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3. RESUMEN.

En el presente proyecto se abordan las actividades realizadas para estandarizar la linea
de pasteurizado en la empresa LACTEOS TICOY. En el area de pasteurizado se llevan
a cabo las preparaciones de bases para la produccion de helados y paletas heladas de
las diferentes marcas que se producen en dicha empresa.

Los problemas que ha traido consigo el aumento de produccion y la falta de
estandarizacion son, constantes mermas de producto terminados y materias primas,
tiempos de operacion deficientes, falta de capacitacion de operarios, etc.

Para la estandarizacion del area se elaboraron HOE de los diferentes procesos y su
respectivo diagrama de flujo. Posteriormente se elaboraron las POES de limpieza y

desinfeccién de cada equipo, herramienta y/o utensilios utilizados en el proceso.
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5. INTRODUCCION
Si no hay estandar... no hay mejora.

-Taiichi Ohno-
LACTEOS TICOY S.A DE C.V. es una empresa 100% mexicana dedicada a la produccion
de helados y paletas y heladas de consumo nacional y exportacion. Estados Unidos de
América es el principal pais al que se exportan los productos elaborados en esta
empresa.
Ante el constante crecimiento de la empresa surge la necesidad de la estandarizacion de
sus procesos de manera que satisfagan las nuevas necesidades eficientemente. Sobre
todo, en el area de pasteurizado debido a que en ella se elaboran todas las bases que
posteriormente se envian a otras lineas para la produccion de helados y paletas heladas.
LACTEOS TICOY busca implementar nuevas lineas de produccion por lo que es de suma
importancia que el area de pasteurizado produzca bases que puedan abastecer las lineas
de produccién existentes y las lineas de produccion futuras.
Con la realizacion de este proyecto se pretende aumentar la eficiencia del area de
pasteurizado, mediante la solucion de problematicas criticas que se presentan con
frecuencia en la ejecucion de los procesos, y estandarizacién de actividades para
disminuir o eliminar la ocurrencia de dichas probleméticas.
La herramienta principal utilizada en la elaboracion del proyecto fue la implementacién
de la HOE de los diferentes procesos (marcas de helados y paletas heladas) que se
elaboran en la empresa. Otra de las herramientas utilizadas es el diagrama de Pareto el
cual pretende identificar el tipo de problematica con mayor ocurrencia con la finalidad de
priorizar la solucion de dicha problemética.
A través de las herramientas utilizadas para la estandarizacion del area se genera la

documentacion necesaria para disminuir los defectos en el area.

| = / -

chocolate

Imagen 1. Productos manufacturados en la empresa LACTEOS TICOY.
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6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.

LACTEOS TICOY S.A DE C.V. es una empresa dedicada a la elaboracion de helados y
paletas heladas; fundada en 2006 a partir de la necesidad por ofrecer productos mas
saludables que satisfagan el tradicionalismo y el buen gusto de sus familias. Se
encuentra ubicada en Prolongacién Independencia #649, J. GOmez Portugal, Jesus
Maria, Ags.

Imagen 2. Grupo Ticoy, Jesus Maria, Aguascalientes.

Con la constante creacion de nuevos productos, Ticoy busca desarrollar formulas 100%
naturales que cubran las expectativas y altos estandares de calidad y sabor solicitadas

por las familias mexicanas y del extranjero.

Grupo Ticoy es una empresa mexicana dedicada a la elaboracion de productos
alimenticios bajo estandares de calidad certificados y con caracteristicas altamente

competitivas que permiten ofrecer un valor agregado a sus clientes.

Con estas promesas de calidad junto a su integridad, honestidad, confiabilidad,
innovacion tecnolégica y responsabilidad social esperan trascender tanto en el mercado
nacional como el internacional diversificando e innovando su gama de productos que
siempre tiene como objetivo el apoyar la nutricion de las familias consumidoras.

El area de produccién se compone por tres procesos: Preparaciones (Pasteurizado),
Linea Paletera y Linea Extrusora.

12



Actualmente, en LACTEOS TICOY se producen 5 marcas, Holistik, Yasso, Paleticas,
Enlightened y CHLOE’S, para cada una de ellas se elaboran varios tipos de productos y

sabores. La marca Holistik fue fundada por el propietario de la empresa.

Q000000000 C0RRRIIY Nothing elsa bot U

Imagen 3. LogoYasso. Imagen 4. LogoHolistik. Imagen 5. Logo Enlightened.Logo

Imagen 6. LogoPaleticas. Imagen 7. Logo CHLOE'’S.
En el area de pasteurizado se elaboran todas las bases de todas las marcas y tipos que
se producen el Ticoy, posterior a la elaboracién de cada base se almacena en los tanques
Mezzanine, que mantienen la temperatura adecuada para conservarla.

En el area de linea extrusora se elaboran los diferentes tipos de paletas de las marcas

Yasso y Enghtened.

@ WS

f- Ee EE %%

chocolate
fudge

GREEK YOGURT BARS.

Imagen 8. Paleta chocolate fudge Yasso. Imagen 9. Paleta caramel keto Enlightened.

Por dltimo, en la linea paletera se elaboran los diferentes tipos de paletas de las marcas
Paleticas y CHLOE'’S.
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PASSION ON THE GO ‘

2 ol
5 e

Elorgind!

PR e
Imagen 10. Paleta Imagen 11. Paleta Imagen 12. Paleta lime
pulparindo, Paleticas. passion on the Go. pops, CHLOE'S.

Puesto de trabajo del residente.

Mi desempefio es la empresa comprende el area produccion en el proceso de
Preparaciones (Pasteurizado). Colaboro en la estandarizacion y documentacién de
proceso de Pasteurizado.

MISION
Elaborar alimentos deliciosos y saludables de forma sustentable para

contribuir al bienestar de las familias del mundo.

VISION

Ser una empresa con presencia en EEUU y México, preferida por los
consumidores, con excelencia operativa, rentable y en continuo crecimiento,
siempre promoviendo el desarrollo y el bienestar de los empleados, actuando

con responsabilidad social y ambiental.

VALORES

Integridad: confio en los demas.

Equidad: reconozco lo mejor en los demas. Trabajo en equipo: participo con
entusiasmo. Respeto: valoro y aprendo.

Compromiso: doy lo mejor de mi.

14



7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

La empresa ha presentado pérdidas de hasta 100% en bases para helados y paletas
heladas por factores como; falta de monitoreo de la temperatura y agitacion de los
tanques de conservacion, los tanques de conservacion no se encuentran en las
condiciones adecuadas para la conservacion de la base, variabilidad del proceso de la
elaboracién de la base de acuerdo al turno de trabajo que la elabora, uso de materias
primas no liberadas por calidad, entre otros.

Una base se conoce como la mezcla de los ingredientes que se encuentra almacenada
en tanques llamados “Mezzanine”, en ellos se mantienen las bases a temperatura
especifica y agitacion para su conservacion, previa a la elaboracion de los helados o

paletas heladas.

Otra problematica que ha ocasionado la falta de estandarizacién es la variabilidad en los
tiempos de operacion. La variabilidad de tiempo se presenta principalmente en cambios
de turno de trabajo, por ejemplo, un turno de trabajo tarda un tiempo de 4 horas en el
lavado y sanitizacion de equipos, herramientas y utensilios utilizados en la elaboracion
de una base, mientras que otro turno de trabajo tarda de 2 a 3 horas en realizar las
mismas actividades. La variabilidad en el proceso es considerable, afecta principalmente
en el tiempo de permanencia de restos de base que se exponen los equipos, debido a
qgue el turno de trabajo tendria que disponer de 3 a 4 horas para realizar el lavado y
sanitizacion antes de entregar su turno. Lo que afecta directamente a la inocuidad del

producto.

El proceso no cuenta con la documentacion necesaria, o bien no esta actualizada, por lo

que dificulta consultar el procedimiento correcto de cualquier operacion.
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8. JUSTIFICACION

El proyecto se presenta debido a la necesidad que existe de documentar las operaciones
en el area de pasteurizacion mediante la estandarizacion del proceso debido al proyecto
de apertura de nuevas lineas de produccion por parte de la empresa. Actualmente la
empresa se encuentra trabajando sin un estandar de produccion adecuado, o bien no
esta actualizado conforme a las necesidades de la empresa.

La empresa espera obtener beneficios como la reduccion de merma, que es uno de los
principales problemas que afecta el cumplimiento de la produccién esperada. Otro
beneficio que por consecuente se obtendra al reducir la merma es el aumento de la
productividad de helados y paletas heladas.

Con la implementacion de los HOE de cada uno de los productos que se desarrollan en
la empresa, se permite el establecimiento definitivo de desarrollo de procesos, asi como

el control del mismo proceso y el seguimiento de la mejora continua.

El aumento de la calidad de los productos es uno de los beneficios mas importantes para
la empresa, la obtencion de nuevos clientes y la permanencia de los clientes existentes,
por lo tanto, el aumento de la calidad de los productos es uno de los principales objetivos
gue persigue la implementacién del presente proyecto.

Se espera a un personal mejor capacitado para desarrollar las actividades del proceso,
lo que indica que se obtendremos productos de mayor calidad y clientes satisfechos y

duraderos.

Por mencionar otro beneficio de la estandarizacion, es el uso eficiente de los recursos
necesarios para la produccién, la implementacion de la HOE permite el calculo exacto de
los recursos a utilizar, los operadores deberan utilizar las cantidades exactas que marca
esta instruccion de trabajo, con el objetivo de reducir el uso incorrecto o excesivo de

materia primas.

Con la implementacion del proyecto el residente desarrollara las habilidades aprendidas

a lo largo de 8 semestres cursados en la carrera de Ingenieria Industrial. Las principales
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habilidades a desarrollar son las técnicas para la estandarizacion de procesos, tales como
el mapeo del proceso, es decir, la definicion del método actual a estandarizar, conla
utilizacion de herramientas como diagramas de flujo, otra técnica es la identificacion de
puntos criticos en el proceso, para lo cual existen herramientas que se revisaron y
aplicaron a lo largo de la carrera como el diagrama de Pareto, otra técnica es la
documentacion del proceso en la cual se puede hacer uso de herramientas como la HOE,

gue recopila una serie de pasos para la elaboracién del proceso correctamente.
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9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)
Objetivo general:

Unificar el proceso de elaboracion de los diferentes tipos de bases (sabor y marca), para

preparar helados y paletas heladas a través de técnicas y herramientas que permitan

controlar y optimizar el proceso en el area de pasteurizacion.

Objetivos especificos:

Reducir pérdidas de la materia prima del producto a través de la elaboracién de
HOE para el control del proceso.

Reducir la variabilidad de los tiempos en el proceso elaboracion de bases para
preparar helados y paletas heladas a través de la estandarizacion de actividades.
Desarrollar base de datos a través de entrevistas a los diferentes niveles de
personal involucrados en el proceso de pasteurizacion para el analisis del
panorama actual del proceso.

Elaborar diagrama de Pareto para conocer las causas potenciales que originan la
variabilidad de tiempos en los procesos y las mermas de producto.

Elaborar diagramas de flujo de los diferentes procesos (tipos y marcas de helados
y paletas heladas), a través del programa Draw.io.

Elaborar POES de limpieza y desinfeccion de los equipos que componen el area

de pasteurizado.

18



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

" INSTITUTO TECNOLOGICO"
de Pabellon de Arteaga

T E0
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10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

ESTANDARIZACION
La competencia entre las empresas cada dia aumenta, la exigencia entre los clientes por

obtener mejores productos va en incremento, por lo tanto, las empresas se preocupan
por la innovacién en sus procesos con la finalidad de aumentar la eficiencia y por lo tanto
aumentar la satisfaccion de los clientes. Para lograr un nivel competitivo existen
herramientas que proporcionan las bases para aumentar la calidad de los productos que
ofrece la empresa, y colocarse en el mercado global. Una de estas herramientas es la

estandarizacion.

La estandarizacion, también conocida como normalizacion, es la adaptacion de un
determinado proceso, también de muchos, a una serie de normas o reglas de referencia,
consideradas como estandar. En este sentido, el contexto al que hagamos referencia se
considera estandarizado cuando ha establecido un proceso mediante el que se pretende
la ordenacion y la adaptacion de este a las normas establecidas por el estandar o por la

referencia que adoptemos. (Francisco Coll, 2007).

Un proceso estandarizado trae consigo grandes beneficios para la empresa tales como:
« Simplifica los procesos.

» Asegura la calidad de los productos.

* Aumenta la seguridad de los operadores.

* Reduce el desperdicio.

» Mantiene los costes bajo control.

Ejemplo del éxito de Toyota

Fundada en 1890 por Sakichi Toyoda, la marca de este reportaje tuvo unos origenes muy
diferentes a los que hoy hacen que la conozcamos. La fabricacion de automéviles no
llegaria hasta 1933; las cuatro primeras décadas de la historia de Toyota fueron como
fabricante de maquinaria textil y con el apellido de su fundador (Toyoda), pero, al expandir

su modelo de negocio hacia la produccion de automoviles, pronto decidieron cambiar de
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nomenclatura a la compafia, que, en 1936, pasaria a denominarse como la conocemos
ahora: Toyota. (Rubén Fidalgo, 2017).

Segun Francisco Gonzélez (2007), son 14 las claves para el éxito que ha tenido la
empresa Toyota; a continuacion, se enumeran.

1. Basar las decisiones en una filosofia de largo plazo, mas que en el costo de objetivos
financieros de corto plazo.

2. Crear un flujo continuo para traer los problemas a la superficie

3. Usar sistemas Pull para evitar la sobreproduccion.

4. Nivelar la produccion.

5. Construir una cultura para resolver los problemas, para tener calidad a la primera.

6. Estandarizar tareas y procesos son el fundamento de la mejora continua y del
empowerment del empleado.

7. Utilizar controles visuales para que no haya problemas ocultos.

8. Utilizar unicamente tecnologia confiable y probada a fondo que sirva a la gente y al
proceso.

9. Desarrolla lideres que entiendan a fondo el trabajo, vivan la filosofia y ensefien a otros.
10. Desarrolla gente excepcional y equipos que sigan la filosofia de la compaiiia.

11. Respeta tu cadena de proveedores y socios motivandolos y ayudandolos a mejorar
12. Ve y observa por ti mismo para entender la situacion a fondo

13. Toma decisiones lentamente considerando todas posibles opciones, implementa las
decisiones rapidamente.

14. Ser una empresa de continuo aprendizaje a través de la reflexion y de la mejora

continua.

Una de las claves de Toyota, segun el autor, la estandarizacion de las tareas y procesos
son el fundamento de la mejora continua. La estandarizacion es el medio para mejorar y
optimizar el proceso.

Sin embargo, un gran nimero de empresas carece de un proceso estandarizado, de la

cultura del cambio, por una innumerable cantidad de razones, existen quienes conciben
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la idea del trabajo estandar como un proceso demasiado rigido, que no da lugar a
cambios o contingencias, la realidad es que en la mayoria de las situaciones siempre se
encuentran cambios que pueden mejorar u optimizar el proceso aun siendo un proceso
estandarizado previamente. Estos cambios van de la mano con la estandarizacion y es
comunmente llamado Mejora Continua (Kaizen), es una filosofia que se orienta a que “un

proceso que se realiza, siempre puede mejorarse”.

ZERRN

KAl ZEN

CAMBIO MEJOR MEJORA
CONTINUA

Imagen 13. Kaizen, principio de la mejora continua.

Existen herramientas para lograr el trabajo estandarizado de los procesos una de ellas
es la capacitacion del personal de la empresa, la cual consiste, a grandes rasgos, en
explicar y demostrar la forma correcta de realizar una tarea. Es posible que esto se tenga
gue repetir varias veces hasta que la persona que esta recibiendo la capacitacion capte
de forma correcta como debe realizar la actividad.

El propésito de aumentar la productividad se ha fincado una gran esperanza en la
capacitacion y esta esperanza esta plenamente justificada. No hay duda que una
adecuada capacitacion puede contribuir de una manera significativa a aumentar la
productividad. (Servitje, 2008).

HOE (HOJA DE OPERACION ESTANDAR)

¢, Cémo implementar la estandarizacion?, el comienzo del trabajo estandarizado se define
con la implementacion de una HOE (Hoja de operacion estandar), la cual desarrolla
claramente las operaciones que deben ser realizadas en el orden que deben seguir,
ademas se encuentran al alcance del operario para ser consultadas en el momento que

se requieran.

Una hoja de operacion estandar es: el método de trabajo por el cual se elimina la
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variacion, desperdicio y el desequilibrio, realizando las operaciones con mayor facilidad,
rapidez y menor costo teniendo siempre como prioridad la seguridad, asegurando la
plena satisfaccion de los clientes; hacer siempre lo mismo de la misma manera.
(Francisco Gonzalez, 2007).

Beneficios de la HOE:

e Calidad: disminucion de los defectos, manteniéndose un mismo nivel de calidad.

e Costo: se puede observar y eliminar la variacion, del desperdicio y desequilibrio
de las operaciones.

e Cumplimiento: se asegura la entrega de la produccion al siguiente proceso.

e Seguridad: disminuye los accidentes, minimizando los actos inseguros.

Los beneficios que genera una implementacion de HOE son de suma importancia para
toda organizacion, una empresa como LACTEOS TICOY ademés de buscar los
beneficios antes mencionados se preocupa por cuidar la inocuidad de los alimentos en
todos sus procesos por lo que en todas y cada una de sus operaciones se debe poner
especial cuidado en este factor con la finalidad de proveer un producto inocuo para sus

clientes.

La Comision del Codex Alimentariusl (CCA) define la inocuidad como “la garantia de que
los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de
acuerdo con el uso a que se destinan”.

Un alimento inocuo no debe presentar riesgos a la persona que consuma dicho alimento.

1Es un érgano intergubernamental que se reline cada dos afios para adoptar proyectos de normas alimentarias
preparadas por mas de 20 comités especializados. La Comision del Codex fue establecida de manera conjunta a
principios de los afios 60 por la FAO y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS).
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La hoja de operacion estandar es un formato para la estandarizacion de operaciones en
donde se detalla la operacion, se determina el orden de los pasos principales y por ultimo
se registra el tiempo de ejecucién y los recursos a utilizar en cada operacion.

Los métodos de trabajo a estandarizar en LACTEOS TICOY S.A. DE C.V. deben tener
las presentes consideraciones.

*Deben ser los mismos y deben aplicarse para los diferentes turnos de trabajo en la
empresa.

*Deben ser aprendidos por cualquier persona que reciba la capacitacion.

*Deben ser respetados y aplicados por todos los operarios de la empresa, sean veteranos

0 novatos.

POES

Todo procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y durante las
operaciones para prevenir la contaminacién directa del alimento.

El objetivo basico de los POES es reducir al maximo la contaminacion directa o indirecta
de los productos alimenticios.

Otro de los objetivos permite asegurar la limpieza de las superficies que entran en
contacto con el alimento, asegurar la limpieza en las instalaciones de cualquier tipo de
equipos antes de dar comienzo a las operaciones y durante estas para reducir cualquier
tipo de contaminacion. (Varon, 2017).

Los POES son también medidas preventivas para el control de plagas, ya que el tener
ambientes limpios, garantiza la limpieza y desinfeccion del establecimiento y asi se evita
el ingreso de plagas y su proliferacion, aspecto que resulta molesto, costoso de manejar

y pone en riesgo el producto por contaminacion. (Varén, 2017).

DIAGRAMA DE FLUJO

Un diagrama de flujo es la representacion grafica del flujo o secuencia de rutinas simples.

Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades
involucradas y los responsables de su ejecucién, es decir, viene a ser la representacion
simbdlica o pictorica de un procedimiento administrativo. (Manene, 2011).

Los diagramas de flujo son una herramienta en cual se representa graficamente cualquier
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proceso, actualmente un diagrama de flujo es considerado un instrumento principal para
la realizacién de un proceso.

El diagrama de flujo se utiliza para poder entender facilmente el proceso graficado, asi
como comprender cada una de las etapas del proceso y estudiarlo hasta probablemente
proponer mejorarlo.

Segun Manene, algunas de las ventajas de la implantacion de los diagramas de flujo son
las siguientes:

e Ayudan a las personas que trabajan en el proceso a entender el mismo, con lo que
facilitaran su incorporacién a la organizacién e incluso, su colaboracion en la
busqueda de mejoras del proceso y sus deficiencias.

e Al presentarse el proceso de una manera objetiva, se permite con mayor facilidad
la identificacion de forma clara de las mejoras a proponer.

e Es obvio que los diagramas de flujo son herramientas muy valiosas para la
formacién y entrenamiento del nuevo personal que se incorpore a la empresa.

e Lo mas resefiable es que realmente se consigue que todas personas que estan
participando en el proceso lo entenderdn de la misma manera, con lo que sera
mas facil lograr motivarlas a conseguir procesos mas econémicos en tiempo y

costes y mejorar las relaciones internas entre los cliente-proveedor del proceso.

Tabla 1. Simbologia utilizada en la realizacion de diagramas de flujo.

Simbolo Representa

Inicio o término. - indica el principio o el fin

del flujo.

Actividad. - describe las funciones que

desempenian las personas involucradas

en el procedimiento.

Documento. - representa un documento

general que entre, se utilice, se genere o
J . .
salga del procedimiento.
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PASTEURIZACION DE LACTEOS

Decision o alternativa. - indica un punto
dentro del flujo en donde se debe tomaruna

decisiéon entre 2 o mas alternativas.

Conector. - representa una conexion o

enlace de una parte del diagrama de flujocon
otra parte lejana del mismo,

subproceso.

Direccion de flujo o linea de unién. - conecta
los simbolos sefialando el orden en que se
deben realizar las distintas

operaciones.

Espera. — indica espera de tiempo en la

operacion.

Entrada/salida. — indica una entrada osalida

de datos.

El proceso de pasteurizacion de lacteos consiste en eliminar los microorganismos

existentes que pueden causar dafio a los consumidores, sin afectar la composicion y

cualidades del liquido a pasteurizar.

Su principal objetivo es la eliminacién de patdgenos en los alimentos para alargar su vida

uatil. La pasteurizacion emplea temperaturas bajas pero que aseguran la eliminacion de

patégenos, aunque algunos puedan aguantarlas y resistirlas. El valor nutricional de los

. ;. ;- 1
alimentos y sus caracteristicas organolépticas no se ven tan alteradas .

1 Sitio web: https://www.consumer.es/seguridad-alimentaria/pasteurizacion-de-alimentos.html
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Este proceso generalmente consiste en someter el liquido a pasteurizar a una
temperatura aproximada de 80°C por un corto periodo de tiempo y posteriormente
enfriarlo rapidamente.

Actualmente en la empresa se lleva a cabo el proceso de pasteurizacion de la siguiente
manera; en la primera etapa se mezclan los ingredientes de la base a pasteurizar, dichos
ingredientes son proporcionados por almaceén, para esta etapa se hace uso de un equipo
para mezclar llamado LIKWIFIRED. Posterior al mezclado se envia la mezcla por medio

de tuberias al tanque pasteurizador, que tiene una capacidad de volumen de 3700 litros?.
Una vez que la totalidad de la mezcla ha sido enviada al tanque pasteurizador se procede
a drenar el agua que contiene el tanque pasteurizador en la parte donde se genera el
vapor para el aumento de temperatura. Posterior al drenado de agua, se abren las
valvulas de vapor hasta alcanzar la temperatura especificada por el tipo de mezcla que

se esta pasteurizando, como lo muestra la siguiente la tabla 2.

Tabla 2. Especificaciones de pasteurizacion.

PRODUCTO TEMPERATURA/TIEMPO
PALETICAS, HOLISTIK 75°C MINIMO
30 MINUTOS
COCO CHLOE'S, ENLIGHTENED  70°C MINIMO
30 MINUTOS
LIME CHLOE'S, YASSO 65°C MINIMO
30 MINUTOS

Una vez transcurrido en tiempo de pasteurizado especificado, la mezcla se envia al
homogeneizador, que como su nombre lo indica, cumple la funcién de homogeneizar la
mezcla por medio una reduccién o dispersion del tamafio de las particulas, hasta
conseguir una mezcla resultante homogénea. Posterior a la homogeneizacion la mezcla
pasa a través del intercambiador de calor, este cumple la funcién de bajar la temperatura
de la mezcla proveniente de la pasteurizacion con una temperatura de hasta 75° C a
temperaturas de 5° C a 14° C.

Finalmente, la mezcla homogénea y con una temperatura menor se envia al tanque

Mezzanine, es un tanque de almacenamiento para las mezclas dicho tanque Mezzanine

conserva la mezcla a la temperatura adecuada de preservaci()nz.

2Entrevista con el operario lider del area de pasteurizacion realizada en el mes de agosto de 2021.
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Equipos 'TIUUV‘

Homogeneizador. Tina de balance. | Entrada al area
pasteurizado.

Molido de frutos

Tanque

pasteurizador 1. Liwkifired. Tanque Gréfica.
pasteurizador 2.

Intercambiador de

Imagen 14. Area de preparaciones y pasteurizado en la empresa LACTEOS TICOY.

En la imagen 14 se observan los equipos que participan en el proceso de pasteurizaciéon

de bases para helados y paletas heladas.

METODO 6M
Es el método de construccion mas habitual que consiste en agrupar las causas

potenciales en seis ramas principales como lo es, métodos de trabajo, mano de obra,
materiales, maquinaria, medicién y medio ambiente. Estos seis elementos definen de
manera global de todo proceso y cada uno aporta una parte fundamental para la
variabilidad y calidad u ofreciendo productos o servicios a la comunidad en general; por
lo que es natural enfocar los esfuerzos de mejora en general hacia cada uno de estos

elementos de un proceso. (Acevedo, 2011).

e MANO DE OBRA: La mano de obra representa el factor humano de la produccion,
sin su intervencibn no se podrian realizarse la actividad manufacturera,
independientemente del grado de desarrollo mecanico o automatico de los
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procesos transformativos, este método cuenta con algunas caracteristicas por
ejemplo pueden mejorar y perfeccionar el empleo y disefio de los recursos

materiales y técnicos, lo cual no sucede a la inversa.

METODOS: Es una fila de pasos continuos, que conducen a una meta. El objetivo
del profesionalismo es llegar a tomar las decisiones y la teoria que permita

generalizar de la misma forma del problema siguiente en el futuro.

MAQUINARIA: Es la infraestructura de la empresa con la cual podemos elaborar

los bienes y servicios que se ofrece.

LOS MATERIALES: Los materiales empleados como entrada son otro de los

posibles focos en los que puede surgir la causa raiz de un problema.

MEDICIONES: Es un requerimiento basico en la manufactura, es el producto y sus

componentes para que cumplan las especificaciones establecidas.

MEDIO AMBIENTE: es el entorno que condiciona especialmente las
circunstancias de la persona o la sociedad. Comprende el conjunto de valores

naturales, sociales y culturales en un lugar y momento determinado.

6M Method

@ Manpower
. Machinery

@@\

K / .O Materials

&

Method

Imagen 15. Método 6M.
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DIAGRAMA DE PARETO
El diagrama de Pareto es una gréafica que organiza valores, los cuales estan separados

por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha respectivamente.
Esta gréafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de una
organizacion y determinar cuales son los problemas mas graves que se deben resolver
primero.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar los
objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.

Representa la regla 80/20, es decir, que, en la mayoria de las situaciones, el 80% de las
consecuencias son debido al 20% de las acciones o el 80% de los defectos de un
producto se debe al 20% de las causas.

En otras palabras, podemos decir que, aunque muchos factores contribuyan a una causa,
son pocos los responsables de dicho resultado.

Ventajas del diagrama de Pareto:
e Que la empresa mejore continuamente
e El analisis y priorizaciéon de problemas

e Optimizar el esfuerzo y tiempo al centrarse en aspectos cuya mejora tendra un

impacto directo
e Proporcionar una vision sencilla y completa de los problemas

e Estimular al equipo de trabajo en la busqueda de la mejora continua

Diagrama de Pareto
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Imagen 16. Grafica de Pareto.
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En la imagen 16, el 80% de las problematicas que se presenta en algun proceso tienen
relacion con los materiales, los medios y la mano de obra, es decir, estos tres factores

son a los cuales se debe dar prioridad d solucién.

ENTREVISTA COMO MEDIO DE RECOLECCION DE DATOS

La entrevista es una técnica de gran utilidad en la investigacion cualitativa para recabar

datos; se define como una conversacion que se propone un fin determinado distinto al
simple hecho de conversar. Es un instrumento técnico que adopta la forma de un dialogo
coloquial. (Diaz, 2013).

La entrevista es muy ventajosa principalmente en los estudios descriptivos y en las fases
de exploracion, asi como para disefiar instrumentos de recoleccién de datos.
La entrevista se caracteriza por los siguientes elementos;
e Tiene como propasito obtener informacién en relacion con un tema determinado
e Se busca que la informacion recabada sea lo mas precisa posible
e Se pretende conseguir los significados que los informantes atribuyen a los temas
en cuestion
e El entrevistador debe mantener una actitud activa durante el desarrollo de la
entrevista, en la que la interpretacion sea continua con la finalidad de obtener una

compresion profunda del discurso del entrevistado

En el presente proyecto se utiliza la entrevista como medio de recoleccion de datos, se
aplica a los operarios que se involucran en el area de estudio, a través de la entrevista
se desarrollan las bases de datos que describen detalladamente el proceso que se desea

conocer.

LAY-OUT
Es un término de la lengua inglesa que no forma parte del diccionario de la Real Academia
Espafiola (RAE). El concepto puede traducirse como “disposicion” o “plan” y tiene un uso

extendido en el ambito de la tecnologia.
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La mision del disefador del layout es encontrar la mejor ordenacioén de las areas de
trabajo, con el objetivo de conseguir la méxima economia en el trabajo al mismo tiempo

gue la mayor seguridad y satisfaccion de los trabajadores. (Porto, 2011).

Objetivos
1.- Movimiento de material segun distancias minimas.
2.- Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.
3.- Minimo esfuerzo y seguridad de todos los trabajadores.

Factores que afectan la correcta distribucion
1.- Materiales.
2.- Maquinaria.
3.- Trabajadores.
4.- Movimientos de personas y de materiales.
5.- Espera (almacenes temporales o permanentes).

6.- Edificio (elementos y particularidades interiores y exteriores del mismo).

Imagen 17. Layout de un almacén de materias primas.
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CAPACITACION

La capacitacion se refiere a las actividades de ensefianza y aprendizaje realizadas con

el objetivo principal de ayudar a los miembros de una organizacion a adquirir y aplicar los

conocimientos, habilidades, capacidades y actitudes necesarias para un trabajo y una

organizacion en particular. (Seminario, 2020).

La capacitacion, segun la RAE, es un proceso de aprendizaje a corto plazo que implica

la adquisicion de conocimiento, la agudizacion de habilidades, conceptos, reglas o el

cambio de actitudes y comportamientos para mejorar el desempefio de los empleados.

Propdsitos de la capacitacion:

Adquisicion de conocimientos: es un proceso bastante sencillo siempre que el
individuo desee el nuevo conocimiento. Puede ponerse a su disposicion de varias
maneras. Sin embargo, si no quiere el conocimiento, hay considerables dificultades
para que lo aprenda. En la industria, se deben hacer intentos para crear unanecesidad
sentida de nuevos conocimientos.

Adquisicion de habilidades manuales: la adquisicion de una habilidad manual requiere
practica o experiencia acompafiada de retroalimentacion. El aprendizaje puro del
meétodo de prueba y error puede acelerarse mediante orientacion, pero elindividuo no
puede aprender a menos que realice y reciba sefales que le informensobre el éxito de
sus esfuerzos.

Adquisicion de habilidades para resolver problemas: Estas son habilidades
involucradas en el diagndstico de problemas, la interpretacion de datos relevantes,la
evaluacion de soluciones alternativas y la obtencibn de comentarios sobre la

efectividad de la solucion.

Imagen 18. Capacitacién de personal.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

" INSTITUTO TECNOLOGICO"
de Pabellon de Arteaga

T E0
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11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS
DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE BASE EN EL AREA DE
PASTEURIZADO.

1.- Preparacion de base en Likwifier o tinas de preparacion.

2.- Pasteurizaciéon de base en el tanque pasteurizador lento.

3.- Paso de base por homogeneizador.

4.- Paso de base por intercambiador de calor.

5.- Llegada de base al tanque Mezzanine para almacenamiento y conservacion.

6.- Envio de base desde tina de balance.

No todas las bases que se preparan en el area de pasteurizado se pasteurizan, asi como
no en todas las bases se utilizan todos los equipos.

Para la preparacion de la base para la paleta de la marca Yasso es el mismo
procedimiento debido a que él saborizante para cada base se agrega en otra linea de
produccién.

Tabla 3. Tipos de bases y los equipos necesarios para su preparacion.

-Passion on the
-Crunchy -Mint go
-Brown -Coffee -Berry Well
good -Fudge -Limon
organico

-Chloe’s
Base/ -Mazapén coconut

Equipos -Chloe’s Lime

pops

-Keto
Peanut
-Keto
Caramel

-Pulparindo

Molino
Coloidal

Molino de
frutos
sSecos

Malaxadora

Tinas de
preparacion

Likwifier

Pasteurizad
or

Tinade
balance
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(para envio
a tanque
Mezzanine)

Homogenei
zador

Intercambia
dor de calor

Tanque de
crema

DESARROLLO DE BASES DE DATOS ACERCA DE LOS DIFERENTES PROCESQOS
QUE SE REALIZAN EN EL AREA DE PASTEURIZADO.

Se elaboran las bases de datos a partir de la recoleccion de datos mediante entrevistas

con los operarios que intervienen en el proceso, asi como los supervisores de cada turno.
Actualmente en LACTEOS TICQY se trabajan tres turnos laborales, turno nocturno, turno
vespertino y turno mixto.

Para cada base que se prepara en el area de pasteurizado se elabord una base de datos
en la cual se describe:

e El numero de actividad.
e Eltipo de actividad que puede ser (actividad, decision o higiene).
e El paso a realizar, por ejemplo, higiene personal que seria el lavado de manos.

e El proceso a realizar, por ejemplo, preparacion, mezclado, pasteurizacion,
sanitizacion, etc.

e El producto que se esta preparando y la marca de dicho producto.

e La descripcion detallada de la actividad, (la informacién no se mostrard en este

documento por normas de confidencialidad de la empresa LACTEOS TICOY).

e Elresponsable de realizar la actividad.

e Los equipos, herramientas y utensilios necesarios para realizar la actividad.
e El equipo de seguridad para realizar la actividad.

e Los formatos necesarios para realizar la actividad.

e Los registros de calidad que se llevan a cabo para realizar la actividad.
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e Los parametros minimo y méaximo, por ejemplo, si la actividad corresponde a la
medicion de la temperatura de la base, se especifica cual es la temperatura
minima y maxima para dicha base.

e Lafrecuencia en la que se debe realizar la actividad.

e Observaciones.

Tabla 4. Primera parte de base de datos de la preparacion de la base para paleta

Chocolate Fugde de la marca Yasso.

Descripcion de

Iter"_ Tipo = Paso = Procesf‘_ Man:.“ Product"_ Actividad Responsablr' Equipos Herramienlasv Ulensilios‘
Solicitud de receta
1 Actividad yvale de Preparacidn| Yasso Chacalate Jefe de NA NA NA
i fudge Preparaciones
preparacion
2 Actividad Solicitud _de Materia Preparacidn| Yasso Chacalate Supenisor NA NA NA
Prima fudge
3 Higiene Higiene Personal |Preparacién| Yasso Chfiai‘:te Operario Tarja NA NA
Likwifired, pasteurizador,
i homogenizador, tanque mezzanine, Cuchardn
Chocolate GQQ Inspectar de bascula, intercambiador de calor, mesas dé
4 Actividad | Liberacidn de inicio |Preparacidn| Yasso fud .-Qb pec linea de tina de balance a likwifired, | Medias Tarimas e
ge Calidad . - preparacidn,
o linea de likwifired a pasteurizador, realeta
(\c' linea de pasteurizador a mezzanine, geta-
Q\b tarja, tina de balance
6@ Likwifired, pasteurizador,
0\ homogenizador, tanque mezzanine, .
i . - 1 Cucharén,
Chocolate B bascula, intercambiador de calor, mesas de
4 Decisidn 1 Liberado Preparacidn| Yasso fud Operario linea de tina de balance a likwifired, | Medias Tarimas -
ge . - preparacidn,
linea de likwifired a pasteurizador,
. regleta.
linea de pasteurizador a mezzanine,
tarja, tina de balance
Likwifired, pasteurizador,

Tabla 5. Segunda parte de base de datos de la preparacién de la base para paleta

Chocolate Fudge de la marca Yasso.

. . Registros Parametro Parametro Tiempo . .
ol
Iter"v Equipo de Sequrida - Formatos Calidad - Min - Max -| (min) ~ Frecuencia Observaciones .
Uniforme (pantaldn, Recata v vale de Dos vales
1 camisa, botas, cofia, Ve NA Receta Receta 3 Al iniciar preparacion (preparaciones y
: almacén - 5
cubreboca, faja) produccidn/almacén)
Uniforme (pantaldn,
2 camisa, botas, cofia, Vale de almacén NA, Vale Vale 5 Al iniciar preparacidn
cubreboca, faja)
3 Uniforme PRS NA 1 Una vez
Uniforme (pantaldn,
. Falta un formato que
4 camisa, botas, cofia, NA CALFOR-35 15 Al inicio vaya ligado con el de
cubrebocas, faja), CAL-FOR-55 Calidad
guantes
Uniforme (pantaldn,
camisa, botas, cofia, CAL-FOR-35 i
4 cubrebocas, faja), NA CAL-FOR-55 1 Alinicio
guantes, mangas

En la tabla 6 se muestran los tipos de bases que se preparan en el area de pasteurizado,

la marca a la cual corresponde la base y el nombre del helado o la paleta helada que se
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obtiene con dicha base.

Tabla 6. Productos y tipos de base para su elaboracion.

Base lactea Keto Caramel

Cnlightened

Base
vegana
Holiotik :
2
_&. _
T v s e e R e
@ Crunchy Kick
KETO
‘ ‘ 1) " ,
LE = i ..—_:'.:": "d .“:‘
Brown Good
B R
Base Helado y paletas heladas de pulparindo
agua/fruta

Helado y paletas heladas de mazapan
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TERTEE TR
E] hl‘ﬁ““ﬂ

£

Base p— et

vegana

Base lactea Mint Chocolate Chip Chocolate Fudge
::?P::olaie

Base

agua/fruta 9 .

Base

vegana

En la tabla 6, podemos observar qué tipo de producto se obtiene con cada base que seelabora
en el area de pasteurizado, por ejemplo, en las bases para la paleta heladas dela marca Yasso
se utiliza la misma base para los tres tipos de paleta que se obtienen, debido a que en la linea
gue se elabora la paleta en forma se agrega el saborizante quese requiera, es decir, la base es
la misma, el sabor se obtiene en linea de produccion donde sera extruida la paleta o helado.

Por medio de las entrevistas, se elaboraron una recopilacion de areas de oportunidad delas
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deficiencias que se encuentran en cada preparacion de bases, como se muestra en la tabla 7.

DESARROLLO DE TABLA DE IDENTIFICACION DE PRINCIPALESPROBLEMATICAS
EN EL AREA DE PASTEURIZADO.

Tabla 7. Areas de oportunidad identificadas en bases de datos de entrevistas con operarios del
area de pasteurizado.

No 6M
Descripcion

1 No existe un procedimiento para agregar la almendra y quinoa en | Método

la preparacion, se agrega desde las tinas de preparacion para

incluirlas desde la molienda con la moledora o se agrega

directamente al momento de la molienda del coco en el molino de

frutos secos

2 No se realiza un enjuague del coco para la preparacién del mix de | Método
leche, realmente es una descongelacion el proceso para moler el

coco a través de la moledora y el molino de frutos secos

3 En la preparacion de keto caramel en la parte de Likwifier se lleva | Método
a cabo la agitacion cada 2 costales (el operario establece la

frecuencia)

4 El operario, bajo su criterio establece el tiempo de agitacion que se | Método

le da a la materia prima

5 El supervisor recibe la materia prima en unidad de kilogramo, sin | Medicion

embargo, se mide la cantidad en litros

6 No se encuentra establecido el tipo de guantes que se debe utilizar | Materiales
para cada actividad, el manejo de tuberias de vapor, requieren
guantes que eviten accidentes en quemaduras y que permitan

utilizarse en el manejo de alimentos

7 El criterio de liberacién de crema es organoléptico por parte del | Medicién

supervisor en turno
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Calidad realiza liberacion de materia prima solo si el supervisor lo

solicita esto

Método

El tiempo de entrega de materia prima es muy variable, retrasando
el inicio de preparacién. Depende de factores como el tiempo de
pesado y la disponibilidad de la materia prima en el momento de la
solicitud

Mano de

obra

10

El lavado de la linea de pasteurizador se lleva a cabo si el turno de
trabajo tiene disponibilidad para llevarlo a cabo sino se pospone a

el siguiente turno de trabajo

Método

11

Se detecta que el lavado de pasteurizador se lleva 4 horas en total

(medio turno de trabajo)

Método

12

Se detecta que se realizan 3 enjuagues antes de llevar a liberar a

calidad (desperdicio de agua)

Método

13

Se detecta que cada enjuague dura 15 minutos (el tiempo no esta
definido)

Método

14

El lavado del Likwifier se lleva a cabo por separado del
pasteurizador, incrementando el tiempo de lavado de los equipos,

el gasto de quimicos y agua necesarios en el proceso

Método

15

El patin con el que llevan materia prima de almacén al area de

preparaciones se deja sucio y se traslada por areas no permitidas

Mano de

obra

16

Al hacer entrevista se detecta que hay variacion en la forma de
preparar Berry Well, el agua de preparacion que se utiliza es agua
caliente a 90°C, cuando la goma guar que contiene la preparacion
no requiere temperatura y ademas la goma guar que se utiliza

gelifica a temperaturas mayores a 80°C

Método

17

Al hacer entrevista se detecta que se pasa preparacion de frutas
(Berry Well y passion) por el intercambiador de calor (no se debe

pasar estas bases, debido a su poca homogeneidad)

Método

18

Falla del homogeneizador durante el lavado (por falta de

mantenimiento preventivo)

Maquinaria

41




La tabla 7 se desarroll6 de acuerdo a la metodologia 6M para la identificacion de
probleméticas potenciales en el proceso, la informacion proviene de entrevistas y

observaciones de todas las bases que se elaboran en el area de pasteurizado.

Imagen 19. Traslado de Imagen  20. Carga Imagen 21. Likwifier no
materia prima no incorrecta de materia liberado por calidad por
emplayada. prima. mal lavado.
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DESARROLLO DE BASES DE DATOS DE LOS PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA DE

LOS EQUIPOS HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS DEL AREA DE PASTEURIZADO.

En la tabla 8 se muestra la base de datos de la limpieza y desinfeccién de unos de los

equipos mas importantes de area de pasteurizado, Likwifier, tiene la funcion de mezclar

ingredientes en grandes cantidades hasta obtener mezclas completamente

homogéneas.

Para cada equipo herramienta o utensilio del &rea de pasteurizado se elabor6 una base

de datos en la cual se describe:

El nimero de actividad.
El tipo de actividad que puede ser (actividad, decision o higiene).

La accion a realizar, por ejemplo, acciones preliminares, que corresponde a
actividades previas al lavado, como preparacion de soluciones quimicas como
detergente o sanitizante.

El paso a realizar, por ejemplo, lavado, enjuague, higiene personal (lavado de
manos), sanitizacion, etc.

La descripcion detallada de la actividad, (la informacion no se mostrara en este
documento por normas de confidencialidad de la empresa LACTEOS TICOY).

El responsable de realizar la actividad.

Los materiales necesarios para realizar la actividad, por ejemplo, fibras, cepillos,
cubetas, probetas, vasos para tomar muestras, etc.

Los insumos para realizar la actividad, por ejemplo, solucion de detergente, agua,
etc.

El tiempo establecido para realizar la actividad.

Las referencias para realizar la actividad, es decir, si se debe consultar algin
anexo para realizar la actividad de manera adecuada, en cada anexo se describe
la actividad detalladamente.

Nombre del anexo que debe consultarse.
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Tabla 8. Base de datos de la limpieza y desinfeccién del Likwifier,

equipo del area de pasteurizado.

5 Tiempo No. 5
No Tij Accion Paso = . Referencias
Y (min) Referencias
. ez TENT
N Actividad Ac.cnr:mes lepi_eza' de Mt NA NA 1 Orden _de 'O PREVENTIVO PARA
preliminares mantenimiento trabajo PASTEURIZADOR
1 | Decisién 1 N:_cuc_mes L S g Mantenimiento NA NA NA NA NA
P
ol Acciones ‘s o
2 | Actividad - Higiene personal Operario NA NA 1 PRE-ANE-01 LAVADO DE MANOS
preliminares
|2 vasos para muestra,
i cepillo, escobillon, e Lk AYUDAVISUAL P
cion . p 2 = ua suave, Lk- ARA
3 Actividad N = Preparar materiales Operario jarra medidora, bote Ay 2 PRE-ANE-15 3
preliminares Econochlor IDENTIFICACION DE MATERIALES
de 20 lts, 2 fibras, 2
probetas de 250 ml
- Acciones A .
4 | Actividad i Higiene personal Operario NA NA 1 PRE-ANE-O01 LAVADO DE MANOS
preliminares
i # P ™ i PREPARACION Y TOMA DE MUESTRA
s | Actividad r"‘?“’s det'e‘“"t' Operario "L ; 2 : Ezo : ™ AgE“a s“a‘r’:' 2 1 PRE-ANE-02 DE QUIMICOS
PEEITINAKS SRS otede 20l angRman PRE-ANE-03 | CONCENTRACIONES DE QUIMICOS
i ARACION Y ESTRA
6 | Actividad | AcCiones Tomar muestra Operario Vaso para muestra NA 1 FREANEDS) [PREPARACIONY TOMADEMO)
preliminares 1 DE QUIMICOS
Acciones Liberar Inspector de VERIFICACION DE CONCENTRACION
7 Actividad | NA NA 2 CAL-FOR-41 -
preliminares Concentracién calidad | DE PRODUCTOS QUIMICOS
| | e Acciones Liberar S

En la tabla 8 se muestra las indicaciones detalladas de la limpieza de un equipo del area
de pasteurizado, de igual manera que las bases de datos de actividades de preparacion
de bases para helados y paletas heladas, las bases de datos de limpieza fueron obtenidas

a partir de entrevistas con los operarios que realizan dichas actividades.

Tabla 9. Equipos, herramientas y utensilios del area de pasteurizado para los cuales se

desarrolla base de datos de su limpieza y desinfeccion.

Equipo Tanque Equipo para proceso térmico de las

Pasteuriza  bases de producto.
dor
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Equipo

Equipo

Equipo

Equipo

Homogenei
zador

Tina de
balance
Likwifier
Intercambia
dor de calor

Se encarga de reducir las
particulas de mezclas para
asegurar una base

completamente homogénea.

Tiene la funcién de contener agua
suave para preparacion de base.

Licuadora industrial de

ingredientes.

Transfiere calor de un fluido a

otro, a través de placas.
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Equipo

Equipo

Equipo

Equipo

Malaxadora

Tanque de
crema
Molino de

frutos secos

Molino
Coloidal

Tiene la funcién de cocimiento o
fundicion de productos

alimenticios.

Almacena la crema a temperatura

adecuada para su conservacion.

Tiene la funciébn de triturar

materias primas.

Triturar o moler componentes de

una mezcla himeda.
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Herramienta Banco Ayuda a alcanzar equipos de

mayor altura.

Herramienta Mesa de Preparacion ingredientes sobre

preparacion esta.

Utensilio Regleta Medir volumen de fluidos en tina
de balance, tanques o Likwifier.

Utensilio Cubetas Trasladar o contener materias

primas liquidas, o polvos.

Utensilio Cucharén Vaciar ingredientes en menor
cantidad de un recipiente a otro.
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Utensilio Jarra Mover facilmente liquidos de un

recipiente a otro.

Utensilio Valvulas Detener o regular el paso de
fluidos.

PANORAMA ACTUAL DE LOS TIEMPOS MAS CRITICOS DE ALGUNOSPROCESOS.

Tabla 10. Tiempos criticos en actividades del area de pasteurizado.

- Tiempo - Tiempo . Tiempo
Actividad _ Actividad _ Actividad _
(minutos) (minutos) (minutos)
Lavado de Lavado de Lavado de
_ 240 o 103 N 43
pasteurizador Likwifier utensilios
y Solicitar a
Preparacion _ Lavado de
) calidad
de materiales 17 _ _ 11 tanque 114
liberaciones _
para lavado ) Mezzanine
de equipos
Llegar a la Traslado de y
Preparacion
temperatura bases a ]
78 66 de mix de 153
de tanques
o _ leche
sostenimiento Mezzanine
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A través de tomas de tiempos de las actividades mostradas en la tabla 10, podemos
observar los tiempos criticos del proceso, a simple observacion obtenemos que las
actividades registradas en la tabla se relacionan con métodos y en su mayoria con lavado

de quipos.

Tiempos actuales de actividades criticas

256

N
(%2
o

162

137

94
82

64 59
By _3}
15 5 -

—
o
o

v
o
)
>

=

é 150
o
o
S
2
-

(%)
o

2
NuUmero de toma de tiempo (muestra)

Lavado de pasteurizador Preparacion de materiales para lavado
Llegar a la temperatura de sostenimiento Lavado de Likwifier

Solicitar a calidad liberaciones de equipos Traslado de bases a tanques Mezzanine
Lavado de utensilios Lavado de tanque Mezzanine

Preparacion de mix de leche

Imagen 22. Promedios de tiempos criticos encontrados en tomas de tiempos de esas

actividades.

Como podemos observar en laimagen 22, los tiempos actuales de las activades, noexiste
diferencia significativa comparando los tiempos de una actividad en las diferentes
muestras, sin embargo, los tiempos son considerablemente altos, considerando, por
ejemplo, el lavado del pasteurizador, en cada muestra aumento el tiempo de dicho

lavado.
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ELABORACION DE DIAGRAMA DE PARETO CON LA INFORMACION DE LA TABLA
7.

Pareto de tipo problematicas en el area de

pasteurizado
100%
= 90%
20 80%
70%
15 60%
50%
10 40%
30%
5 20%
10%
0 . - - | 0%
Método Medicion Maquinaria Manode  Materiales Medio
obra ambiente

Tipos de problemas

I Frecuencia Acumulado

Imagen 23. Diagrama de Pareto.

A través de la identificacion de los tipos de problematicas (tabla 7), se elaboro el

diagrama de Pareto anterior.

ELABORACION DE HOE DE CADA UNA DE LAS BASES QUE SE ELABORAN EN EL
AREA.

El formato y la estructura utilizados en la elaboracion cada una de las HOE se describe

a continuacion.

Fecha de emision Area Responsable
- - original
Encabezado de
HOE.

1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEO016 0
Tipo de Paginas
YASSO CHOCOLATE FUDGE Procedimiento Nivel
BASE LACTEA Instruccion 3 lde2
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L Puesto Tiempo
Paso Descripciéndela |Responsable Minimo | Maximo (min) Referencias
Actividad

Proporcionar la receta y vale Jefe de

1 de almacén al Supervisorpara Preparacione Receta Receta 3
preparacion s

2 | Solicitar materia prima con el vale| Supervisor Vale Vale 5
de almacén

3 Realizar la limpieza de acuerdo al| Operario - - 1
PPPRS001

4 Validar la liberacion del Inspector de ) } 15
equipo con calidad formatos Calidad
CAL-FOR-35y CAL-FOR-
55

5 Realizar la limpieza de acuerdo al| Operario - - 240
PPPRS001

6 | Revisar la limpieza Supervisor - - 5
Liberar la limpieza del equipo

7 lde trabajo con formatosCAL- Icr;slpéecéor de ) ) 15
FOR-35 y CAL-FOR-55 alida

8 | Limpiezay aseo personal segiin | Operario - - 1 PRE"lANE'
PPAS001 0

Procedimiento:
e No. de paso.

e Descripcion de
la actividad.
Responsable.
Parametros.
Tiempo.
Referencias.

En el apartado de referencias, se anexa una instruccion mayormente detallada de la

actividad que hace referencia a un anexo.

Nomenclatura:

PRE

PRE = Preparaciones de base.

ANE

ANE = Anexo.

—

01 = NUmero de anexo.

Contingencias y soluciones.

Si el equipo esté liberado pasar al

4 item 9, si no continuarla secuencia

Operario

De los equipos y materiales
no liberados, realizar
limpieza de acuerdo al
PPPRS001

6

Operario

De los equipos y materiales
no liberados, realizar
limpieza de acuerdo al
PPPRS001

Operario

Realizar limpieza y
desinfeccion de los equipos
novalidados

Personal
dealmacén

Este documento es propiedad exclusiva
de Lacteos Ticoy SAde CV

Elaboro

Reviso

Autorizo

Sin su consentimiento no puede ser
reproducido o dado aterceras partes
Si se imprime es un documento NO
CONTROLADO

El usuario es responsable de verificar
que es una edicion autorizada.

Puesto y
Firma

Puestoy
Firma

Puestoy
Firma
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En la ejecucién de
las actividades
surgen las
contingencias.

Leyenda de
propiedad.



ELABORACION DE POES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CADA UNO DE LOS

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS UTILIZADOS EN EL AREA DE

PASTEURIZADO.

El formato y estructura utilizados en la elaboracion de cada uno de los POES.

Fecha de emision

Area Responsable

original
4-oct-21 Preparaciony Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento
Revision
PROCEDIMIENTO OPERATIVO 4-abr-22 PPPOEQO2 0
ESTANDARIZADO DE Tipo de Nivel Nivel Paginas
SANEAMIENTO
PASTEURIZADOR PRS002 Instruccion 3 1de
2
Descripcion
No de Equipos
Equipos
Accesorios I m ag en
Responsable
Ubicacion
Frecuencia
Materiales e insumos
Nombre Tipo Cantidad Unidad
Vaso para muestra Material 6 Pieza
Jarramedidora Material 2 Pieza
Cepillo Material 1 Pieza
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Descripcion
del equipo

e Accesorios.
e Ubicacion.
e Imagen.

Materiales e
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para el
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Acciones preliminares

No. Paso Descripcién de la Responsable Tiempo (min) | Referencias
actividad
Limpieza de Verificar la liberacién de Supervisor de Orden de
1 mantenimiento la limpieza de mantenimiento 1 trabajo
mantenimiento
2 Higiene personal Lavar manos Operario 1 PRE-ANE-01
3 | Preparar materiales Recolectar materiales Operario 2 PRE-ANE-15

necesarios

Acciones
preliminares.

En la mayoria de los POES las acciones preliminares corresponden a actividades que

realiza el area de mantenimiento antes de comenzar el lavado del equipo.

Procedimiento
Preparacion de PRE-ANE-07
7 Lacty-CIP Preparar solucién de Lacty-CIP al 1% Operari 10 PRE-ANE-03
o
8 Tomar muestra |Tomar muestra de la solucion Operari 1 PRE-ANE-07
o
Liberar
9 concentracion Solicitar liberacién para Inspector de 2 CAL-FOR-55
concentracion calidad
10 Recircular en Recircular Lacty CIP, 15 Operari 15 PRE-ANE-09
tanque minutos a 902 C o
Asegurar el completo drenado del
11 Drenar quimico quimico en Operari 5 NA
todo el sistema CIP o
Realizar conexiones para lavado de
12 | Conexionesen CIP pasteurizador Operari 5 PRE-ANE-23
en CIP o
Contingencias y soluciones
No Descripcion Responsable
Si el equipo esta liberado continuar con la secuencia, de Supervisor de
1 lo contrario solicitar limpieza de mantenimiento
mantenimiento
6 Si el pasteurizador no contenia productos lacteos pasar Operario
directamente al paso 13
9 De no ser liberada, ajustar concentracién segin Inspector de calidad
indique inspector de calidad
Referencias
CAL-FOR-35 LIBERACION DE LIMPIEZA CON LUMINOMETRO
CAL-FOR-41 | VERIFICACION DE CONCENTRACION DE PRODUCTOS QUIMICOS
CAL-FOR-55 CONTROL Y REGISTRO DE LIMPIEZA DEL PASTEURIZADOR, TANQUES DE
ENFRIAMIENTO Y NEVERA
Orden de
trabajo MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA PASTEURIZADOR
PRE-ANE-01 LAVADO DE MANOS
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Procedimiento:
e Numero de
paso a seguir.

e Paso (en
resumen).

e Descripcion
detallada.

e Responsable.

e Tiempo.

e Referencias.

Contingencias 'y
soluciones: en la
ejecucion de las
actividades
surgen
contingencias.

las

Referencias: se
enlistan los
anexos a
consultar.
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Puestoy Puesto y Puesto y
Firma Firma Firma

DIAGRAMA DE FLUJO PARA CADA UNA DE LAS BASES ELABORADAS EN EL
AREA DE PASTEURIZADO.

Con base en las HOE se elaboraron los diagramas de flujo de las diferentes bases para
preparar helados y paletas heladas. En la imagen 24 se muestra la simbologia utilizada

en la elaboracién de todos los diagramas de flujo.

Simbologia

Receta y vale de | supervisor solicita la
- . almacen. [T documentacion de
Inicio/Fin preparacién

El supervisor selicita
la materia prima en
almacen.

PRE-ANE-01 |----=-~
impieza y asea personal
segln PPAS0O1.
Entrada/Salida SACFoR S
CAL-FOR-55 |~~~ El supervisor verifica que los
equipos no han excedido el
de datos tiempo de liberacian.

D Espera
<> Decision

CI Documentacion
O Sub-proceso

Proceso

¢Los equipas
€xcedieren el tliempo dgy Limpiezay aseo

liberacin? personal segin  |——»
PPAS001
PRE-ANE-01

| aperari
realizar la
limpieza de
equipos de
acuerdo al
2PPRS001

Imagen 24. Simbologia utilizada Imagen 25. Segmento de
en la elaboracion de diagramas de diagrama de fulio de la marca
flujo. Yasso.
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CAPACITACION DEL PERSONAL DEL AREA.

Imagen 27. Capacitacion de estandarizacion al turno de trabajo nocturno.
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Se llevd a cabo la capacitacion para los operarios involucrados en el proceso, en la cual

se les explico la importancia del cumplimiento de las HOE y POES que se implementarian

en el proceso:
[ ]
[
[ ]

Obijetivo de la implementacion de las HOE y POE (estructura).
Beneficios de la estandarizacion.
Aumento de la seguridad laboral.

Descripcién del area de pasteurizado (equipos, funcion, capacidad,
etc).

Inocuidad de alimentos.
Buenas practicas de manufactura.

Entre otros temas.

La capacitacion se llevo a cabo para los tres turnos de trabajo existentes actualmente.

Se anexa la presentacion de capacitacién que se impartio.
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TABLA 11. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades/ Oct Oct Nov Nov Dic
Fecha

1-18 19-31 1-15 16-30 1-6

Realizacién de
entrevistas para
recoleccién de
datos (Proceso
productivo)
Vaciado de
informacién de
entrevistas en
base de datos
(Proceso
productivo)

Andlisis de area
de oportunidad

Primera
propuesta de
HOE

Revision de HOE

Vaciado de
informacién en
formatos para
HOE
Realizacion de
entrevistas para
recoleccién de
datos (Limpiezay
desinfeccion)
Vaciado de
informacion de
entrevistas en
base de datos
(Limpieza 'y
desinfeccion)

Primera
propuesta de
POES

Revision de
POES

Elaboracién de
diagramas de
flujo

Elaboracion de
Lay-out

Capacitacion al
personal del area
de pasteurizado
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CAPITULO 5: RESULTADOS

" INSTITUTO TECNOLOGICO"
de Pabellon de Arteaga

T E0
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12. RESULTADOS

OBJETIVO: ELABORAR DIAGRAMA DE PARETO
Para conocer las causas potenciales que originan la variabilidad de tiempos en los

procesos y las mermas de producto.

Con la informacién obtenida de la identificacion de areas de oportunidad se elabor6 un
diagrama de Pareto con el objetivo de identificar qué tipo de problemética debe ser
atendida con prioridad, o se debe dar mayor enfoque debido a que representa mayor

porcentaje de ocurrencia.

Pareto de tipo problematicas en el area de

pasteurizado
100%
2 90%
20 80%
© 70% a
‘S 60% =
= 50% r
S 40% S
2 30% S
> 20%
. 10%
0 - - | 0%
Método Medicion Maquinaria Manode  Materiales Medio
obra ambiente

Tipos de problemas

I Frecuencia Acumulado

Imagen 28. Diagrama de Pareto de tipo de problematicas en el area de pasteurizado.

Como podemos observar en la imagen 28 las probleméticas que abarcan el 80% del
porcentaje total de frecuencia de ocurrencia tienen relacion con el método y la medicion.
Lo que nos indica que la mayoria de los problemas que se presentan en esta area se
deben a que no se esta realizando el método correctamente, asi como a que no estan
definidos los parametros de mediciones adecuados, por ejemplo, tiempo de mezclado de
ingredientes no definido (esto puede alterar la composicion quimica de la base), los
pardmetros del homogeneizador no estan establecidos, los operarios los establecen a

criterio visual, es preciso corregir las acciones que se estan ejecutando de manera
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distinta, a través de la estandarizacion de actividades, el nivel de porcentaje de

probleméticas referentes al método debe disminuir.

OBJETIVO: REDUCIR PERDIDAS DE MATERIAS PRIMAS

A través de la implementacion de hoja de operacidn estdndar para cada base que se

prepara en el area de pasteurizado.

- | I ﬂ "V— Fechzﬁgiﬁgﬁllsmn Area Responsable
1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revisién | Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEOQ16 0
Tipo de
YASSO CHOCOLATE FUDGE Procedimiento Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccion 3 lde2
Pardmetros
Puesto Tiempo
Paso Descripcion de la Actividad Responsable Minimo [ Maximo| (min) | Regencias
Proporcionar la receta y vale de almacén al Supervisor Jefe de
1 para preparacion Preparaciones Receta | Receta 3
2 | Solicitar materia prima con el vale de almacén Supervisor Vale Vale 5
3 | Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 1
Validar la liberacion del equipo con calidad formatos .
4 CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 | Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
6 | Revisar la limpieza Supervisor - - 5
Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos .
7 | CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8 | Limpiezay aseo personal segin PPAS001 Operario - - 1 PRE(;'SNE-
Verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacién .
9 | de sanitizacion PRS Operario ) ) 2
10 | Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 10
11 | Trasladar la materia prima al area de preparacion Operario - - 10 PREZ'QNE-
12 | Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 5
13 ;/Ie\:gllcéar que las cantidades de materia prima de acuerdo Operario Vale vale 7
Liberar materia prima que cumpla con CAL-FOR-35y .
14 | CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
15 | Limpiar patin y tarima de acuerdo a PPPRS002 Operario - - 5
16 | Regresar patiny tarima a almacén Operario - - 5
17 | Limpiezay aseo personal segiin PPAS001 Operario - - 1 PRE(;'lANE_
18 Vaciar el agua'lnd'lqada e la receta por medio de la tina Operario Receta | Receta 8 PRE-ANE-
de balance al likwifier 45
Mezclar agregando los ingredientes de la receta al . PRE-ANE-
19| Likwifier Operario - - 15 29
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20 | Trasladar mezcla de likwifier a pasteurizador Operario - - 1 PRE.;:‘NE_
21 | Limpiezay aseo personal segin PPAS001 Supervisor - - 1 PRE&?NE'
22 | Abrir valvula de vapor y drenar agua Supervisor - - 2 PRE?:ﬁ‘NE'
23 Llegar en el pasteurizador a la temperatura de Supervisor Temp. 70°C o8 PRE-ANE-

sostenimiento Amb. 35
24 Mantener temperatura de sostenimiento en el Supervisor 70°C 73°C 30

pasteurizador el tiempo indicado para el producto

Transferir el producto del pasteurizador a través del . o o PRE.ANE-
25 homogeneizador e intercambiador de calor Supervisor 8°C 18°C 0.16 36
26 Enviar _base por ruta de pasteurizado a mezzanine y Operario 10°C 14°C o5 PRE-ANE-

supervisar vaciado de tanque 30
27 | Limpiezay aseo personal segiin PPAS001 Operario - - 1 PRE&?NE'
28 | Pasar parte de la base a likwifired Operario - - 1 PREAZQNE'
29 [ Agregar el yogurt establecido por la receta Operario Receta | Receta 5 PRE3-¢NE_

Mezclar la base con el yogurt hasta que la mezcla sea .
30 homogénea. Operario - - 0
32 | Enviar la base mezclada con el yogurt a mezzanine. Operario - - 0
33 Superws_ar que se complete el vaciado en condiciones Operario ) ) 0

de inocuidad
34 | Limpiezay aseo personal segiin PPAS001 Operario - - 1 PRE(;?NE'
35 | Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
36 | Revisar la limpieza Supervisor - - 5

Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos .
37 | CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15

CONTINGENCIAS Y SOLUCIONES

Si el equipo esté liberado pasar al item 9, si no continuar .
4 la secuencia Operario
6 De los equipos y materiales no liberados, realizar Operario

limpieza de acuerdo al PPPRS001 P
7 De los equipos y materiales no liberados, realizar o .

limpieza de acuerdo al PPPRS001 perario
9 Realizar limpieza y desinfeccion de los equipos no Personal de

validados almacén
13 | Solicitar las cantidades faltantes de materia prima Operario
14 | Solicitar a almacén nueva materia prima Supervisor

Si hay mas de un punto por preparar segln la receta, .
20 realizar items 17, 18y 19 Supervisor
31 | Verificar la homogeneidad de la mezcla Supervisor
36 De los equipos y materiales no liberados, realizar o .

limpieza de acuerdo al PPPRS001 perario

De los equipos y materiales no liberados, realizar .
87 | limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario
Este documento es propiedad exclusiva de Lacteos Ticoy SA

de CV Elaboro Reviso Autorizo
Sin su consentimiento no puede ser reproducido o dado a
terceras partes
Si se imprime es un documento NO CONTROLADO
El usuario es responsable de verificar que es una edicién
autorizada
Puesto y Firma Puesto y Firma Puesto y Firma

Chocolate Fudge de la marca Yasso.
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Imagen 29. Hoja de operacion estandar de la preparacion de base para la paleta




En la imagen 29 podemos observar la estructura de la HOE, en la cual se describen las

actividades a realizar para la preparacién de la base para producir la paleta helada

Chocolate Fudge de la marca Yasso. En cada paso de la hoja se detalla el responsable

a realizar la actividad, la actividad detallada, el tiempo y los parametros recomendados.

En el apartado de referencias se deben consultar con anexos correspondientes para

obtener informacién detallada de esa actividad especifica, por ejemplo, en la HOE de

Chocolate Fudge de la marca Yasso se hace referencia al anexo PRE-ANE-30 en el cual

se describen los pasos detalladamente del envio de base al tanque Mezzanine.

Fecha de emision original Area Responsable
"Il B “Y- 18-11-2021 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 0
Envio a tanque Mezzanine Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-30 Instruccion 1de1
4 Imagen Instruccion
1 Abrir vavulas de salida 3 chogue térmico.
2 Abrr valvulas de homogeneizador.
Realizar conexion con manguera en Mezzanine de 13 tuberia de
3 entrada de producto al tanque que se enviarz I3 base.
4 Abrir valvula de pasteurizador.
5 Presionar botdn 1 y 2 de homogeneizador, para comenzar envio de
producto.
Presionar botdn de bomba de pasteurizador. (Botdn verde
6 encender, botdn rojo 3pagar).
7 Verificar llegada de producio en Mezzanine.
Presionar botdn de bomba de pasteurizador para apagar, (botdn
8 rojo

Equipo de seguridad

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja

13 X

Imagen 30. PRE-ANE-30 Envio a tanque Mezzanine.
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OBJETIVO: ELABORAR DIAGRAMAS DE FLUJO

De los diferentes procesos (tipos y marcas de helados y paletas heladas), a través del

programa Draw.io.

-
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almacén. T dacumentaclén de ¢l
nciasin

R igsain -«

[ Froesso
o sl

i s
[ espora

<> Dacisian

[ ooumentacin

CJ Sub procesn

Fl supervisor salieta
e mslenia orirma G
can

mpieza y ass0 personal
seqiin PPASOOT

| sunarisor varfios qua ios
EqUIpOS 10 han excedio &l
orpe Uy iboraon.

PRE ANC 01 |
T

CAL-FOR 35
CALFORSS [

+

sparana veilica cue sl

Limpisza y asao

lboragion? persanal seqin “patiny I tanma cumpla
PRASOUT con 1a Iberacidn BRS.
PRE-ANE-01
Mo si
_x it
e ligarada?
-ealizar la

limpieza de
s do

acuerdo =l v _
PERS001 ETsupervisor
[Limpioza y asco J recolasts Ia mataria

PRE-ANE-01
parmanal saqun
PPASDD

_
SupETIsor TEviEa 1)
limpieza, el inspecior

da calicad Iz libers

Salicitar en anacen
1a rhatena prima
faltante:

Elaporatio raslada la
materia prima al area
dle preparaciones.

S

£l inspactor di
calidas linero la
lirpicza?

Eloperallo vor
ua las cantidades de
matesia prima sean
s corruclas.

Ll ageratio veritics st
s0bra o falia matens

alia mater
prima?

Mo

1 agerario regraza la pErp—
mnateria prima G
. 1a rater
sewante a almacén

Elinsgector o
calidad libara qus

materia prima cumala
o ospociicaciunes.

El supsrvisar I
consulta al jefe ce
preperaGiones.

Eloporaro regiesa
patin 2 aimacen,

\
[Ty
i
persanalcegun e
ove meziacn con o
—
Hernpo de

El supervisar
caniidar

PRE-ANE45 acguisrs cantidad
= aqua que especifiue
- I 1ecets por ina de
balancs a|

sostonimionty

Limpieza y ases
pursonal seyon

El suparvisor enwia la base por
ladar de calor]

Eloperario pona o

funcianamieno s | iifier

¥ agrega los Ingredienes
indicacs per la recala.

{ehoyue lermica).

Fl aupanvisar envia base

£l sopervisor sm por tuberla a hlezzanne.

PRE-ANE-31 | mezola cel Liwiisr al
- pastouiizadsr
TpieTa y 3580

) persanal segin
PSR (] PPASDO1

Pasar parls da la basa al [E! supurisor roisa el
limpiazs, al inapectar

de calidad Ia lisera.

stani Gao pof |a fetots,

PRE-ANE-34
-

serario pone el S

mogsnsa

Elsuzarvisor aeedia
Hiampo y temperatura
de

Limpieza y asao
personal seq(n
PPASO01

PRE-ANE-4T

Imagen 31. Diagrama de flujo de la base para la paleta helada Chocolate Fudge de la

marca Yasso.
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En la imagen 31 de diagrama de flujo anterior, de igual manera que es la HOE de esta
base, Chocolate Fudge de la marca Yasso, podemos observar que se hace referencia a
la entrada de documentos,

correctamente.

los cuales son anexos para desarrollar la actividad

Imagen 32. Referencia de entrada de anexos, PRE-ANE-01 y PRE-ANE-27.

Fecha de emicion original Arss
-]lﬂuv- 120v-21 Pracaracidn y Pastowzaco
Facha ds Revicion Ravicicn
ANEXD 18-4a0-22 FPHOED0Y 0
Lavado ds manoc Tipc de Nivel Nivel Faginas
FRE-ANE-I1 rancodn 3 1oel
{ 2 4 -
143) - o
o - ‘
E‘g ' i * :
’ ‘ ,,k o
; 6 7
i L 8
3
9 10
| T il
o™ 1
i 12 I 14
-7 A
o ) /) . P
TS R Uil T AR 5
|- \ A on \ ol =
N Jea I\ } (7 Y 7 VO SACR5, SU5 M0
A e Y 5, Equipc ds uolm
-Fartaon Lames de 32 -Botas -Cofia LCutraboca -Mandi -Guantes -Fas
i) 16 17 '
— . & o
e 2N 7 By NN
‘r_&f . xn\‘ ~ A NN
o G o BN | A X ¥ -
o ]\ y - —~
A / ——

Imagen 33. PRE-ANE-01 Lavado de manos.
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Fecha de emision original

Area Responsable

[ T
whann wowans | o
. S P

. o
s

-II B uv- Preguntsr 6n v Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOEO01 >
Traslado de patin Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-27 Instruccion 3 taad
Imagen Instruccién
L 1 Ruta CORRECTA de traslado de patin
MR 08 WA O WA TR NI
Admact e oo
2 Ruta INCORRECTA de traslado de patin
r o oA
Equipo de seguridad

Pantalon -Camisa de 2/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Guantes -Faja

13 X

v | v
Py pe——

o
o wossmars oo

P e

Imagen 34. PRE-ANE-27 Traslado de patin.

En las imagenes 33 y 34, se muestra una explicacion amplia de la referencia que se

indica en la HOE y diagrama de flujo de la base Chocolate Fudge de la marca Yasso.

OBJETIVO: ELABORAR POES

De limpieza y desinfeccion de los equipos que componen el area de pasteurizado.

Fecha de emision original

Area Responsable

Preparacidn y Pasteurizado

{Icoy

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO

PASTEURIZADOR PRS002

4-oct-21
Fecha de Revision Procedimiento
Revision
4-abr-22 PPPOE002 0
Tipo de Nivel Nivel Paginas
Instruccion 3 1de2

Descripcion
No de Equipos 9,10, 11
Equipos Pasteurizador Batch, homogeneizador,
intercambiador de calor.
Accesorios Bomba pasteurizadora, tuberia de producto,

empagques, abrazaderas, bomba homogeneizador,
tuberia de salida de producto.

Responsable

Supervisor de preparacién y pasteurizado

Ubicacién Preparacién y Pasteurizado
Frecuencia Al terminar preparacion
Materiales e insumos
Nombre Tipo Cantidad Unidad

65



Jarra medidora Material 2 Pieza
Cepillo Material 1 Pieza
Bote de 20 Its Material 2 Pieza
Fibra Material 1 Pieza
Agua suave Insumo 1260 Litro
Lacty-CIP | Clear Insumo 3.6 Litro
Sani-CIP Il B Insumo 1.8 Litro
LK-Econochlor Insumo 1.2 Litro

Acciones preliminares

No. Paso Descripcion de la actividad Responsable Tiempo (min) | Referencias
Limpieza de Verificar la liberacién de la limpieza de Supervisor de Orden de
1 mantenimiento mantenimiento mantenimiento 1 trabajo
2 Higiene personal Lavar manos Operario 1 PRE-ANE-01
3 Preparar materiales Recolectar materiales necesarios Operario 2 PRE-ANE-15
4 Higiene personal Lavar manos Operario 1 PRE-ANE-01
Realizar enjuague para arrastre de restos de Supervisor de
5 Enjuague de arrastre producto preparaciones 0,5 PRE-ANE-06
Conexiones en Hacer conexiones para recircular dentro del
6 tanque tanque si el producto anterior contenia Operario 5 PRE-ANE-23
lacteos
Procedimiento
Preparacion de PRE-ANE-07
7 Lacty-CIP Preparar solucién de Lacty-CIP al 1% Operario 10 PRE-ANE-03
8 Tomar muestra Tomar muestra de la solucién Operario 1 PRE-ANE-07
Liberar
9 concentracion Solicitar liberacidn para concentracion Inspector de 2 CAL-FOR-55
calidad
10 Recircular en tanque Recircular Lacty CIP, 15 minutos a 902C Operario 15 PRE-ANE-09
Asegurar el completo drenado del quimico en
11 Drenar quimico todo el sistema CIP Operario 5 NA
Realizar conexiones para lavado de
12 Conexiones en CIP pasteurizador Operario 5 PRE-ANE-23
en CIP
Preparacion de PRE-ANE-07
13 Lacty-CIP Preparar solucion de Lacty-CIP al 1% Operario 10 PRE-ANE-03
14 Tomar muestra Tomar muestra de la solucién Operario 1 PRE-ANE-07
Liberar
15 concentracion Solicitar liberacién para concentracion Inspector de 2 CAL-FOR-55
calidad
16 Etapa Lacty-CIP Recircular por 20 minutos a 902C Operario 20 PRE-ANE-09
17 Arrastre Realizar un enjuague de arrastre Operario 1 PRE-ANE-06
18 Enjuague Realizar un ciclo de enjuague Operario 5 PRE-ANE-06
19 Tomar muestra Tomar muestra al final del enjuague Operario 1 PRE-ANE-06
Liberacion de
20 enjuague Solicitar liberacion de enjuague Inspector de 2 CAL-FOR-55
calidad
Liberacion por Identificar requerimiento de liberacién por Supervisor de
21 alérgenos alérgenos preparaciones 10 PRE-ANE-10
Preparacion de Sani- PRE-ANE-07
22 CIP Preparar solucién de Sani-CIP al 1% Operario 10 PRE-ANE-03
23 Tomar muestra Tomar muestra de la solucién Operario 1 PRE-ANE-07
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25 Etapa Sani-CIP Recircular por 5 minutos Operario 5 PRE-ANE-11
26 Arrastre Realizar un enjuague de arrastre Operario 1 PRE-ANE-06
27 Enjuague Realizar un ciclo de enjuague Operario 5 PRE-ANE-06
28 Tomar muestra Tomar muestra al final del enjuague Operario 1 PRE-ANE-06
Liberacion de
29 enjuague Solicitar liberacion de enjuague Inspector de calidad 2 CAL-FOR-55
30 Liberacion por RLU Solicitar liberacion de calidad Inspector de calidad 2 CAL-FOR-35
PRE-ANE-02
31 Preparar detergente | Preparar solucién de Lk-Econochlor al 3% Operario 1 PRE-ANE-03
32 Tomar muestra Tomar muestra de la solucién Operario 1 PRE-ANE-02
Liberar
33 concentracion Solicitar liberacién para concentracion Inspector de calidad 2 CAL-FOR-41
Pre-enjuague Retirar la suciedad adherida visible o no PRE-ANE-16
34 exterior del Operario 2 PRE-ANE-04
exterior de equipos
Espumar exterior de equipos con Lk- PRE-ANE-16
Econochlor ydejar actuar por 5 minutos PRE-ANE-04
35 Espumado exterior (No dejar que la Operario 7 PRE-ANE-08
espuma se seque)
PRE-ANE-16
36 Tallado exterior Tallar materia organica o suciedad Operario 10 PRE-ANE-04
adherida
Retirar detergente del exterior de PRE-ANE-16
37 Enjuague exterior equipos con Operario 2 PRE-ANE-04
manguera
Liberacién por Liberar limpieza de exterior de equipos y Supervisor de
38 supervisor accesorios preparaciones 2 PRE-ANE-05
Liberacion de
39 calidad Solicitar liberacion visual Inspector de calidad 2 CAL-FOR-35
PRE-ANE-02
40 Preparar sanitizante Preparar Titan 15% Plus a 150 ppm Operario 1 PRE-ANE-03
41 Tomar muestra Tomar muestra de sanitizante Operario 1 PRE-ANE-02
Liberar
42 concentracion Solicitar liberacién de calidad Inspector de calidad 2 CAL-FOR-41
Aplicar sanitizante en exterior de PRE-ANE-16
43 Aplicar sanitizante equipos y dejar Operario 10 PRE-ANE-04
actuar por 5 minutos
Observaciones
Para obtener instrucciones detalladas y ayudas visuales consulte los anexos correspondientes
Contingencias y soluciones
No Descripcion Responsable
Si el equipo esta liberado continuar con la secuencia, de lo contrario solicitar limpieza de Supervisor de
1 mantenimiento mantenimiento
6 Si el pasteurizador no contenia productos lacteos pasar directamente al paso 13 Operario
9 De no ser liberada, ajustar concentracion segun indique inspector de calidad Inspector de calidad
11 De observar restos de quimico en el tanque pasteurizador enjuagar con manguera Operario
15 De no ser liberada, ajustar concentracion segun indique inspector de calidad Inspector de calidad
20 De no ser liberado repetir pasos 18, 19y 20 Operario
21 De requerir liberacion por alérgenos, solicitarla a calidad Inspector de calidad
24 De no ser liberada, ajustar concentracion segun indique inspector de calidad Inspector de calidad
29 De no ser liberado repetir pasos 27, 28 y 29 Operario

67




33 De no ser liberada, ajustar segun indique inspector de calidad Inspector de
calidad
35 De no ser posible el espumeado continuar con el tallado exterior Operario
38 De no ser liberado, realizar limpieza exterior nuevamente Operario
39 De no ser liberado, realizar limpieza exterior nuevamente Operario
42 De no ser liberada, ajustar segun indique inspector de calidad Inspector de
calidad
Referencias
CAL-FOR-35 LIBERACION DE LIMPIEZA CON LUMINOMETRO
CAL-FOR-41 VERIFICACION DE CONCENTRACION DE PRODUCTOS QUIMICOS
CAL-FOR-55 CONTROLY REGISTRO DE LIMPIEZA DEL PASTEURIZADOR, TANQUES DE
ENFRIAMIENTO Y NEVERA
Orden de
trabajo MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA PASTEURIZADOR
PRE-ANE-01 LAVADO DE MANOS
PRE-ANE-02 PREPARACION Y TOMA DE MUESTRA DE QUIMICOS
PRE-ANE-03 CONCENTRACIONES DE QUIMICOS
PRE-ANE-04 LAVADO EXTERIOR DE EQUIPOS DE PASTEURIZADOR
PRE-ANE-05 CRITERIO DE LIBERACION VISUAL
PRE-ANE-06 MANEJO DE EQUIPO PASTEURIZADOR PARA CICLO DE ENJUAGUE Y TOMA DE
MUESTRA
PRE-ANE-07 PREPARACION DE QUIMICOS Y TOMA DE MUESTRA PARA PASTEURIZADOR
PRE-ANE-08 USO DE ESPUMADOR MOVIL
PRE-ANE-09 ETAPA LACTY-CIP
PRE-ANE-10 CRITERIO DE LIBERACION POR ALERGENOS
PRE-ANE-11 ETAPA SANI-CIP
PRE-ANE-15 AYUDA VISUAL PARA IDENTIFICACION DE MATERIALES
PRE-ANE-16 ORDEN DE LIMPIEZA
PRE-ANE-18 DESARMADO DE VALVULAS
Lista de distribucién
Directores Jefaturas Supervisores
Subdirectores Especialistas Asistentes
Gerentes Coordinadores Analistas
Subgerentes Encargados Auxiliares
Este documento es propiedad exclusiva de Elaboré Revisé Autorizé
Lacteos Ticoy SA de CVSin su consentimiento
no puede serreproducido o dado a terceras
partes
Si se imprime es un documento NO
CONTROLADO
El usuario es responsable deverificar que es
una edicién
autorizada
Puestoy firma Puestoy firma Puestoy firma

Imagen 35. POES de limpieza y desinfeccion del equipo Pasteurizador.
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OBJETIVO: REDUCIR LA VARIABILIDAD DE LOS TIEMPOS

En el proceso elaboracion de bases para preparar helados y paletas heladas a través de

la estandarizacion de actividades.

Tiempos posteriores a la implementacion de HOE y

Tiempos actuales de actividades criticas POES
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=== |avado de pasteurizador Preparacion de materiales para lavado === | avado de pasteurizador Preparacién de materiales para lavado

Llegar a la temperatura de sostenimiento === | avado de Likwifier Llegar a la temperatura de sostenimiento | avado de Likwifier

Solicitar a calidad liberaciones de equipos Traslado de bases a tanques Mezzanine s Solicitar a calidad liberaciones de equipos Traslado de bases a tanques Mezzanine

| avado de utensilios Lavado de tanque Mezzanine

| 3vado de utensilios | 3vado de tanque Mezzanine
Preparacion de mix de leche

= Preparacion de mix de leche

Imagen 36. Tiempos actuales de las Imagen 37. Tiempos posteriores a la

actividades. implementacion de HOE y POES.

En la imagen 37, podemos observar la disminucién de tiempos de acuerdo a las tomas
posteriores a la implementacion de las HOE y POES, y de la capacitacién a los operarios
de éarea.

Los tiempos disminuyeron de manera significativa, por ejemplo, en el lavado de
pasteurizador el promedio de tiempo resulto de 185 minutos, se obtuvo una disminucién
de tiempo del 25% con respecto al tiempo promedio anterior a las mejoras aplicadas.

El lavado de pasteurizador es una de las actividades mayormente criticas del area de
pasteurizado debido a la cantidad de tiempo que conlleva realizar esta actividad, una

disminucién de tiempo como que la se logré, mejora el proceso significativamente.
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ELABORACION DE LAY-OUT

Del area produccion de pasteurizado y del area de conservacion de bases, Mezzanine,

a traves del programa Draw.io
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Imagen 38. Lay-Out del &rea productiva de pasteurizad
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Imagen 39. Lay-out del area de conservacion de bases, Mezzanine.
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A través de la elaboracion de un Lay-out se puede identificar si se esta utilizando de
manera Optima el espacio del area productiva.

Explicarle a una persona de nuevo ingreso el proceso productivo del &rea con texto podria
resultar una tarea complicada, sin embargo, si se cuenta con una imagen graficacomo lo
es el Lay-out del area resulta mas facil que la persona pueda explicar el procesoproductivo

y que la persona de nuevo ingreso pueda entenderlo rapidamente.
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13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO
A través de la elaboracion del proyecto para estandarizacion del area de pasteurizado

se aplicaron técnicas y herramientas aprendidas a lo largo de la carrera de ingenieria
industrial. Los resultados arrojaron parametros positivos como la reduccion de tiempos
en los procesos, la reduccion de mermas y el aumento en el cuidado de la seguridad de
los operarios.

A través de la herramienta HOE se logré documentar el proceso de acuerdo a las
necesidades actuales, sin embargo, al cumplimiento de la ejecucién adecuada de este
documento se debe dar seguimiento para garantizar la estandarizacion a largo plazo del
proceso.

El desarrollo de las bases de datos de los procesos productivos y de limpieza y
desinfeccion serd la base para posibles cambios en el proceso por propuesta de
cualquier persona involucrada en el proceso, siempre y cuando este cambio se encamine
a la mejora continua del proceso.

Es de suma importancia que la implementacion de las HOE se realice de manera
adecuada como lo describe el desarrollo del documento, la consulta de anexos es vital

para la realizacion exitosa de la actividad en la cual sea necesaria dicha consulta.

A través de la implementacion del POES se logré la disminucion de tiempos en los
procedimientos relacionados con la limpieza y desinfeccion de equipos, el aumento de la
eficiencia en la ejecucién de los procedimientos tanto productivos como de saneamiento

garantizan la calidad de los productos terminados puestos a disposicion de los clientes.
Otros beneficios obtenidos con la estandarizacion de actividades es el uso eficiente de

los recursos humanos y materiales, asi como la prevencién de errores por falta de

capacitacion en la actividad.
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14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Apliqué herramientas de la ingenieria industrial en la solucion de problemas por
falta de estandarizacion de un proceso productivo.

Disefié documentacion con base en las necesidades actuales de la empresa
LACTEOS TICOY.

Gestioné eficientemente los recursos del area de pasteurizado.
Implementé la HOE como medio para lograr la estandarizacién del proceso.

Implementé el POES como medio para lograr la ejecucion del saneamiento
adecuado de equipos, herramientas y utensilios utilizados en le procesos
productivos.

Disefié el Layout del area de pasteurizado con el objetivo de ampliar la vision de
la correcta distribucién de la planta, ademas de facilitar la capacitacion de los
operarios de nuevo ingreso al area.

Apligué métodos de identificacion de problematicas potenciales como lo es el
diagrama de Pareto para priorizar dichas problematicas dentro del proceso

productivo.
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17. ANEXOS
HOE Paletica de Pulparindo

|

Fecha de emision original

Area Responsable

—TI B uv— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOECO1 0
PALETICA PULPARINDO Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE AGUA/FRUTA Instruccion 3 lde2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo | Maximo | Tiempo (min) | Frecuencia
1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparacionas Receta Recata 1
2 | Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 1
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRSD01 Operario - - 1
4 |Validar la liberacion del equipe con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar |a limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8§ |Limpieza y aseo personal seglin PPASDO1 Operario - - 1
9 |verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacidn de sanitizacidn PRS Operario - - 3
10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 30
11 |Trasladar la materia prima al drea de preparacion Operario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1
12 Viarifirar mnma lac rantidadac Aa mataria nrimma Ao arnardn alwala MNnararin \ala viala mn
. 7
HOE Paletica Mazapan.
Fecha de emision original Area Responsable
—-[I u uv— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEOD3 g
PALETICA MAZAPAN Tipo de Procedi to Nivel Paginas
BASE VEGANA Instruccion 3 1de2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo | Maximo | Tiempo (min) | Frecuencia
1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 1
2 | Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 1
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 1
4 |validar la liberacidn del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar |a limpieza del equipeo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspactor de Calidad - - 15
8 |Limpieza y aseo personal segun PPAS001 Operario - - 1
9 | Vverificar gue el patin y la tarima cumplan con liberacion de sanitizacidn PRS QOperario - - 2
10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 10
11 (Trasladar la materia prima al drea de preparacidn Operario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 5
12 Viarificar nue lac rantidadac da mataria nrima da aruardn al wvala Mnararin \ala \ala 7

HOE Yasso Mint Chip.
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Fecha de emision original Area Responsable
—TI u uv— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOE00S 0
YASSO MINT CHIP Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccion 3 lde2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsahle Minimo | Maximo | Tiempo [min) | Frecuencia

1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 3

Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Qperaric - - 5
4 |Validar la liberacidn del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRSO01 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8 |Limpieza y aseo personal segln PPASO0L Operatio - - 5
9 |Verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacion de sanitizacion PRS QOperario - - 3
10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 30
11 |Trasladar la materia prima al area de preparacion QOperario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1
12 Varifirar nna lac rantidadac da mataria nrima da armardn alala Mnararin Mala Aala m




HOE Yasso Coffee Chip.

1I60Y-

Fecha de emision original

Area Responsable

1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEQ06 0
YASSO COFFEE CHIP Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccion 3 lde2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo | Maximo | Tiempo (min) | Frecuencia
1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 3
2 |Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 5
4 |validar la liberacidn del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8 |Limpieza y aseo personal segun PPASO01 Operario - - 5
9 |Verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacion de sanitizacion PRS Operario - - 3
10 [Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 30
11 |Trasladar la materia prima al area de preparacién Operario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1
12 Viarifirar mia lac rantidadac da mataria nrima Ada arnardn sl wvala Nnararin Vala Viala m

HOE Yasso Chocolate Fudge.

Fecha de emision original Area Responsable
-[I u uv- 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEQ16 0
YASSO CHOCOLATE FUDGE Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccion 3 lde2
Parametros

Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo | Maximo | Tiempo (min) | Frecuencia

1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 3

2 |Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5

3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 1

4 |Validar la liberacion del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15

5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240

6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5

7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15

8 |Limpieza y aseo personal segin PPAS001 Operario - - 1

9 |Verificar que el patin y |a tarima cumplan con liberacidn de sanitizacidn PRS Operario - - 2

10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 10

11 |Trasladar la materia prima al drea de preparacion Operario - - 10

12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 5

12 Viarifirar ma lac rantidadac da mataria nrima da aruardn al wala Nnararin \iala \iala 7
HOE Enlightened Keto Dipped.

Fecha de emision original Area Responsable
—-[I n u Y— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEDO7 0
ENLIGHTENED KETO DIPPED CHOCOLATE PEANUT Tipo de Procedi to Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccién 3 1de2
Parametros

Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo Maximo [Tiempo (Min)] Frecuencia

1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 1,00

2 |Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5,00

3 |Limpieza y aseo personal segun PPASO0L Operario - - 1,00

4 |validar la liberacidn del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15,00

5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRSD01 Operario - - 240,00

6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5,00

7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15,00

§ |Limpieza y aseo personal segin PPASDOL Operario - - 1,00

9 | verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacién de sanitizacidn PRS Operario - - 2,00

10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 1,00

11 |Trasladar la materia prima al drea de preparacién Operario - - 10,00

12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1,00

12 \iarifirar mua lac rantidadac da mataria nrima da arnardn al wala da alamean MNnararin \iala \iala hEaNalal
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HOE Enlightened Keto Caramel.

HOE Chloe’s Lime Pop.

Fecha de 1 original Area Respo
—TI ﬂ u Y— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR F-sept-21 PPHOECOS o
ENLIGHTENED KETO CARAMEL DARK CHOCOLATE Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE LACTEA Instruccidn El i1de2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo Maximo  [Tiempo (Min] Frecuencia

1 Proporcionar la receta vy vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 1,00
2 Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Wale vale 5,00
3 Limpieza y aseo personal segun PPASOOL Operario - - 1,00
4 [walidar la liberacidn del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15,00
5 Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240,00
o Revisar la limpieza Supervisor - - 5,00
7 Liberar la limpieza del equipe de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15,00
3 Limpieza y aseo personal segin PPAS0OL Operario - - 1,00
] Werificar gue el patin vy la tarima cumplan con liberacion de sanitizacion PRS Operario - - 2,00
10 [Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 1,00
11 [Trasladar la materia prima al drea de preparacién Operario - - 10,00
12 [Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1,00

Varificar ana las cantidadas Aa snataria meieea da acoacds 2l vala Ada alamcan Arararia wiala viala 100

HOE Chloe’s Coconut

Fecha de emision original Area Responsable
—TI ﬂ u v— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR Tsept2l PPHOEQOS 9
CHLOE'S LIME POP Tipo de Procedi o Nivel Paginas
BASE AGUA/FRUTA Instruccian 3 1de2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable Minimo | Maximo [iempo (Min[ Frecuencia
1 |Proporcionar la receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Recseta 1
2 |Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 1
4 |walidar la liberacién del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8 |Limpieza y asec personal segun PPASD01 Operario - - 1
9 |verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacién de sanitizacién PRS Operario - - 2
10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 5
11 |Trasladar la materia prima al area de preparacidn QOperario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1
12 |Werificar nue las cantidades de materia nrima de acuerdn al vale de alamcen Onearario Vale Wale 1

Fecha de emision original

Area Responsable

—II u uv— 1-sept-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
HOJA DE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEOQ10 0
CHLOE'S COCONUTT Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE VEGANA Instruccion 3 1de2
Parametros
Paso Descripcion de la Actividad Puesto Responsable imo | Maximo
1 |Proporcionar |a receta y vale de almacen al Supervisor para preparacion Jefe de Preparaciones Receta Receta 1
2 | Solicitar materia prima con el vale de almacen Supervisor Vale Vale 5
3 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRSD01 Operario - - 1
4 |validar la liberacion del equipo con calidad formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
5 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRSO01 Operario - - 240
6 |Revisar la limpieza Supervisor - - 5
7 |Liberar la limpieza del equipo de trabajo con formatos CAL-FOR-35 y CAL-FOR-55 Inspector de Calidad - - 15
8 |Limpieza y aseo personal segin PPASOO1 Operario - - 1
9 | Verificar que el patin y la tarima cumplan con liberacion de sanitizacidn PRS Operario - - 2
10 |Recolectar la materia prima solicitada Supervisor - - 5
11 |Trasladar la materia prima al drea de preparacidn Operario - - 10
12 |Descargar la tarima con la materia prima Operario - - 1
12 |\Werificar nue las cantidades de materia nrima de acuerdn al vale de almacan Onararin \fala Vale 1
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HOE Holistik.

Fecha de emision

Area Responsable

_].I B []Y_ e
1%-nov-21 Preparacion y Pasteurizada
HOJA DE OPERACION ESTANDAR Fecha de Revision Procedimiento Revision
18-mar-22 PPHOED14 1
HOLISTIK CRUNCHY HOEO14 - - - -

Tipo de Mivel Mivel Paginas

BASE VEGANA Instruccion 3 1de2
Item Paso Descripcion de la Actividad 5 Tiempe [min} Documentos

1 Materia prima Solicitar documentacion para preparacion Jefe de Preparaciones - 1 Receta, PROD-FOR-11
2 Materia prima Solicitar materiz prima an almacén Supervizor - 1 PROD-FOR-11
3 Higiene Personal Lavar manos Operario - 1 PRE-AMNE-O1
. o . . .o - - . . . PRE-ANE-37
4 Liberacign Walidar Iz liberacion del equipo, herramientas y utensilios con calidad Inspector de Calidad - 2 CAL-FOR-35
s Patin Werificar que el patin cumpla con liberacion de sanitizacion Supervizor - 15 PRE-AME-D5
[ Materia prima Recolectar |z materiz prima =olicitada Supervizor - 05 PRE-AME-24
T Materia prima Traslzdzr al area de preparacion Operario - 1 PRE-AME-24
& Materia prima Dizscargarlz en |2 tarima en 2l drez de descarga Operario - 0,16 PRE-ANE-25
Facha de emicion original Arss Recpontabie
» Iﬂ“" 11172021 v Fastourizado
Facha de Revicion Proosdimienio Revicion
ANEXO o
U0 DE FATIN HIDRALLICO Nipat Paginac
3

FREANE.24
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PRE-ANE-25.

“
Malaxadora

‘

Fecha de isio iginal Area R
= = 18/11/2021 Preoaracién v Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18/02/2022 PPHOE001 o
DESCARGA DE MATERIA PRIMA Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-25 Instrucsion 2 ide1
Imagen Instruccién
Area de descarga de materia prima para:
1 -Paleficas
Likwifier - Holistik
Pasteurizador
Area de descarga de materia prima para:
2 - Yasso
- Enlightened
- Chloe's
- 3 Area de materia prima lista para vaciar a Likwifier
Tina de

Equipo de seguridad

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Mandil -Guantes -Faja

PRE-ANE-26.

Eoons o original Arsa Responzabie
s 181172021 Proparacian y Pasteorizads
Fecha de Revision Froosamisntio Revicion
ANEXO o
VERISICACION VIZUAL DE MATERIA PRI Paginac

PRE-ANE-28

|m

wn

-@%

\

CUALQUIER ANOMALIA AVISAR A

INSPECTOR DE CALIDAD

empa

=3
a3 objetas cxtranos

wnﬂoar otor, eolnfy sador.

PRE-ANE-27

Fecha de emisién original Area
Ticoy- .
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE001 )
Traslado de patin Tipo de Nivel Nivel Paginas
S instrucoién E 1de1
imagen i6

Ruta CORRECTA de tasiado de patin

Ruta INCORRECTA de traslado de patin.

=

Pantalon -Camisa ce 2/4

Botas \,oﬁa -Cubreboca -Guantes -Faja

liN
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PRE-ANE-29.

Fecha de emision original Area Responsable
o I Bﬂv- Preguntar Preparacidén y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE0D1 o
Preparacién de base en Likwifier Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-29 Instruccién 3 1det
No Operacion Puntos Clave Razones Ayudas Visuales
B Agregar agua | AAGregar una tina de balance ce agua al | Se agrega primero el agua para asegurar la comrecta PRE-ANE-54. PROCESO DE TRASLADO DE TINA DE
S Likwifier mezcia de los polvos que se agregaran posteriormenta BALANCE A LIKWIFIER
21 Abrir 1a materia prima (1a cantidag | _ S€ 207693 un tina de balance de agua y ia cantidad de
. materia prima proporcional a la cantidad de agua de la tina
que corresponda a una tina de balance ; T : 3
. 3 de balance para facilitar el mezclado en Likwifier debido a
Vaciado de de agua, segin PRE-ANE-52) con
2 que son mezclas de polvos con agua.
ingredientes ayuda del cuchillo (de ser necesario) > 2
paes % La carga y descarga incorrecta de la materia prima puede
2.2 Cargar la materia prima. ¥ e, :
2.3 Vaciar los ingredientes en Likwifier. ProYaCs = coma s
’ * | espalea baja o aita. roturas musculares o de ligamentos
Imagen 2.1 Abrir materia pima,  fmagen 2.3 de ingredenes
o ——y
La agitacion sa realiza con una frecuencia de 1 minuto por W o -
3.1 Presionar el boton de agitacion cada tina de balance agregada y los ingredientes
- —— (imagen 2.1). cor 2 esa tina (p 6n e Iz preparacién
9 3.2 Agitar por un minuto y apagar de acuerdo al PRE-ANE-53, para evitar el atasco de
agitacion. or por de polvos y una
cantidad de agua insuficiente para mezclarios.
Agitacion en Likwifier. Mezcia ck:ﬁv:ﬁ de tacion.

PRE-ANE-30.

Fecha de emisién o

Area Responsable

Ticoy-

PRE-ANE-31.

18-11-2021 Preparacién y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOECO1 )
Envio a tanque Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-30 Instruccion ES 1de1
a Imagen Instruccion
i 1 Abrir vavulas de salida a choque térmico.
2 Abrir valvulas de homogeneizador.
Realizar conexién con manguera en Mezzanine de Ia tuberia de
El entrada de producto 2l tangue que se enviars i3 base.
< Abric valvuls de pasteurizador.
= ar botén 1y 2 de para =nvio de
producto.
Fresionar botdn ce bomba de pasisunizador. (Sotdn verce
s encender. botén rojo apagar)
7 Verificar llegada de productc en Mezzanine.
Presionar botdén de bomba de pasteurizador para apagar. (botén
s rojo.

Equipo de seguridad
-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja

B ) L

Fecha de emision original

Area Responsable

» Iﬂuv' Preguntar Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOE001 0
Traslado de Likwifier a pasteurizador. Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-31 Instruccion 3 1det
3 4 Imagen Instruccion
1 Revisar la conexion de tuberia del Likwifier al pasteurizador.
2 Abrir vavula de salida de producto de Likwifier.
3 Conectar bomba a la corriente eléctrica.
4 Verificar vaciado completo de producto.

Desconectar bomba inmediatamente después del término del traslado.
Equipo de seguridad
-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja
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PRE-ANE-33.

Fecha de emision original Area Responsable
- IB"Y- Preguntar Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revisiéon Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOECO1 0
Lectura y manejo de grafico de pasteurizador. Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-33 instruccion B P
Imagen Instruccion
P2 (PEN 2), indica la P1 (PEN 1), indica la
temperatura de producto temperatura de vapor en 1 Grafics de pasteurizador.
en pasteurizador. pasteurizador.
2 Grafica zoom de pasteurizador
P3 (PEN 3), indica I ::1:‘ (':wm) to
temperatura de producto | - 3 Tabla de abreviaturas para registro en grafica de
de salida, después de pasteurizador.
choque térmico.
Equipo de seguridad
-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja
Datos de preparacion: u/ ’
1.-Fecha.

2.- Nombre de producto.
3.- Firma de Supervisor.
4.- Firma de jefe de
preparaciones.

2

manualmente por
supervisor de turno.

PRE-ANE-34.

Abreviaturas marcadas
el

Fecha de

Area Responsable

Preguntar

Preparacién y Pasteurizado

licoy-

Fecha de Revision

Revision

ANEXO Preguntar

PPHOEOQO1 Q

Etapa de calentamiento Tipo de Nivel

Nivel Paginas

PRE-ANE-34 Instruccion

2 1de1

Nivel 3

Nivel 2

Nivel 1

2 2
EI

PRE-ANE-35.

Imagen Instruccién

Etapa de

Una vez que Ia base se encuentra en pasteurizador, drenar agus
de pasteurizador (abrir valvulas) y cerrar valvuias una vez que no
saiga agua. {Las valvulas se encuentran en =l exterior e inferior del
tanque. son color rojo).

Abrir vlvula principal de abastecimiento de vapor y valvulias
inferiores (dep i de en pasteurizador,
&;. Si se envio base hasta la maxima capacidad del pasteurizador,
se abren Ias 3 valvulas).

Encender agitacién de pasteurizador.

Una vez que la llegue a lo segin el tipo de
base, (revisar PRE-ANE-41 especificaciones de pasteurizador y
PRE-ANE-42 lectura y manejo de grifico de pasteurizador). carrar
valvula principal de vapor.

NOTA EN LAS BASES DE ENLIGHTENED, YASSO Y LA BASE
COCONUT SE NOTIFICA A CALIDAD PARA LIBERARLA POR
ESPECIFICACIONES DE CLIENTE CUANDO ALCANCE LOS
40° C.

Equipo de

-Pantaion -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja

Fecha de emisidn original Area Responsable
-II ﬂ “Y- 18-11-2021 Preparacién y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEOC1 o
Etapa de imi Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-35 Instruccidn 3 1de1
Imagen [ Instruccién

Monitorear ia temperatura en grafica de pasteurizador durante fos 20 minutos. (No
es necesaria a manipulacidn de equipo, |a temperstura se mantiene una vez que se
cierra Ia valvula principal de vapor).

Cerrar BYPASS homogeneizador.

Abrir vlvulas de envio 2 Mezzanine después de chogue térmico y
cerrar dranado.

Aprir vaivula de salida de pasteurizador

Abrir vaivulas de chiller

alslw|

Abrir valvula de enfriamiento.

Conectar Ia manguera de i3 liegaca o= producto 3 Mezzanine !
tanque de destinc de base. con ayuda de una abrazadera. (En el
tangue de destino no se hace conexidn con abrazadera
Gnicamente se sostiena Ia manguera manuaimente mientras se
wacia i3 base)

Equipo de seguridad

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja

. v 3-X
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PRE-ANE-36.

Fecha de emision original

Area Responsable

-licoy-

Preguntar y Pasteurizado
Fecha de Revision i
ANEXO Preguntar PPHOEQO1
Etapa de choque térmico Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-36 Instruccion z 1de1
3 2 Imagen Instruccion

Presionar botén START de lubricacién. presionar botén START
motor y botén START de hidradilico de homogeneizador, (esperar 5
segundos antes de encander cada botén).

Presionar botén de bomba de pasteurizador, (verde enciende, rojo

2
apaga)
a Ajustar presidn de homogeneizador de 1200 a 1500 FS, (girando
Iz perilla hasta obtener |a presion deseada en el grifica),
55 Verificar el envic (que =l producto suba y caiga en el tanque de
destino = través de |a manguers).
5 Apagar bomba de pasteunizador.
Presionar botén STOP de lubricacién, presionar botén STOP motor
8 y botdn STOP de hidradlico de homogeneizador, (esperar 5

segundos antes de apagar cada botdn).

Equipo de seguridad

-Pantaion -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Faja

!;«’%

PRE-ANE-37.

Fecha de emision original

Area Responsable

Equipo de seguridad

o Iﬂuv' 18-11-2021 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEQ01 0
Herramientas y utensilios para Crunchy Kick y Brown Good. Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-37 Instruccion 3 1det
3 Imagen Instruccion
2 1 Cubeta
. 2 Cucharon
3 Miserable
4 Jarra medidora
] 5 Regleta
- 8 Mesa de preparacion

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofiz -Cubreboca -Mand! -Guantes -Fajz

3 58

PRE-ANE-38.

Fecha de emision original

Area Responsable

pesada en a tina tipo B, de
acuerdo a |a cantidad que
especifique '3 recets.

cucharon para el pesaje debido a que fue liberado

por calidad.

Imagen 3

- - Preguntar Preparacién y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO Preguntar PPHOEQ01 0
Proceso de molienda de coco y quinoa. Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-28 Instruccion 3 1de1t
No Operacion Puntos Clave Razones Ayudas Visuales
La primera fase de Ia molienda se realiza para
facilitar Ia mofienda del coco en el mokino de
1.1 Pesar y registrar el peso del
Ry frutos secos .
1.2 Vaciar el coco previamente 56 agregan 50 Jiagramas da coco dabida & gue
es la cantidad equivalente a un punio. ¥ se
Pesar y agregar el coco y agua | pesado directamente en la tina S
1 NG 3 agragan 80 litros de 3gua suave debido 3 que es
en Ia tina tipo B. tipo de B. g g 3
d 13 cantidad necesaria para cubrir los 50
1.2 Agregar 80 litros de agus . .
X € Kilogramos de coco. Sin embargo, posterior a Ia
suave para 50 wlogramos de 3 5 3
2 Pl molienda es nacesario agregar 'a cantidad
coco contenido en Ia tina tipo B.
faltante de agua suave, para completar lo
requerido por |a receta. Imagen 1. Pesaje del coco. imagen 2. Vissada del coco.
2.1 Pesarlaguincaenla
bascuia con ayuda de cucharon P :
3 esar I3 quinoa para agregar unicamente I3
de metal y cubeta 22
i g g 3 cantdad que especifica |3 receta. Se utilza el
2 Pesar y agregar de quinca Agregar Ia quinoa praviamenie

No per

gx-‘

Imapen 4. Agregar quinaz
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POES de Llkwifier.

Fecha de emisién original Area nle
Tieoy- reparain s Paneunids
Procedimiento Rewision
PROCEDIMIENTO OPERATIVO PPPOEDOL 5]
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Mivel Mivel Paginas
Instruccién 3 1de2

Descripcién

o de Equipos

Equipos

Accesorios

Bomba Likwifier, Tuberia TCL, Tuberia LF, Empague, Abrazadera

mesponsable

Supsrvisor de preparsciones

ubicacién

pasteurizado

Frecuencia

Al terminar preparacion

Materiales e insumos

POES de la Malaxadora.

Nomibre Tipo cantidad unidad
aso para muestra Materizl 2 Fieza
Jarra medidors Marerizl 1 Fieza
Cepille Marerizl 1 Fieza
Escobillén Marerizl 1 Fieza
Bote de 20 Its Marerizl El Fiezs
Fibra Materizl 2 Fiszs
Probets de 250 mi Marerizl 2 Fiezs
Agus Insuma 180 Litro
LK-Econochlar Insuma & Litro
Titan 15% Plus Insuma 0.02 Litro

Fecha de emisién original

Area Responsable

']I n ﬂv- 15-ago-21 Preparacidn y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
FROCEDIMIENTO OPERATIVO 1-jul-22 FEFOEDDL 50-dic-29
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Niwvel Paginas
MALAXADORA PRS012 Instruccion 3 1deZ

Descripcién

ro de Equipos

13,14, 15, 16,17, 18

Tangue 1, Tangue 2, Tenque 3, Tengue 4, Tangue 5, Tangue d=
crems

Equipos
Accesorios wilvulas, abrazaderas
Responsable Supervisor de preparacionss
Ubicacion Pasteurizado y mezzanine

Frecuencia

&n

Al tarminar preps

Materiales e insumos

Mombre Tipo Cantidad Unidad

Sote de 20 Its raaterial 2 picza
aso pars musstrs Paaterial E] Picza
Probets de 250 ml Paaterial 2 Picza
Fibra Paaterial 1 Picza

Agua Insurno 200 Litro
Lk-Econochlor Insuma [-X-) Litro
Titan 15% Pl Insurno 0.1 Litro

Acciones preliminares

ra. Paso Descripcidn de |z actividad Responsable Tiempo (min} | meferencias

1 Limpieza de mantenimiento werificar |a liberacidn de |a limpisza de mantenimiento Mantenimiento 1 orden de trabajo
[ 2 Sreparar materiales Recolectar los materizsles necesarios Sperario 2 PRE ANE 1S
| 3 Higens personzl Lavar manos Cperaric 2 FRE-AME-O1

POES de Tangues.

Fecha de emisidn original

Area Responsable

-II n uY- 15-ago-21 Preparacién vy Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento
FROCEDIMIENTO OPERATIVO 1-jui-22 PPPOEDOL
ESTAMDARIZADC DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Mivel
TANQUES DE ENFRIAMIENTO PRSO11 Instruccién 3

Descripcign

Mo de Equipos

135, 14,15 16, 17,18

Tenque 1, Tangue 2, Tangus 3, Tanque 4, Tangue 5, Ta

Eguipos crems

Accesorios wilvulzs, sbrazaderas

& ble Supervisor de preparacionss
ubicacién Preparacidn y pas do y Mezzanine

Frecuancia

Al tarminar preparacion

Materiales e insumos

Mombre Tipo cantidzd Unidad

Bote de 20 its Material z Figzs
aso pare muestrz raaterial E] Pigzz
Probeta de 250 mi raaterial 2 Pigzz
Fibra naaterial 1 piczz

Agua Insumo zo0 Litro
Lk-Econachlor Insumo o8 Litro
Titan 15% Plus umo 001 Litro

Acciones preliminares

Mo. Paso Descripcion de la actividad Responsable Tiempo {min} Referencias

1 Limpieza de mantenimienio werificar |a liberacion de la limpisza de mantenimiento Mantenimiento 1 orden de trabajo
[ 2 Preparar materiales Recolecrar los materizles necesarios Operario 2 PRE-ANE-15
| 3 Higiene personal Lavar mancs Cperaric 1 PRE-ANE-01
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POES de Molino Colodal.

Fecha de emisién original

Area Responsable

Pasteurizade

-.[Iu“v- 15-ago-21 Preparacién
Fecha de Revisién Procedimiento Revision
PROCEDIMIENTO OPERATIVO 1-jul-22 PPPOE0O1 30-dic-99
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Nivel Paginas
MOLINO COLOIDAL PRS010 Instruccidn 3 lde2
Descripcign
Mo de Equipos 4
Equipos Malino coloidal
Accesorios N/A
Responsable Supervisor de preparaciones
Ubicacion Pasteurizado
Frecuencia Al terminar preparacién
Materiales e insumos
Nombre Tipo Cantidad Unidad
Bote de 20 Its Material 1 Pieza
Vaso para muestra Material 1 Pieza
Probeta de 250 ml Material 1 Pieza
Fibra Material 2 Pieza

POES de Molino de frutos secos.

Fecha de emisian original

Area Responsable

Preparacion

Pasteurizado

-Ticoy- isagoo1
Fecha de Revisien Procedimiento Revision
PROCEDIMIENTO OFERATIVO 1-jul-22 PPPOECDL
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel MNiwvel
MOLIND DE FRUTOS SECOS PRS0O0S Instruccion 3
Descripcidn
Mo de Equipos = e ot
-
Equipos Moline de frutos secos T
Accesorios s
Responsable Supervisor de preparaciones
Ubicacidn Pasteurizado
Frecusncia Al tarminar preparacion
Materiales e insumaos
Nombre Tipo cantidad unidad
Sote de 20 Its Mats 1 Fieza
Waso para muestra Mats 1 Fieza
Frobeta de 250 mil M ate 1 Pieza
Fibra Material 2 Pieza
Agus Insurmc so Litro
LE-Ecomochlor Imsurmo 0.6 Litro
Titan 155 Plus Insurmc 0.01 Litro
Acciones preliminares
No. Paso Descripcion de la actividad Responsable Tiempo (min) Referencias
a Limpiera de mantenimiento werificar la liberacidn de |a limpieza de mantenimiento Superwisor de mantenimiento a Orden de trabajo
werificar que la mesa para el lavado se encuentre liberada por
2 erificacion de liberacion calidad Operaric 1 CAL-FOR-35
POES de utensilios.
Fecha de emision original Area R

-II[}UY- 18-nov-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision

PROCEDIMIENTO OPERATIVO 18-feb-22 PPPOEOOL o
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Nivel Paginas
UTENSILIOS PRS006 Instruccion 3 de 2

Descripcion

No de Equipos 1,3.4,5.6,7,9,11,12 13 14 16,17, 15, 15
Regletas, cubetas, cucharones, cuchillo, coladores, tablas de
Equipos corte, jarra, valvuls de tapioca
Accesorios nN/A
Responsable Supervisor de preparaciones
Ubicacion Pasteurizado

Frecuencia

Al terminar preparacion

Materiales e insumos

Nombre Tipo Cantidad
Botede 10 Its Material 1
Probeta de 250 ml Materizl 1
350 parz muestra Materizl 1
Cepillo Materiz! 1
Azus susve Insumo s0
LK-Econochior Insumo 800 Mifilitro

Acciones prefiminares

No.

Descripcion de Ia actividad

89

Responsable

Tiempo (min) | Referencias




POES de Tanque Pasteurizador.

Fecha de emision original

Area Responsable

-II [} uv- 4-oct-21 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimi Revision
PROCEDIMIENTO OPERATIVO 4-abr-22 PPPOEDO2 0
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Nivel Paginas
PASTEURIZADOR PRS002 Instruccion 3 lde2

Descripcion

No de Equipos

9,10, 11

Equipos

Pasteurizador Satch, | zador, intercambiador de calor.

Accesorios

Bomba pasteurizador, tuberia de producto, empaques,
=brazzaderas, bomba homogenizador, tuberia de salida de
producto.

Supervisor e preparacidn y pasteurizaco

Ubicacién

Preparacion y Pasteurizado

Frecuencia

Al terminar preparacion

Materiales e &
Nombre Tipo Cantidad Unidad
Vaso para muestra Mazerizl s Pieza
Jarrs medidora Material 2 Pisza
cepilio Material 1 pieza
Bote de 20 Its Materiz! 2 piszz
Fibra Materizl 1 piszz
Azua suave insumo 1260 Litro
Lacty-CIP | Clear Insumo 3.6 Litro
Sani-CIP 115 insumo 18 Litro
POES de Mesas y bancos.
T, Fecha de emision original Area Responsable
- I ﬂ " v— 15-ago-21 Seneral
Fecha de Revisidn Procedimiento Rewvision
PROCEDIMIENTC OFERATIVC 1-jul-22 EPCECDL i
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Mivel Miwvel Paginas
PMESAS ¥ BANCOS PRSO01 Imstruccidn El ldeZ

Descripcidn

Mo de Equipos

Equipos

Maszs y bancos

accesorios

ra

Responsable

supervisor

Ubicacion

Sensra

Frecusncia

Materizles e insumos

reomibre

cantidad unidad
vaso de plastico para mussira z
Probeta de 250 ml narterizal 1
Fibra Material 1 Pizza
Cubeta de 10 Litros narterizal 2 Picza
Agua Insumo 40 Litros
LK-Econochlor Insumo 12 Litros
Fecha de emision original Area Responsable
- - 18-nov-21 General
Fecha de Revision Procedimiento Revision
PROCEDIMIENTO OPERATIVO 18-feb-22 EPOECC1 o
ESTANDARIZADO DE SANEAMIENTO Tipo de Nivel Nivel Paginas
ACCESORIOS PRS002 Instruccion 3 lde2
Descripcion

No de Equipos

Equipos

Accesorios

Accesorios

valvulzs, abrazaderas, empaques, codos, conexionss T.

Responsable

90

Ubicacion General
Frecuencia Con el equipo correspondiente
Materiales e insumos
Nombre Tipo Cantidad Unidad

vaso de plastico para mu nazterial 2 Piezz
Probeta de 250 ml naaterial 1 Pieza
Fibra nAzterial 1 Pieza
Cubeta de 10 Litros nAzterial 2 Pieza
Azua Insumo 20 Litros
LK-Econochlor Insumo 0.6 Litros




Anexos de POES.
PROD-ANE-01

Fooha de n original Arey able
Facha de Revition Pr Aavigicn
ANEXO 25008-21 FPHOEDN 0
Lavado de manoc Tipo de Nivel Nivel Faginas
PROC-ANXN e, 3 1oed

=

AT
PR |

PROD-ANX-02.

14
(7

-

Imagen Inctruzolén

1 Molarsa 25 manas con agus

Depositor on 8 paima de & mand o [abdn sufciante pam oubri

2 10035 |36 superfices o las manas
3 Frotar s paimas oe 1as manas anlne 54
Frotar o do i mand cierochal cortra @ dorsa ca @ mena

4 Rodedl entralazandd jos dedas ¥ victvarsd
b Froar Qs palmas de mancs entra 5, con ka dedos entlazados
Frolar of dorsd oe 0% 4e00s 40 LN mand con |a paima de la mano
i 2oJerds, JRUTANG0 K6 Ceda.
Frotar con Ln mavimienta 66 mtacan ¢ puigar aouitnto,
7 QTGN 0N I3 PAMS de 13 ManD Beredha ¥ Wieewrss
Frotar & punta o los dados do & mano derscha contra B pama
de la maro aguke
8 Vicavenss
9 Erjusgaras man
10 Secar con 1aala desechiadie
Dacinfescion
Depcsitar én 1 padend de 2 mana fa cantidad ce gel anlbaderil
1" suliciente para o.bdr lodas s spartides da las manda
12 Frotar @5 pamas de las manas anlre 5

Froter 2 o3
2oiordl ety

© 2 Mang cenecha cortra o dorsd 6o & mand
ANG0 06 40005 y VoW
14 Frolar s pamas da mancs entra 51, con ké dodos entrlazados.

Frotar of dorsd de los de00s de una mana con la paima da la mano
1 Roierds, adamando 6 cedod

Frotar 0 punta o jas deoos do & mang derecha conty
de la mano 2o , PROMNGE L0 mosimiarto oo ol
] W

=R pama

R

17 UNS Vo2 SRCR5, 505 MAN0G 500 SOpuUras.

Equipc de tagurided

Y =

PROD-ANX-02

Fecha de emisién original Area
1 lu“v- 18-nov-21 Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-feb-22 PPHOEQD1 o
PREPARACION Y TOMA DE MUESTRA DE QUIMICOS Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-02 Instruecion £l 1det
Imagen
4 1 Dirigirse a Ia ofica de produccion.
= 2 Dirigirse 3l aimacen de quimicos.
Localizar el quimico que se buses. (Todos los porrones estan
3
identificados con etiqueta)
Trasladarse a preparaciones junto con la probeta o jarra
7 Vaciar ef agua durs en un bote de 20 litros para praparacion
quimicos (hasta donde marca 3 flecha roja)
5 En una probeta o jara medidors de acero incxiable (dependiendo
de Ia cantidad de quimico), medir la cantiad de quimico requerida
3 Ajustar la cantidad exacta de quimice observande una curva en Iz
gracuacién
7 Vaciar quimico al bote con agua y agitar
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PROD-ANX-04.

Fecha de emision original Area Responsable
']I u “v' 18-11-2021 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEO01 o
LAVADO EXTERIOR DE EQUIPOS DE PASTEURIZADOR Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-04 Instruccion E) 1de1
Imagen Instruccién
1 Estructura de tuberia.
2 Exterior de pasteurizador (incluyendo tuberias).
3 Exterior de homogeneizador.
4 Tapa de pasteurizador.
5 Parte inferior exterior de pasteurizador.
3 Estructura inferior exterior de Likwifier.
7 Partes axteriores de Likwifier ¥ y
Equipo de seguridad

PROD.ANX-05.

-Pantalon -Camisa de 374 -Botas -Cofia -Cubreboca -Guantes -Faja

Fecha ce emicion onginal

Ares Secponcabis

_Ilﬂnv- 18-11-2021 Procaracen v Pasta.rasoo
Fecha de Sovicico Froosamisnto
Sawvicico
ANEXO 1S-c2-a2a22 SER0E001 o
Criteric de Bbsracicn vicusl Nreal Faginac
FRE-ANE-DS 3 1 co 1
Imagen
* Neriticar o
5 Verfoar con i vista. So pucca Macor
= LEO 3O ENMermas y otras fuorias 9o kb
3 Neriticar con & oifato

7.89 a0
Y A0S TuUTuSAl wRDia.
EgQuioo de caguricad
£ — ’ M
Fecha de emisién original Area
- Iﬂuv' 18-11-2021 P ¥
Fecha de Revision Procedimiento Ravision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEO001 o
Manejo de equipo pasteurizador para ciclo de Tipo de Nivel Nivel
enjuague y toma de muestra del enjuague. Paginas
PRE-ANE-06 Instruccion 3 tde1
imagen | i
para arrastre de resto de producto
1 Abrir vilvula de salica de choque térmico 3 Mezzanine
2 Cerrar valvula de drenado (valvula azul).
3 Abri valvulz de envio a mezzanine
4 Aorir vilvulas BYPASS de homogeneizador.
Vaciar 150 Jitros en tina de balance. abrir vilvulz en tina de
5 :
balance. medir con regleta.
5 Cerrar vilvula de i3 tina de balance después de obtener e 3gua
indicada.
= Accionar botén pars enviar agus de tina de balance 3
pasteurizador.
8 Verificar vaciade, y accionar botén para terminar traslade.
o ion da past dor por un minuto.




PROD-ANX-07.

Zrss
-11G0Y- e
Frooramiesic
ey Sreao=001 o
== Sars
T e R — rareat Paginac
PRE_ANEST [y B o
imagen

E}

= o cue za busca. {Todas
et n st ot

Tram

=T

FraDSrScones jUrkn ol QUM ¥ IS JTS mascors O acarn

2 Ce SguS dura on ENa ce SISNce, Shrr vARda on
e = rogeta

scua

2 $na ce balonce desouds Go ODIenar

Vertcor vasiado v socicoas BotSn pars tarminar T

Flacis of QETHED TOGUENES (4 SIr0s) CON Syuca 6 13 JSNa MaBcons ¥ vaciaro on of
i 5 G

eearm
= 2 de pastesizacor. (NO SE APAGA HASTA
ADO
E Pemcurizacor, COMGCAr G VS0 PIra MUSStns an o
g Sroctn, corrar varada
Liovar ia moestra 2 calaac pans SDeracan.
Fecha de emisién original Area Responsable
" Iﬂnv' 18-11-2021 ion y Past o
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 0
ETAPA LACTY-CIP Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-09 Instruccion 3 1de 1
Imagen Instruccién
Preparar solucion Lacty-Cip de acuerdo 3l anexo PRE-ANE-OT.
Una vez que !a solucidn se encuentra en pasteurizador, drenar
1 agua de pasteurizador, abrir valvulas y carrarlas una vez que no
salga agua. (Las valvulas se encuentran en el exterior e inferior del
tanque, son color rojo).
2 Abnir valvula principal de abastecimiento de vapor (color rojo). v las
2 valvulas inferiores (color azul).
3 Encender agitacidn.
4 " 5 Una vez que |a temperatura llegue a 90° C (revisar PRE-ANE-42
4 lectura y manejo de grafico de pasteurzador), carrar valvula
principal de vapor.
5 Encender bomba de pasteurizador (recircular) por 20 minutos.
5 Abrir valvula de s3lida de mezzanine y valvula de salida de
pasteurizador (drenar 13 totalidad de quimico).
—
Fecha de emision original Area Responsable
—II ﬂuv— 18-11-2021 Praparacion y Pasteurizado
Fecha de Revisién Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEDO1 o
Uso de espumador movil Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-08 Instruccion E) 1de 1
Imagen id
Verificar que el s i3d de solucidn suficients pars usarse

93

Preparar solucién ce Lx-Econochior de acuerdo al anexo PRE-ANE-02. (NOTA LA
SOLUCION SE PREPARA DIRECTAMENTE EN EL ESPUMADOR).

1

Una vez liberada 1a conectar el al

suministro de sire.

2 Abrir valvula de suministro de aire.
3 Abrir valvula de salida de espumador.
Si es necesanio. sjustar el espesor de la espuma girando Ia panila
4 trasera hasts obtener el espesor deseado
5 Aplicar Ia solucién directamente en las dreas indicadas.

Equipo de seguridad




PROD-ANX-10.

o [[HIV'E

Fecha de emis

Sn originat

Area Responsable

i8-11-2021

Preparacion y pasteurizado
Revish

Fecha de R

evision

Proc i

APIEXO
CRITERIO DE LIBERACION POR ALERGENOS
PRE-AMNE-1O

18-02-32022 PPHOEOD]
Tipo de Nivel fivel
instry lon 3

|

uEvo
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PROD-ANX-11.
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o (A F S @ =
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AT

Fecha de emisién original Area Responsable
-II “ “v- 18-11-2021 idn y Pasteurizado
Fecha de Revisién Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEQO1 0
ETAPA SANI-CIP Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-11 Instruccion 2 1de1
Imagen Instruccion
Preparar solucién de Sani-Cip de acuerdo al anexo PRE-ANE-0T
1 Abrir valvula de salida ‘de pss{eunzsd'ur, colocar el vaso para
muestra en el chorro directo, cerrar valvula.
2 Encender bomba de pasteurizador (recircutar) por 5 minutos.
Abrir valvula de salida de chogque térmico, drenar |z totalidad de
3 quimico.
4 Apagar bomba de pasteurizador.
5 Cerrar valvuia de salida de Mezzanine
Equipo de seguridad
I 3 &8
——
PROD-ANX-12.
Fecha de emision original Area Responsable
ieoy- "
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEQQ1 0
MANEJO DE LIKWIFIER PARA LAVADO Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-12 Instruccion 3 1de1
Imagen Instruccion
Asegurarse que |3 tuberia 3 pasteunzador de Likwifier NO este
conectada 3! pasteurizador, (e Us3 esta tuberia pars que sea
1 lavada en conjunio con el Likwifier).
Abrir valvulz de salida de Likwifier y eliminar los restos de suciedad
2 del interior de! Likwifier con Ia manguera a chorro directo.
3 Encender bomba de likwifier para drenar el anjuague.
Encender agitacién, una vez que haya sido preparada |a solucién
4 de acuerdo al PRE-ANE-13.
5 Apagar agitacion.
Equipo de seguridad
-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Mandil -Guantes
3= 1N
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PROD-ANX-13

-licoy-

Fecha de emisién original

Area Responsable

18-11-2021 Preparacién y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEQ01 0
PREPARACION DE LK-ECONOCHLOR EN Tipo de Nivel Nivel
LIKWIFIER Y TOMA DE MUESTRA Paginas
PRE-ANE-13 Instruccién B 1det
Imagen | Instruccién

3 4

Enviar 180 litros de agua de tina de balance a likwifier de acuerdo al
PRE-ANE-45

i Medir Lk-Econochior con ayuda de |a jarra medidora )5.4
litros)
2 Vaciar el quimico medido directamente en el Likwifier.
3 Encender agitacién de Likwifier por un minuto y apagar.
4 Preparar vaso para muestra de 250 ml
5 Abrir vaivula de Likwifier. girando la manija.
8 Encender bomba de Likwifier.
Colocar el vaso para muestra en el chorro de enjuague.
7 Retirar el vaso cuando llegue a su maxima capacidad.
B Cerrar valvuia de Likwifier

Equipo de seguridad

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Mandil -Guantes -Fzja

! '/,’é W

L S

PROD-ANX-14.

TIcoy-

Fecha de emicicn insi

Fsohs ce Ravicion Froosamisntc Revicion
ANEXO 3 D2z o
LAVADO DE EXTERIOR DE LIKWISIER Too Se Nivel Paginac
PRE-ANE-12 nstraodan 1do1
imagen Ingtruosion
1 Asegurarse oo ralrar y Bmgiar acoesonas
2 Retrar pllaionma y escaams v
s
- Limpiar 1900 of aacror Sol ladicr
& No obvicar ia pane b ool BowiSer
Eguoo os ceguricac

PROD-ANX-15.

1 2

Fecha de emision original Area Responsable
‘]Iﬂuv' 18-11-2021 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 0
AYUDA VISUAL PARA IDENTIFICACION DE MATERIALES Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-15 Instruccion 3 1de1
Imagen Instruccion

3 4 5

Bote de 20 litros.
Vaso para muestra de 250 mi
Probeta graduada de 250 ml.

Fibra
Eote de 10 [itros.
Cepillos.
Microfibras

8 Jarra medidora de Acero inoxidable
Equipo de i

ofla|sfw|n|

L S
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PROD-ANX-16.

"3%

; @lz
st

Fecha de emisién original Area
- I[:uv- 18-11-2021 Preparacidn v Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento PR
ANEXO 18-02-2022 PPHOECO1 o
Orden de limpi Tipo de Nivel Nivel e
PRE-ANE-16 Instruccion 3 P
Imagen Instruccién

P gar (eliminar Ia visible o no con chorro de agua).
Comenzar de arriba hacia abajo

z Aplicar detergente desde sbajo hacia arriba
2 Enjuagar desde arriba hacia abajo.
4 Desinfectar, comenzar desde arriba hacia abajo.

Nota: Aplica para equipos, utensilios, paredes y pisos

Equipo de

3

1 3 X9

PROD-ANX-17.

TIboy-

Fecha de emisién original

Area Responsable

18-11-2021 Preparacion y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOEQO1 0
LAVADO Y SANITIZADO DE MOLEDORA Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-17 Instruccion 2 1det

Instruccién

Fartes no lavablas de moledora (Circulo Rojo):
Lavar y sanitizar con microfibra

Fartes no lavablas de moledora (Circulo Rojo):
Lavar y sanitizar con microfibra
Partes lavables de moledora (Circulo Azul):
Lavar manualmenie

Equil

3Ry

PROD-ANX-18.

{11}

Fecha de emision original

Area Responsable

18-11-2021 Praparacidn y Pasteurizado
Fecha de Revision Procedimiento Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 0
Desarmado de valvulas Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-18 Instruccion 3 tdet
Imagen Instruccion
1 Girar |a fuerca de mariposa para aflojar Ia abrazadera,
2 Una vez que |2 abrazadera pueda retirarse, retirar 12 valvula, cuidar
no perder &l empague.
3 Retrar el empague y reservar para lavado.
Equipo de seguridad
\//
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PROD-ANX-19.

Fecha de emision original

Area Responsable

2.1

PROD-ANX-20.

3

/

-]I n uv- 18-11-2021 Preparacién y Pasteurzado
Fecha de Revision P imi Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 0
Limpis de la bascula Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-19 Instruccion 2 1de1
Imagen Instruccién

Preparar solucién de Lk-Econochlor y Titan 15% Pius de acuerdo al anexo
PRE-ANE-02.

Enjuagar Ia suciedad visible de las partes lavables de |a bascula con

y manguers 3 chorro drecto. NO MOJAR LAS PARTES NO LAVABLES.

2.1 Tallar Ias partes lavables (ver imagen 1) con ayuda de Iz fioray fa
2 solucién de Lk hasta 1a suci visibles o no.
2.2 Haciendo movimientos circulares con la fibra.

Eliminar detergente con manguera de agua dura, con chorro directo.

3 CUIDAR NO MOJAR LAS PARTES NO LAVABLES.
Sumergir franela en Ia solucidn de Lk-Ecnochlor y exprimir
4 completamenta. limpiar las partes no lavables de ia bascula con la

franela.

Aplicar I3 solucién de Titdn en 1as superficies |avables de |3 bascula.

Sumergir franela en Ia solucién de Titdn y exprimir complatamente.

o limpiar |25 partes no lavables de 'a biscula con Ia franela.

Equipo de seguridad

-Pantalon -Camisa de 3/4 -Botas -Cofia -Cubreboca -Guantes -Faja

'R !/’: M*

Fooha de amicion original

-TI[:I]Y~ e
Procedimisnto Reviclon
ANEXO PEHOEDO o
LAVADO DE MOLINO DE FRUTO2 2ECO8 Nived Paginac
3 10a1
imagen Instruocion
123 Dc'. o o COEracior OR PUIDR y OIOCES 3% DI2SS an 12 mesa oa
vy
ane Dasmoniar Stro, SISy MaOyR ¥ SMOSCUES, ¥ CODCAT RS poaas
ania mess ca Ssda
78 Desmontar ia Woled. ¥ COOCATr RS DRI on ia Masa o2 waco.
8 Rairar tubo So ssida de sroducio.

on oo Li-Econochior y TRan 15% PLs 0o ac.crdo a anasn
PRE-ANE-02

S5 ViSDIG CON R MANGLETE & ChOM Sracin do s
10 pzas y del motna SOLD PARTE DELANTERA ENCERSRADA BN
EL CIRCIAO VERDE.

Takiar s pezas cel Mmoling y 13 pante aslantam cal mano con

sa ayuds da Lna Mo v I3 20lutitn oo L-Econcchion hasta elminar 'S
viaTRe O no.

Eiiminar ot detergente £oN 13 Marguena 3 charm diecta Ge cads.
det moing

2 00 las pvazas v

SoScRar i3 Ebaracion O SDOonemor

Eguipo de caguridad

PROD-ANX-22.

Fecha de emision original

Area Responsable

Freparscién y Pasteurizado

-Ilﬂnv— 18-11-2021
Fecha de Revision mi Revision
ANEXO 18-02-2022 PPHOE001 [
Toma de de enj de Tipo de Nivel Nivel Paginas
PRE-ANE-22 Instruccion B 1d=1
Imagen [ Instruccion

Primer enjuague (tangue sin valvula)
Colocar el vaso para muestra en |a sakda del tanque y retirarlo (ef
proceso es rdpido debido 3 que 1a salida est3 a chorro).

1

Uevar el vaso con Ia muestra a calidad para iberacidn.
(tanque con valvula).

2 Abrr I3 valvuia (girar nacia 12 Geracha). colocar el vaso para
muesirs en 13 s3lida o= I3 valvuls.

3 Una vez que el vaso se llene, carar valvuia.

< Lievar & vaso con I3 muestrs 3 calioad pars Lberacion.

Equipo de
-Pantaion -Camisa de 3/4 -Sotas -Cofis -Cubreboca -F3i3

v 3 -




Anexos de diagramas de flujo.
Diagrama de Paletica Mazapén.

Simbologla
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[ Fomse
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de datos
T R ey .
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<> Derision

Documantacian
) o
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Diagrama Paletica Pulparindo.

1 superyisor solicita la
documentacién de
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almacen.

El suparvisor solicita
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Formato |
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CAL-FOR -35
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quipos N han excedido el
tiempa de fiberaidn
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Holistik Passion On The Go
Holistik Berry Well

acala y Ysi} /Bl supervisor solicita la
L_—nﬁ‘ /ﬁ du;:g\;:lngz‘cé:n de @ inicioFin
[ Procese
Entrada/Salida
P de datos
[  Espea

O Decision
[CZ] oocumentacion

O Sub-progaso

El supervisor solicita
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Formato
PPASDO1
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equipos no han excedido el
tiempo de liberacion

2Los equipos
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Holistik Limén Organico.

lraslada a almacén

almacén.
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Holistik Crunchy.
Holistik Brown Good.
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simbologla
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) s
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000 e ambas finas

proparcionalmente,

El suporvisor onvia la
Imszcia el Likifisr al
pasteurizador.

CToperarn enjuags o

hasta el nivel del

ETsUpar/sar pons o
El operario musle el funcianamiento el
6600 &n Ias finas con asteurizador.

ayuda e I

supervisor envla la base por
homogencizadar ¢ inlercambiador de calar
(choque Lermico).

meledora, [ETstpuiviser asegurs)
tiampo y temparatura
de

Espurar ol
fismpo de

Elapararia pone &l
funcionamiento el
meling de fitos

Limpieza y asea
personal segrin
PRAZ00

Flaperario agrega
Tibra a la base en
Mezzaning

= 'ﬁFn Ao
s

El oporario realica
s impisza de

El supsrvisor snvi

El opararic 2grega la mezcla de

|3 finas de 60 liros al moline de

TUOS Secos gradualmente eon

ayuda de cubelas. Agregar agua

da praparacion en sl lranscurso
e 1a malienda

s dh par Wberia 2 Mezza

equipos da acusrdoy

E1 operaria agrega la e

molionda,

298 llbere la
lmpieza?,

El opararia pasa s mezcla

proveniente del molin de
nios secos a la tina de

lalance con ayuda de cubclas, =

ae calidad 2 lher,

Farmato de
-1 nperacin.
ason.

Limpicza y asco
persanal sagun

ETSUpGVISor pasa 14 Crla 19 oZcl,
de la tina da balance al pasteurizadar
lhasta completar los puntos raquaridas.
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Yasso Chocolate Fudge.

Yasso Mint Chip.
Yasso Coffee Chip.

| supsruisor salicita la
documeantacian de

Lﬂenﬁlﬁ ¥ vahi}
almacan. -
——

praparacion.

El supervisor salicita
Ia materia prima en
almacan.

PRE-ANE-01 |-

impieza y aseo persenal
segln PPAS001

v

CALFOR -35

£1 supenvisar verfica que los
equipos no han excedido el
tiempo de liberacian.

Simbolagla

@ inicioiFin
([

Proceso

EntradarSalida
de datos

D

O Ded
Documentacién

() suwpoceso

Espera

ion

si ¥
Limpieza y aseo El operario verifica que el

Galidad libero la
limpisza?

PRE-ANE-AS | ¢
o —

El aperario verlfica s
sobra o falta materla

oo e
Iberacion? persanal sequn patin ¥ Ia tarima cumpia Nboracion.
PrAS00T con i liberncien PRS:
PRE-ANE-01
S
Mo aEsa N5
| operarid iberado?,
realizar ia
> limpieza de
wquipes de
acurao af
scuerdo o ET stporviear
Cimpisza y aseo p— ANDM\} recalocta & matarla
personal segiin prit.
PRASIOT o
TR A
limpiaza, =l inspectar
de calidad la .
Soliciiar sn almacen El aperario trasiada la
Ia materia prima materia prima al area
Jiart de preparaciones
{Elinspector 38~ g

El apararia varifica
lque las cantidadas de|

malsria prima ssan
a5 corractas.

Ne si

ZSen
ormectas?,

prima.

El operario regresa 12

malaria prima
sobrante a almacdn.

El operario regresa
patin 2 alma:

Tmpleza y aseo
personal segin
PPAS001

CTsupervisor
adguiere cantidad

agua que especifique
Ia receta por 1ing de
balance al Likwifisr.

El aperario pone &l
funcionamiento el Likwifier|
¥ agraga los ingradiantss
indicados por la recsta

Fl supervisor anvia la
FRE-ANE-31 |4— mezcia del Likwifier 3|
- pastaurizador.

PRE-ANE-34

PRE-ANE-01
T

Tmpieza y 3580
parsonal sagun
PPASQO1

T supervisor pane en
funcienamiento el
pasteurizador

ET supervisar a56gui|
tiempo y temperalura
de sostenimicnto.

El operario
limpia patin de
jeusrdo al PR,

Fsperar &l
fiempo de

I

il

El oparario descarga
fa maeria prima,

Clinspector de
calidad libera que
materia prima cumpla
joon especificacionss

PRE-ANF-36
I

FRE,ANEWJ
T

No El supervisor lo
consufta al jefe de

preparacionss.

El supervisor envia la

base mezclada con el

yogurt del Likwifier &
Mezzanine.

Limpieza y aseo
personal segun

El sUperisor envia a base por
homagen

{ehoqus thrmisa)

sizador o intercamblador de calor

El supervisor onwia base

por uberfa a Mozzanine.

Limpieza y asen
pansanal segin

Formato
| PPPRS001,
R

1 eperario roallza
lalimpioza du

leeuipos de acucrdo
al PRPRS001.

Pasar parte de la base al
Likwifier y agregar el yogurt
establecido por Ia receta,

El operatio pone of
funcionamiento el Likvifier y
mezcla la base hasta que
sea homogtnca

PRE ANE ﬂ
.

PRE ANE 47J
ol
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[l supervisor rar
limpisza, 8l inspsclor
da calidad |2 libera.

Limpiaza y asen
persanal sagin
PRAS00T




Enlightened Keto Peanut.

Enlightened Keto Caramel.

Recala y vala da
almacen. -

| suparvisor solicla la
“/  documentacion de
preparacion.

El supervisor slicita
Ia materia prima en
almacen.

mpicza y ssoe porsonal
sagln PPAS001

| supenvisor verifica que los
equipes ne han excedido el
tlompu da liberacisn

PRE-ANE-01 |-

CAL-FOR -35
CAL-FORS5

| operaric
realizar la
limplaza de
equipos de
acuerdo al
PRRS001

PRE-ANE-01

T

Simbologia

@ inicioFin
[] Fraces

7

D

adaiSalida
e datos

Espera

<> Dedision

L] pocumentacion
() sumonen

Limpiaza y asso
persanal segun
ASOD

El oparaiio verilica que el
patin y Ia taima oumpla
con la liberacion PRS.

e si
Esta

Formato de

liceracio?,

[Fimpioza y aseo

=anal segin PRE-ANEO1
PPASON

[ETsupervisor revisa
limpieza, el
de oa

No

£Elinspectar d
caligad libero la
limpieza?

inspacior
Ia libera

£

PRE-ANE45 |
S

PRE-ANE-31 |4~
.

PRE-ANE-G1

T

Solicilar en alimaten
1a materia prima
faltante.

#Falta materi
prima?

prima.

No

El operario regresa la
Fateria prma

El operario verifica si
sobiz o falla maleria

sor
racolecta la maleri
rima,

El operario taslada la PRE-ANE-27
materi prima ol dren
de preparaciones e

Eloperario verfica
que las cantidades do|
materia prima sean
las correctas.

No si
£8on

El operario descarga

sobranta a almacén.

El operario regrosa
al

Limpiaza y asaa
personal seguin
PRAS001

ETsupenvisor
adquiers cantidad
agua que especifiaus
1a recota por tina da
balanae al Likuifier.

El aparario pone &l
funcionamiento el Likwifier
v agrega los ingredientes
indicadas por 3 recats.

El suparvisor envia la
mezcla del Likwifier al
pastaurizador

Tmpicza v 860
parsanal segin
PEAGD

ETsupervisor pone en
funcionamiento &l

ETsupervisor aseguia
tiempo y temperatura

de sostenimiento

homogeneizador & intercambiador de calor

la matoria prima.

Elinspecior de
ealidad lbera que
materia prima cumpla)
con especificacionas

limpia patin do
cuerde 2l PR

Esperar el
tiempo de
sosteninients,

El supanisor anvia l4 bass por

PRE-ANE-36
_Ti

(choque térmica).

El supervisor envia base
por tubsria a Mezzaning.

Cimpiaza y asao
personal segun
PPASOD1

Pasar parte de la base al
Likwifiar y agregar el yogur
establecido por la receta.

El oparario pone &l

funcionamiento el Likuifier y
ezela la base hasta que
sea homogénen

PRE-ANE-35

PRE-ANE-47
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El supervisor lo

preparacionss.

El supervisor envia la

base mozalada con of

yogurt del Likwilier a
Mezzanine.

Limplaza y aseo
personal segtin

Farmato
L]

| operario realiza
la limpicza de
lequipos da acusrdo
al PPPRS001

Bl supsrvisor ravisa 1]
limpieza, el inspector
de calidad la libera.

:Se libero la
limpieza?,

Limpleza y asee
personal segiin
PPAS001

Formato de.
liberacion,



Chloe’s Coconut.

Receta y vale de.
al

PRE-ANE-01

CAL-FOR-55

CAL-FOR -35

| supervisor solicita |2
documan

preparacién.

El supervisor solicita

la maleria prima en
almacen.

impieza y aseo personal
sequn PPASDO1

1 suparvisor varfica que los
Equipos no han excedido el
liempo de liberaciin

Simhologia

@ iriciorFin
[] erocess
/7 Entmssaiia
do datos

D

Espera

<> Decision

U Dacumentacién

O

LLos cquipos

libaraclon?

Limpioza y azeo El aperaria varifica quo of
persanal segin patin y I tarima cumpla
PPASO0T con la lberation PRS.

PRE-ANE-01

T

| aporaria

realizar la
lirigrie7a de
equipos de
acuerdo al
EPPRS001

]

No si

Sub-procesa

Formata de

Esta
liberado?

[Limpieza y aseol E——
personal segun
PRASDO1

[ETSupErvEar revea A
limpieza, el inspactor
de calidad la libera

o

Elinspector
calidad livero Ia
limpiza?

si

PRE-ANE-45 ],

PRE-ANE-31 ¢

PRE-ANE-01

PRE-ANE-34

Salicitar on almacen
la materia prima
faltante.

si

El operario verifica si
sobra o falta materia

prima.

El operario regresa la

TR
racolecla la malerla

rima.

El oporario traslada la
materia prima al area
da preparacianes

El operario verfica
que Ias canlidades de)
Pateria prima sean

a5 correctzs

El operario regresa
patin 2 almacan

EZE § G5En
petsanal seqin

PPASD01

EETEE
adguisrs canlidad

q
I recela por lina de
balance al Likwifier

operario pons &l
funcicnamianto el Likwifier
v aoreqa los ingredientes
indicias por Ia receta

£l supervisor envia la
miszcla el Likwilier 2l
pasteurizador.

Timpiazn y w500
persongl seqon
PPAZ001

ET Super/50r pone en
fundionamiento el
pasteurizador.

Elsupervisor asegura|

liempa ¥ lemperalur:
de sostenimiento.

Ia materia prima.

Elinspector de

El aperarla
limpia patin de
jouerdo al PRS)

Esperar ol
o de
sostanimiento,

PRE-ANE-36

El suparvisor envia la nags por
homagenaizader @ iniarcamblador de calor
(ehaque termico}

El supervisor envia
=

base
por woerla a ning.

Timpieza y ase0
personal segln

Pasar parls de Ia base |
ILikuifier y agreqar ol yoqurt
eslablesido por ka receta.

El uperario pone e
funcionamianto el Likwifior y
mezela la base hasia due
sea homagénea

P E—ANEVSB\I

PRE-ANE 4j
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v
€l oparario dascarga

calidar Ibera Gue
materia prima cumpla
joon esperificacionss,

PRE-ANE il

El suparvsor envia la

base mezelada con el

yogurt del Likwilisr a
Mazzaning.

Limpieza y aseo

persanal segin
PPAS001

| operario realiza!
fa limpiaza de

quipos de acusrdo
al PEPRS001

[Er supervisor revisa lal
impieza, el inspector
de calidad a ibera

El suparvisor lo
consuita al jefe de
praparazionss,

Formato
PPPRS001
o

Limpieza y aseo
personal segiin

Famato de
| iberacior
-




Chloe’s Lime Pops.

- simbologia
Recata y vale de 1 supervisor solicha ka

almacen. 7 documentacion de InigiafFin
o Preparason -

[ rroeso
El supervisor solicila

Ia materia prima en

A EntradaiSalida
alnactn. L .

Espera
Gz J mpleza y aseo personal o !
a1._ sogun PPASO0T Dacision
—

[ Cocumentasion

(O suvproso

CALFOR 35
CAL-FORSG5

| supervisar verifica que las
QUIPOS 1o han excedido el
tiempo de liberacion

2Los equipos

W e o e Umpieza y aseo LI oparario verica ques of ot 6
ibara persanal segin satin v a tarima cumpla iberacion
PPASO01 con la liberacién PRS, o
No si
-y (Esla
T operaria iberaco?,
realizar la
limpio ze1 de
El supsrviaar
[impieza y sse0) recolecta la materia
pursanal sogun rima.
PPAS001
Solictar en almacen El operarlo traslada la
la materia prima materia prima al area
N fakarte de preparaciones
7El inspector d&
calldad libero la

limpieza?

El operario varifica
laue las cantidades de|

El operario verifica si
sobra o falia materia
prims.

£Faia materis
prima?

Mo

El operaria descarga

la materia prima

Flinspactar de.
catlidad libora que
mataria prima cumpla
con especificaciones.

El aparario
limplas patin de
cuerdo al PRS,

El suparvisor lo
consulta al jete de
preparaciones.

El oparario regress —
n

R
persanal saqun Szl
PPAS001T tiempa de
l sostenimient,
S euperviao _

adqulere cantidad

agua que espacifique
15 receta por fina de:
balance s Likwifier

LI supenvisor eiwla la base por
hemoganaizadar < intercambiader da calar
Ll operarlo pone en {choque térmica),
funcicnamiento el Likwifiar

agrega los ingredientes
indicados en ls recala

El suparvisor envia base
por wherla a Mezzanine,

ET supurisor vornca
que el fismpo de
rractlado so llova o
caba durants 4
minutos.

Limpieza y aseo
personal segin
PPASO01
= operario anvia
nezela del Likwitier al
pasteurizador.

EToperano sgregs
saborizante a la base
El supsrviser pona sl M
fungionamisnta &l
pastourizador,

| oparario realiza

1a limpieza de

puuipos do acuedo,
al PPPRS001.

LT supenvisor asegura)
fismpo y tamparatura
de sostenimiente,

;S libera I
|mpleza?,

[F supervisor reviaa In]
linpisza, Bl nspoclor
da calidad la libera.

Limpiera y aseo
personal segun
PPASDO1
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Presentacion para capacitacion.

{Icoy

LACTEQS TICOY S.A. DE C.V.

Pasteurizacion

A17 de Noviembrede 2021.

- éQuéesel area? “ﬂuv

El drea de pasteurizado consiste en el tratamiento de calor de un producto, en
estado liquido, para eliminarlas bacterias patégenas presentes en el mismo.

La etapa de pasteurizacion consiste en:

iRt ® Elevar la temperatura (de acuerdo a especificacion).
®* Mantener la temperatura (tiempo de acuerdo a especificacion), etapa de sostenimiento.

® Enfriar la mezcla con rapidez a través del intercambiadorde calor.
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iQué esel area?

- Sin embargo, en el area de pasteurizacion se llevan a cabo otras
actividades tales como la preparacién de bases para helados y
paletas heladas que no necesitan el proceso de pasteurizacion.

o &

8
5 4 :

UL L L i s A S A

Imagen 1. Paleta Holistik

Imagen 2. Paleta Holistik
Limon organico.

Imagen 3. Paleta Holistik Imagen 4. Paleta Chloe’s
PassionOn The Go.

Berry Well. Lime Popo.

Equipos :"[:[Iv'

Homogeneizador. |

| Tina de balance. | Entrada ?I area
pasteurizado.
Tanque

Molido de frutos
pasteurizador 1. Liwkifired .

e Intercambiador de SECOS.
Tanque Gréfica. calor
pasteurizador 2. -
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Equipos

Tanque pasteurizador. (Lento)

Procesa térmicamente los liquidos para la
eliminacién de bacterias.

Caracteristicas:
Tanque de acero inoxidable.

Registra todo el ciclo de la pasteurizacion a través del panel de
control que muestra en tiempo real la temperatura del liquido.

Manipulacion de valvulas.

Capacidad 3700 litros.

Imagen 6. Pasteurizador.

Equipos
- Grafica.
Se utiliza la siguiente abreviatura para su

desarrollo. Abreviatura Significado

P Inicio de preparacién.

TS Término de preparacion.

IS Inicio de sostenimiento.

TS Término de sostenimiento.

CT Choque térmico.

ET Envio de tanque.

IL Inicio de lavado.

TL Término de lavado.

Etapa delacty-cip I.

Etapa deSani-cip. I B.

Enjugue.

.. de pasteurizador.
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Equipos

Likwifired

Es un depdsito industrial que se utiliza
especialmente para la mezcla de dos omas
sustancias en una o varias fases de
proceso, pero sin generar ningun tipo de
reaccion quimica.

Caracteristicas:

Depésito de acero inoxidable.

Agitador fijo.
Capacidad 1500 litros.

- Imagen 8. Homogeneizador.

Equipos

Homogeneizador

Su trabajo consiste en conseguir una
reduccion o dispersion del tamafio de las
particulas, hasta conseguir una mezcla
resultante homogénea.

Caracteristicas:

Material de acero inoxidable

Imagen 8. Homogeneizador.
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Equipos

Intercambiador de calor

Su trabajo consiste en transferir
temperatura de un fluido a otro, se utiliza
en la etapa de choque térmico del
proceso, una vez que el liquido atraviesa el
intercambiador de calor, esta listo para

el envio al tanque de preservacion.

Caracteristicas:
Material de acero inoxidable

Capacidad de 240 litros

Equipos

Molino coloidal

Este molino tiene como funcidn
principal triturar, moler y refinarlos
componentes de wuna mezcla
himeda.

Caracteristicas:

Material de acero inoxidable
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Imagen 8. Molino Coloidal.




HOES Y POES

¢Qué es una HOE?

* Desarrolla claramente las operaciones que deben ser realizadas en el orden que
deben seguir; ademas se encuentran al alcance del operario para ser consultadas en
el momento que se requieran.

* Es el método de trabajo por el cual se elimina la variacién, desperdicio y el
desequilibrio, realizando las operaciones con mayor facilidad, rapidez y menor

costo.

Encabezado.

Actividades,
responsable y
tiempos.

Contingencias y
soluciones.

Leyenday
responsables.

Fecha de emisién original

Area Responsable

-Ticoy-

1-sept-21

Preparacion

y Pasteurizado

Fechade Revision Procedimiento Revision
HOJADE OPERACION ESTANDAR 7-sept-21 PPHOEQ02 0
PALETICAHELADO PULPARINDO Tipo de Procedimiento Nivel Paginas
BASE AGUA/FRUTA Tnstruccion 3 Tde?
Parametros
Pas| o o Puesto . Maxi [ Tiempo [Referen
o Descripcion de la Actividad Responsable |Minimo| mo (min) lias
- - . Jefe de
1 |Solicitar de documentacion para preparacion Preparaciones
2 |Solicitar materia prima Supervisor
3 |Limpieza y aseo personal segun PPAS001 Operario
4 |Realizar la limpieza de acuerdo al PPPRS001 Operario
5 |Revisar la limpieza Supervisor
De los equipos y materiales no liberados, realizar )
5 Iimpiezaq posy Operario
De los equipos y materiales no liberados, realizar .
6 Iimpiezaq posy Operario
8 Realizar limpieza y desinfeccion de los equipos no Personal de
validados almacén
TT [Solicitar las canfidades faltanies de materia prima Operario
Elaboro Reviso Autorizo

Este documento es propiedad exclusiva de LacteoSicoy SA de CV
Sin su consentimiento no puede ser reproducido o dado a terceras
partes
Si se imprime es un documento NO CONTROLADO

El usuario es responsable de v erif icar que es una edicién autorizada

Puesto y Firma

Puesto y Firmg

Puesto y Firma

112




Inocuidad en alimentos.... ¢En casa?
- @" w‘

Imagen 8. No mezclar alimentos Imagen 8. Alimentos bien Imagen 8. Mantener la
crudos y cocinados. cocidos. temperatura adecuada.

Lavarse las manos antes y después de la preparacién de alimentos.

Usar utensilios distintos para alimentos crudos y cocinados.

Por ejemplo, la sopa tiene que hervir.

No exponer alimentos cocinados a temperatura ambiente por mas de dos

horas.
Lavar frutas y verduras con agua preferentemente potable.

Inocuidad en preparacion de alimentos

Garantiza que los alimentos que consumimos no causan dafio a nuestra salud, es
decir, que durante su produccién se aplicaron medidas de higiene para reducir el
riesgo de que los alimentos se contaminen con:

* Microorganismos Patégenos.

* Agentes de tipo fisico que puedan causar una lesién al momento de consumir un
alimento.

* Agentes quimicos (Contaminantes quimicos).
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HACCP

« El HACCP se aplica con el fin de fomentar la calidad sanitaria de los alimentos y en
consecuencia proteger la salud de los clientes.

El sistema HACCP garantiza un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos basado en el
control de puntos criticos.
EI HACCP se basa en la identificacion de todos los peligros potenciales en los ingredientes y los

distintos procesos de produccion de los alimentos. El objetivo es tomar las medidas necesarias parala
prevencién de posibles riesgos de contaminacion y garantizar asi la inocuidad alimentaria.

Prerequisitos para la implantacion del
sistema HACCP

« Los prerequisitos son pasos o procedimientos que controlan las condiciones internas basicas
del establecimiento, que proveen una plataforma para la produccidén segura de los alimentos,
ejemplos de ellos son: buenas practicas de higiene.

Practicas de higiene.

Son los pasos o procedimientos que controlan las operaciones dentro de un establecimiento en
donde se procesan alimentos y que mantienen condiciones favorables para producir un
alimento seguro.
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Prerequisitos para la Implantacion del
Sistema HACCP.

Buenas practicas de higiene.
Es necesario que todo el personal implicado en el proceso las

conozca, comprenda vy las aplique.
0s aspectos a consideraren las buenas practicas de higiene son:

Personal:

os aspectos a considerar en las buenas practicas
de higiene son:

Instalaciones fisicas (requisitos generales):
Su disefio y construccién observardn lo siguiente:
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Los aspectos a considerar en las buenas
practicas de higiene son:

- Instalaciones fisicas (requisitos
especificos):

Los pisos, paredes y puertas

Los aspectos a considerar en las buenas
practicas de higiene son:

. Instalaciones sanitarias:

Los servicios sanitarios:

. Tra nsporte: agen 8.Sanftarios.  magen 8. Toallas desechables

y secadores.

—

R (G L) O] RE Sh bttt L H
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Los aspectos a considerar en las buenas
practicas de higiene son:

- Requisitos del proceso de elaboracion de alimentos:

Los aspectos a considerar en las buenas
practicas de higiene son:

- Control de Plagas:

Los establecimientos:
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Los aspectos a considerar en las
practicas de higiene son:

- Limpiezay desinfeccion:

Seguridad

El objetivo de la seguridad es la prevencion de riegos laborales mediante
la aplicacion de medidas y desarrollo de actividades para eliminar o
disminuir el riesgo de que se produzcan accidentes.

fi
Cofia < Cubreboca
Camisa de % de manga—.{/, .

Pantalon
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Sefalizacion en el area de pasteurizacion.

SALIDA DE EMERGENCIA

EXTINTOR
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