cuenta con personal exclusivo para realizar esta labor así mismo, el personal 
que esta encargado de abastecer las líneas de producción. 

Se realizan análisis de producto terminado de acuerdo a las especificaciones de cada cliente, 
estos datos son registrados y archivados la liberación es notificada por tarima elaborada mediante 
etiquetas referentes a un semáforo de color (en el caso de liberación es verde, rechazo rojo y 

ANÁLISIS DE PRODUCTO TERMINADO detenido amarillo) estas cuentan con folio el cual es registrado desde que son entregadas al 
personal de calidad y a su vez, en el reporte de calidad al ser usadas con la finalidad de apoyar a 
la trazabilidad del producto elaborado. Se emite un certificado de calidad contra entrega de 
producto terminado. De cada producto elaborado en planta, se guarda de cada turno dos a tres 
muestras de retención. 

Se cuenta con un procedimiento para la recuperación de cualquier producto que no cumpla con 

RECHAZO INTERNO DE PRODUCTO 
las especificaciones. La recuperación de producto fuera de especificación después de ser 

TERMINADO 
aprobadas para su re uso, son registradas. Para el material para destrucción, se cuanta con un 
procedimiento y este es avalado por un acta de destrucción la cual se entrega al cliente 
solicitando le firma de conformidad. respaldado con fotografías (si aplica). 

Se cuenta con un procedimiento para hacer la rastre habilidad del producto terminado, desde la 

RASTRE HABILIDAD DE PRODUCTO 
materia prima hasta el lugar al que se envió. Se practican ejercicios de rastreo a productos 
aleatoriamente lo que nos permite, auditar el proceso con mas detalle y establecer tiempos de 

TERMINADO respuesta en caso de generarse un rastreo emergente por reclamos o bien para localizar las 
áreas de oportunidad durante todo el proceso de registro de datos. 

Se cuenta con un procedimiento para responder a las quejas de nuestros clientes. Con las 
QUEJAS DEL CONSUMIDOR muestras que se guardan de retención, es posible reforzar el rastreo y realizar el análisis 

correspondiente al producto y con ello emitir el reporte de queja al cliente. 

Se elabora un reporte por parte de Aseguramiento de Calidad, donde se informa que no existe 
REPORTE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD ningún riesgo al consumidor, basado en los datos obtenidos de todos los controles que se tienen 

en la planta y que avalan el o los procesos. 
---- - -- -- .. _- -_._-------

" 

I 

'. 
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TABLA N° 16 Instalaciones Sanitarias / Prácticas de Empleados 
-- ----- --_ .. _-- -----------

Se realizan revisiones periódicas de la higiene del personal que labora en planta mediante un I formato foliado el cual es aplicado por el departamento de Higiene, contemplando las buenas 
HIGIENE PERSONAL practicas de manufactura que se debe tener en una planta de Alimentos y que han sido 

I establecidas en la política de calidad y en los procedimientos. 

ORDEN y LIMPIEZA DENTRO DE LAS 
Se están reforzando las buenas practicas de manufactura.Se desarrollo e implemento u~1 

INSTALACIONES 
programa de limpieza el cual establece las áreas, responsables, tipo de limpieza dependiendo ell 
caso y la frecuencia. I 
Se cambiaron los dosificadores de jabón, se instaló el servicio de agua caliente, se instalaronl 

INSTALACIONES PARA EL LAVADO DE MANOS estaciones de sanitizante base alcohol y se coloco de manera didáctica el procedimiento del 
lavado de manos. 

Se realizan limpiezas basadas en el procedimiento de cambio de formato en el que se establece 
el tipo de limpieza que debe llevarse a cabo. Se realiza y registra la inspección por parte de 

LIMPIEZA (PROGRAMA, CALENDARIZACION, Aseguramiento de calidad pos-limpieza.Las limpiezas húmedas son programadas para su 
REGISTROS, EFECTIVIDAD Y REVISIONES) monitoreo microbiológico Se creo un formato de limpieza en el cual se registran todos los datosl 

generados en la limpieza incluyendo piezas desmontadas, jabón empleado, concentración etc"1 
(basado en la tabla maestra de detergentes) .. 

Esta implementado el control de Químicos dentro de la planta en la que se incluye e~1 
almacenamiento de detergentes y sanitizantes. Se cuenta con un cuarto exclusivo para guardar, 

ALMACENAMIENTO DE MATERIAL DE LIMPIEZA 
los materiales de limpieza los cuales están debidamente identificados. Referente a los utensilios 
de limpieza, estos se encuentran clasificados mediante un código de color y están ubicados en 
áreas especiales para utensilios fuera de las líneas de proceso y el acceso es controlado por los 
supervisores. 

Los trabajos de mantenimiento son realizados con orden de trabajo. El taller cuenta con un 

MANTENIM lENTO 
programa de limpieza y mantenimiento tanto de su área como de todas las que conforman la 
planta. Se están realizando los mantenimiento a la planta de acuerdo a un plan de trabajo yes 
monitoreado mensualmente en las auditorías internas. 

Se realizan inspecciones periódicas para verificar su buen uso. Se realizan trabajos de 
BAf.lOS mantenimiento de acuerdo a un plan de trabajo. Diariamente se verifica el abasto de insumos 

necesarios para el personal. 

Este servicio es monitoreado en base al un programa de inspección por el departamento de 
COMEDOR higiene se tienen controlados los desperdicios orgánicos generados del área y consignados de 

manera controlada diariamente. 
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TABLA N° 17 Mantenimiento de Equipos y Construcciones 

Se están realizando trabajos de reparación de paredes, pisos y techos dentro de la planta. Se 
tiene un programa para la protección de vidrios lámparas y espejos dentro de la planta teniendo 
un 95% de avance. Es verificado mediante un check list con un plano de ubicación cada vidrio, 
lámpara y espejo cuentan con un número de registro a la vista del inspector. Se están cambiando 

CONDICIONES DE LA FABRICA -INTERIORES las lámparas de la planta de acuerdo a un plan programado, protegiendo los focos con mica se 
tiene un avance del 90%. Se realiza la limpieza del colector de polvos semanales para eficientar 
el equipo. Se cuenta con mesas de trabajo de acero inoxidable. Se tiene un programa de 
mantenimiento a los carros tolvas (pintura y cambio de llantas por lisas), teniendo un avance del 
75%. 

Se elaboro un plan de trabajo para el mantenimiento de áreas comunes, que incluye desde la 
EXTERIOR Y ALREDEDORES lim~ieza del patio hasta el mantenimiento de los jardines. Estas áreas están contempladas en el 

programa de control de plagas. 

Los equipos son monitoreados por el departamento de mantenimiento en base a su programa de 
CONDICIONES DE LOS EQUIPOS inspección y en base a los resultados son programados los servicios requeridos. 

Actualmente se esta llevando a cabo un plan de mantenimiento general que abarca pintura a los 
equipos con la finalidad de eliminar el óxido y el deterioro por desgaste. 

~ 
j 
j 

~ 
iJ ¡ 
I 
I 

I 
"!t 
~ 
~ 
~ 

I 
~ 

I 



00 
0\ 

CONTROL DE PLAGAS 

ACCIDENTES, INCIDENTES, NO 
CONFORMIDADES y ACCIONES CORRECTIVAS 
PREVENTIVAS 

-------

TABLA N° 18 Servicios 

----- --- -- -

Se cuenta con un programa establecido por la empresa de control de plagas la cual esta 
certificada por ISO 9000 Y por AIB, se tiene el servicio de fumigación de drenajes y alcantarillas 
servicio de fumigación bajo las normas FDA y se tiene el control total anti plagas. Se colocaron 
estaciones VECTOR las cuales son autorizadas para industrias de alimentos para el control de 
voladores. Todas las estaciones de control tanto de rastreros como de voladores y de control, son 
monitoreadas semanalmente y registradas insitu (tarjetas control) y en reportes emitidos durante 
el recorrido. Actualmente, la planta no presenta ningún indicio de plagas. 
Para reforzar este control, es requisito que los clientes entreguen certificado de fumigación 
básicamente de tarimas. 

Se desarrollo el procedimiento de investigación de incidentes, accidentes y no conformidades 
estableciendo las acciones correctivas y preventivas que deben tomarse. 
Se analiza mensualmente la incidencia de estos como apoyo para detectar áreas de oportunidad 
y mejorar procesos que generen este tipo de efectos. Esta información es analizada conjuntando 
los registros de todos los departamentos involucrados y con mayor énfasis por la brigada de 
seguridad de la planta. 

- ._----
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I\UlJITCX~I!\5 D[ C/\LID!\D 
- - --- - -

A lo largo de la Implementación del Sistema de Calidad, se 
realizaron Auditorias coordinadas por los principales clientes, para evaluar 
el estado que guardaba la empresa y grado de avance. Un ejemplo de 
ellas fue la realizada en mayo de 2005 y que se muestra a continuación. 

Para el llenado del formato de la Auditoria que se presenta, se 
consideraron los puntos mencionados en el cuadro de Notas Generales. 

NOt00 GenerOle0 
"El objetivo de este formato es el de saber con qué tanto se cuenta para iniciar un proceso de Mejora Continua y saber 
qué tan confiable pudiera ser 
una manufactura. 

1.- En la columna "Catlflcac/ón de la hoja" de cada, escoja la categoría que considere es la que más aplica para el 
elemento a evaluar. 
2.- La callflcacl6n más alta de cada t61der es: 100%. 
3.- En el lado Izquierdo de cada f61der, se encuentran los vlnculos para pasar a cualquier otro f61der, s610 basta hacer 
cllck. 

4.- En caso de que el elemento a evaluar no aplique calificar como "De acuerdo" y marcar el cuadro "N/A". 
5.- En la hOja "sumariO·, la calificación individual está en porcentaje, pero la callficadón general está en base al porcentaje 
de puntos alcanzados 
totales. 

6.- Cada hoja está lista para imprimirse en una s610 hoja, pero se les puede dar el formato que se desee para que los 
tamaños de los caracteres sean 
iguales en cada una. 

7.- En algunas hojas inmediatamente después de los elementos a evaluar, existen algunas preguntas que ayudarán al 
auditor a detallar el punto. 
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1. -AUDITOfllA DE CALIDAD (Ejemplo) 

Calificación 

I 88% 
Elementó a Evaluar 

Existe evidencia de que el tiempo muerto es 
registrado de acuerdo a una clasificación 
estándar en el área de Proceso. 

EXiste evidencia de que al tiempo muerto es 
registrado de acuerdo a una clasIHcacl6n 
estándar en el área de Empaque. 

Existe evidencia de que el tiempo muerto 
registrado en el área de Proceso es 
conservado en reportes de producción. 
bitácoras, base de datos. etc. 

Existe evidencia de que el tiempo muelto 
registradO en el área de Empaque es 
conservado en reportes de producci6n. 
bitácoras, base de datos. etc 

Existe evidencia de que el estadístico del 
tiempo muerto generado en et área de 
Proceso es analizado con freCuencia. 

Existe evidencia de que al estadistico del 
tiempo muerto generado en el área de 
Empaque es anall;z:ado con frecuencb 

Existe evidencia de que el estadistico del 
\lempo muerto generado en el área de 
Proceso en caso del tiempo muerto por 
mantenimiento correctivo se comprueba 
con el área de Mantenimiento. 

Existe evidencia de que el estadistico del 
tiempo muerto generado en el área de 
Empaque en caso del hempo muerto por 
mantenimieoto correctivo se comprueba 
con el área de Mantenimiento. 

JJ.tiI~ 
!~1 

7 
Callflcaclón de la hoja 

... .. 
De acuerdo .' .. 1 

O N/A 1 
Puntos 

Calificaciónf 100% 

De acuerdo • 
ON/A 1 

Puntos 

Calificaciónl 100% 

De acuerdo ., 
ON/A 1 

Puntos 

Calificaci6n(' 100% 

De acuerdo ., 
ON/A 1 

Puntos 

Calificación(' 100% 
--- .. "-, 

De acuerdo • 
ON/A 1 

Punlos 

Calificaci6nr 100% 

De acuerdo • 
ON/A 1 

Puntos 

Cahflcaclón( 100% 

D~screpa Algo .' o N/A 0.5 

Puntos 

Calificaclón( 50% 

Discrepa Algo ., 
o N/A 0.5 

Puntos 

Calificación( 50% 

Califlc.clón 

I 31% 
Elemento a Evalu .. 

Existe evidencia de que el desperdicio 
generado en el Area de Mlterla Prima que es 
mcolectado se pesa o contaDUiza y se le 
asigna una C8usa y (en su caso de acuerdo a 
una clasificación .speclfica). 

1 

EXiste evidencia de que el desperdicio 
generado en et /lrea de Producto T.rmlnado 
que es reCOlectado se pasa o contabiliza y se 
le a$igna una causa. y (en su casO de acuerdo 
a una clasificación especifiCa). 

¡ 

Existe evidencia de que el estadlstico de 
desperdiCio generado en el área de Proceso 
es conservada (reportes. Ditacoras. etc,) y 
anatizado Con frecuencia (cOmparacl6n vs, 
Objetivo). 

~ 

Existe evidenCia de que el estadlstico de 
desperdicio generado en el area da Empique 
e$ oonservado (reportes. bitllcoras. etc.) y 
analizado COn frecuencia (comparación vs. 
ObJetivo), 

4 

Existe evidencia de que el eSladlstlco de 
desperdicio generadQ en alarea de M.terla 
Prima es conservado (repones. bltscoras. 
etc.) y anatl~ado con frecuencia (compareciOn 
vs. Objetivo). 

f 

e.iSle evidencia de que at estadlstico de 
desperdiCiO generado en et IIrea de Producto 
Terminado es conservado (reportes. 
bitécoras. etc.) y analizado Con frecuencia 
(comparación vs. Objetivo), 

E 

Existe evidencia de que el desperdicio 
recolectedo en el area de Proceso e8 
debidamente destruido y recolectado por 
alguna entidad de GOblemo o Empresa 
Privada, 

1 

Existe evidencia de que el desperdicio 
recoleclado en el área de Empaque es 
debidamente destruido y recotectado por 
alguna entidad da Gobierno O Empresa 
Privada. 

E 
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fAcceptancel 

2.5 
Call1lc.clón de l. hoja 

Desacuerdo 
i ., 
I 

O N/A O 
Puntos 

300% 

Califlcaci6nr 0% 1 

Discrepa Algo .¡ 
ON/A 0.5 

Puntos 

CaUficaclón( 50% 2 

DeaCUBrdó •. 1 

ON/A 1 
Puntos 

Calificación r 100% 3 

De acuerdo • 
ON/A 1 

Puntos 

Calificaclón( 100% 4 

De$acuerdo • 
ON/A O 

Puntos 

Calificaciónl '0% 5 

Desacuerdo • 
ON/A o 

Punto. 

CallflcaciOnl ,0% 6 

Desacuerdo • 
O N/A O 

Punlos 

Callficeciónf 0% 7 

Desacuerdo • 
ON/A O 

Puntos 

Calificeci6nf 0% 8 



Procedjmiento~ 
Callficaci6n 

I 46% 6_5 
Elemento a E.aluar Callficacl6n de l. hoja 

Desacuerdo .... , 

ONfA 
Exislen procedimientos escritos de arranque O 

de los equipos del área de Proceso. Puntos 

Callficaciónl 0% 1 

Desaruerdo .... 
O N/A O 

Exi5ten procedimientos escritos de arranque 
Punto. 

de los equipos del área de Empique. 

O?ao..em " Calificaci6nl 0% 

De acuerdo .... 
QN/A 1 

E>iste U1 po:a:IniErto es:mo dej eDro se 
DWA dei:al de utlr 'lo ra;jljr las mterias 1 

pirras y rrBEliaesde~a1relas F\.n(!; 

nas de Mmta PriIUl y las érIIIII do 
Existen procedimientos escritos de la 

Puntos 
limpieza de los equipos del área de Proceso. 

Procesoy~ 

CSilica:iCrt ! 100''k 
.. -

Calificaciónl 100% 1l'Pq:at-/!¡J ... 
-_._ ..... _-

... -
Deacuerdo .... E>isle po:a:IniErto El9CliIo de eDro se DWA 0.5 

Existen Procedimientos escritos de la 0NfA 1 

limpieza de los equipos del área de Puntos 

cacua el daepBádo 1&11 w. 81EÓio:l (\.Bl$ F\rfu; 

de náeI1a1a o.ec:cepmce). 

Empaque. 

caw.caxrf 60',4 

CAllficacl6nl 100% 
I:lesi.natb ... 

De acuerdo .... 
Existen procedmientos escntos sobre cómo [JN/A 1 

deben hacerse los cambios de producto en Puntos 

E>iste po:a:IniErto El9Clitode eDro se DWA O 
caaJa el ¡nart¡je de I1Illm::iáll&1l de la! F\rfu; 
IirEllS a tcMls dej tie1T.ode ~ w 

los cq"ipos de Procoso. el blfTJXl ra;i trm.;ab, 

Calificación! 100% Caiilica:üf ,O'A. -, 

-- ....... _ .. 

De acuerdo .... I:lesi.natb ... 
[",.Ien procedmientos escritos sobre cómo ClN/A 1 
deben hacerse los cambios de producto en Punlos 
los equipos de Empaque. 

DWA O 
E>iste po:a:IniErto e50itooo eDro se F\.n(!; 
cawael ~(A40de A1xUjo), 

Califi<:aci6nr 100% 
cai!ica:iérl 0% 

Desacuerdo .... 

Existen procedimienlos escrilos sobre el ONfA O 
correcto llenado de los reportes de Puntos 

~ao..em ... 
E>iste eA!.d:n:ia Q..e las ¡:ra:ajnia1al -_. ---- --

aTiba rren:krai:& s::n cI!tidmrie DWA 1 
producción del área de Proceso. a:mnc.ad<l!l, ereei'IID:B y IIlI1U CEO F\.n(!; 

rTE!jaados oada¡1¡ldas al pen!QIlIIIIpllOl 
Calificación! 0"1. 7 deba UEIiI', 

Desacuerdo .... cai!ica:iál 100'/. 

Exislen procedimientos escritos sobre el ON/A O 
correclo llenadO de 10$ reportes de Puntos 
producción del area de Empaque. 

Calificaci6n! 0% 
---

Desacuerdo .... 
Existen procedimientos escritos sobre el O N/A O 
muestreo estadlatlco del área de Calidad 

Punlos 
(gramajes. colores. humedades. sobre peso. 
elc_)_ 

Calificación, 0% 9 
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calificación calificaclclo 

r 13"/0 1 11()(1'/O 4 
8ermroto a EvaI .... calflcaciclo $Ia tqa Bamento a Ewluar CIIIIftcad6n de la hoja 

... _. 
Osnmb • Deaa.m.b .' 

Existe O'JidI¡rda ti'! <¡..e se 11 ...... "'" DWA O Existe un ~ de produodón ~ se DWA 1 
daslllcaciclo $ eqJpos afticns p;ra las P\rtC6 
lirms p-oid""" 

a:mnca pe:.- eilaflo pcr lo lT8IO!I a 1 ....... 
PInos 
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Nos enfrentamos a una distribución a Nivel Mundial o Comercio sin 
Fronteras, así como una diversidad de culturas y valores, a diversos 
marcos reglamentarios contra equivalencias y necesidades de más 
documentación. 

Es por esto que la empresa maquiladora en estudio y en la cual se 
realizo el presente informe de la práctica profesional, enfoco su desarrollo 
en un Sistema de Calidad bajo las Normas Consolidadas de AIB 
Internacional para la seguridad de los alimentos, inicialmente, en sanidad. 

Estas normas, fueron publicadas Internacionalmente para que los 
procesadores de alimentos las usaran dentro de sus plantas al evaluar los 
riesgos en la seguridad de los mismos, y determinar el grado de 
cumplimiento con los criterios contenidos en ellas. 

En el presente Informe de la práctica profesional, se presento a 
detalle, la evolución e implementación, así como, las labores que se 
realizaron como parte importante en el desarrollo del Sistema de Calidad, 
específicamente en Buenas Prácticas de Manufactura (BPM' S) Y Análisis 
de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP), lo cual nos permitió 
obtener el "CERTIFICADO DE LOGRO AIB" Y así cumplir el objetivo. 

La acreditación obtenida, abre nuevas oportunidades de negocio, al 
ofrecer a sus clientes, ser un maquilador confiable y socio a largo plazo. 

Hoy en día, las acreditaciones bajo un sistema de Calidad, son una 
necesidad no solo con el objetivo de obtener productos seguros para el 
consumidor sino, son parte de una estrategia comercial ya que 
actualmente, nos enfrentamos a los efectos de las megatendencias y una 
economía global. 

Una de las principales Megatendencias en la Industria de los 
alimentos, es la susceptibilidad Alergénica o el Consumidor Alérgico. Este 
tema ha traído grandes implicaciones para la sanidad/inocuidad de los 
alimentos. 

Finalmente, cabe destacar que el sistema implementado en la planta 
maquiladora, dará continuidad para lograr obtener el certificado de 
acreditación en H.A.C.C.P. establecido por AIB como siguiente paso. 

Se presenta el certificado de acreditación obtenido, como soporte al 
cumplimiento del objetivo. 
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.:. Acción correctiva: Una acclon emprendida para eliminar las 
causas de una no-conformidad, defecto u otra situación no deseable 
existente con el propósito de evitar que vuelva a ocurrir . 

• :. Acción preventiva: Una acción emprendida para eliminar las 
causas de una no conformidad, de un defecto u otra situación no 
deseable potencial, para evitar que ocurra . 

• :. Actividades de verificación: Una investigación, prueba, 
inspección, demostración, análisis o comparación especial de datos 
para verificar que un producto o servicio o proceso cumple con los 
requerimientos prescritos . 

• :. Alergenicidad: reacción exagerada, inmediata y adversa a 
determinados alimentos o a algunos de sus ingredientes que 
implican una respuesta anormal en el sistema inmunitario del 
organismo . 

• :. Alérgeno: antígeno que estimula la formación de una respuesta de 
los anticuerpos IgE, causante de reacciones de alergia 

.:. Aprobado: Confirmado como que cumple los requerimientos . 
• :. Aseguramiento de calidad: Sistema interno de una empresa que 

permite asegurar a los clientes un nivel de calidad previamente 
pactado. Cubre todas las áreas directamente relacionadas con la 
producción o prestación del servicio y se extiende a los proveedores 
y distribuidores 

.:. Auditoria: Examen de registros o actividades para verificar su 
actitud, usualmente realizado por alguien distinto de la persona 
responsable de ello . 

• :. Auto inspección: Inspección del trabajo que es efectuada por la 
misma persona que lo ha ejecutado, y la cual se hace de acuerdo 
con reglas especificadas . 

• :. Buenas Practicas de Manufactura: Conjunto de normas, 
procedimientos y practicas relacionadas entre si, designadas a 
garantizar los productos alimenticios, cumpliendo y garantizando las 
especificaciones para su uso . 

• :. Calidad: La totalidad de las características de una entidad que le 
otorgan su aptitud para satisfacer necesidades establecidas e 
implícitas. 
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.:. Calidad Total: Se explica como una estrategia de mejora continua 
enfocada a proporcionar al cliente mejores productos o servicios con 
menores costos . 

• :. Características organolépticas: Cualidades de las sustancias o 
alimentos perceptibles directamente a través de los sentidos. Entre 
las más destacadas se encuentra el aspecto, olor, sabor, color y 
textura del alimento 

.:. CIPo (el Limpiar-en-Iugar): Limpiando en el Lugar. De las siglas en 
ingles clean in place . 

• :. Condiciones Sanitarias: Condiciones que no causan el riesgo a la 
salud pública . 

• :. Contaminación: La introducción o presencia de un contaminante 
en los alimentos o en el medio ambiente alimentario por contacto 
inmediato o mediato, directo o indirecto . 

• :. Contaminación Cruzada: Recontaminación del producto por el 
contacto manual, por el uso de utensilios y recipientes que no son 
específicos del área. Los contactos normalmente indirectos . 

• :. Contaminación Física: Transmisión de material extraño al 
producto, como el hilo de pelo, vidrio, metales y otros . 

• :. Contaminación Química: Transmisión de substancias químicas 
indeseables al producto, como el residuo del detergente en el 
equipo . 

• :. Contaminación de Microbiológica: Transmisión de bacterias 
patógenas al producto por el contacto directo o indirecto, como la 
manipulación, superficies del contacto, aire y salpicaduras de 
líquidos . 

• :. Contaminante: Cualquier agente biológico o químico, materia 
extraña u otras sustancias no añadidas intencionalmente a los 
alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de 
los alimentos 

.:. Control de la calidad: comprende las técnicas y las actividades 
operacionales destinadas al aseguramiento de un proceso y a 
eliminar las causas de desempeño no satisfactorio en todas las 
etapas del ciclo de la calidad para así lograr la eficiencia económica . 

• :. Defecto: Cualquier discrepancia o inconformidad de la unidad de 
producto con respecto a sus especificaciones . 

• :. Defecto critico: Es aquel que afecta la calidad del producto, lo 
hace inutilizable, constituyéndose en un riesgo para el usuario . 

• :. Defecto mayor: Defecto que sin ser crítico, puede alterar la calidad 
del producto o reducir considerablemente su utilidad. 
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.:. Defecto menor: Defecto que no afecta la calidad o el uso adecuado 
del producto (generalmente presentación) . 

• :. Desinfección: La reducción del número de microorganismos 
presentes en el medio ambiente, por medio de agentes químicos y/o 
métodos físicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la 
aptitud del alimento 

.:. Eletrocutores: Trampas luminosas para los insectos 

.:. Especificación: Descripción documentada de los requisitos que 
deben cumplir los productos o materiales usados u obtenidos 
durante la fabricación. Las especificaciones sirven de base para la 
evaluación de la calidad . 

• :. Fecha de caducidad: Fecha que limita el consumo de un alimento 
determinado . 

• :. HACCP: El sistema de lIanálisis de riesgos y control de puntos 
críticosll

; es una estrategia de prevención que prioriza el aspecto 
sanitario con el objeto de garantizar la inocuidad e idoneidad de los 
productos elaborados a nivel del consumidor y comprende una serie 
de acciones que se inician con la identificación de los peligros, la 
probabilidad de su ocurrencia o riesgo , evaluación de los efectos y 
severidad, identificando los puntos críticos, estableciendo medidas 
de control para reducir sus efectos, la vigilancia de los productos 
críticos mediante limites de tolerancia y tomar las acciones 
correctivas si hubiera alguna desviación . 

• :. Higiene: Son las medidas que garantizan la sanidad e inocuidad 
de los productos en las fases de fabricación . 

• :. Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas 
necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos 
en todas las fases de la cadena alimentaría 

.:. Idoneidad de los alimentos: La garantía de que los alimentos son 
aceptables para el consumo humano, de acuerdo con el uso a que 
se destinan . 

• :. Inocuidad de los alimentos: La garantía de que los alimentos no 
causarán daño al consumidor cuando se preparen y/o consuman de 
acuerdo con el uso a que se destinan 

.:. Inspección: Una actividad tal como medir, examinar, ensayar o 

comparar con un patrón una o más características de una entidad, y 
confrontar los resultados con requisitos especificados para así 
establecer si se logra la conformidad para cada característica. 
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.:. Instalación: Cualquier edificio o zona en que se manipulan 
alimentos, y sus inmediaciones, que se encuentren bajo el control 
de una misma dirección 

.:. Limpieza: (1) Eliminación de tierra, residuos de alimentos, 
suciedad, grasa u otras materias objetables. (2) Proceso por el que 
se eliminan los residuos macroscópicos visibles a simple vista o 
apreciables por los sentidos, como colores u olores extraños 

.:. Lote: Cantidad de un producto de calidad homogénea, que se 
elabora en un mismo ciclo controlado de fabricación y posee un 
código de identificación específico . 

• :. Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule 
directamente alimentos envasados o no envasados, equipo y 

utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que entren en 
contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con 
los requerimientos de higiene de los alimentos 

.:. Normas: Reglamentación de las dimensiones y calidades . 
• :. PCC: Punto Critico de Control, es un lugar, una práctica, un 

procedimiento, o proceso en el que puede ejercerse control sobre 
uno o más factores, que si son controlados, pOdrían reducirse al 
mínimo o prevenirse un peligro o riesgo . 

• :. PCC1: Es el punto critico de control que asegurará el control de un 
riesgo o peligro . 

• :. PCC2: Es el punto critico de control que reducirá al mínimo, aunque 
no asegurará el control de un riesgo o peligro . 

• :. Peligro: Un agente biológico, químico o físico presente en el 
alimento, o bien la condición en que éste se halla, que puede causar 
un efecto adverso para la salud 

.:. PEPS: Se refiere al manejo de Primeras entradas, primeras salidas . 
• :. Procedimiento: Una manera especificada 

actividad . 
de efectuar una 

• :. Producción primaria: Las fases de la cadena alimentaría hasta 
alcanzar, por ejemplo, la cosecha, el sacrificio, el ordeño, la pesca 
inclusive . 

• :. Rastreabilidad: Es el proceso que proporciona una correlación de 
manera clara y rápida que porción de la producción a entrado con el 
uno del producto terminado, así como la situación de la porción del 
producto terminó en los puntos de la venta . 

• :. Reproceso: La acción emprendida respecto a un producto no 
conforme, para que cumpla los requisitos especificados 
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.:. Riesgo: se refiere a cualquier aspecto del procedimiento de 
fabricación de alimentos que sea inaceptable por ser causa potencial 
de problemas de nocividad alimentaría . 

• :. Sanitización: proceso por el que se asegura una reducción de la 
contaminación global de un alimento o una superficie y una 
eliminación de los microorganismos patógenos, de sus toxinas y/o 
de sus formas de resistencia . 

• :. Sistema de HACCP: Un sistema que permite identificar, evaluar y 
controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos . 

• :. Tiempo de vida útil: Intervalo de tiempo durante el cual se espera 
que un medicamento almacenado correctamente, mantenga las 
especificaciones de calidad establecidas. La vida útil se determina a 
través de estudios de estabilidad y sirve para establecer la fecha de 
expiración. 
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