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INTRODUCCION

Grupo industrial la italiana es una empresa mexicana que se dedica a la
fabricacion de pastas, con el paso del tiempo se ha convertido en una de las
principales fabricas de pastas, harinas y distribuidora de reconocidas marcas en
México. Esta empresa inicia en México en una pequefia fabrica de pastas
fundada en la ciudad de Puebla en el afio 1920, por una familia de inmigrantes
italianos. Desde su fundacion ha logrado ofrecer en sus productos los secretos
de la tradicion italiana para la elaboracion de pastas. Pensando siempre en
satisfacer las necesidades y gustos de sus consumidores, utiliza tecnologia de
punta en los procesos industriales y esto da como resultado, la preferencia de la
marca a nivel nacional e internacional.

Gracias al éxito de la produccion de pastas se logra la fundacion de otras
compafiias que componen actualmente el grupo, estas son:Molino harinero San
Blas, Galletas Gisa, Italgrani y Transportes Aliano.

Actualmente cuenta con una gran capacidad productiva, instalada en extensas
superficies de los estados de Puebla y Guanajuato (Grupo industrial la Italiana)
El presente trabajo se desarroll6 en el molino harinero San Blas que es una de
las empresas mas importantes en su rama a nivel nacional, su prestigio se debe
a la excelente calidad en sus productos y a la tecnologia utilizada en la
produccion. El molino ofrece una extensa variedad de harinas en las que cabe
mencionar; Maratea, Cuspide, Pionera, Grano de Oro, Galleta Palmex, Omega
y San Blas. Como empresa dedicada a la produccién de alimentos debera llevar
lineamientos, reglamentaciones y normas que vayan de la mano en cada paso
del proceso de las harinas para asegurar la calidad del producto final. Con el
apoyo de un sistema utilizado en la industria alimentaria servira para reducir la
incidencia de la inseguridad de alimentos que llegan al mercado.Uno de los
sistemas mas reconocidos es el sistema SQF 2000 que apoya a la industria o

una empresa con producto de marca y ofrece beneficios a los proveedores y
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sus clientes en todos los eslabones de la cadena alimentaria, los productos
producidos y fabricados en propiedad de la certificacion del Codigo SQF 2000
mantienen un alto grado de aceptacion en los mercados mundiales. La
certificacién del sistema SQF 2000 es una declaracion de que los planes de
seguridad alimentaria del proveedor se han llevado a cabo en conformidad con
el método HACCP vy los requisitos reglamentarios aplicables y que han sido
validados, verificados eficazmente y determinados efectivamente para manejar
la inocuidad de los alimentos. Es también una declaracion del proveedor que se
ha comprometido a: Producir alimentos seguros y de calidad, Cumplir con los
requisitos del cédigo 2000 y Cumplir con la legislacion alimentaria aplicable
(Cddigo SQF 2000, 2008).

En el molino san Blas esta certificacion del sistema SQF ayudd a que el
proceso de obtencion de harinas se llevara a cabo con la mayor seguridad e
higiene tanto para las harinas como la maquinaria utilizada. Para ello se realiz
instrucciones de trabajo y procedimientos operativos con el fin de garantizar la
inocuidad del producto y asi lograr comercializar el producto al mercado
internacional. Con ayuda de instrucciones de trabajo y procedimientos
operativos facilita la produccion de las harinas de una forma correcta y sencilla,
ya que se trata de la produccion de un alimento es necesario llevar un control
adecuado.

En este proyecto se implementa y audita el sistema de calidad SQF, este codigo
de seguridad de calidad de alimentos (SQF) 2000 establece para el proveedor
de alimentos, un programa de certificacion para la seguridad alimentaria y
manejo de calidad que se adapta a sus necesidades. Este les permite satisfacer
la trazabilidad de un producto, las reglamentaciones, la seguridad alimentaria y

los criterios de calidad en una empresa estructurada y eficaz en los costos.
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Implementar y auditar el desarrollo y aplicacion de las instrucciones de trabajo

de acuerdo a las areas de produccion, aplicando el sistema de calidad SQF.

Objetivos especificos:

e Desarrollar procedimientos e instrucciones de trabajo para cada area de
proceso en la molienda de granos.

¢ Realizar determinaciones de humedad de la harina, muestreo de productos
terminados y de proceso en cada linea de produccion.

e Supervisar areas de produccion y maquinarias en el proceso de molienda de
los granos en cada linea de produccion, en base a las normas establecidas por

la empresa.
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JUSTIFICACION

El molino harinero San Blas es una empresa que por afios se ha dedicado en
obtener y conservar la calidad maxima en cuanto al proceso de produccion y los
productos terminados, manteniéndose informado en las nuevas aplicaciones
tecnologicas, innovaciones en el producto y en las reglamentaciones; con el
objetivo de ofrecer un producto de marca al cliente nacional y a su vez buscar
un lugar importante en el mercado de exportacion, considerando que para cada
area de distribucién, nacional o extranjero, debera seguir las especificaciones,
reglamentaciones y normas que exigen los clientes para asegurar la calidad
del producto.

Conseguir la aprobacion para exportar las harinas se requiere de ciertos
tramites; en el molino harinero san Blas se busca la certificacion de sus
productos para poder expenderse en el mercado extranjero, para ello se
realizaran instrucciones de trabajo y procedimientos operativos para llevar el
control de cada area de produccion, realizando cambios y modificaciones
pertinentes para asegurar la calidad del producto, esta certificacion puede
realizarse a través del sistema SQF 2000 que es un sistema reconocido
mundialmente por garantizar la calidad de los productos, esto dara a la empresa

la oportunidad de crecer y ser reconocido internacionalmente.
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GENERALIDADES DE LA EMPRESA

GRUPO INDUSTRIAL LA ITALIANA fue fundado en 1920 por inmigrantes
italianos. Desde su inicio, ha logrado funcionar perfectamente la tradicion
italiana con la tecnologia mas avanzada, dando como resultado productos de
gran aceptaciéon en el mercado nacional e internacional.

Actualmente, nuestro grupo se encuentra integrado en forma vertical y
horizontal dando empleo a mas de mil doscientas personas. El crecimiento
ininterrumpido del grupo es el resultado del compromiso permanente en la
elaboracion de productos de la mas alta calidad a un precio altamente
competitivo y un servicio de primera a nuestros clientes.

Gracias al éxito de la produccion de pastas se logra la fundacion de otras
compafiias que componen actualmente el grupo, estas son:

Molino harinero San Blas, Galletas Gisa, Italgrani y Transportes Aliano.

Actualmente cuenta con una gran capacidad productiva, instalada en extensas

superficies de los estados de Puebla y Guanajuato.

FIG. 1. La empresa fundada 1920.
Fuente: Italpasta
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Ubicacién de la empresa.

Grupo Industrial la Italiana S.A de C.V. se encuentra en el estado de Puebla,
ubicada en el sureste del altiplano central de la Republica Mexicana entre la
sierra nevada y al Oeste de la Sierra Madre Oriental. Limitada por el Norte y
Este de Veracruz por el sur con Oaxaca, por el suroeste con Guerrero y por el

Oeste con Hidalgo, Tlaxcala, Morelos y el Estado de México.

Cuetzalan

Teziutlan

Chignahuapan

{Meson del Angel)

Y
<;{\/ Domino’s
:"> Pizza '/

Ubicacion: (

Avenida 28 Poniente numero 1308
Col.Sta Maria (Barrio de Sta. Anita) QV HOSPITAL DE
cadigo Postal 72080 2 4 Poniente TRAUMATOLOGIA Y

Puebla, Puebla, México —1 ORTOPEDIA
Y/

Gasolinera

Diagonal Defensores
de laRepublica

FIG. 2. Macro Localizacién de la FIG. 3. Micro Localizacion de la empresa.
empresa. Fuente: INEGI, 2011
Fuente: INEGI, 2011.

Datos de la empresa

Nombre de la empresa: “La Italiana S.A. de C.V.”
Domicilio: 28 Poniente 1308 Colonia Santa Anita Puebla.
Caodigo postal: 72089.

Teléfono: (222) 232 02 00

R.F.C.: ITA840625SP5.

Direccién Electronica: www.laitaliana.com.mx
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El Grupo Industrial la italiana tiene como:

Mision
Somos una empresa que desde sus inicios ha elaborado productos de
excelente calidad a precios competitivos, manteniendo la tradicion de prestigio,

innovacion y calidad de nuestros productos.

Vision

Convertirnos en una de las industrias importantes y reconocidas en el ramo
alimenticio buscando la presencia de nuestras marcas en un ambiente
globalizado comprometiéndonos con excelencia en nuestro trato con clientes,

empleados y proveedores.

Politica de calidad

Elaborar productos que cumplan con los estandares de calidad e higiene tanto
nacionales como internacionales, altamente competitivas y seguras para el
consumidor. La empresa esta comprometida con el consumidor dandole
productos seguros, nutritivos e higiénicos. Estamos comprometidos a conservar

siempre la misma calidad y brindar el mejor servicio.

Politica ambiental

En el Grupo Industrial la Italiana estamos comprometidos a satisfacer las
necesidades de clientes, proveedores y consumidores de una manera segura al
prevenir la contaminacion del medio ambiente y local.

Mediante los siguientes lineamientos:

o Cumplir con la legislacion ambiental mexicana, asi como otras
disposiciones aplicables.

o Usar en forma responsable los recursos naturales: agua, combustible,

energia eléctrica y materiales.
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o Eliminar gradualmente los residuos y disponer de una forma

ambientalmente segura para los que generen.

o Incrementar progresivamente el reciclaje de los residuos que generen.
o Mantener capacitado al personal en asuntos ambientales vinculados con
actividad.

A través de la mejora continua en cada uno de estos aspectos, contribuimos a

lograr la coexistencia armoénica de persona y medio ambiente.

Politica de seguridad e higiene

El Grupo Industrial la Italiana reconoce y establece como politica de seguridad e
higiene que cada uno de sus empleados que prestan su valioso servicio, junto
con la calidad y productividad son las prioridades mas altas de la direccion.
Para implementar esta politica, el molino harinero San Blas, se compromete
hacer lo siguiente:

o Cumplir con las leyes, reglamentos y normas de seguridad e higiene
aplicables, asi como los compromisos que se asuman voluntariamente.

o Adquirir el compromiso de proporcionar un ambiente de trabajo,
procesos, procedimientos, maquinaria, equipo y herramientas en condiciones
operables y que no expongan a los empleados a condiciones que representen
un riesgo.

o Promover una cultura de seguridad e higiene en todos los niveles y
estableciéndola como valor entre gerencia, supervision y empleados.

o Brindar a cada uno de los empleados una capacitacion apropiada,
entrenamiento y proporcionarles el equipo de proteccién personal para el
ejercicio de su trabajo.

o Evaluar programas de seguridad e higiene para asegurar el cumplimiento

de esta politica.
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Area donde se realiz6 el proyecto

El area donde se realizO el proyecto fue en produccién, cumpliendo
responsabilidades como supervisor, realizando actividades como; toma de
muestra de molienda y envasado para envié a control de calidad, control de
pesos de producto terminado, control de cloro e imanes, monitoreo de
maquinas y produccion en general, supervision y capacitacion de trabajadores
en cada &rea de produccion en donde se realizaron las instrucciones de trabajo

y procedimientos operativos.
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PROBLEMAS A RESOLVER

En el molino harinero San Blas se produce harinas para pastas, panificacion,
galletas y reposteria, todas de alta calidad, pero la empresa requiere la
certificacion que valide la calidad de sus productos.

Los problemas a resolver fueron:

e Obtener la certificacion de sus productos para que lleguen a los
mercados de exportacion.

e En la determinacién de humedad de las harinas debe hacerse pruebas
para determinar la cantidad de harina que debe colocarse al Pfeuffer
para tener resultados representativos.

e En el caso de la dosificacion de cloro utilizado en el lavado del grano,
determinar si el equipo dosificador adiciona la solucién en las cantidades
requeridas y si no proceder al cambio del equipo, asi como también
verificar si la concentracion de cloro que se esta utilizando es la
adecuada para la lavada del trigo.

e En la harinera se aplica el sistema de molienda por rodillos; este
mecanismo funciona a través de bandas que realizan la funcién de
ejercer presion entre los rodillos para la molienda del trigo. Para que las
bandas puedan ejercer mayor presion deben ser ajustadas de tal manera
gue se aproveche al maximo el trigo pero sin que se rompan 0 quemen

las bandas.

ALCANCE

Se obtuvo un manual que explica instrucciones de trabajo y procedimientos
operativos en la obtencion de harinas, que permitira obtener la certificacion de
los productos para que lleguen al mercado nacional y extranjero con el
certificado de productos seguros e inocuos.

En la determinacion de humedad de harinas se logré determinar que 3 tapas de

muestra de harina es la cantidad necesaria para tener datos mas precisos.
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SOTER

En el dosificador de cloro se realizaron ajustes al equipo y regulando la cantidad

del cloro para el lavado del trigo.

LIMITACIONES

Realizar el manual de instrucciones de trabajo y procedimientos operativos
conlleva a ciertas complicaciones para que cada instruccion o procedimiento se
realice conforme a lo estipulado al manual, al realizar cambios en el proceso
debe estudiarse desventajas de realizar los cambios. Existen cambios donde a
la empresa le es casi imposible realizar, en general, por cuestiones econémicas,
ya sea por los altos costos en la compra de maquinaria o simplemente por la
modificacion de la misma.

El equipo dosificador de cloro seguira teniendo fallas por corrosion originado por
el cloro a largo plazo, por lo que tendra que hacerse limpieza constantemente.
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FUNDAMENTO TEORICO

TRIGO

Es una planta graminea de la familia del césped, su crecimiento promedio es de
un metro de altura. Sus hojas brotan muy pronto y van seguidas por tallos muy
delgados rematados por espigas de cuyos granos molidos se saca la harina.
Las condiciones del clima y suelo que necesita el trigo para su cultivo, no son
especificas, pues se adapta a circunstancias diversas, pero principalmente se
realiza en zonas templadas. La condicion 6ptima depende de la etapa del
desarrollo, de la variedad y del tipo de plantas.

Para el hombre primitivo, el trigo comenzé a ser indispensable por su facil
adquisicién y por la falta de carne, asi que comenzé a ingerirlo. Como el trigo es
de granos duros y casi imposible triturarlo con los dientes, el hombre tuvo que
ingeniarselas para molerlo, asi que con la ayuda de dos piedras comenzo esta
labor de macerar el trigo, conservando integramente las cualidades nutritivas
del grano. El resultado de esta molienda fue un polvo, que en la actualidad sirve
para la fabricacién del pan, uno de los principales alimentos de la humanidad.

A nivel mundial el trigo es el cereal que mas se utiliza en la alimentacion
humana. La importancia del trigo en la dieta de los seres humanos reside
principalmente en su valor energético, ademas de que contiene mas proteinas
que el maiz y el arroz. A su ventaja nutritiva se suma sus caracteristicas de
procesamiento Unicas entre los cereales, que lo colocan entre los que mas se
utilizan como materia prima para elaborar una gran diversidad de alimentos
procesados y varios otros productos no alimentarios. Lo anterior justifica y
explica la importancia del trigo tanto en el abasto como la economia y la

generacion de empleos, ambos a nivel mundial (FAO, 2005).

En Meéxico es la tercera fuente de nutrientes de bajo costo en la dieta
delmexicano (después del maiz y frijol), sobre todo para poblaciones rurales y
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urbanas de escasos recursos. Ademas, su cultivo, procesamiento y consumo
generan una importante derrama economica y un gran numero de empleos en
varios sectores y actividades de la cadena del sistema producto trigo. En el pais
se cultiva trigo harinero (triticum aestivum), que se utiliza en la elaboracion de
panes, tortillas, galletas y reposteria; y trigo cristalino (triticum durum) para

pastas alimenticias (espagueti, sopas secas, etc.)

La primera transformacion del trigo ocurre en el molino, donde se convierte en
harina o sémola. El molinero utiliza la clase de trigo (0 mezcla de trigos) que
produce harinas o sémolas con caracteristicas deseables, dependiendo del tipo
de producto que se vaya elaborar y las preferencias del consumidor. Por lo
anterior, la industria molinera es el eslabon estratégico de la cadena que
identifica y determina los grados de calidad de trigo que se requieren para
obtener harinas/sémolas de calidad aceptable en la preparacién de panes,
galletas, pastas, etc. Los criterios de calidad de harinas y sémolas para usos
diversos estan relacionados con sus propiedades fisicas (granulometria,
absorcién de agua, entre otras) quimicas (cantidad y calidad de proteina, etc.) y
de procesamiento (tolerancia de la masa al sobreamasado, extensibilidad de
masa, volumen de pan, pegajosidad), definidas principalmente por la

composicién de grano de trigo.

Las caracteristicas de productividad y la calidad industrial del trigo estan
controladas principalmente por las propiedades genéticas de la variedad
cultivada. Sin embargo, estas caracteristicas son parcialmente modificadas
(positiva o negativamente) por el manejo agrondémico (la disponibilidad de
nutrientes en el suelo, la fertilizacion nitrogenada, las fechas de siembra, el
control de plagas y enfermedades) y por las condiciones climatologias que
prevalecen durante el ciclo de cultivo (la temperatura ambiental, el fotoperiodo
(horas de luz natural) y la disponibilidad de agua). Por ende para establecer una
produccion rentable, sostenible y competitiva de trigo, es indispensable conocer
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tanto la productividad como la calidad potencial que caracteriza a cada
variedad, por ejemplo, las condiciones agroclimatologicas y agronémicas bajo
las cuales se pretende producir el cultivo.

En México, los trigos se clasifican de acuerdo con su funcionalidad en cinco
grupos. En la region noroeste del pais, Sonora y norte de Sinaloa, se siembran
preferentemente los trigos panaderos y cristalinos (grupos 1, 2,4 y 5), mientras
gue los trigos suaves (grupo 3) se cultivan mas en la region del bajio
(Guanajuato) y en el estado de chihuahua. Argentina se ha caracterizado por
ser el mayor productor de trigo en latinoamericana. La mayoria del grano se
exporta a Brasil y a otros paises vecinos. Los argentinos determinan el grado y
calidad de sus trigos con base en el peso hectolitrico, textura o grado de
vitrosidad del endospermo, porcentaje de granos dafados y quebrados y

cantidad de materia extrafia o contaminante.

Tabla 1. Clasificacién del trigo segun su calidad y usos potenciales

Trigo Textura de grano/endospermo  Tipo de gluten Usos

Grupo1  Duroa semi-duro Fuerte (muy elastico) y Panificacién mecanizada, como harina para pan de caja.
extensible. Como corrector de trigos de fuerza inferior.

Grupo2  Duroa semi-duro. Medio fuerte (elastico) y Panificacién manual y semi-mecanizada. Como corrector
extensible. de trigos débiles o trigos con gluten muy fuerte.

Grupo3  Suave (blando) Débil (ligeramente eldstico) y Elaboracion de galletas, tortillas, buuelos y otros, y
extensible. en panificacion artesanal. Como corrector de trigos con

gluten muy fuerte

Grupo4  Duroa semi-duro. Medio y tenaz (no extensible). ~ No es panificable por su alta tenacidad. En reposteria se
mezdla con trigo de gluten fuerte para hacer pasteles y
algunas galletas.

Grupo5  Muyduroy cristalino. Fuerte y tenaz (no extensible). ~ No panificable. En la industria de pastas alimenticias
Endospermo con alto contenido (espagueti, macarrones, sopas secas, etc.).
de pigmento amarillo (carotenoides).

Fuente: CONASIST
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MOLIENDA DE TRIGO

La harina es el polvo que se obtiene de la molienda del grano de trigo maduro,
entero o quebrado, limpio, sano y seco, en el que se elimina gran parte de la
cascarilla (salvado) y el germen. El resto se tritura hasta obtener un grano de
finura adecuada.La harina contiene entre un 65 y un 70% de almidones, pero su
valor nutritivo fundamental esta en su contenido, ya que tiene del 9 al 14% de
proteinas; siendo las mas importantes la gliadina y la gluteina, ademas de
contener otros componentes como celulosa, grasos y azucar.La molienda de
trigo consiste en separar el endospermo que contiene el almidon de las otras
partes del grano. El trigo entero rinde mas del 72% de harina blanca y el resto
es un subproducto. En la molienda, el grano de trigo se somete a diversos

tratamientos antes de convertirlo en harina.

La mayor parte del trigo es moturado a través de un sistema de rodillos y
tamizado. El objetivo de la industria es obtener los maximos rendimientos de
harina cuando se procesan trigos panaderos y suaves o semolina cuando se
procesan trigos durum. Los subproductos de esta industria son el salvado y
salvadillo. El proceso convencional empieza cuando el trigo se somete a una
operacion de limpieza para remover metales, residuos vegetativos, piedras y
otros granos. Las operaciones de limpieza incluyen el uso de mesas cribadoras,
masas de gravedad, separadores de discos y magnetos.

El grano limpio se acondiciona antes de pasar a la molienda. El condicionado es
la simple adicion de agua al grano con el objetivo de: a) poder separar
efectivamente el pericarpio del endospermo, b) suavizar el endospermo, para
lograr una mejor y efectiva reduccién en su tamafio y c) lograr un mejor
comportamiento  de las fracciones durante su tamizado. El grano se
acondiciona mediante la adicidon de agua con aspersores en gusano o tornillos
transportadores. Posteriormente, el grano humedecido se transporta a silos de
acondicionado donde reposa por algunas horas. Durante este tiempo, el grano
tendra a absorber el agua concentrada en la parte exterior. Generalmente,
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cuando el grano es de naturaleza dura o vitrea y contiene baja humedad inicial
es acondicionado por una segunda ocasion, pero el reposo es por menos
tiempo. Los requerimientos de acondicionado dependen del tipo de trigo por
procesar y las especificaciones de los productos terminados. Los trigos duros o
panaderos se acondicionan a una mayor humedad y requieren mayor tiempo de
reposo que los trigos suaves. Generalmente, los trigos duros se acondicionan
por 12-24hrs para contener 16.5% de humedad, mientras que los suaves 15-
15.5% de humedad por 5-15hrs. Los trigos cristalinos o para pastas requieren
una alta humedad de acondicionado (17-17.5%) y tiempos variables de reposo
(12-24hrs).El grano una vez acondicionado y equilibrado se produce
primeramente a una maquina abrasiva provista con un sistema de aspiracion
por air, cuyo fin es eliminar impurezas localizadas en el pericarpio y quebrar los
granos vacios o contaminados con insectos. El trigo se conduce en medio de un
par de conos invertidos, uno estatico y el otro en movimiento. El grano
desciende en forma de espiral y en la caida es friccionado entre ambas
superficies, al final desemboca en una malla metalica perforada en forma
cilindrica, donde las particulas de pericarpio y granos vacios se separan del
trigo sano y limpio.

Sistema de quiebra

El trigo limpio y debidamente acondicionado se pasa al sistema de quiebra, que
consiste en varios molinos de rodillos corrugados estacionados en bateria. Los
molinos trabajan con una diferencial de velocidad, pues un rodillo rota a
mayores revoluciones que el otro. Las corrugaciones y la diferencial de
velocidad logran que el grano se rompa y se abra liberando al pericarpio en
forma de pequeiias hojuelas, fracciones o pedazos gruesos de endospermo con
algo de pericarpio adherido, fracciones del endospermo de tamafio medio e
inclusive un poco de harina. El material del sistema de quebrado se tamiza y
clasifica por tamafio. Las fracciones mas gruesas pasan a un segundo sistema

para su posterior reduccion en tamafio y clasificacion con tamices. En general,
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la operacion de quebrado consiste en una bateria de cuatro molinos
corrugados. La luz entre los rodillos, numero de corrugaciones y diferencial en
velocidad difieren de tal manera que al final del proceso se obtiene el salvado o
pericarpio en forma de hojuelas y con el minimo de residuos de endospermo.

Del sistema de clasificacion, después del quebrado, se obtiene el salvado o
pericarpio, la fraccion intermedia consiste en pedazos de endospermo
mezclados con germen y pedazos pequefios del pericarpio llamado salvadillo, la
fraccion media denominada comunmente semolina consiste en pedazos de
endospermo casi puro y finalmente la fracciébn méas pequefia llamada harina.

La fraccion intermedia que estd contaminada con el germen y pequefios
pedazos de pericarpio se pasa nuevamente por la molienda de quiebra para
separar los pedazos de endospermo adheridos al pericarpio y germen.
Posteriormente, la fraccibn se tamiza y aspira con aire en purificadores
provistos con mallas de calibre intermedio y pequefio. La separacién de los
contaminantes se logra por medio del tamizado y aspiracion con aire. El salvado
y salvadillo (germen) tiene una menor densidad que el endospermo, por lo tanto
puede ser removido del sistema con corrientes de aire que fluye a través del

sistema de tamizado.

CUALIDADES NUTRIMENTALES

Casi la totalidad de las harinas de trigo mexicanas estan fortificadas con
vitaminas como la niacina (B3), riboflavina (B2), tiamina (B1), &cido félico, hierro
y zinc.

El Gobierno Federal y los industriales molineros de trigo mexicanos, pretenden
incrementar el combate contra la desnutricion y la anemia que son los
padecimientos mas graves del pais, ademas de combatir otras enfermedades
especificas como la anencefalia, columna bifida que afecta a los bebes durante
el proceso de gestacién o embarazo, o incluso pretende atender problemas de

crecimiento.
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Con la adicion o fortificacion de las harinas, fundamentalmente las mujeres y los
nifios al consumir pan, galletas, sopas de pasta y tortillas de harina de trigo,

mejoraran su alimentacién, ya que contienen:

e Vitamina B1 (tiamina), necesaria para el funcionamiento del sistema

nervioso y ayuda a liberar la energia de los carbohidratos.

e Vitamina B2 (riboflavina), ayuda a formar glébulos rojos y material
genético.

« Vitamina B3 niacina, necesaria para el funcionamiento del sistema

nervioso y digestivo.
e Hierro, que permite eliminar o disminuir problemas de anemia ferropriva.

e Zinc, el cual contribuye al mejor desarrollo o crecimiento en los nifios, es
necesario para el metabolismo y la digestion. Ayuda a sanar heridas y a

reparar los tejidos.

. Acido folico o folacina, que permite disminuir problemas de anencefalia
o del tubo neural (columna bifida), en el periodo de gestacion, por lo que

se recomienda la ingesta por parte de las madres embarazadas

Por lo anterior, la Industria Molinera de Trigo de México, recomienda mejorar la
dieta alimenticia consumiendo los nuevos y nutritivos panes, galletas, sopas de

pastas y tortillas, hechas con harina de trigo mexicana.

CODIGO SQF 2000

El codigo de seguridad en la calidad de alimentos (SQF) 2000 establece para el
proveedor de alimentos, un programa de certificacion para la seguridad
alimentaria y manejo de calidad que se adapta a sus necesidades. Este les

permite satisfacer la trazabilidad de un producto, las reglamentaciones, la
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seguridad alimentaria y los criterios de calidad en una empresa estructurada y
eficaz en los costos. La certificacion del sistema SQF 2000 es una declaraciéon
de que los planes de seguridad alimentaria del proveedor se han llevado a cabo
en conformidad con el método HACCP vy los requisitos reglamentarios
aplicables y que han sido validados, verificados eficazmente y determinados
efectivamente para manejar la inocuidad de los alimentos. Es también una
declaracion del proveedor que se ha comprometido a: Producir alimentos
seguros y de calidad, Cumplir con los requisitos del cédigo 2000 y Cumplir con
la legislacion alimentaria aplicable

En 1994 el codigo fue desarrollado y aplicado en programas piloto para
asegurar su aplicabilidad a la industria alimentaria. Se prepar6 con la asistencia
de expertos en manejo de calidad, inocuidad de los alimentos, regulacion de
alimentos, procesamiento de alimentos, sistemas de produccion agricola, venta
al por menor de alimentos, distribuciéon de alimentos y la Guia de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

El Food Marketing Institute (FMI) adquirié los derechos del programa SQF en
agosto de 2003 y establecié la division del Instituto SQF (SQFI) para manejar el
programa. El cédigo SQF 2000 estd reconocido por la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria (Global Food Safety Initiative) como un estandar que
cumple los requisitos de referencia. El consejo de asesoramiento SQFI revisa y
hace recomendaciones sobre los cambios al cédigo de acuerdo con los
requisitos actuales y las expectativas del sector mundial de los alimentos y otras

observaciones recibidas por partes interesadas.

Alcance

Grupo Industrial la Italiana pretende obtener la certificacion del nivel 3 del
codigo SQF 2000 donde se describe en general los requisitos de seguridad
alimentaria del sistema de manejo de calidad aplicados por un proveedor que
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participa en la fabricacion, transformacion, transporte, almacenamiento,
distribucion y suministro de materias primas e ingredientes, alimentos y
productos procesados o alimentos preparados y bebidas o el suministro de
servicios por contrato relacionados con la fabricacion de alimentos,

transformacién o actividades de distribucion.

REQUISITOS DEL SISTEMA SQF 2000

Responsabilidad

La responsabilidad del proveedor consiste en proporcionar confirmacion de su
compromiso para aplicar y mantener un sistema SQF 2000 eficaz y apoyar su
progreso continuo. El director general tiene que preparar y ejecutar una norma
que describa el compromiso de su organizacién de suministrar alimentos de
calidad e inocuos, los métodos utilizados para cumplir con su cliente, los
requisitos reglamentarios y mejorar continuamente su seguridad alimentaria y
sistema de manejo de calidad y el compromiso de su organizacion de
establecer y revisar la seguridad de los alimentos y los objetivos de calidad.

Para el sistema de manejo de calidad en la seguridad de alimentos, es
conveniente, realizar un manual de seguridad alimentaria que tendra que
documentarse. Este tendrd que presentar los métodos que la empresa puede
utilizar para reunir los requisitos de este estandar y disponible al personal.

Un manual de calidad tendra que estar documentado, mantenido, puesto a
disposicion del personal pertinente e incluir la referencia o procedimientos
escritos, practicas de operacion estandar, instrucciones de trabajo y planes de
calidad de los alimentos y otra documentacion necesaria para apoyar el
desarrollo y aplicacion, mantenimiento y control de sistema SQF 2000.

El Director General se encargara de revisarel Sistema SQF 2000 y documentar
elprocedimiento de revision. Las revisiones tendran que incluir; las normas

descrita en la declaracion de normas, los resultados internos y externos
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deauditoria, acciones correctivas, sus investigaciones y laresolucion. El Sistema
SQF 2000 se revisara en su totalidad al menos anualmente. Se mantendra
registros de todas lasrevisiones y las razones para la modificacion de
losdocumentos, las validaciones y los cambios en el Sistema SQF.

Un plan para la continuidad de la empresabasado en comprender los peligros
conocidos para la seguridad de los alimentos de una empresa sera preparado
por la Direccion General que describe los métodos y la responsabilidad de la
empresa llevard a cabo para hacer frente a una crisis empresarial que pueda
repercutir en la capacidad del proveedor para entregar alimentos seguros.

Registro y control de documentos

Se mantendran un registro actualizado delos documentos del Sistema SQF
2000 y enmiendas a estos documentos. Los documentos se almacenan bajo
seguridad y accesible.

Todos los registros tendran que ser legibles, firmados y fechados por personas
encargadas de las actividades de monitoreo que demuestran las inspecciones,
analisis y otras actividades esenciales han sido completadas.

Desarrollo y especificaciones del producto

Los métodos, la responsabilidad del disefio,desarrollo y convertir los conceptos
de producto a su realizacion comercial serdn documentados y aplicados. La
formulacion de productos, procesos de fabricacién y el cumplimiento con los
requisitos del producto tendran que ser validado por analisis en la empresa,
analisis de la vida util y analisis de productos

Un Plan de Seguridad Alimentaria y un Plan de Calidad de los Alimentos
tendran que ser validado y verificado para cada producto nuevo ysu proceso
asociado a través su conversion a la produccion comercial y distribucion.

Se mantendran los registros del disefio de todos los productos, su desarrollo del
proceso, analisis de su vida atil y aprobaciones.

Las especificaciones para las materiasprimas y los ingredientes que afectan
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sobre la seguridad de los productos acabados se mantienen documentados y
actualizados. Se mantendra un registro de las especificaciones de la materia
prima.Las especificaciones para todos los materiales de empaque que afectan
la seguridad de los productos acabados seran proporcionadas, cumpliendo con
los reglamentos pertinentes.

Las especificaciones de los productos terminados tendran que documentarse,
actualizarse, aprobadas por el proveedor y su cliente, y accesibles al personal e
incluyen; limites microbiolégicos y quimicos, requisitos del etiquetado y
embalaje y las caracteristicas de calidad del producto.

Obtener la seguridad del alimento

La empresa se asegurara que, en el momento de la entrega a sus clientes, los
alimentos suministrados tendran que cumplir con los reglamentos que se
aplican a los alimentos y en el pais de su origen de su produccién y destino.Los
meétodos y responsabilidad de velar que la empresa se mantiene informada a
los cambios de legislacién pertinente, avances cientificos y técnicos pertinentes
de la industria y los cddigos de préactica tendran que ser documentado y
adjudicados.La Direccion General tendrd que hacer provisiones para garantizar
gue se adopten las practicas para la inocuidad de los alimentos y mantenerlas.
La planta fisica, edificios y equipo tendran que estar situados, disefiados y
construidos para facilitar la fabricacion, manipulaciéon, almacenamiento y
entrega de alimentos inocuos.

Un Plan de Seguridad Alimentaria tendra que prepararse para delinear los
medios por los cuales la empresa controla y asegura la inocuidad de los
alimentos. El Plan de Seguridad Alimentaria tiene que presentar los resultados
de un andlisis de riesgos para identificar los riesgos de inocuidad de los
alimentos. Este tendra que prescribir las medidas adoptadas para aplicar
controles que son criticos para garantizar, monitorear y mantener la seguridad

alimentaria.
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T

Verificacion

La frecuencia y los métodos utilizados paravalidar y verificar los limites criticos
establecidos para los riesgos asociados con la materia prima, almacenaje y la
utilizacion de insumos de produccion, y la aplicacion de Programas de Pre-
requisitos tendran que ser documentados y adjudicados.

Los métodos, responsabilidad y los criterios para la validacion del Programas
Pre-requisitos y limites criticos para la inocuidad de los alimentos para asegurar
que estos alcanzan su propésito seran documentados y aplicados.Los métodos,
responsabilidad y los criterios para tomar muestras, inspeccion y/o el andlisis de
las materias primas, productos acabados y en produccién tendran que

documentarse y ponerse en practica.
IMPLEMENTACON DEL SISTEMA QF 2000

El proveedor puede escoger para desarrollar y aplicar por si mismo su sistema
SQF 2000 o puede usar un consultor SQF. El Cédigo SQF 2000 exige que los
proveedores del sistema SQF 2000, incluyendo los requisitos fundamentales de
inocuidad de los alimentos, los planes de seguridad alimentaria y planes de
calidad de los alimentos, que seran validados y verificado por un profesional de
SQF. EIl proveedor esta obligado a designar a un miembro de su personal

calificado como un profesional de SQF.
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FIG 4. Pasos para la implementacion de un Sistema SQF 2000

Obtener una copia del codigo SQF
2000
\

< www.sqfi.com>

l )

Conducir una auto evaluacion
(Analisis Gap) para determinar que
se necesita hacer

.

i-’ |
Designar aun miembro competente

del personal profesional SQF o
contratar un consultor SQF.
L

‘A )
\l

Completar adiestramiento en

sistema SQF
N\

(si es requerido) |

Conducir una auditoria de pre-
evaluacion

.| J
Revisar y emendar su sistema si es
necesario

! J

Implementar y validar el sistema

HAGA LO QUE USTED DICE
) J
ll
Documentar el sistema
DIGA LO QUE HACE

seleccionar una agencia de certificacion

2013

para ejecutar una auditoria

< www.sqfi.com>

DEMOSTRAR ESTO
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Recursos
El SQFI pone a su disposicion el curso de Adiestramiento para Sistemas SQF

2000 Curso a través de su red de centros de formacion autorizados. Estas
instituciones son reconocidas como centros de excelencia para el
adiestramiento en la inocuidad de los alimentos. Sus instructores tienen un
amplio conocimiento de la industria alimentos, asi como un buen conocimiento
en como aplicar un sistema SQF.

El SQFI preparard y publicara documentos de orientacion para asistir a los
Proveedores con su interpretacion de los requisitos del Cédigo SQF 2000 y
asistira en documentar y poner en practica su Sistema SQF 2000. Ademas del
adiestramiento SQF 2000 y los documentos de orientacion correspondientes el
SQFI proporciona una lista de auto evaluacién que puede utilizarse por los
Proveedores para determinar qué sistemas y procedimientos existen en el lugar
y establecer las diferencias (si las hubiere) entre lo que ya existe y lo que se
necesita desarrollarse para satisfacer las necesidades SQF.Un Proveedor
puede contratar los servicios de un Consultor SQF para ayudar en el disefio,
desarrollo, implementacién, validacion y verificacion de su Sistema SQF. Todos
los Consultores SQF son registrados por la SQFI para trabajar en Categorias

Especificas del Sector de Alimentos.

Proceso de certificacion

La Revisién de Documentos se lleva a cabo para verificar que la documentacién

del Sistema SQF del Proveedor cumple con los requisitos del Cédigo SQF. Este

tendra que establecer y garantizar:

e Un Profesional SQF debidamente competente es designado;

e ElI Plan de Seguridad Alimentaria y las determinaciones de PCC
correspondientes, validaciones vy verificaciones estan debidamente
documentadas y aprobadas por el SQF Profesional, y

¢ Que el sistema documentado es relevante para el alcance de la certificaciéon

y los productos procesados el marco del mismo.
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La Institucion de Certificacion tendra que notificar al Proveedor las Correcciones

o Acciones Correctivas, o cualquier aspecto del Sistema SQF que requieren

mejoras 0 ajustes y verificar que todas las correcciones o medidas correctivas

se han resuelto antes de proceder con una auditoria de certificacion.La

Auditoria de Certificacién se lleva a cabo en la planta y, donde sea aplicable,

durante el periodo principal de la temporada. Esta determinara que el Sistema

SQF esta implementandose como se documenta. Esta establece y verifica la:

e Eficacia del sistema SQF en su totalidad;

e La interaccion eficaz entre todos los elementos del Sistema SQF; y

¢ Que el Proveedor ha demostrado un compromiso manteniendo un Sistema
SQF eficaz y que cumple con los reglamentos y redne los requisitos del

cliente.

2013 33



Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

FIG 5. Pasos para alcanzar la Certificacion SQF 2000

-
Seleccionar institute de certificacion (autorizade por

5QFI1), completar aplicacidn, propuesta de certificacidn

aceptada
[

Pre evaluacidn del establecimiento/ anilisis efectuade en
las deficiencia

l—' Documentacidn e implementacian del sistema 5QF del
proveedor

[ Accion correctiva ] . I 4

-
g Proveedor somete documentos de su sistema SQF al
instituto de certificacion [revision de documentos)

-
Auditoria de certificacion, pre evaluacion y evaluacian del
establecimiento (efectuada por auditor 5QF registrado)

[ Auditor revisa sus conclusiones ]

[ Mo conformidades criticas; no conformidades mayores; o ] { Ninguna conformidad critica; ninguna noe conformidad }

una clasificacion <C mayor; ¥ una clasificacidn =C

[ Sistema deficiente ] [ Recomendacion por auditor ]
4[ Proveedor ejecuta accicn correctiva ] Decision de la certificacion del instituto de certificacion por
el consejo de revision
I
[ Certificado es adjudicado
[ Certificado 5GF valido por 12 meses ]

En el Grupo Industrial la Italiana tiene el objetivo de obtener la certificacion del
sistema SQF 2000 para avalar que sus productos han sido procesados de una
forma segura e inocua, esto lo realiza con el apoyo de una manual de
instrucciones de trabajo y procedimientos operativos que facilita la comprensién
de los procedimientos operativos, evitando la redaccién de procedimientos
demasiado extensos que pudieran entorpecer la comprension del documento y
facilita la gestion de la documentacion, reduciendo el numero de documentos a

editar.
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En efecto, si fuere necesario realizar algin cambio que afectase a una
instruccion existente, bastaria con emitir una nueva revision de la Instruccion,
sin tener que modificar el procedimiento como tal. Si no existiere la Instruccion
de forma separada del procedimiento, por mas pequefio que fuese el cambio a
realizar, se deberia de emitir una nueva revision del procedimiento completo,
con todo el problema que ello acarrea, para la administracion de la

documentacion del sistema.

En el molino harinero san Blas se producen harinas para panificacion,
pasteleria, bizcocheria, galletas y pastas, a continuacién se presentan las
propiedades fisicas y quimicas que presentan cada tipo de harinas,
composicién, el procedimiento que se realiza dentro del molino para el proceso

de molienda y otros procedimientos importantes.
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PERFIL DEL PRODUCTO TERMINADO

1. Informacion General del Producto:
Descripcion del Producto - Harina de trigo
Uso intencionado y Consumidor/ Cliente - Coccion antes de ser
consumido, publico en general,
Método de almacenaje y Distribucion - Lugar fresco y seco.
Informacién sobre la vida de anaquel - 8 meses.

Trazabilidad - afio/ nimero de dia en curso/ turno/planta

2. Informacion Técnica del Producto:
Producto obtenido de la molienda del trigo del grano maduro,
entero, quebrado, sano y seco del género TriticumL. en las que se
elimina gran parte de salvado, germen y el resto se tritura hasta

obtener un grano de finura adecuada.

3. Informacion sobre la Inocuidad Alimentaria:
Potencial de mal uso por el consumidor/ cliente - Ninguno.
Medidas de control correspondientes - Programa de control de
alérgenos y declaracion en empaque, Sanidad, Programa de
control de proveedores, Imanes, Cernido de seguridad, Politica de
vidrioy pléasticos duro, Buenas Practicas de Manufactura.

4. Responsabilidad del equipo:
Asegurar la inocuidad del alimento llevando los registros de
control y puntos criticos de control y limites de control, verificacion

y monitoreo.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del Producto

Harina de Trigo panificable

Breve descripcion del proceso
de elaboracion

Elaborada a partir de la mezcla de trigos panificables importados.
Considerando también procedimientos de limpieza, mojado, trituracién
0 molienda, en los que se separa parte del salvado, salvadillo o
granillo, y el resto se muele hasta darle un grado adecuado de finura,
separando a través de diversos tamices. Se obtiene asi un producto
de granulometria especifica.

Presentacion

Bolsas de papel de 1 kilogramo (enfardadas), saco de polipropileno en
presentacion de 44kg.

Mercado

Panaderia Industrial y clientes en general

Consumidor final

Todo el publico en general, excepto celiacos.

Forma de almacenamiento

En almacén de producto terminado sobre tarimas, para ambas
presentaciones.

Sistema de distribucién

Directo, desde la planta de procesamiento hasta los clientes, con
vehiculos de la empresa o de terceros cubiertos con lonas y piso
cubierto con charolas de carton (mayorista, medios mayoristas,

minoristas y autoservicio).

Fuente: Manual, Molino harinero san Blas

Nombre del Producto

Harina de Trigo Suave (GALLETA)

Breve descripcién del proceso
de elaboracion

Elaborada a partir de la trigos SUAVE. A través de procedimientos de
limpieza de trigo, mojado, trituracién o molienda, en los que se separa
parte del salvado, salvadillo o granillo, y el resto se muele hasta darle

un grado adecuado de finura, separando a través de diversos tamices.
Se obtiene asi un producto de granulometria especifica.

Presentacion

Saco de polipropileno en presentacion de 44 kg. Y granel.

Mercado

Cliente Especializado en la elaboracién de galletas y cacahuates.

Consumidor final

Ya procesado para todo publico en general, excepto celiacos.

Forma de almacenamiento

En almacén de producto terminado sobre tarimas y en Tolvas de
Almacenamiento.

Sistema de distribucion

Directo, desde la planta de procesamiento hasta los clientes, con
vehiculos de la empresa o de terceros cubiertos con lonas y piso
cubierto con charolas de carton (mayorista, medios mayoristas,

minoristas y autoservicio).

Fuente: Manual, Molino harinero san Blas
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FORMULACION BASICA DE LA HARINA

INGREDIENTES DESCRIPCION Y CANTIDAD

Fuente: Manual, Molino harinero san Blas

CARACTERISTICAS FiSICO / QUIMICAS y MICROBIOLOGICAS DE LAS
HARINAS

PARAMETRO MAXIMO MINIMO

Fuente: Manual, Molino harinero san Blas
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO.

SEPARADORA, ESCAPELATOR +DISTRIBUCIOM ASILO

LAVADA (MEZCLA + LIMPIEZA (1° ACONDICIONADOD )+
ALMACENAJE + DOSIFICACION DEAGUACON

ETARPAZ

27 ACONDICIONADO +ALMACENAJE

ETAFPAZ

ETAPA4

ETAPA 4

ETAPAER

ETAPAG

ETARPAT

EREIEIEIEIEAEE
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DESCRIPCION Y VALIDACION DIAGRAMA DE FLUJO

A continuacion se describe de manera general el diagrama de flujo.

1. Recepcidén de materia prima.
1.1. Limpieza en seco del trigo.
1.1.1 Impurezas.

Su eliminacion consiste en una limpieza por medio de cribas impureza

gruesa 5mm e impureza fina 2.5mm.

Tipos de impureza

A. Impurezas grandes o gruesas
e Piedras grandes
e Fragmentos y/o trozos de metal
e Trozos de madera

B. Impurezas medianas

Granos de avena

Granos de maiz

Granos de cebada

e Granos de frijol
C. Impurezas pequefias o livianas
e Trigo dafiado
e Pajilla
e Semillas negras

e Polvo
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1.2.2
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1.2.4
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Pre-Limpia.

El trigo durante el proceso de almacenamiento se somete a un proceso
de pre limpia. Como es de destacar durante la etapa de recoleccion y
transporte el grano es contaminado con diferentes materias extrainas
(piedras, palos, tierra, metales, etc.)

Antes de descargar el grano debe recibirse el listado de tolvas de la
importacion recibida y certificados de calidad del proveedor para esa
misma importacion. Ademas de que internamente se toma una muestra
de la tolva para verificar presencia o no de plaga.

Cuando el trigo viene en cajas, una vez que se confirma que no existe
presencia de plaga, se pesa el transporte y se descarga la unidad.

El trigo se vacia en la rejilla de descarga sobre la cual quedan particulas
visiblemente grandes (piedras, palos, maderas, etc.), el trigo pasa por
una maquina separadora de materias gruesas la cual hace la separacion
por tamafio de particulas a través de 2 cribas o tamices de 5y 2.5mm;
el trigo entra a la maquina y pasa a través de un tamiz de 5 mm de
abertura a través del cual pasa Unicamente el grano de trigo o particulas
de ese tamafio. Por lo tanto cualquier material grande se va a quedar
sobre la tela. La separaciéon siguiente, se hace con un tamiz de 2.5 mm
gue tiene perforaciones que dejan pasar arena, granos de trigo muy
pequefios o rotos, semillas muy pequefias etc. Mientras que el trigo se
gueda sobre la tela. Esta maquina tiene una aspiracion de succion
dispuesta de tal manera que durante la operacion quite el polvo de la
superficie del grano.

Luego del proceso de pre limpia el trigo se almacena de acuerdo al tipo

de trigo recibido en los silos de almacenaje 1,2, 3,4, 6y 8.
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DIAGRAMA DE FLUJO RECEPCION DE TRIGO

REJILLA (2.5 CM APERTURA) PARA SEPARACION

PIEDRA, BASURA E IMPUREZAS >

ESCAPELATOR Y SEPARADORA MALLA METALICA

v

PIEDRA, MAIiZ, PAJA, FRIJOL,

SILOS DE ALMACENAMIENTO (SILO 1, SILO 2,
SILO 3, SILO 4, SILO 6 DE 1200 TON CADA
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PRE-LIMPIA DE TRIGO

SEPARADOR DE IMPUREZA

v

DECANTADOR CANAL DE

PARTICULAS GRUESAS

ELEVADOR DE ‘_®
A 4

TRIGO

IMAN PARTICULAS FERROSAS

TOLVA1Y TOLVA 2 DE

MOLINO DE MARTILLOS
1Y MOLINO DE

TOLVA DE
SUBPRODUCTO

ENVASADO
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2.- Mezcla + limpieza primer acondicionado + almacenaje + segundo
acondicionado y almacenaje.

2.1 Diagrama de limpieza para trigo panificable.

A 4
TOLWAS DETRIGO 1,2Y 3

w

ELEVADOR DE CANGILONES

r

BASCULA DE PESAJE

-
IMAN l
PARTICULAS FERROSAS
A A DESECHO INDUSTRLAL
COMBICLEAMER (MALLA METALICA 5 Y
l 2.5 mm, VIBRACION ¥ ASPIRACION)
PIEDRAS > 2.5 ¥ Smm
(DESECHO INDUSTRIAL) TRIGO ROTO, TRIGO
TRIGO PEQUENO, CEBADA,
AVEDA, PARTICULAS
REDONDAS, PAJA, TRIGO
CHUPADO > 2.5 mm
CEPILLADORA CON TARARA
RECIRCULACI

ON DE AIRE.

ELEVADOR DE CAMGILONES

|

HUMEDECEDOR INTEMNSINVO
(DOSIFICACION DE AGUA CON NaClOs)

TOLWAS DE 1° ACONDICIONADO (4, 5Y
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2.2 Continuacion segundo acondicionado:

DOSIFICACION DE

TOLVAS DE ler ACONDICIONADO 4,5 Y 6

ELEVADOR DE CANGILONES

PANEL DE HUMEDECEDOR + HUMEDECEDOR

2° ACONDICIONADO TOLVAS
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DIAGRAMA DE FLUJO DOSIFICACION DE HIPOCLORITO DE SODIO
(NaClO3) AL 13%

BOMBEO DE AGUA DE LA CISTERNA

DOSIFICACION CONTROLADA DE NaClO3 AL
13% CON DOSIFICACION DE 3 PPM A TANQUES

INCORPORACION DE AGUA A PROCESO PARA
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2.3 Por gravedad se extrae el trigo de los silos de almacenaje segun la
proporcion de la mezcla a preparar.
2.4 Son pesados al ingresar al proceso de limpieza con el propésito de realizar

una limpieza efectiva y lograr un buen funcionamiento en los equipos.

2.5 Son pasados a través de un separador para retirar impurezas, a partir del
tamafo de particulas a través de malla metélica perforada de 5mm para separar

particulas grandes, polvo, frijol, semillas pequefias.

2.6 Al pasar a través de una tarara a recirculacion de aire podemos separar del
trigo las materias livianas como paja, polvo, asi como residuos de la cepilladora

y particulas de afrecho.

2.7 En el paso por el combicleaner el procedimiento es el de remover piedras
del grano de trigo, compuesta por una malla perforada y una corriente de aire
que hace que el trigo que es mas liviano lo levante y lo lleve a una descarga
mientras que debido al movimiento lo pesado de las piedras lo lleva al lado
contrario de la descarga del trigo. Al igual este separa una variedad de semillas
mas pequefias que el trigo, por medio de unos alveolos de tamafio apropiado
en la superficie interna del cilindro el cual atrapa las semillas y al ser levantadas
hasta la mitad del cilindro en la parte superior caen a una canaleta ajustable en
la parte central de la maquina debido a una ligera inclinacién hace que las

semillas lleguen hasta la descarga de la maquina.

2.8 La despuntadora o cepilladora de trigo saca las particulas superficiales de
trigo. Se saca este material rosando el trigo contra las paletas agitadoras,
también tiene una succion de aspiracion, de tal forma que el aire puede pasar
por el trigo contra las mallasperforadas de 5 y 2.5mm sacando material en

forma de polvo que ha sido separado del trigo.
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2.9 El grano se humedece lo que se conoce como primer acondicionamiento
hasta llegar a una humedad determinada, se deja reposar en tolvas de
almacenamiento para que el agua pueda penetrar al grano y se distribuya en el
endospermo harinoso la finalidad del humedecimiento e ablandar el
endospermo para que se fracture o abra facilmente permitiendo que los
cilindros de rotura lo puedan separar del afrecho eficazmente con la menor

cantidad posible de presion y liberando semolinas de gran tamafio.

Adicién de agua para la liberacion de las particulas de afrecho, hay también una
remocion de afrecho a través de la combinacién de 2: etapas cepillado +

aspiracion (tarara) antes de llegar a molienda.

3.- Molienda

El objetivo de la molienda es obtener, en forma de harina, el maximo de
endospermo harinoso del trigo. La harina producida tendra que estar lo mas
exenta posible de picaduras de afrecho. Como consecuencia de la preparacion
y acondicionamiento del trigo, la molienda se hace posible por la diferencia de
dureza entre endospermos mas viables y las cascaras mas elasticas y
plasticas. La harina se produce por pasajes alternados de bancos de molienda

a cernedores.

4.- Almacenado:
Para el almacenamiento del producto que se elabora en el Molino Harinero San
Blas (Harina fuertes y semi-fuertes) las areas de almacenamiento son:

1. Envasado de harina 44 kg
2. Envasado de harina 1kg
3. Envasado de subproducto (salvado, salvadillo y grano).

Para el area de harina puede ser almacenada por un tiempo maximo de 72
horas para luego ser envasada o cargada a granel, la harina se almacena en 4
silos 1, 2, 3y 4 de 75 toneladas cada uno. Estos silos poseen un vibro extractor

cada uno, para evitar que la harina se compacte en el cono por lo que la harina
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baja en una forma homogénea, el envasado se realiza en sacos de
polipropileno de 44kg. Las cargas a granel se realizan a través de una rosca
hasta llegar a la zona de descarga.

Para el area de envasadorase utilizan bultos de Cuspide de 44 kg de forma
manual se alimenta el recipiente para su envasado, posteriormente son
envasadas en la maquina Unicamente presentacion de 1 kilogramo para el
cliente Wal-Mart. ElI material utilizado es bolsa de papel presentacion de
lkilogramo, mismos que van empaquetado en envase secundario en las
presentaciones 10/1.

Para el area de subproducto, se tienen 3 envases destinados para el salvado,
salvadillo y grano mismos que son envasados en saco de polipropileno en la
presentacion de 25 kg para el salvadillo, 18 kg para el salvado y 30 kg para el
granillo.

Almacenamiento a Granel

Para el almacenamiento a granel, en este caso se usa para la descarga de
salvado, salvadillo y harina, se realiza desde el silo 1, 2, 3y 4 se lleva a cabo en
camiones tolva adaptados para su transporte.

5.- Almacén producto terminado.

En el molino se cuenta con una bodegas para almacenar harina y subproducto,
todo el producto a almacenar deberé ser estibado sobre tarimas de madera con
una charola de cartén entre la tarima y el producto, debe existir una separacion
entre piso y producto de 15 cm y entre pared y producto debe existir una
separacion de al menos 40 cm para que pueda pasar el personal a realizar las

labores de limpieza.
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DIAGRAMA DE MOLIENDA

TOLVAS DE 2° ACONDICIONADO
(TOLVA7.8Y 9)

v

ELEVADOR DE CANGILONES

\

CEPILLADORA CON TARARA A
RECIRCULACION DE AIRE

v

TOLVA DE TRIGO PARA PESAJE
A LA BASCULA DEL BANCO B1

IMAN |
RECICLO

¥

IMPUREZAS, PAJILLAY TRIGO
OUEBRADO

\l/ PARTICULAS FERROSAS
) (DESECHO INDUSTRIAL)
DE HARINA BANCOS DE TRITURACION
I LI
CEPILLADORAS -W
INTENSIVAS BR1, N *
BR2. BR3. BR4 YBR5 B o
[ l BANCOS DE COMPRESION,
SUBPRODUCTO HARINA CON
S (SALVADO Y IMPUREZAS
SALVADILLO)

RFEDUICCION YNDFSGRFGACION

CERNIDORES *1

TOLVAS DE ENVASADO ROSCA DE HARINA GENERAL
DE SUBPRODUCTO P
(SALVADO, SALVADILLO \l/
Y SEMA) j

CERNIDO DE SEGURIDAD

\l/ IMPUREZAS A
MARTILLO (B)
BASCULA DE HARINA

DOSIFICADOR DE MEJORANTES

v

DESINFESTADOR

Vv

SILOS DE HARINA1, 2, 3 Y4
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DIAGRAMA DE ENVASADO DE HARINA 44 KILOS

SILOS DE HARINA

ROSCA DE DISTRIBUCION

ELEVADOR DE CANGILONES

TURBO CERNIDO MALLA

v

IMPUREZAS PARTICULAS FERROSAS

l V

BASCULA DE HARINA CARGA A GRANEL

ENVASADO, ESTIBADO Y
ALMACENADO DE BULTOS DE
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PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

Para realizar las instrucciones de trabajo y procedimientos operativos se
necesité la colaboracion de todo el personal del molino harinero San Blas,
desde los obreros hasta la direccion general.

En la redaccion de los procedimientos e instrucciones de trabajo se buscé la
implicacion de todo el personal de la organizacion. De esta forma, se consiguio
un sentido de pertenencia de todos los empleados y logramos que el sistema

sea mas eficaz al ser elaborado en base a mayor informacion.

Los procedimientos e instrucciones fueron redactados por las personas
implicadas en el desarrollo de los procesos, pues son quienes mejores conocen

las tareas que dia a dia se llevan a cabo para el cumplimiento de los objetivos.

El gestor de la calidad lidero la redaccién de las instrucciones de trabajo y
procedimientos operativos, identificando que procedimientos e instrucciones
debi6 ser redactado, la persona responsable de la redaccién y el plazo

asignado para ello.

Las instrucciones de trabajo y procedimientos operativos hacen referencia a la
organizacion de los procesos y en su redaccion deben colaborar los mandos
intermedios (jefes de &rea, responsables de departamentos) o equipos

interdepartamentales.

En la redaccion de las instrucciones de trabajo colabora el personal de base.
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La elaboracion del manual se puede dividir en las siguientes fases:

Fase de Elaboracién del borrador: El gestor de la calidad junto con las
personas designadas para la elaboracion del manual, realizé un primer borrador

del documento.

Fase de Lanzamiento: El borrador redactado en la fase anterior, se distribuy6 a
todas las personas afectadas por el mismo para que pudieran sugerir
modificaciones que mejoren la comprension del manual. La fase de lanzamiento
finaliz6 con la redaccion definitiva, en base al borrador y las sugerencias

recibidas.

Fase de Aprobacion: Antes de su distribucion, el manual fue aprobado por la
persona responsable previamente asignada. Normalmente se designa a la
Direccion (Director-Conservador) para la aprobaciéon de los documentos de
primer nivel (Manual de Calidad), al equipo directivo (Jefe de Uso publico) para
los documentos de nivel dos (Procedimientos) y los mandos intermedios, para
los de nivel tres. Es decir, un estamento superior al encargado de la redaccion.

Fase de Distribucion: Una vez aprobado, el manual se distribuy6 de forma
controlada a las personas o departamentos implicados, conservando un registro
de su distribucion para asegurar que siempre se mantiene la Ultima version

vigente.

Fase de Revision: La revision del manual fue puesta en marcha tanto a
solicitud de un empleado como de un cliente, para mejorar algun aspecto de los

mismos. En este caso, se seguirian las fases anteriormente expuestas.

2013 5 3



Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

RESULTADOS

Como resultado se obtuvo un manual que lleva el nombre de
‘PROEDIMIENTOS OPERATIVOS E INSTRUCCIONES DE TRABAJO EN EL
PROCESO DE OBTENCION DE HARINAS EN EL MOLINO HARINERO SAN
BLAS”

Se enuncian los manuales realizados:
Calar tolva
Toma de muestra manual

Zarandeo de materia prima
Andlisis de humedad de materia prima

Cambio de costal de impurezas
Limpieza de tolva de tren
Limpieza de unidad

Cambio y movimiento de tolva
Acondicionamiento de trigo
Consumo através de mezcla
Limpieza de imanes
Programacién de humedecedor
Rotacién de materia prima
Incorporacion sanitizante base cloro
Dosificacion de mejorante
Toma de muestra empaque
Toma de muestra molienda
Verificacion de pesos
Recepcidn de trigo
Acondicionamiento de trigo
Molienda

Envasado
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GRUPO INDUSTRIAL LA ITALIANA  _San : b_la:S

MOLINO HARINER

INSTRUCCIONES DE TRABAJO 'Y
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

MOLINO HARINERO SAN BLAS
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INSTRUCCIONES DE TRABAJO: CALAR TOLVA

1. OBJETIVO

Obtener muestra de materia Prima a través de Sonda de Alveolo

2. ALCANCE

Desde la identificacion de la tolva para muestrear hasta la entrega al
Departamento de Aseguramiento de la Calidad

3. RESPONSABILIDADES

1.10ficial de Carga y Descarga / Toma de muestra, rotulacion y entrega
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Guantes de argonero
4.5 Uniforme

4.6 Cofia y cubre bocas
4.7 Tapones auditivos

4.8 Faja de cuero

5. EQUIPO DE LIMPIEZA
No Aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.1.1Lista de embarque



6.2 Instructivo
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PASOSA = OPERACION RESFE)OENLSAABLE MEDIDAS ESQUEMA CORMATOS
SEGUIR A REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
Sonda de Oficial de
Preparar alveolos y .
1 Recepcién de
bolsas para .
trigo
muestras
Parte Oficial de .
; . Unidades fuera
2 Accesar superior de la Recepcién de d -
. € movimiento
tolva trigo
Compuertas Oficial de .
. parte - Unidades fuera
3 Abrir ; Recepcién de -
superior de la : de movimiento
trigo
tolva
Que la sonda -
. de alveolo se Of|C|a_I,de Unidades fuera
4 Verificar Recepcion de .
encuentre . de movimiento
trigo
cerrada
Sonda de
alveolo a la
materia Oficial de .
. prima, en C Unidades fuera
5 Introducir Recepcion de .
una trido de movimiento
profundidad 9
de 1.80
metros
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Sonda de
_ alveolo para Of|C|a_I,de Unidades fuera
6 Abrir obtener Recepcién de d .
; . e movimiento
materia trigo
prima
Sonda de Of|C|a'I,de Unidades fuera
7 Cerrar Recepcion de .
alveolo . de movimiento
trigo
Sonda de Oficial de .
alveolo con . Unidades fuera
8 Sacar . Recepcion de i
Materia . de movimiento
. trigo
Prima
Contenido Oficial de .
. . Unidades fuera
9 Vaciar de sonda en Recepcion de i
. de movimiento
bolsa trigo
Oficial de .
10 Rotular Las bolsas Recepcion de Unldadgs fuera
de muestra . de movimiento
trigo
Bolsas
muestra al
Departamen Oficial de
11 Entregar to de Recepcién de
Aseguramie trigo
nto de la
Calidad
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No Aplica
No Aplica
9.1 Calar: obtener materia prima por medio de la sonda de alveolo.

9.2 Tolva o unidad: recipiente donde se transporta la materia prima.
9.3 Sonda de Alveolo: herramienta para obtencion de materia prima.
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INSTRUCCION DE TRABAJO: TOMA DE MUESTRAS MANUAL

1. OBJETIVO
Obtener muestra de Materia Prima a través de un recipiente.

2. ALCANCE

Desde la identificacion de la unidad de transporte para muestrear hasta la
entrega de la muestra al Departamento de Aseguramiento de la Calidad

3. RESPONSABILIDADES

1.2 Oficial de Recepcion de Trigo / Toma de muestra, rotulacién y entrega.
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccion
4.6 Tapones auditivos
4.7 Cofia

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Z
o
>
=2
=
)

6. DESARROLLO
6.1 Requisitos Previos

6.1.1Lista de embarque

=



6.2Instructivo

RESPONSABLE
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PASOS A OPERACION A MEDIDAS ESQUEMA
DE LA FORMATOS
SEGUIR REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
Bolsa de Oficial de
1 Preparar plastico para Recepcién de
muestra trigo
Compuerta
hasta que la e
mitad de la Oficial de Jnlzacion
2 Abrir seccion se Recepcion de h .
! . erramientas
vacie con el trigo
. como barreta
flujo de la
Materia Prima
Bolsa debajo de
compuerta para Oficial de
3 Colocar obtener Recepcién de
muestra de 3 trigo
kilos
Muestra de Oficial de
. Formato de
4 Rotular Bolsa de Recepcion de L
o . Rotulacion
Plastico trigo
A recepcion de
vigilancia para
su traslado al Oficial de
5 Entregar departamento Recepcion de
de trigo
Aseguramiento
de la Calidad
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7 FORMATOS
Codigo Nombre Revision Aprobacién
Formato de rotulacion
8 CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre ) Recuperacion . -
o Responsable | Tiempo de ; iz Disposicion
Cédigo dfal del Registro Retencion Almacenamiento del Proteccion Final
Registro Documento
Formato Supervisor de
de produccion/Of Cubiculo de Agua, hi
lacis icial de 3 afios roduccién - humedad y Archivo
rotulacion recepcion de p plaga muerto
trigo

9 TERMINOS Y DEFINICIONES

9.1 Procedimiento Manual

Toma de muestra mediante un recipiente colocado debajo de la compuerta

9.2 Tolvas

Unidad de transporte de Materia Prima

9.3 Barreta

Herramienta para abrir compuerta de tolva
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INSTRUCCION DE TRABAJO: ZARANDEO DE MATERIA
1o0BETNVO

1.0OBJETIVO

Detectar cualquier tipo de plaga e impurezas presentes en la materia prima para
su almacenamiento

2. ALCANCE

Desde la toma de muestra hasta la identificacion de plaga

3. RESPONSABILIDADES

Oficial de Recepcion de Trigo / Toma de muestra, zarandeo, rotulacion y
entrega
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccién
4.6 Tapones auditivos

4.7 Faja de cuero

4.8 Cofia y cubrebocas

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

No Aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos
6.1.2 Certificado de Calidad
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6.2 Instructivo

RESPONSAB

PASOS -
OPERACION MEDIDAS ESQUEMA
A LE DE LA FORMATOS
SEGUIR A REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
Oficial de h
1 Preparar Zaranda 9
Recepcion ? v
L Utilizacién o :
Materia prima Oficial de correcta de 4 a2
2 colocar en zaranda y o .
cernir Recepcion herramientas ;
como barreta i —
Zi d
Si =5 gorgojos S —
Avisa a V) —Ce
supervisor de %
N Cantidad de Oficial de producciony se ® | Controlde
3 verificar . s activa | recepcién de
plaga/kilo Recepcion L 3 )
Nebugram ‘ trigo
No <5 gorgojos AN 2
/kilo se continua
proceso
Muestra de
Bolsa de Oficial de Formato de
4 Rotular o o L
Plastico y Recepcion Rotulacion
contramuestra
A recepcion
de vigilancia
para su
traslado al Oficial de
5 Entregar 9
departamento Recepcion
de
Aseguramiento
de la Calidad
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7. FORMATOS

7.1 Control de recepcién de trigo.
7.2 Formato de rotulacion

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
8.1Control de recepcion de trigo

9. TERMINOS Y DEFINICIONES

9.1 Zarandeo
Cernir muestra mediante movimiento circular

| INSTRUCCION DE TRABAJO: ANALISIS DE HUMEDAD DE
] MATERIA PRIMA
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1. OBJETIVO
Determinar el porcentaje de humedad en materia prima

2. ALCANCE

Desde que se toma la muestra de materia prima hasta resultados de porcentaje
de humedad

3. RESPONSABILIDADES
Oficial de recepcion de trigo /Toma de muestra, lectura de humedad y reporte

de datos obtenidos.
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Uniforme

4.2 Cofia

4.3 Mascarilla/Cubrebocas
4.4 Tapones auditivos

4.5 Zapatos de seguridad
4.6 Casco de seguridad
4.7 Lentes de seguridad

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Franela, cepillos y brochas

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos previos
6.1.1 Instructivo

PASOS RESPONSABL FORMATOS
No A OPERACION A E DE LA MEDIDAS ESQUEMA

SEGUI REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
R
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SOTE
M'I:ﬁ;ginde Oficial de
1 Tomar 2. recepciéon de
recipiente. trigo
Muestra de
trigo con el -
2 Tomar contene_dor re?ggé?cl)r??:le
del equipo trigo
PFEUFFER 9
. Muestra en el Oﬁc'?! de
3 Vaciar X recepciéon de
cguipo trigo
PFEUFFER 9
Accion Botdén para OfICI?.! de
4 conocer la recepcion de
ar ;
lectura trigo
Equipo Oficial de
5 Limpiar PFEUFFER con recepciéon de
brocha .
trigo
Con el Oficial de
5 Report | supervisor los | recepciéon de
ar datos trigo
obtenidos
En la bitacora -
. Oficial de Reporte de
6 Registr | de Repc_)lrte de recepciéon de recepcion de
o] recepcion de : .
X trigo trigo
trigo

7. FORMATOS

67




T,
Q
AN
0
&0
P
o°*

wod

' Desarrollo e implementacion de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
A 3 proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.
“ SOTE™
L Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion na Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencion Almacenamiento| 4 /' nocumento | Proteccion Final
Bitacora de Supervisor de 3 afios Cubiculo de ) Agua, plagay Archivo
recepcion de produccion produccion humedad muerto
trigo
8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Caodigo

Nombre

Revision Aprobacion
Bitacora de recepcion de trigo
9. TERMINOS Y DEFINICIONES
PFEFFER: Equipo para determinar el % de humedad.

INSTRUCCION DE TRABAJO: CAMBIO DE COSTAL DE IMPUREZAS
2013
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1. OBJETIVO

Evitar saturacion en la tuberia de impurezas y esto nos provoque paro de
equipos

2. ALCANCE
Desde el cambio de costal lleno hasta el cocido y estibado del mismo.

= RESPONSABILIDADES

Oficial de Recepcion de Trigo / llenado de bultos y estibado

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccién
4.6 Tapones auditivos
4.7 Faja de piel

4.8 Cofia

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

No Aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos
6.2 Instructivo

PASOSA OPERACION RESPONSABL MEDIDAS ESQUEMA
SEGUIR A REALIZAR E DE LA PREVENTIVAS GRAFICO

FORMATOS




ACTIVIDAD

proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

Costal vacio Oficial de
Preparar para llenado Recepcion de
de impurezas trigo
Costal vacio Oficial de
Colocar en tuberia de Recepcién de
impurezas trigo
Costal lleno Oficial de
Cambiar de impurezas Recepcion de
por un vacio trigo
Oficial de
Cocer d((i_oifr:aluu:;gs Recepcién de
P trigo
Bulto de Oficial de
Estibar impurezas Recepcién de
lleno y cocido trigo
Oficial de
pesar irBinmEJc:'Seg:s Recepcién de
P trigo
Peso de Oficial de Libreta de
Registrar bultos con recepcion de Oflaa[ de
. - recepcion de
impurezas trigo trigo

7. FORMATOS

Cdédigo

Nombre

Revision

Aprobacion

Libreta de recepcion de trigo

2013
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8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
L Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion iy Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencion Almacenamiento| y.| nocymento | Proteccion Final
Libreta de Oficial d

Oficial de Icial de 1 .

recepcion de recepcion de 3 afios (r:)l:gécuuclgg: Agu?{’ ;Il;m;dad Archivo

trigo trigo 9 muerto

9. TERMINOS Y DEFINICIONES

9.1 Impurezas
Producto como pajilla, maiz, sorgo, avena proveniente del campo.

INSTRUCCIONES DE TRABAJO: LIMPIEZA DE TOLVA DE TREN

71




o
&
& ) . .y . . . . . . oy .
@ o Desarrollo e implementacion de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
F proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

1. OBJETIVO

Eliminar cualquier tipo de materia prima que se quedo en la tolva durante su
descarga

2. ALCANCE

Desde la tolva con residuo de materia prima hasta su limpieza total

= RESPONSABILIDADES

Oficial de Recepcion de Trigo / limpieza de tolvas

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccién
4.6 Tapones auditivos
4.7 Faja de piel

4.8 Cofia

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Cepillo de mano

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.2 Instructivo

No PASOS A OPERACION A RESPONSABLE DE MEDIDAS ESQUEMA FORMATOS
. SEGUIR REALIZAR LA ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
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Cepillo de mano

Oficial de

1 Preparar para limpieza Recepcion de trigo
Materia prima o
2 Limpiar atorados en R Of!glaldde .
escotilla ecepcion de trigo
3 Levantar Materia prima Oficial de

Recepcion de trigo

4 Depositar

Materia prima
en rejilla

Oficial de
Recepcion de trigo

7. FORMATOS

Cddigo

Nombre

Revision

Aprobacion

2013
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8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Codio

Nombre del
Registro

Responsable
del Registro

Tiempo de
Retencion

Almacenamiento

Recuperacion
del Documento

Proteccion

Disposicion
Final

INSTRUCCION DE TRABAJO: LIMPIEZA DE UNIDAD

1. OBJETIVO

2013
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e A
7

Eliminar cualquier tipo de materia prima que se quedoé en la unidad durante su
descarga

2. ALCANCE
Desde la tolva con materia prima hasta su limpieza de materia prima de unidad
3. RESPONSABILIDADES

Oficial de Recepcidn de Trigo /Ayudante general/ limpieza de unidad.
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccién
4.6 Tapones auditivos
4.7 Faja de piel

4.8 Cofia

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Escoba

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.2 Instructivo

RESPDOENLS:BLE MEDIDAS ESQUEMA FORMATOS

ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO

PASOSA OPERACION A

SEGUIR REALIZAR
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Escoba para Oficial de
1 Preparar lim iega Recepcién de
P trigo
Materia prima Oficial de
2 Limpiar atorados en la Recepcién de
unidad trigo
Materia prima OficiaI’de
3 | Depositar - Recepcién de
en rejilla trigo

7. FORMATOS

Caodigo

Nombre

Revision

Aprobacion

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

INSTRUCCION DE TRABAJO: CAMBIO Y MOVIMIENTO DE TOLVA

Almacenamiento Proteccion

Cadigo

Reglstro del Reglstro Retencmn del Documento
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Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
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TE

1. OBJETIVO

Descarga parcial y total de materia prima de toda la tolva

2. ALCANCE
Desde la colocacion hasta su vaciamiento de materia prima

3. RESPONSABILIDADES

Oficial de Recepcion de Trigo / vaciamiento de total de materia prima
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5 Lentes de proteccién
4.6 Tapones auditivos

4.7 Faja de piel

4.8 Cofia

5. EQUIPO DE LIMPIEZA
No aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.2 Instructivo

OPERACIO RESPONSABLE FORMATOS
N A DE LA MEDIDAS ESQUEMA

REALIZAR SETTDAD PREVENTIVAS GRAFICO

PASOS A
SEGUIR
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Aire -
. Oficial de
1 Sacar comprimido o .
Recepcion de trigo
de la tolva
> Quitar Freno de Oficial de
tolva Recepcion de trigo
Tolva con
barreta para Oficial de
3 Mover cambiar de g .
. Recepcion de trigo
compartimien
to
Tolva vacia Oficial de
4 Mover g, .
con barreta | Recepcion de trigo
Tolva con
materia
prima para Oficial de
5 Colocar descargar g .
Recepcion de trigo
con
ayudantes
generales

7. FORMATOS

Cdédigo

Nombre

Revision

Aprobacion

2013
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3 O
.. Nombre del
Codigo Registro

Responsable
del Registro

Tiempo de
Retencion

Almacenamiento

RO
Recuperacion
del Documento

Proteccion

Disposicion
Final

INSTRUCCION DE TRABAJO: ACONDICIONAMIENTO DE TRIGO

1. OBJETIVO

Determinar la cantidad de agua que debe ser programada a la mezcla de trigo a ser

2013

79




) . .y . . . . . . s .
o Desarrollo e implementacion de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
3 proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.
A

hidratado en el primer y segundo acondicionado de acuerdo al producto final que
deseamos, para la 6ptima extraccion de harina en la molienda, y la humedad requerida
en el producto final de acuerdo a las especificaciones indicadas.

2. ALCANCE

En la hidratacion de trigo en las mezclas, hasta la molienda del grano en la obtencién
de harinas panificables como producto terminado.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Supervisor de Produccién /Debe asegurar la mezcla de trigos a hidratar, dando
la cantidad optima programada de agua y con ello de acuerdo a la mezcla de
trigos realizada verificar el tiempo de reposo en cada uno de ellos de acuerdo al
tipo de mezclas preparadas para la molienda del trigo.

3.2 Oficial de Lavada / Debe verificar el tiempo de reposo e hidratacion de cada uno
de las tolvas preparadas de acuerdo a la programacion de la molienda para poder
pasar lo programado a la molienda.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta

4.5 Lentes de proteccion

4.6 Conchas auditivas.

4.7 Cofia o red para el cabello.

5 EQUIPO DE LIMPIEZA

No Aplica

6 DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos
6.1.1Inventario de Tolvas 4, 5, 6 ,7 8 y 9 con trigos programados e hidratados para
su molienda.
6.1.2 Inventario Diario de existencia de trigos en primer y segundo reposo para
programacion de molienda.

6.2 Instructivo

No PASOSA OPERACION RESPONSABLE .. o ESQUEMA FORMATO

DE LA

ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO S

SEGUIR A REALIZAR
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Debe verificar
la
permanencia
de la variedad
de los trigos
hidratados en
tolvas de
primer y
segundo
acondicionado

Supervisor de
Produccién

1 Ubicar verificando el
tiempo de
reposo para Oficial de lavada
poder
disponer de
las mezclas
para la
molienda
optima de
acuerdo alo
programado.
Consumo de
Materia Prima
hidratada de .
Supervisor de
2 Programar acuerdo al L
produccion
programa de
molienda
requerida.
Verificar que
las valvula de
- . alimentacion
Verificar el tipo
de agua se
de mezcla en encuentren
trigos a : .
. Supervisor de abiertas para
Programar hidratar -
produccion. que en el
agua panel programando
3 arranque
humedecedor | la humedad - o
. Oficial de lavada automatico
as. requerida en el ;
de trigo. abra la
panel de .
electrovalvula
humedad servo vélvula
IMECO. y
del panel del
humedecedor.

RESPONSABLE ESQUEMA

GRAFICO

MEDIDAS
PREVENTIVAS

OPERACION A FORMATOS

REALIZAR

No PASOSA
SEGUIR

DE LA
ACTIVIDAD
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Debe verificar
humedad de trigo
en forma manual
en apoyo con el
determinador de

humedades
peffeufer para
poder aplicar la

Verificar que
la valvula
principal de
alimentacion
al
humedecedor
se encuentre
cerrada, para

Programar que previo
humectado forinula Supervisor de calcquo ge dla
4 | detrigoen Qri20=Producto Produccién cantidad de
forma (tesrica— Toruta/100% agua sea
manual. - frotrica) Oficial de lavada | 2blertapara
Una vez obtenido regular el
el resultado se caudal de
programa la agua por
humedad en el medio del
rotametro para la rotametro y a
adicién de agua la mezcla de
al humedecedor. trigo
seleccionada.
7. FORMATOS
Codigo Nombre Revision Aprobacion

CONTROL DE HUMEDADES TRIGO

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

L Nombre del | Responsable | Tiempo de : Recuperacion 77 Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién IR ] S | ST Final
Control de Supervisor d Cubiculo d i
pervisor de N ubiculo de Archivo
huTreigzdes produccién 3 afios produccién muerto

INSTRUCCION DE TRABAJO: CONSUMO ATRAVES DE MEZCLA

2013
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1. OBJETIVO

Obtener mezclas de trigos de acuerdo a las variedades y especificaciones de
cada trigo almacenado.

2. ALCANCE

Desde silos de almacenamiento de recepcién de grano hasta tolvas de mezcla
de trigos y acondicionamiento, para obtener harinas panificables como
producto terminado.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Supervisor de Produccion / proporcionar datos adecuados de las
diferentes variedades de trigos de acuerdo a lo almacenado para obtener
las mezclas indicadas para cada producto final deseado.

3.2 Oficial de Lavada y acondicionado de granos / con los datos obtenidos
de cada grano almacenado, asegurar la mezcla optima cumpliendo con la
informacion de la tabla de mezclas para cada producto final deseado.

4.  EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad

4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta

4.5 Lentes de proteccién

4.6 Conchas auditivas.
4.7Cofia o red para el cabello.

5 EQUIPO DE LIMPIEZA
No Aplica

6 DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

2013
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6.1.1 Inventario en existencia de trigos en Tolvas 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8,9 en
silos de almacenamiento de recepcion de trigo, cada final de turno, para
determinar tipos de mezclas de trigos a realizar para la molienda del

producto especificado.

6.1.2 Inventario Diario en cada uno de las tolvas de reposos y silos de
almacenamiento en recepcion de trigo.

6.2 Instructivo

RESPONSABL

FORMATOS

No | PASOSA OPERACION E DE LA MEDIDAS ESQUEMA
. SEGUIR A REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
Revision de la Revision de
permanencia
de la variedad grancés d?
Ubicar de los trigos acrl::rnor? ?
trigos en que se perma et'f('; a A
silos de encuentran en | Supervisor de pair:]l curar; car ==
1 | almacena silos para Produccion a apsu eti:rsr’{ o | I =="
miento de poder plag 3’ P El-l=
recepcion ubicarlos y aImacer?amient
de trigo. realizar el 0 para la
correcto X L
consumo de debida rotacion
estos. del grano.
Consumo de arranque de la
2 | Programar | Materia Prima Supervisor

por variedad

maquinaria de
limpieza

PASOS A
SEGUIR

OPERACION A RESPONSABL
REALIZAR E DE LA

MEDIDAS
PREVENTIVAS

ESQUEMA

GRAFICO FORMATOS




Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

ACTIVIDAD |

De acuerdo a la
Consumo variedad de Previo
de trigo trigo proceder inventario de
por al consumo de Oficial de silos de
3 . . . i .
variedad | trigo de silos de | lavada de trigo. | almacenamient
en almacenamient 0 en recepcion
recepcion. o a tolvas de de trigo.
pre limpia
Consumo de
trigo por
variedad de las .
Consumo Previo
: tolvas de la pre - . .
de trigo L Oficial de inventario de
4 limpia para ; .
por lavada de trigo. | tolvas de trigo.
: mezclas de
variedad
acuerdo al
producto final
programado
7. FORMATOS
Codigo Nombre Revision Aprobacion
Control de molienda
8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
. Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion .. Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento| 4./ nocumento | Proteccion Final
Control de Supervisor de 3 afios Cubiculo de Archivo
molienda produccion produccion muerto

INSTRUCCION DE TRABAJO: LIMPIEZA DE IMANES
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Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

i

1. OBJETIVO

Eliminar cualquier tipo de materia ferrosa que esta adherida a los imanes de limpieza
de trigo y molinos de matrtillos, para evitar dafios en los equipos operativos asi como el
detectar dafio en equipo por desprendimiento de particulas ferrosas.

2. ALCANCE

Desde los equipos operativos en recepcion de trigo hasta el acondicionamiento del
grano para su limpieza total de los imanes.

3. RESPONSABILIDADES
Oficial de lavada de trigo / limpieza de imanes.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2Casco

4.3 guantes de piel.

4.4 Uniforme de la Planta

4.5 Lentes de proteccion

4.6 Tapones auditivos

4.7 Faja de piel

4.8 Cofia o red para el cabello.
5. EQUIPO DE LIMPIEZA

5.1 Cepillo de mano
5.2 Recogedor de mano.
5.3 Recipiente para disposicion de las particulas ferrosas.

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.1.1 equipo de operacién totalmente parado sin flujo de producto.

6.1.2 abrir con precaucion las tapas de los imanes para retirar en forma segura las
particulas ferrosas.

6.1.3 una vez limpio el iman disponer en forma final de las particulas ferrosas, cerrar
las tapas de los imanes apretando los dispositivos de sujecién para evitar fuga de
producto.

6.1.4 una vez asegurado el iman proceder al arranque del equipo para proceder con el
flujo de producto.

6.2 Instructivo

No ASOSA  OPERACIONA  (CoPORNSAB MEDIDAS ESQUEMA L oo
. SEGUIR REALIZAR ACTVIDAD  PREVENTIVAS GRAFICO
2013
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Revision del
equipo de
Cepillo de mano, proteccion
recogedor de mano personal asi como
Jrecpenera® | ofialde | 90Nz e
1 !
Codigo Nombre Revisiol
iman al refirar las debido al tamano
particulas ferrosas. diferente con las
gue se
encuentran.
Una vez colocado el
equipo de
proteccion personal
retirar las particulas Verificar que el
adheridas al iman equipo este
identificando el peso Oficial de completamente
. y tamafio de la parado sin flujo de
2 Limpiar icul tomar lavada de roducto, abrir
|c|)art|cu_a_ para tol trigo. p to,
a decision de si se dispositivos de
encuentra equipo sujecién para
con dafio o en la limpieza del iman.
reciba de grano
viene con particulas
ferrosas.
Una vez retiradas
las particulas Verificar que el
ferrosas del iman iman en limpieza
proceder a realizar este totalmente
el pesaje del total de limpio, cumpliendo
las particulas Oficial de con este paso
3 Levantar retiradas para su lavada de cerras los
registro y colocar en trigo. dispositivos de
un recipiente sujecién para
destinado para este proceder al
objetivo las arranque del
particulas de la equipo.
limpieza
Los residuos
ferrosos retirados
del iman deben ser Oficial de
4 | Depositar llevados a su lavada de
disposicion final trigo.
como residuo
industrial.

7. FORMATOS

2013

87




Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

CONTROL DE IMANES

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

L Nombre del | Responsable | Tiempo de : Recuperacion it Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento del Documento | Froteccion Final
Supervisor de ~ Cubiculo de Archivo
C?rf:]t;r?ége produccion 3 afios produccion muerto

INSTRUCCION DE TRABAJO: PROGRAMACION DE

HUMEDECEDOR AUTOMATICO

1. OBJETIVO

2013
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Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
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Conocer el porcentaje de humedad requerido y programado en el humedecedor
automético de acuerdo a cada tipo de mezcla de trigo empleado para molienda para
tener la humedad adecuada y optima en las harinas de acuerdo a los parametros
especificados por aseguramiento de calidad.

2. ALCANCE

Desde las tolvas de primer acondicionado, tolvas de segundo acondicionado hasta la
operacién de la molienda para la 6ptima humedad en las harinas.

3.  RESPONSABILIDADES
3.1 Supervisor de Produccién/ monitoreo de humedades del trigo.

3.2 Oficial de Lavada / control y registro de las humedades del trigo.

4. EQUIPO DE LIMPIEZA

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta

4.5 Lentes de proteccion

4.6 Conchas auditivas.

4.7 Cofia o red para el cabello

5. DESARROLLO

No Aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos

6.1.1Inventario de Tolvas 4, 5, 6, con trigos programados e hidratados para su
molienda.

6.1.2 Inventario Diario de existencia de trigos en primer y segundo reposo para
programacion de molienda.

6.2 Instructivo

PASOSA OPERACION A RESPD(I)ENLS:BLE MEDIDAS ESQUEMA

SEGUIR REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO

89

FORMATOS
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1 Ubicar

Debe verificar la
permanencia de
la variedad de
los trigos
hidratados en
tolvas de primer
acondicionados
verificando el
tiempo de
reposo para
poder disponer
de las mezclas
para la
programacion
del
humedecedor
en el segundo
acondicionado.

Supervisor de
Produccion

Oficial de lavada

2 | Programar

Consumo de
Materia Prima
hidratada de
acuerdo al
programa de
molienda
requerida.

Supervisor de
produccion

Programar
agua en el
3 | panel del

or trigo.

humedeced

Verificar el tipo
de mezcla en
trigos a hidratar
programando la
humedad
requerida en el
panel de
humedad
IMECO.

Supervisor de
produccion.

Oficial de lavada
de trigo.

Verificar que
las valvula de
alimentacion
de agua se
encuentren
abiertas para
que en el
arranque
automatico
abra la
electrovalvula
y servo valvula
del panel del
humedecedor.

No PASOSA

. SEGUIR

OPERACION A
REALIZAR

RESPONSABLE
DE LA

MEDIDAS
PREVENTIVAS

ESQUEMA
GRAFICO

FORMATOS

ACTIVIDAD

2013
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Mﬁ proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.
A
SOTE!

Para programar el
panel del
humedecedor debe
ir al menu principal
oprimiendo la tecla
F-10 en la cual te
aparece en la
pantalla los sig.
Comandos:
F-1 DATOS DEL

Programac MOJADO
i6n panel F-2 DATOS DEL
automatico | AGUA QUE VAS A
humedece ADICIONAR.
dora. F-3
PROGRAMACION
DE LA HUMEDAD
Y ARRANQUE
DEL SISTEMA.
Cualquier comando
a elegir se puede
usar para volver al
menu principal
regresar con F-10

Con el comando F-1
se debe verificar los

P[ograma0| datos del estado de
On panel : )
» mojado del trigo y
automatico .
debe estar siempre
humedeced
ora en run cada que

estés pasando trigo
El comando F-2

7. FORMATOS
2013
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A 3 proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.
“ SOTEe
Codigo Nombre Revision Aprobacion
Control de humedades trigo
8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
- Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion .. Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento| 4./ nocumento | Proteccion Final
Control de Supervisor de 3 afios Cubiculo de . Archivo
humedades produccion produccion muerto
trigo

INSTRUCCION DE TRABAJO: ROTACION DE MATERIA PRIMA

2013

92




) . .y . . . . . . s .
s e Desarrollo e implementacion de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
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7.

1. OBJETIVO

Verificacion de la materia prima almacenada en silos y tolvas, para determinar
cambios en las propiedades fisicas del grano dentro del almacenamiento en
silos y tolvas. Evitar que la Materia Prima pierda sus propiedades y sea utilizada
basada en el método de Primeras Entradas Primeras Salidas.

2. ALCANCE

Desde la recepcion de la Materia Prima hasta su acondicionamiento

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Gerente de Planta / Dar salida oportuna a la Materia Prima, asegurando
que no se pierdan sus propiedades en base a datos de recepcion de grano
y tiempo de almacenado.

3.2 Supervisor de Produccidon /Asegurar que las Materias se consuman
acorde a sus entradas y de acuerdo a la programacion de molienda.

3.3 Oficial de Recepcion de Trigo / Verificar y dar seguimiento de los tiempos
de permanencia de las Materias Primas toma de muestras para revision de
sus propiedades.

3.4 Oficial de Lavado / Desvia consumo de trigo, programa de consumo de
acuerdo a las mezclas programadas para molienda.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad

4.2Casco

4.3 Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta

4.5 Lentes de proteccién

4.6 Tapones auditivos

4.7 cofia o red para el cabello
5. EQUIPO DE LIMPIEZA

No Aplica

6. DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos
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6.1.1Inventario de Tolvas y Silos para programacion de molienda y mezclas
de trigos.

6.1.2 Inventario Diario y reporte de recepcion de trigos para dar primeras
entradas primeras salidas de acuerdo al trigo almacenado en silos.

6.2 Instructivo

PAiOS OPERACION RESITDOENLS:‘BLE MEDIDAS ESQUEMA FORMATOS
SEGUIR A REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
Hacer muestreos
Gerente de dent.rp de la
La rotacion de la ,
: Planta ; . m
permanenci materia prima para
adela Supervisor de detectar presencia ——F Lay Out de
. variedad de . de plagas, trigos =l A
1 Ubicar - Produccion . - -— Distribucién
los trigos germinados, —f——= de Silos
que se Oficial de presencia de agua, ][ |} =
encuentran L filtraciones que
. Recepcion de
en silos Trico afecten las
9 propiedades del
grano
Consump de Verificar tiempo de
Materia . g .
: hidratacion asi
Prima de . .
mismo tiempos de
acuerdo al .
reposos y tipos de
reporte de X X
Program 2 . trigo hidratados.
2 recepcién de Supervisor :
ar Trigos
granoy al .
consumo de re_cepcpnados en
. silos y tiempo de
trigos en el )
recepcionado.
programa de
moliendas.

INSTRUCCION DE TRABAJO: INCORPORACION SANITISANTE BASE CLORO

2013
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1. OBJETIVO

Eliminar carga microbiana en el agua utilizada para lavada de materia prima.

|

. ALCANCE

Cumplimiento de norma

3. RESPONSABILIDADES
3.1Supervisor de Produccion /Asegurar la adicion de sanitizante base cloro

3.20ficial de Lavada / verificar el abastecimiento del sanitizante base cloro.
4 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Zapatos de Seguridad
4.2 Casco

4.3Mascarilla

4.4 Uniforme de la Planta
4.5Lentes de proteccion
4.6 Conchas auditivas.

S EQUIPO DE LIMPIEZA
No Aplica

6 DESARROLLO

6.1 Requisitos Previos
6.1.1Sanitizante base cloro
6.1.2 Kit colorimetro

6.2 Instructivo
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No PASOSA OPERACION RESPDOENLS:BLE MEDIDAS ESQUEMA FORMATOS
SEGUIR A REALIZAR ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO
d Kit para . Supervisor de
eterminacion .,
1 Preparar . Produccion
de cloro libre
colorimetro Oficial de lavada
El area de
. toma de Supervisor
Z Ubicar muestra de Oficial de lavada
agua
Muestra de
3 Tomar agua en tubo Supervisor
de ensayo de | Oficial de Lavada
kit
Sobre DPD a
muestra de Supervisor
4 Adicion agua en el Oficial de Lavada
tubo de
ensayo
5 Tavar Tubo de Supervisor
P ensayo Oficial de Lavada
Agitando tubo
de ensayo Supervisor
6 Mezclar durante 5 Oficial de Lavada b
segundos :
2013

96




& <,
f" ) ?:ﬂ Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
%M proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.
A
SOTEr
Tubo de ensayo Supervisor
7 Colocar ensay Oficial de
en colorimetro
Lavada
Determinar PPM
mediante la Supervisor
8 Verificar igualacion del Oficial de
tubo de ensayo Lavada
vs colorimetro
Contenido de Supervisor
9 Desechar | tubo de ensayo Oficial de
en tarja de agua Lavada
Resultados Supervisor Formato
10 Registro | obtenidos segln Oficial de de registro
colorimetro Lavada de cloro
7. FORMATOS
Codigo Nombre Revision Aprobacion
Control de cloro
8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
.. Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion .. Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencion Almacenamiento| 4 /'nocumento | Proteccion ';inal
Supervisor de 3 afios Cubiculo de Archivo
Control de cloro produccion produccion muerto

97



Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

INSTRUCCION DE TRABAJO: INSTRUCTIVO DE
DOSIFICACION DE MEJORANTE

1. OBJETIVO

Adicionar el porcentaje permitido de mejorante bajo norma establecida.

2. ALCANCE
Desde que se pesa los gramos de mejorante hasta registrar los datos
obtenidos

3. RESPONSABILIDADES

Supervisor de produccién/Ayudante de bancos/Peso, dosificacion y formato de
mejorante
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.2 Uniforme

4.2 Cofia

4.3 Mascarilla/ Cubre bocas
4.4 Tapones auditivos

4.5 Zapatos de seguridad
4.6 Casco de seguridad
4.7Lentes de proteccién

S EQUIPO DE LIMPIEZA

Franela y sanitizante.

6 DESARROLLO
6.1 Requisitos previos

6.1.1Formato de mejorante
6.1.2 Conocer kilos de extraccion por hora
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6.2Instructivo

No PASOSA OPERACIONA RESPDOENLS:BLE MEDIDAS ESQUEMA
. SEGUIR REALIZAR

ACTIVIDAD PREVENTIVAS GRAFICO

Kilos de .
extraccion por Supervisor de
1 Conocer P Produccién/Ayud
hora de harina
ante de Bancos
Supervisor de
2 Verificar Forr_nato de Produccién/Ayud
mejorante
ante de Bancos
Supervisor de
3 Tarar Bascula Produccién/Ayud
ante de Bancos
Supervisor de
Contenedor Produccién/Ayud
4 Pesar para el ante de Bancos
mejorante
Supervisor de
Bascula con el | Produccion/Ayud
contenedor ante de Bancos
5 Tarar
para el
mejorante
Los Supervisor de
- dosificadores PrOdUCCién/AyUd
6 Verificar | o mejorante no | ante de Bancos
estén vacios.
En caso de Supervisor de
estar vacios los | Produccion/Ayud
dosificadores, ante de Bancos
7 Llenar
llenarlos con el
mejorante
establecido
Compuerta de Supervisor de
los Produccién/Ayud
. dosificadores e ante de Bancos
8 Abrir . .
introducir la
charola
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Conun
9 cronometro tomar Supervisor de
Tiempo el tiempo durante | Produccién/Ayuda
1 minuto nte de Bancos
exactamente
Supervisor de
_ Contenedor del Produccién/Ayuda
10 Retirar dosificador nte de Bancos
Supervisor de
Produccién/Ayuda
11 Cerrar Comp_u_erta de los nte de Bancos
dosificadores.
Supervisor de
Pr i6n/A
12| pessr | Comenecorcon | Prodiectnivuds
mejorante
Formato de Supervisor de
mejorante el Produccién/Ayuda
13 Verificar porcentaje nte de Bancos
requerido.
Dosificacion de Supervisor de
14 Reqular mejorante en los Produccién/Ayuda
g reguladores nte de Bancos
Gericke
Porcentaje Supervisor de
requerido de Produccién/Ayuda
15 Registrar mej_o(ante enla nte de Bancos
Bitacora de
Reporte de
Recorridos
Porcentaje Supervisor de
requerido de Produccién/Ayuda
mejorante en la nte de Bancos
16 | Registrar Bitacora de
Reporte de
Produccién
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7. FORMATOS

Caédigo

Nombre

Revision

Aprobacion

Bitacora de reportes de recorrido

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

. Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion na Disposicion
Cédigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento| jo|'nocymento | Proteccion Final
Bitacora de Supervisor de 3 afios Cubiculo de Archivo
reportes de produccion produccion muerto
recorrido

INSTRUCCION DE TRABAJO: INSTRUCTIVO DE TOMA DE MUESTRA

(EMPAQUE)
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1. OBJETIVO

Obtener muestra del producto que se esta envasando para asegurar que estén
dentro de las especificaciones internas

2. ALCANCE

Desde que se toma la muestra de harina hasta la entrega al Departamento de
Aseguramiento de la Calidad

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Supervisor de produccion/ Oficial de envasado/Toma de muestra, rotulacion
y entrega

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Uniforme

4.2 Cofia

4.3 Mascarilla

4.3 Tapones auditivos
4.5 Zapatos de seguridad
4.6 Lentes de protecciéon
4.7 Casco de seguridad

5. EQUIPO DE LIMPIEZA
No aplica

6. DESARROLLO

6.1Requisitos previos
6.1.1 Formatos para rotulacién de muestras
6.2 Instructivo

6.2 Instructivo

2013
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PASOSA OPERACION RESFE)C’ENE/fBLE MEDIDAS ESQUEMA FORMATOS
SEGUIR AREALIZAR = .ty PREVENTIVAS GRAFICO

Envase y
Preparar cucharon
para la toma

Supervisor
de muestra P

Limpiar en
envase con
aire a
presion

Sopletear
Supervisor

Muestra de
harina con
un cucharon
Tomar de 6-10 Supervisor
sacos de
harina

La muestra
Vaciar de harina en Supervisor
el envase

Muestra de
Formatos
envase.

Rotular Supervisor para rotular
muestras

Envases con
muestra al
Departamen
Enviar to de Supervisor
Aseguramie
nto de la
Calidad
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SOTEe
7. FORMATOS
Codigo Nombre Revision Aprobacion
Muestras de empaque
8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
- Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion .. Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento| 4./ nocumento | Proteccion Final
Supervisor de Cubiculo de
Muestras de produccién 1mes produccién
empague

INSTRUCCION DE TRABAJO: INSTRUCTIVO DE TOMA DE MUESTRAS

(MOLIENDA)
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1. OBJETIVO

Obtener muestras de harina y rotularlas.

2. ALCANCE

Desde que se toma la muestra de harina hasta la entrega al Departamento de
Aseguramiento de la Calidad

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Supervisor de produccion. Muestreo, rotulacién y entrega
4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Uniforme

4.2 Cofia

4.3 Mascarilla

4.4 Tapones auditivos
4.5 Zapatos de seguridad
4.6 Casco de seguridad

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

Franela

6. DESARROLLO

Requisitos previos

6.1Formato de mezclas de trigo
6.2 Formatos para rotulacion de muestras
6.3 Instructivo

FORMATOS

No PASOSA OPERACION RESPONSABLE MEDIDAS ESQUEMA

SEGUIR A REALIZAR DE LA PREVENTIVAS GRAFICO
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ACTIVIDAD

aire a presion

Preparar la toma de .
Supervisor de
muestra o
1 . produccion/oficial
(Molienda)
de bancos
Sopletear Limpiar en Supervisor de
2 envase con produccion/oficial

de bancos

Envase
debajo de la
vélvula de Supervisor de
3 Colocar escape del produccion/oficial
cernido de de bancos
seguridad
Palanca de isor d "
. seguridad Superws_g)r € W
4 Abrir produccion/oficial
para toma de
de bancos o
muestra h
Palanca de | Supervisor de g
5 Cerrar seguridad produccion/oficial
de bancos i
El envase de .
. Supervisor de
la valvula de L -
6 Sacar escape produccion/oficial
pe. de bancos
Muestra de
envase Supervisor de Formatos
7 Rotular ' - para rotular
produccion
muestras
Envases con
muestra al
Departamento Supervisor de
8 Entregar de produccion/oficial
Aseguramient de bancos
ode la
Calidad
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Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
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7. FORMATOS

Cdédigo

Nombre

Revision

Aprobacion

Muestras de molienda

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

molienda

- Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion i Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién IREAERIR T o e | e Final
Supervisor de Cubiculo de
Muestras de produccion Tmes produccion

INSTRUCCION DE TRABAJO: INSTRUCTIVO DE VERIFICACION

DE PESOS
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1. OBJETIVO

Asegurar los pesos en sacos de harina y subproducto dentro de los limites
permitidos.

2. ALCANCE

Desde que se pesa la harina y subproducto, hasta que se carga/almacena para
su distribucion para su distribucién.

3. RESPONSABILIDADES.

Supervisor de produccion/Oficial de envasado/Ayudantes generales. Pesa y
registra datos en los formatos de control de pesos.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

4.1 Uniforme

4.2 Cofia

4.3 Mascarilla/cubrebocas
4.4 Tapones auditivos

4.5 Zapatos de seguridad

4.6 Faja

4.7 Lentes de proteccion.

5. EQUIPO DE LIMPIEZA

No aplica

6. DESARROLLO
6.1Requisitos previos

6.1.1 Conocer los rangos internos establecidos

6.2 Instructivo
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MEDIDAS

PREVENTIVAS

ESQUEMA

FORMATO

Nombre
I Para et sor de
pesado i
produccion
Ayudante de
Usar
Sacos de envasado/Supe
2 Pesar . : correctamente
harina 'y rvisor de 2 fai
7 a faja
subproducto produccion
Que los pesos Ayudante
de los sacos | general/Supervi
de harinay sor de
3 Verificar subproducto produccion
estén dentro
de los limites
permitidos.
En caso de Ayudante
Reportar | estar mallos | general/Supervi
4 pesos sor de
reportar al produccion
supervisor
Supervisor de
produccion
Formato de Control de
5 Llenar
Control de pesos
Pesos
7. FORMATOS

2013
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Control de pesos harina 'y
subproducto

8. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

. Nombre del | Responsable | Tiempo de . Recuperacion .. Disposicion
Codigo Registro del Registro | Retencién Almacenamiento| 4./ nocumento | Proteccion Final
Control de Superviso_r’de 3 afios Cubiculo_ Ede Archivo
pesos harinas y produccion produccion muerto
subproducto

2013
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1. DIAGRAMA DE FLUJ
CONTRALOR DE GERENTE DE SUPERVISOR DE OFICIAL ASEGURAMIENTO
COMPRAS PLANTA PRODUCCION RECEPCION DE LA CALIDAD
TRIGO
1. Solicita _ 2 .Recibe
Inventario de »| solicitud y envia
tolvas y Silos Inventario de
tolvas y Silos

3. Recibe < |
informacién y
envia Lista de

Embarque .
4 .Recibe
informacién y 5 .Permite
avisa a acceso
Vigilancia ¢
il?fé?:‘l?;térﬁ, p| 7. Verifica contra
pesa unidad y Lista de 10. Verifica
avisa a embarque contra Lista de
8. Recibe Supervisor embarque
e NO
notificacion y *
autoriza Datos
descarga Correctos
Infor_ma_ci()n
S| ¢ Coincide
> 9. Indica

almacenamiento
de Materia Prima

12. Recibe
> muestra'y

realiza andlisis
11. Toma una
muestra de
materia prima
y envia

AN /
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A
SOTEr

ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

OFICIAL
RECEPCION
TRIGO

13. Revisa
muestra

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

GERENTE DE
PLANTA

CONTRALOR DE
COMPRAS

Si
Plaga

No

Acti_va 14. Arranca
equipo sistema de
descarga

v

15. Coloca
sacos de
impurezas

v

16. Registra
resultados

17. Verifica
descarga
completa
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CONTRALOR DE

COMPRAS

GERENTE DE
PLANTA

SUPERVISOR DE

PRODUCCION

OFICIAL
RECEPCION
TRIGO

italiana.

ASEGURAMIENTO

DE LA CALIDAD

A

22. Revisa que
tolva se
encuentre vacia

y requisita Si
formato de
liberaciéon

18. Realiza
limpieza en tolva

v

19. Revisa que
la unidad quede
limpia

’

A 4

23. Recibe
confirmacién de
FERROSUR

20. Realiza
cambio de tolva
y registra peso

.

24. Entrega
copias

l

21. Avisa para
Su revision

26. Recibe
indicacion,
revisa unidad
vacia y libera

v

25. Avisa
liberacién de
unidad
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3

2. OBJETIVO

Identificar y aplicar las actividades de operacion establecidas de manera
secuencial para la recepcion de Materia Prima, asi como, verificar el
funcionamiento de los diferentes suministros relacionados.

3. ALCANCE

Aplica a toda la recepcion de materia prima de Molino Harinero San Blas planta
Arcos, iniciando desde el momento de liberacion por el area de Aseguramiento
de la Calidad, hasta el almacenamiento e identificacion de trigo en silos.

4. RESPONSABLES

4.1 Direccién General / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.2 Direccion General Adjunta / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.3 Direcciéon de Division de Manufactura / Conocer, revisar, promover y
asegurar el cumplimiento operativo en su totalidad tal como se encuentra
descrito.

4.4 Subgerente General de Produccion / Proveer los recursos materiales,
humanos vy financieros requeridos para la operacion total del
procedimiento

4.5 Gerente de Aseguramiento de la Calidad / Asegurar que toda materia
prima que ingrese a la planta se encuentre en 6ptimas condiciones para
Su recepcion y almacenamiento.

4.6 Superintendente de Produccion Molino San Blas ARCOS / Asegurar
gue el procedimiento se lleve a cabo en la totalidad de las actividades
descritas.

4.7 Coordinacion de Mantenimiento / ldentificar, inspeccionar y asegurar
que los equipos que integran la operacion de recepcion de materia prima
se encuentren en Optimas condiciones de funcionamiento. Asegurar que
durante la intervencién en cualquier fase de las etapas de mantenimiento
se ejecute de manera eficaz relacionado con el tiempo, material,
operacion y factor humano.

4.8 Tecnoblogo / Revisar y verificar quelos suministros y mecanismos internos
y externos establecidos durante el proceso, se encuentren operando
adecuadamente.

4.9 Supervisor de Aseguramiento de la Calidad / Revisar que la materia
prima se encuentren dentro y fuera de especificaciones establecidas para
la proteccién de la inocuidad del producto en proceso y terminado.

4.10 Supervisor de Produccién / Realizar y verificar pruebas pertinentes de
funcionamiento de los equipos que intervienen en el arranque, proceso de
recepcion materia prima, y asegurar la inocuidad del producto en proceso.
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4.11 Supervisor de Mantenimiento / Mantener en condiciones operables y de
calidad todas las partes de los equipos que componen la linea de
produccion.

4.12 Oficial de Recepcion de trigo / Conocer y operar de manera eficaz el
funcionamiento total de los componentes del area de recepcion de trigo,
en cualquiera de las fases de operacion descrita en el procedimiento.

4.13 Ayudante general / Conocer y operar de manera eficaz el funcionamiento
total de los componentes del &rea de recepcion de trigo, en cualquiera de
las fases de operacion descrita en el procedimiento.

5. REFERENCIAS NORMATIVAS

5.1 NMX-FF-036-1996

5.2 NOM-FF-020-STPS-2002

5.3 NOM-127-SSA1-1994

5.4 NOM-247-SSA1-2008

5.5 NOM-001-STPS-2008

5.6 NOM-002-STPS-2008

5.7 NOM-251-SSA1-2009

5.8 AIB Acreditacion EMA DGN SECOFI
5.9 CODEX

6. ENTRADAS (INSUMOS / PROVEEDORES

6.1 Mantenimiento / Energia Eléctrica, Equipos dentro de especificaciones de

operacion

6.2 Ferrosur, Cargill, Roldan, Bodegas Mecanizadas / Materia Prima

6.3 Almacén de Refacciones / Herramientas, Utensilios, Equipo de
Proteccion, accesorios para Recepcion de materia prima

6.4 Programacion / Programa de embarque, logistica.

6.5 Produccion/ Maquina de cocer para sacos de impureza/barreta/medida
de silos/lay out de silos.

6.6 Aseguramiento de la Calidad/ Pardmetros de humedad de trigo.

7. SALIDAS (PRODUCTO O SERVICIO / CLIENTES

7.1 Trigo bajo especificaciones/Supervisor de produccion
7.2 Impurezas/ Molino de martillos
7.3 Impurezas mayores provenientes del campo / Molino de martillos
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8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

No. | Responsable | Descripcién de la actividad
Inicia
1 |Contralor de Compras |Solicita Inventario de Tolvas y Silos a Gerente de Planta
Recibe solicitud y envia Inventario de Tolvas y Silos a
2 | Gerente de Planta Logistica
Recibe informacion y envia via correo Lista de Embarque
3 |Contralor de Compras : :
para descarga de Materia Prima programada
Gerentr_;\ de Planta, Recibe via correo Lista de Embarque para descarga de
Supervisor de . . ) - ‘
4 Produccion y Materia Eflma programada, y avisa a Vigilancia a
Coordinador de Trigo programacion para recepcionar materia Prima
5 | Vigilancia Perml_te el_acceso de la unidad a la planta y/o tolva de tren de
Materia Prima.
a) En caso de ser Unidad de Transporte de Materia Prima,
registra informaciébn en formato Entrada y Salida de
Unidades con Carga y en Bitacora de Entrada y Salida de
Unidades de Carga, pesar la misma y crea el ticket de peso
6 |Vigilancia varios procedencia, posterior avisa al Supervisor de
9 Recepcidn de Trigo y Oficial de Recepcion de Trigo la llegada
de la unidad.
b) En caso de ser tolva de tren registra informacion en
Entrada y Salida de Tolvas FERROSUR, avisa al Supervisor
y Oficial de recepcion de Trigo la llegada
Verifica contra Lista de Embarque unidad o tolva de materia
. Prima recibida ¢,Los datos son correctos?
Supervisor de . . .
7 . Si, autoriza la descarga de la unidad
Produccion . .
No, da aviso al Contralor de Compras para la aclaracion
correspondiente.
8 | Contralor de Compras dReC|be informacién, acuerda con proveedor ajustes y autoriza
escarga
. Indica al Oficial de Recepcién de Trigo a que silo se almacena
Supervisor de . : . )
9 iy la Materia Prima con base a Lista de Embarque e Inventario
Produccion .
de Tolvas y Silos.
Verifica contra Lista de Embarque el nimero econémico y
sellos.
10 Oficial de Recepcion de | ¢ La informacién coincide?
Trigo Si, inicia actividades previas a descarga de unidad
No, da aviso al Supervisor para la aclaracién correspondiente.
Requisitando formato Control de Recepcién de Trigo
Toma muestra a través del equipo de sondeo y aplica la
- L. Instruccion de Trabajo de Zarandeo e instruccién de trabajo
Oficial de Recepcidn de R
11 Trigo para determinacion de humedad.
9 Y se envia muestra Aseguramiento de calidad con etiqueta
establecida.
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Aseguramiento de la

Recibe muestras y realiza anadlisis de impurezas, proteina,
humedad, reoldgico y fisico—quimicos y registra resultados en

12 Calidad Bitacora Andlisis de Trigo correspondiente a cada tipo de
Trigo.
De la muestra anterior se determina presencia de plaga, toma
- - muestra para revisar.
13 S;‘lcc:al de recepcion de . Presenta Plaga?
g Si, activa el equipo de Aspersion
No, continua procedimiento de descarga
14 Oficial de Recepcién de |Arranca sistema de descarga, abre escotillas superiores para
Trigo desviar al silo asignado.
15 Oficial de recepcién de |Coloca sacos para impurezas y abre escotilla de tolva de tren o
trigo unidad, abre trampilla e inicia descarga
16 .Ic?rfi'g(')al de Recepcion de Registra resultados en Bitacora de Recepcidn de Trigo
- L Verifica de manera visual que la Materia Prima se encuentre en
Oficial de Recepcion de | _. ;
17 . silo asignado, hasta descarga completa de la tolva del tren y/o
Trigo .
unidad.
Realiza limpieza de tolva de tren mediante instruccién de
18 Oficial de Recepcion de |trabajo, con el fin de extraer residuos en la misma
Trigo En caso de ser unidad, solicita al supervisor enviar a ayudante
general a realizar limpieza de unidad.
19 Oficial de Recepcion de |Revisa que la unidad quede sin residuos y cierra la escaotilla de
Trigo la unidad, y hace limpieza alrededor de escatilla.
Realiza cambio de tolva mediante instruccion de trabajo para
20 Oficial de Recepcion de |cambio de tolva y/o unidad, asi como cambio de costal de
Trigo impurezas mediante instruccion de trabajo y registra peso del
mismo en Bitacora de Recepcidn de trigo.
Oficial de Recepcion de Awsa} al supervisor que las tolvas d_e tren y/o unldad_ pueqlen
21 Trigo ser liberadas al descargar la totalidad de la materia prima
g recibida.
Verifica de forma visual que las tolvas estén limpias y vacias y
22 Supervisor de procede a realizar la Notificacion de Liberacion de Equipo
Produccion Descargado, y espera confirmacion.
En caso de ser unidades se avisa a vigilancia
23 Superwsgr de Recibe confirmacion de FERROSUR via electronica y archiva
Produccion
24 |Vigilancia Destara unidad y registra el Ticket de peso arcos y entrega al

supervisor y chofer de unidad.
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D‘mEPf‘é/
Valida contra ticket de peso arcos, Orden de Carga, Nota de
Embarque y Pedimento, la igualdad de cantidades descritas
o5 Supervisor de ¢Las cantidades coinciden?
Produccion Si, libera la unidad

No, se avisa por medio electrénico y via telefénica al Contralor
de Compras la desviacion y libera la unidad.

26 |Contralor de Compras |Recibe notificacion realiza ajustes y libera unidad

Entrega 1 copia a vigilancia de los ticket de peso aracos,

Supervisor de Orden de Carga, Nota de Embarque y Pedimento de la
27 - . . o
Produccion unidad. Asi como, los documentos originales al responsable de
la unidad.
28 Superws_qr de Indica a vigilancia que puede dejar salir la unidad.
Produccion
29 |Vigilancia Recibe indicacion y revisa que la unidad no contenga equipos

y/o material no autorizado, y permite la salida de la unidad.

Termina

9. NORMAS DE OPERACION

9.1 Supervisor de Produccion
Monitorea el &rea de recepcion por lo menos 4 veces por turno.
Requisita formato establecido, para muestra de andlisis de materia prima
gue se entregaran al area de Aseguramiento de la Calidad.
La descarga de materia prima no debera exceder 24 horas a partir de su
ingreso.
La liberacion de las tolvas se deberd realizar de manera diferida a
FERROSUR con copia a gerencia y coordinacién de molino.

9.2 Oficial de Recepcién de Trigo
Debera cambiar los sacos de impurezas cada vez que se encuentre lleno.
Realizar revisiones por lo menos 2 veces por tolva
Revisar que las descargas de Materia Prima sean constantes.

9.3 Supervisor de Produccién
Monitorea el &rea de recepcion por lo menos 4 veces por turno.
Debera identificar con formato establecido las Muestras para laboratorio
gue se entregaran al area de Aseguramiento de la Calidad

9.4 Vigilancia
Cuidar la integridad de las instalaciones.

9.5 Aseguramiento de la Calidad
Verificard que la materia prima cumpla con las especificaciones y liberara
para su operacion basada en los principios de Inocuidad del producto.
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10. INSTRUCCIONES DE TRABAJO

10.1 Calar Tolva.

10.2 Toma de muestra manual.
10.3 Zarandeo de materia Prima.
10.4 Andlisis de Humedad de Materia Prima en produccion
10.5 Instruccién para operacion del equipo Nebugram.
10.6 Cambio de costal de impurezas
10.7 Limpieza de Tolva de Tren

10.8 Limpieza de unidad

10.9 Cambio y movimiento de Tolva
10.10 Andlisis de Humedad por Aseguramiento de la Calidad
10.11 Andlisis de Impurezas

10.12 Andlisis de Proteina

10.13 Andlisis de Plaga

10.14 Anadlisis Microbiol6gicos
10.15Alveograma

10.16 Andlisis de numero de caida
10.17 Andlisis de Gluten

11. FORMATOS
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Cadigo

Nombre

Revisién Aprobacion

Responsable

SCGC-AR-P.01-F.01

Inventario de Tolvas y Silos

00 01 de Mayo de 2012

Supervisor de Produccion

SCGC-CTC-P.01-F.01

Lista de Embarque

00 01 de Mayo de 2012

Contralor de Compras

SCGC-AR-P.01-F.02 Entrada y salida de unidades con carga 00 01 de Mayo de 2012 Vigilancia
SCGC-AR-P.01-F.03 | Bitacora de Entrada y Salida de Unidades de Carga 00 01 de Mayo de 2012 Vigilancia
SCGC-AR-P.01-F.04 Entrada y Salida de Tolvas FERROSUR 00 01 de Mayo de 2012 Vigilancia

SCGC-AR-P.01-F.05

Control de Recepcién de Trigo

00 01 de Mayo de 2012

Oficial de Recepcion de Tolvas

SCGC-AR-P.01-F.06

Bitacora de Recepcion de Trigo

00 01 de Mayo de 2012

Oficial de Recepcion de Tolvas

12. INDICADORES

No. correspondiente a la . . Periodo de | Entrega de
Matriz de indicadores lgleEe 0 VAR Medicién Resultados
Plagas Mayor a 4 gorgojos por kilo descarg_a de Por unidad
de trigo cada unidad
Inventario Final Entradas menos Salidas Semanal Mensual
Tiempo realizado por
descarga
Demoras de descarga g Descarg_a de Por unidad
cada Unidad
Tiempo programado
Toneladas de impureza Descarga de
Porcentaje de Impureza — cada Unidad Por unidad
Toneladas recibidas
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13. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
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- Nombre el Responsable del Tiempo de . Recuperacion I Disposicién
Cédigo ; ; s Almacenamiento Proteccién ;
Registro Registro Retencion del Documento Final
SCGC-AR-P.O1-F.O1 Inventarlo_ de Superwso_r,de 3 afios Electrénico PC cuart_q de Electrénico Agua, clima, Archivo
tolvas y silos produccién control de produccion plaga muerto
Contralor de )
. PC de Gerencia, L . .
SCGC-CTR-P.01-F.01 Lista de CO'.“P’aS' 3 afios Coordinacién y Supervisor| Electrénico en Agua, clima, Archivo
Embarque Coordinador de de produccion PC plaga muerto
Produccién P
Entrada y Salida %Zﬂsn?z?dee?sas Agua, clima, Archivo
SCGC-AR-P.01-F.02 de Unidades con Vigilancia 3 afios Cubiculo de vigilancia ) y gua, ’
molino la plaga muerto
Carga
Moderna
Bitacora de Copia Bodegas
SCGC-AR-PO1-F03 | Entraday Salida Vigilancia 3 afios Cubiculo de vigilancia | Mecanizadasy | Agua clima, Archivo
de Unidades de molino la plaga muerto
Carga Moderna
Ticket de peso Copia Bodegas . .
. ) - . o . - . mecanizadas y Agua, clima, Archivo
No Aplica Varios Vigilancia 3 afios Cubiculo de vigilancia lino | |
rocedencia molino la plaga muerto
p Moderna
. Archivo . .
No Aplica Tickets de peso Vigilancia 3 afio Cubiculo de vigilancia electrénico PC Agua, clima, Archivo
de Arcos - plaga muerto
gerencia
Entrada y Salida . ) .
SCGC-AR-P.01-F.04 de Tolvas Vigilancia 3 afio Cubiculo de vigilancia FEAFrz(I:?hggLSJR Aguell,aclzlima, ':32:8
FERROSUR plag
Control de - Bor_ra_dor de h .
SCGC-AR-P.O1-F.05 Recepcion de Oflglal de ) 3 afios Cubiculo _de Bascula Oflmalde Aguall, clima, Archivo
Trigo recepcion de trigo camionera recepcion de plaga muerto
trigo
Bitacora de . .
SCGC-AR-P.01-F.06 Recepcion de Gerente de 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico Agua, clima, Archivo
Trigo Planta plaga muerto
Notificacion de
No Aplica leeracyon de Gerente de 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico Agua, clima, Archivo
Equipo Planta plaga muerto
Descargado
' Confirmacion de Gerente de o - ) - Agua, clima, Archivo
No Aplica FERROSUR Planta 3 afios Oficina de Gerencia Electronico plaga muerto
No Aplica Orden de Carga Gerente de 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico Agua, clima, Archivo
Planta plaga muerto
No Aplica Orden de Carga Gerente de 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico Agua, clima, Archivo
Planta plaga muerto
' Nota de Gerente de = - ) - Agua, clima, Archivo
No Aplica Embarque Planta 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico plaga muerto
No Aplica Pedimento Gerente de 3 afios Oficina de Gerencia Electrénico Agua, clima, Archiva
Planta plaga muerto
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14. TERMINOS Y DEFINICIONES

14.1 Sistema de descarga
Es un conjunto de operaciones secuenciales que se ponen a través de un
proceso de refinado para producir un producto final que es adecuado para
Su posterior consumo.

14.2 Suministros
Abastecimiento de algun requerimiento esencial para o durante el proceso
(luz, energia, aire)

14.3 Tolva
Deposito donde se concentra la Materia Prima que viene de furgones.

14.4 Silo
Deposito en Planta donde se almacena la Materia Prima

14.5 Verificacion
Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han
cumplido los requisitos especificados.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO: ACONDICIONAMIENTO DE TRIGO

INDICE

. Diagrama de Flujo
. Objetivo
Alcance
. Responsables
. Referencias Normativas
. Entradas (Insumos)/Proveedores
. Salidas / Clientes
. Descripcion de Actividades

© 00 N O 0o A WO DN P

. Normas de Operacion

10 Instrucciones de Trabajo

11 Formatos

12Indicadores

13 Control de Documentos y Registros
14Términos y Definiciones

1. DIAGRMA DE FLUJO
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%

Ey

GOEr

PROGRAMADOR

OFICIAL DE
LAVADA

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

GERENTE DE
PLANTA

v

1

v 2. Recibe programa . ]
1. Envia R de produccion y R 3. Rew_sa y realiza
programa de > analiza P Inventario de tolvas y
produccion acondicionamientos Silos

A

4. Entrega Inventario
de tolvas y Silos

5 .Recibe Inventario <

de tolvas y Silos y

revisa programa de
produccion

6 .Recibe
Instrucciones para
acondicionamiento y
ejecuta actividades

\4

7. Verifica fisicamente
la descarga en tolva

8. Detecta desviacion
y continua proceso

Tolva
programada

9 .Realiza recorridos
hasta que se llenen
las tolvas y registra en
bitacora

A 4

10. Posiciona puntos,
y programa tolva

\4

11. Dirige el flujo de
materia prima de tolvas
y abre escaotillas y avisa

al supervisor
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SUPERVISOR DE
PRODUCCION

GERENTE DE

DI ANITA

OFICIAL DE

LAVADA

12. Verifica
porcentajes de
Materia Prima

Sl
Porcentajes )
Correctos? 13. Determina
humedad de trigo
NO
Corrige puntos en
dosificador y avisa a
oficial

14. Registra en
Bitacora de control de
limpia de trigo hora 'y

!

15. Cierra trampillas y
registra lecturas.

v

16. Determina
humedad de trigo

y

17. Abre trampillas de
tolvas programadas

v

18. Arranca
dosificadores de tolvas
programadas

A 4

19. Programa
humedecedor
automatico

v

20. Verifica fisicamente
la materia prima que
fluya a la tolva

v
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PROGRAMADOR

SUPERVISOR DE
PRODUCCION
GERENTE DE

DI ANITA

OFICIAL DE

LAVADA

22. Solicita medidas en

vacio de tolvas a

21. Cerrar trampillas
cuando las tolvas estén
Oficial de lavada al llenas
termino de turno

23. Determina medidas
en vacio de tolva 'y
entrega al supervisor
de produccién al

término de turno y

A\ 4

registra en formato de
Inventario de silos y
tolvas
24. Recibe informacién
y registra en bitacora
de produccioén los

metros de vacio

AN
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2. OBJETIVO

Identificar y aplicar las actividades de operacion establecidas de manera secuencial
para el Acondicionamiento de la Materia Prima recibida.

3. ALCANCE

Aplica a todo el acondicionamiento de trigo de Molino Harinero San Blas planta Arcos,
iniciando desde el almacenamiento de trigo de silos, hasta las tolvas del segundo
acondicionado.

4. RESPONSABLES

4.1 Direccion General / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.2 Direccion General Adjunta / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.3 Direccion de Division de Manufactura / Conocer, revisar, promover y asegurar
el cumplimiento operativo en su totalidad tal como se encuentra descrito.

4.4 Subgerente General de Produccion/ Proveer los recursos materiales, humanos
y financieros requeridos para la operacién total del procedimiento

45 Gerente de Aseguramiento de la Calidad / Asegurar que las mezclas de trigo
gue ingrese al acondicionado se encuentre en éptimas condiciones.

4.6 Superintendente de Molino ARCOS / Asegurar que el procedimiento se lleve a
cabo en la totalidad de las actividades descritas.

4.7 Tecnblogo / Revisar y verificar que los suministros y mecanismos internos y
externos establecidos durante el proceso, se encuentren operando
adecuadamente.

4.8 Coordinador de Mantenimiento / Asegurar que durante la intervencion en
cualquier fase de las etapas de mantenimiento se ejecute de manera eficaz
relacionado con el tiempo, material, operacién y factor humano.

4.9 Supervisor de Aseguramiento de la Calidad / Revisar que las mezclas de trigo
se encuentren dentro de especificaciones establecidas para la protecciéon de la
inocuidad y calidad del producto en proceso y terminado.

4.10 Supervisor de Produccién / Realizar y verificar pruebas pertinentes de
funcionamiento de los equipos que intervienen en el arranque, proceso de
acondicionamiento y asegurar la inocuidad para cumplimiento del producto en
proceso.

4.11 Supervisor de Mantenimiento / Mantener en condiciones operables y de calidad
todas las partes de los equipos que componen la linea de produccion.

4.12 Oficial de lavada / Conocer y operar de manera eficaz el funcionamiento total de
los componentes de limpia de trigo, en cualquiera de las fases de operacion
descrita en el procedimiento.

5. REFERENCIAS NORMATIVAS

5.1 NMX-FF-036-1996 Productos alimenticios no industrializados-cereales-trigo
(triticum aestyum I. triticum durum desf.)

5.2 NOM-FF-020-STPS-2002 Recipientes sujetos a presion y calderas-
funcionamiento, condiciones de seguridad
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5.3 NOM-127-SSA1-1994 Salud ambiental, agua para uso y consume humano-limite
permisible de calidad y tratamiento a que debe someterse el agua para su
potabilidad.

5.4 NOM-247-SSA1-2008 Productos y servicios, cereales y sus productos, cereales,
harinas de cereales, sémolas o semolinas.

5.5 NOM-001-STPS-2008 Edificios, locales, instalaciones y areas

5.6 NOM-002-STPS-2010 Condiciones de seguridad-prevencion y proteccion

5.7 NOM-251-SSA1-2009 Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas
0 suplementos alimenticios.

5.8 AIB Acreditacion EMA DGN SECOFI

5.9 CODEXALIMENTARIUS

6. ENTRADAS (INSUMOS / PROVEEDORES

6.1 Mantenimiento / Energia Eléctrica, Equipos dentro de especificaciones de

operacion

6.2 Almacén de Refacciones / Herramientas, Utensilios, Equipo de Proteccion,
accesorios para Recepcion de materia prima

6.3 Programador Maestro / Programa de produccion.

6.4 Formulaciones / Aseguramiento de la Calidad

6.5 Tabla de Acondicionamiento / Superintendente de Produccién

6.6 Resultados de Andlisis de Materia Prima / Aseguramiento de la Calidad

7. SALIDAS (PRODUCTO O SERVICIO / CLIENTES

7.1 Reposos o0 acondicionamiento /tiempo de reposo

8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

No. | Responsable | Descripcién de la actividad

Inicia

Programador Maestro

Envia via electrénica Programa de Produccién a Superintendente
de Planta, Coordinador de Produccién y Supervisor de Produccién

Supervisor de Produccion

Recibe programa y analiza acondicionamientos y solicita Inventario
de Tolvas y Silos

Oficial de lavada

Revisa niveles de tolva registrando en formato de Inventario de
Tolvas y Silos.

Oficial de lavada

Entrega a Supervisor de Produccion Inventario de Tolvas y

Silos
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Recibe Inventario de Tolvas y Silos y revisa Programa de Produccion y
emite indicaciones tomando en cuenta lo descrito en la Instruccién de
trabajo para Rotaciéon de materia Prima, a Oficial de Lavada para
acondicionar Materia Prima

5 |Supervisor de Produccién

Recibe indicaciones para acondicionamiento y aplica Instruccion de trabajo
para acondicionamiento de Trigo, programa silo para descarga de Materia
Prima, prepara equipo y abre compuertas de tolva asignada, acorde a
Instruccion de Consumo através de mezcla

6 | Oficial de Lavada

Verifica fisicamente que la Materia Prima se encuentre dirigida a la
tolva programada

Si, Continua con el proceso

No, identifica problematica y avisa a Supervisor de Produccién

7 | Oficial de lavada

8 |Supervisor de Produccion | Detecta desviacion y continua proceso

Realiza recorridos hasta que la tolvas 1, 2 y/o 3 se llenen y cierra
9 | Oficial de lavada compuertas del silo programado y registra en Bitdcora de Control
de Limpia de Trigo

Posiciona puntos a utilizar en dosificadores de Materia Prima segun

10 | Oficial de lavada mezcla y programa en tolva,

Dirige flujo de Materia Prima de las tolvasl, 2 y/o 3 segun sea el
11 | Oficial de lavada caso, abriendo escotilla de la tolva 4, 5 y/o 6 y avisa a Supervisor
para su revision.

Verifica porcentajes de Materia Prima acorde a las Formulaciones emitidas
por Aseguramiento de la Calidad segun Instruccion de Trabajo para
programacion de porcentaje de trigo

¢Los porcentajes son correctos?

Si, informa a Oficial de Lavada que continua proceso

No, corrige puntos en dosificador de Materia Prima

12 | Supervisor de Produccion

Determina humedad inicial de materia Prima en el determinador de
humedad Pheuffer segin Instruccion de Trabajo, y programa
cantidad de litros por minuto, acorde a Tabla de Acondicionamiento
registran humedad de trigo en Check List de Humedades de trigo.

13 | Oficial de lavada

Registra en Bitacora de control de limpia de trigo hora de llenado y

14 | Oficial de lavada mezcla de la materia Prima contenida en Tolvas 4,5, y/o 6.

Cierra trampillas de las tolvas 1, 2 y/o 3 para cortar el flujo de trigo y

15 | Oficial de lavada registra las lecturas final en Bitacora de control de limpia de trigo

Limpia imanes segun Instruccién de Trabajo eliminando las
16 | Oficial de lavada particulas ferrosas retenidas y registra en formato denominado
Registro de Imanes

17 | Oficial de lavada Abre trampilla de la tolva 7, 8 y/o 9 programada

Arranca los dosificadores de las tolvas 4 ,5 y/o 6, dependiendo la

18 | Oficial de lavada
tolva programada

Programa en el humedecedor automatico a la humedad deseada

19 | Oficial de lavada al trigo acorde a Instruccién de Trabajo.
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Verifica fisicamente que la Materia Prima fluya correctamente a la
20 | Oficial de lavada tolva programada y registra en Bitacora de Control de limpia de
trigo.

Cuando la tolva 7, 8 y/o 9 se llena, se cierran las trampillas de las
21 | Oficial de lavada tolvas 4, 5 y/o 6 para cortar el flujo de trigo y registra en Bitacora de
Control de limpia de trigo y avisa a Supervisor

Recibe informacion y solicita medidas en vacio de Tolvas a Oficial de

22 | Supervisor de Produccion lavada al termino del turno

Determina medidas de vacio de Tolvas aplicando Instruccién de
23 | Oficial de lavada trabajo y entrega al Supervisor informacién y registra en formato de
Inventario de Silos y Tolvas.

Recibe informacion y registra en Bitdcora de Produccién los metros

24 | Supervisor de Produccion B
de vacio en tolvas

Termina

9. NORMAS DE OPERACION

9.1 Oficial de lavada
Debera mantener las tolvas con trigo para la molienda y/o acondicionamiento
No debe mantener los niveles de las tolvas vacios con el fin de siempre tener
Materia Prima
Realizar revisiones de que el trigo este cayendo en las tolvas indicadas
Revisar que los dosificadores de trigo estén funcionando correctamente, asi
como, el flujo del trigo.
Revisar constantemente el flujo de agua de los dos manémetros.
Registrar las lecturas iniciales y finales cada vez que utilice una tolva asi como
cambio de mezcla y registrarlos en la bitacora de control de limpia de trigo.

9.3 Supervisor de Produccidn
Verifica en sus recorridos que los equipos estén funcionando correctamente
Requisita los formatos acorde a instructivos establecidos
Realiza actividades de verificacion de porcentajes de Materia Prima en cuarto de
Control de Produccion en la PC del Programa IMECO
Verificar que los consumos y rotacion de la materia prima sean los
correspondientes.

9.4 Oficial de lavaday Supervisor de Produccion
Verificar que los consumos y rotacion de la materia prima sean los
correspondientes.

10. INSTRUCCIONES DE TRABAJO

10.1 Consumo a través de mezcla
10.2 Acondicionamiento de trigo
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10.3 Rotacion de materia prima.
10.4 Programacién de porcentaje de trigo
10.5 Limpieza de imanes.
10.6 Programacion de humedecedor automético.
10.7 Medicion de tolvas y silos.
10.8 Determinacion de Humedad por Pheuffer

11. FORMATOS
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Caodigo Nombre Revision Aprobacioén Responsable
SCGC-AR-P.02-F.01 | Inventario de Tolvas y silos 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Lavada
SCGC-AR-P.02-F.02 | Bitacora de control de limpia de trigo 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Lavada
SCGC-AR-P.02-F.03 | Checklist humedades de trigo 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Lavada
SCGC-AR-P.02-F.04 | Registro de imanes 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Lavada
SCGC-AR-P.02-F.05 | Bitacora de produccion 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccion

12. INDICADORES

No aplica

13. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Cédiao Nombre el Responsable Tiempo de Almacenamiento Recuperacion Proteccion Disposicion
9 Registro del Registro Retencion del Documento Final

SCGC-PLP-P.O1-E.03 Programa_l,de Superwsqr’de 3 afios Cublculq ge Programador Agua, Clima, Archivo
Produccion Produccion Produccion Maestro Plaga Muerto
SCGC-AR-P.02-E 01 Inventario de Tolvas Superwso‘r’de 3 afios Cublculq fje Oficial de Lavada Agua, Clima, Archivo
y silos Produccion Produccion Plaga Muerto
SCGC-AR-P.02-F.02 Bitacora de control Oficial de 3 afios Cubiculo de Supervisor de | Agua, Clima, Archivo
de limpia de trigo Lavada Produccion Produccion Plaga Muerto
. Supervisor de ~ Cubiculo de Aseguramiento | Agua, Clima, Archivo
SCGC-AC-P.02-DC.01 Formulaciones Produccién 8 afios Produccion de la Calidad Plaga Muerto
SCGC-AR-P.02-DC.01 Tabla de Supervisor de 3 afios Cubiculo de Superintendente | Agua, Clima, Archivo
Acondicionamiento Produccion Produccion de Molino Plaga Muerto
ABLP (9. Checklist Oficial de = Cubiculo de Supervisor de | Agua, Clima, Archivo
SCGC-AR-P.02-F.03 humedades de trigo lavada 8 afios Produccion Produccion Plaga Muerto
SCGC-AR-P.02-F04 | Registro de imanes | SUPervisor de 3 afios Cubiculo de Oficial de lavada | A9ua Clima, | Archivo
produccion y Produccion Plaga Muerto
SCGC-AR-P.02-E05 Bltacora_(}e Superwsqr, de 3 afios Cublculo_ ge Reporte d_larla Agua, Clima, Archivo
produccion produccion Produccion gerencia Plaga Muerto
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO: MOLIENDA DE TRIGO.

INDICE

Diagrama de Flujo

. Objetivo

Alcance

1

2
3
4. Responsables
5.
6
7
8
9

Referencias Normativas

. Entradas (Insumos)/Proveedores
. Salidas / Clientes

. Descripcion de Actividades

. Normas de Operacion

10.Instrucciones de Trabajo

11.Formatos

12.Indicadores

13.Control de Documentos y Registros

14.Términos y Definiciones
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1. DIAGRAMA DE FLUJO
PROGRAMADOR
MAESTRO

SUPERVISOR DE

PRODUCCION

OFICIAL DE
BANCOS

AYUDANTE DE
BANCOS

v

1. Envia via electronica
programa de produccién

)

2 Recibe via electréni 3. Se reporta con el
> - Recibe ‘(’j'a e eg ronica > supervisor para recibir
programa de produccion indicaciones del turno
4. Da indicaciones al oficial
de bancos programa de [
produccién
5 .Revisa equipos de
> molienda que esté

trabajando adecuadamente

6. Revisan graficas de

<
molienda en PC N
Programa R 7. Revisa que la hanrja
correcto? > este cayendo en el silo
S| programado
Ajusta programa
8. Verifican la humedad de
trigo y harina
A 4
9. Entrega muestras de
10. Revisa muestra por harina a Supervisor de
espatula Produccién para realizar

pruebas

Programa
correcto?

Ajusta molienda

11. Revisan telas de los
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Programa
correcto?
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A4

SUPERVISOR DE
ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

AYUDANTE DE
BANCOS

OFICIAL DE
BANCOS

14. Verifica gramaje y 12. Verifica los niveles
registra resultados de las tolvas de
subproducto y silos de

¢ harina

)

15. Saca muestras de 13 Verifica |
16. Recibe muestras para harina, trigo y subproductos, 3. Verifica los gramos por
sus analisis correspondientes [ y envia al Departamento de minuto y registra

Aseguramiento de la calidad

v

17. Registra pendientes
durante el turno en bitdcora
de produccion

. Ajusta

v

18. Verifica las PPM de
sanitizante base cloro y
registra en bitacora de cloro

Programa
correcto?

v

NO

Nivel
correcto?

20. Revisa nivel de tolva
que se mueve e indica a | 21. Hace limpieza de tolva 'y
19. Verifican la tolva y tipo de Ayudante haga lo areay avisa
mezcla que esta entrando a > correspondiente
produccién y avisa

22. Revisa cortinas y
vasos de los bancos y <&
avisa

23. Revisa nivel de
dosificador
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!

2 ]
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SUPERVISOR DE
PRODUCTO

OFICIAL DE
BANCOS

SUPERVISOR DE

$ AYUDANTE DE
PRODUCCION

BANCOS TERMINADO

v

24. Recibe vale, autoriza y 25. Recibe vale y envia 26. Supervisor de | 27. Limpia rejilla magnética
envia Producto Terminado > y registra gramaje
A 4

28. Indica pendientes a
Supervisor de Turno

29. Registra resultados en
Bitacoras

<
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2. OBJETIVO

Identificar y aplicar las actividades de operacion establecidas de manera secuencial
para la molienda de trigo.

3. ALCANCE

Aplica a toda la molienda de trigo de Molino Harinero San Blas planta Arcos, iniciando
desde el segundo acondicionado, hasta los silos de producto terminado.

4. RESPONSABLES

4.1 Direccion General / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.2 Direccion General Adjunta / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.3 Direccion de Divisién de Manufactura / Conocer, revisar, promover y asegurar
el cumplimiento operativo en su totalidad tal como se encuentra descrito.

4.4 Subgerente General de Produccién / Proveer los recursos materiales, humanos
y financieros requeridos para la operacion total del procedimiento

45 Gerente de Aseguramiento de la Calidad / Asegurar que las mezclas de trigo
que ingrese al acondicionado se encuentre en 6ptimas condiciones.

4.6 Superintendente de Produccion MHSB ARCOS / Asegurar que el
procedimiento se lleve a cabo en la totalidad de las actividades descritas.

4.7 Tecnédlogo / Revisar y verificar que los suministros y mecanismos internos y
externos establecidos durante el proceso, se encuentren operando
adecuadamente.

4.8 Coordinador de Mantenimiento / Asegurar que durante la intervenciéon en
cualquier fase de las etapas de mantenimiento se ejecute de manera eficaz
relacionado con el tiempo, material, operacion y factor humano.

4.9 Supervisor de Aseguramiento de la Calidad / Revisar que las mezclas de trigo
se encuentren dentro y fuera de especificaciones establecidas para la proteccion
de la inocuidad del producto en proceso y terminado.

4.10 Supervisor de Produccion / Realizar y verificar pruebas pertinentes de
funcionamiento de los equipos que intervienen en el arranque, proceso de
molienda y asegurar la inocuidad del producto en proceso.

4.11 Supervisor de Mantenimiento / Mantener en condiciones operables y de calidad
todas las partes de los equipos que componen la molienda de trigo.

4.12 Oficial de Bancos / Conocer y operar de manera eficaz el funcionamiento total
de los componentes de molienda de trigo, en cualquiera de las fases de
operacion descrita en el procedimiento.

4.13 Ayudante de bancos/ Conocer y operar de manera eficaz el funcionamiento total
de la molienda de trigo, en cualquiera de las fases de operacién descrita en el
procedimiento.

5. REFERENCIAS NORMATIVAS

5.1 Fichas Técnicas para Molienda de trigo.
5.2 Manual de Operacién de Molinos
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6. ENTRADAS (INSUMOS / PROVEEDORES

6.1 Mantenimiento / Energia Eléctrica, Equipos dentro de especificaciones de

operacion

6.2 Almacén de Refacciones / Herramientas, Utensilios, Equipo de
Proteccion, accesorios para Recepcion de materia prima

6.3 Programacion / Programa de produccion.

7. SALIDAS (PRODUCTO O SERVICIO / CLIENTES

7.1 Harinas y subproductos /consumidor

8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

No. | Responsable | Descripcioén de la actividad

Inicia

1 Programador Maestro

Envia Programa de Produccién

2 | Supervisor de produccién

Recibe via electronica Programa de Produccion

3 Oficial de bancos

Se reporta con el Supervisor de produccion para recibir las
indicaciones del turno

4 | Supervisor de produccién

Da indicaciones sobre Programa de Produccién a Oficial de banco

5 Oficial de bancos

Revisa equipos de molienda que estén operando acorde a
programacion

6 | Supervisor de produccién

Verifica en programa IMECO, grafica instantanea de molienda
¢ Trabajo correcto?
Si, avisa a oficial de Bancos para continuar proceso
No, Ajusta proceso de molienda

7 Oficial de bancos Revisa que la harina este cayendo en el silo programado.
- Verifican la humedad de trigo y harina por medio del determinador
8 Oficial de bancos . . .
Pheuffer y registra resultados en Bitdcora de Recorridos
9 Oficial de bancos Entrega muestras de harina para analisis a Supervisor de Produccion

10 | Supervisor de Produccién

Revisan la harina por medio de espétula, esto para determinar si el
proceso se encuentra dentro de los parametros, y registra en
Bitdcora de Recorridos
¢ Se encuentra dentro parametros?

Si, continua Molienda
No, realiza ajustes en molienda
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Revisa la telas de los vibros ( cepillos verticales) 1y 2
¢ Se encuentran telas dafadas?
11 Oficial de bancos Si, se cambian las mallas o repara falla y registra en formato
Registro de Vibros
No, continua proceso

Verifica los niveles de las tolvas de subproducto y silos de harina para

12 Oficial de bancos evitar que se llenen y avisa a Ayudante de bancos
Verificacion de gramaje de mejorante por minuto mediante Instruccion
de Trabajo y registra los resultados en formato d Check List de
13 Ayudante de bancos Mejorante

¢El peso es correcto?
Si, avisa a Supervisor de Produccion para revision
No, Ajusta dosificador

Verificacion de gramaje de mejorante por minuto y registra los
14 | Supervisor de Produccion resultados en Bitacora de recorridos, asi como, los niveles de
harina y subproducto.

Saca muestras de harina, trigo y subproducto, identificAndolas para

15 | Supervisor de produccion su envio al departamento de Aseguramiento de Calidad.

Supervisor de Recibe muestra y analiza acorde a Instrucciones de trabajo

16 Aseguramiento de Calidad correspondientes

17 | Supervisor de produccion Registra pendientes durante su turno en Bitacora de Produccion

Verifica las PPM de sanitizante base cloro para el proceso y registra
en formato Control de Imanes y Cloro.
¢ Es correcto el nivel?
Sl, continua proceso
No, anexa cloro y ajusta el equipo dosificador segun instruccién de
trabajo

18 | Supervisor de produccién

Verifica la tolva y tipo de mezcla que esta entrando a Produccién y

19 | Supervisor de produccién avisa a Oficial de tolvas

Revisa que la tolva que se esta moliendo se termine e indica a

20 Oficial de Bancos ayudante de bancos, limpie tolva hasta su vaciamiento total y cambie
a otra tolva
21 Ayudante de bancos Hacen Limpieza en el &rea de tolva

Revisa que las cortinas y vasos de bancos para evitar problemas en

22 Oficial de bancos . . L ,
el mismo y avisa a Ayudante de Bancos para revision de mejorante

2013 138




Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el

proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

Revisa en dosificador el nivel de mejorante en el area de roscas.
¢ Es suficiente para terminar produccion?

23 Ayudante de bancos : ;
Si, continua proceso
No, solicita a Supervisor de Produccion Vale para Materia Prima
24 | supervisor de Produccion Genera Vale de Requisicion de Material y entrega a Ayudante de

bancos para entrega al Supervisor de Producto Terminado.

Recibe Vale de Requisicion de Material y entrega a Supervisor de

25 Ayudante de Bancos Producto terminado

26 Supervisor de Producto Le recibe el Vale de requisicion de material de empaque y se lo

Terminado canjea por lo estipulado en el mismo.

Limpia la rejilla magnética acorde a instructor de trabajo y pesa los

27 Oficial de bancos gramos recolectados y registra el gramaje en formato de Control de

Imanes y Cloro.

28 Oficial de bancos pendientes para el siguiente turno.

29 | Supervisor de produccion Rastreabilidad y Bitacora de Reporte de Produccion

Termina

9. NORMAS DE OPERACION

9.1 Oficial de Bancos
Deberad mantener niveles de bancos
Cuidar el flujo de trigo
Verificar humedades de trigo
Verificar gramos de mejorante
Verificar que no exista ninguna tela rota en el proceso.
Evitar que los cilindros se encinten.
9.3 Supervisor
Verificar en sus recorridos que los equipos estén funcionando
correctamente asi como el llenado de los registros.

10. INSTRUCCIONES DE TRABAJO

10.1Incorporacion de sanitizante base cloro

10.2 Dosificacion de mejorante

10.3 Humedad de harina

10.4Humedad de trigo

10.5Toma de muestra de harina empaque

10.6 Toma de muestra de molienda
10.7Verificacion de pesos de harina y subproducto.
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11. FORMATOS

Cadigo Nombre Revision Aprobacion Responsable

SCGC-PLP-P.01-F.03 Programa de Produccién 00 01 de Mayo de 2012 Programador Maestro
SCGC-AR-P.03-F.01 Bitacora de Recorridos 00 01 de Mayo de 2012 Supgﬁfsii'r ‘é‘; %?ggﬁicién
SCGC-AR-P.03-F.02 Registro de Vibros 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Bancos
SCGC-AR-P.03-F.03 Check List de Mejorante 00 01 de Mayo de 2012 Ayudante de Bancos
SCGC-AR-P.03-F.04 Control de Imanes y Cloro 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccion
SCGC-AR-P.02-F.05 Bitacora de produccion 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccion
SCGC-AR-P.02-F.06 Bitacora control de rastreabilidad 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccién

12. INDICADORES

s Indicadlor Variable Medicion | Resultados

5 Humedad Humedad reportada C?]%?aios Mensual

13. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

cédigo Noml_)re el Responsable del Tlempo_fie ANEEEREGEE Recuperacion del Ereieaalan D|sp(_35|<:|on
Registro Registro Retencion Documento Final
SCGC-PLP-P.01-F.03 Programq,de Programadgr de 3 afios PC Superw_spr de Electronico Agua, Clima, Archivo
Produccién Produccién Produccién Plaga Muerto
SCGC-AR-P.03-F.01 Bitacora de Supervisor de 3 afios Cubiculo de Bitacoras de Oficial | Agua, Clima, Archivo
Recorridos Produccion Produccién de Bancos Plaga Muerto
SCGC-AR-P.03-F.02 Reg!stro de Oficial de Bancos 3 afios Cublculo_ ge Almace_n de Agua, Clima, Archivo
Vibros Produccién Refacciones Plaga Muerto
Check List de Ayudante de = Cubiculo de Bitacora de Agua, Clima, Archivo
SCGC-AR-P.03-F.03 Mejorante Bancos 8 afios Produccién Recorridos Plaga Muerto
SCGC-AR-P.03-F.04 Control de Imanes Superwsolrl de 3 afios Cublculo_ ge Bitacora de Oficial Agua, Clima, Archivo
y Cloro Produccién Produccién de Bancos Plaga Muerto
Bitacora de . Cubiculo de ", - Agua, Clima, Archivo
SCGC-AR-P.02-F.05 produccién Superws_gr de 3 afios Produccion Bitacora de Oficial Plaga Muerto
Produccion de Bancos
Bitacora control ) Cubiculo de ", - Agua, Clima, Archivo
SCGC-AR-P.02-F.06 de rastreabilidad Superws_qr de 3 afios Produccion Bitacora de Oficial Plaga Muerto
Produccion de Bancos
Vales de . . .
SIN CODIGO Requisicion de | Supervisor de 3 afios %:g('j%“clgig: Almacén de Ag“&’acgma’ /',\\Arsg'r‘t’g
Material Produccién Producto Terminado g
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14. TERMINOS Y DEFINICIONES

14.1 Linea de Produccion
Es un conjunto de operaciones secuenciales que se ponen a través de un

proceso de refinado para producir un producto final que es adecuado para
Su posterior consumo.

14.2 Suministros

Abastecimiento de algun requerimiento esencial para o durante el proceso
(agua, luz, energia, aire, vacio)

14.3 Arranque de linea
Proceso de inicio de operacion de una linea de produccion

14.4 Rejilla magnética
Iman que retiene particular ferrosas

14.5 Verificacién

Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han
cumplido los requisitos especificados.

14.6 Determinador de PHEUFFER
Equipo para determinar la humedad instantanea de trigo y harina

14.7 Cortinas, vasos, bancos
Partes de equipo de molienda

14.8 Caja de mejorante
Aditivos que se le agrega a las harinas.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO: ENVASADO.
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1. DIAGRAMA DE FLU
PROGRAMADOR SUPERVISOR DE OFICIAL DE
MAESTRO PRODUCCION ENVASADO

SUPERVISOR DE

PRODUCTO
TERMINADO

1. Envia Programa
Maestro

AYUDANTE GENERAL

2. Recibe
programay .
verifica 3. Recibe
existencias y programa
elabora
programa del

v
turno

4. Revisa
Inventario de
envases

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

A 4

NO

Solicita

Sl

5. Solicita espacio
fisico para estibar

6. Asigna lugar de
estibado y
comunica

A 4

7. Prepara éarea,
equipo y material y
8. Lotifica envases
vacios para su h
llenado

avisa

9. Arranca sistema
de envasado a
silo
correspondiente

10. Verifica que no
exista
acumulamiento de
producto en
recipientes de
bascula

PROGRAMADOR
MAESTRO

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

OFICIAL DE
ENVASADO

SUPERVISOR DE
PRODUCTO
TERMINADO

AYUDANTE GENERAL

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD
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PROGRAMADOR
MAESTRO

11. Verifica hilo,
cabezal y costura

13. Recibe
notificacion y
avisa a
mantenimiento
para ajuste de
béasculas

Hilo
suficiente

Solicita

y

A

14. Verifica
pesos y registra

12. Verifica pesos
y costura

v

Peso
correcto?

15. Obtiene

muestra, genera
vale y envia

Hilo
suficiente

)

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

OFICIAL DE
ENVASADO

SUPERVISOR DE
PRODUCTO
TERMINADO

16. Recibe y
realiza andlisis y
registra
resultados en
Bitacoras

AYUDANTE GENERAL

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD
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21. Corrobora
producto
registrado en
Marbete de
Producto
Terminado y
entrega copia

1

23. Recibe
Marbete y archiva
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g

20. Entrega
produccién, con
Marbete de
Producto
Terminado

N

18. Prepara lugar
para estiba y
transporta

v

22. Recibe copia

entrega copia y

vacia recipientes,
limpia rejilla y

registra resultados

N PN

AN

19 .Cambia
envase de
residuos de
rechazo y registra

y avisa

Y

AN AN AN
2. OBJETIVO
Verificar el funcionamiento de los diferentes suministros relacionados con la
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operacion de las secciones establecidas en el envasado de harina.

3. ALCANCE

Aplica a todo el envasado de harina de Molino Harinero San Blas Planta Los
Arcos, iniciando desde los Silos de Almacenamiento, hasta estibado y
almacenado.

4. RESPONSABLES

4.1 Direccion General / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.2 Direccion General Adjunta / Aprobar Procedimiento para su operacion

4.3 Direccion de Division de Manufactura / Conocer, revisar, promover y
asegurar el cumplimiento operativo en su totalidad tal como se encuentra
descrito.

4.4 Subgerente General de Produccion/ Proveer los recursos materiales,
humanos vy financieros requeridos para la operacion total del
procedimiento

4.5 Gerente de Aseguramiento de la Calidad / Asegurar que el producto
final se encuentre en ptimas condiciones.

4.6 Superintendente de Produccion MHSB ARCOS / Asegurar que el
procedimiento se lleve a cabo en la totalidad de las actividades descritas.

4.7 Tecnodlogo / Revisar y verificar quelos suministros y mecanismos internos
y externos establecidos durante el proceso, se encuentren operando
adecuadamente.

4.8 Coordinador de Mantenimiento / Asegurar que durante la intervencién
en cualquier fase de las etapas de mantenimiento se ejecute de manera
eficaz relacionado con el tiempo, material, operacién y factor humano.

4.9 Supervisor de Aseguramiento de la Calidad / Revisar que el producto
final se encuentren dentro y fuera de especificaciones establecidas para
la proteccién de la inocuidad del producto en proceso y terminado.

4.10 Supervisor de Produccién / Realizar y verificar pruebas pertinentes de
funcionamiento de los equipos que intervienen en el arranque, envasado
de harina y asegurar la inocuidad del producto en proceso.

4.11 Supervisor de Mantenimiento / Mantener en condiciones operables y de
calidad todas las partes de los equipos que componen el envasado de
harina.

4.12 Oficial de Envasado / Conocer y operar de manera eficaz el
funcionamiento total de los componentes de envasado, en cualquiera de
las fases de operacion descrita en el procedimiento.

4.13 Ayudante General/ Conocer y operar de manera eficaz el funcionamiento
total de envasado de harina, en cualquiera de las fases de operacion
descrita en el procedimiento.
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5. REFERENCIAS NORMATIVAS

5.1 NMX-FF-036-1996 Productos alimenticios no industrializados-cereales-
trigo (triticum aestyum |[. triticum durum desf.)

5.2 NOM-FF-020-STPS-2002 Recipientes sujetos a presion y calderas-
funcionamiento, condiciones de seguridad

5.3 NOM-127-SSA1-1994 Salud ambiental, agua para uso y consume humano
- limites permisibles de calidad y tratamiento a que debe someterse el
agua para su potabilidad.

5.4 NOM-247-SSA1-2008 Productos y servicios, cereales y sus productos,
cereales, harinas de cereales, sémolas o semolinas.

5.5 NOM-001-STPS-2008 Edificios, locales, instalaciones y areas

5.6 NOM-002-STPS-2010 Condiciones de seguridad-prevencion vy

proteccion

5.7 NOM-251-SSA1-2009 Practicas de higiene para el proceso de alimentos,
bebidas o suplementos alimenticios.

5.8 AIB Acreditacion EMA DGN SECOFI

6. ENTRADAS (INSUMOS / PROVEEDORES

6.1 Mantenimiento / Energia Eléctrica, Equipos dentro de especificaciones de

operacion

6.2 Almacén de Refacciones / Herramientas, Utensilios, Equipo de
Proteccion, accesorios para Recepcidén de materia prima

6.3 Programacion / Programa de Produccion.

7. SALIDAS (PRODUCTO O SERVICIO / CLIENTES

7.1 Harinas / Almacén de Producto Terminado

8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

’N0.| Responsable ‘ Descripcion de la actividad
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Inicia
Envia via electrénica Programa de Produccion a
1 |Programador Maestro . ”
Supervisor de Produccién
. Recibe Programa de Programa de Producciény verifica
Supervisor de . . : : :
2 iy existencias de harina en Inventario de Tolvas y Silosy
Produccion
elabora Programa de turno
3 | Oficial de envasado Recibe Prolgramacmn de Turno por parte del supervisor
de produccion.
Revisalnventario de envases.
¢El inventario es suficiente?
. Si, contindia con proceso
4 |Oficial de envasado No, solicita a Supervisor de Producto Terminado
mediante orden de fabricacién cantidad requerida para
empacado en sistema electrénico
- Solicita al Supervisor de Producto Terminado espacio
5 |Oficial de envasado e :
fisico para estibar
6 Supervisor de Asigna lugar para estibado de producto a Ayudante
producto terminado General
Preparar el area asignada para estibar los bultos de
7 |Ayudante general harina, asi como, coloca bandas transportadoras, y avisa
a Oficial de Envasado para iniciar actividades
. Lotificar los envases vacios para su llenado acorde
8 |Oficial de envasado . ;
Instruccion de Trabajo
9 |Oficial de envasado A_rrancar el Slsftema de Envasado de Harinay programa
silo correspondiente
Verificar de manera visual que el llenado de recipientes
10 | Oficial de envasado de basculas sea constante, controlandolo para evitar
saturacion de producto o acumulamiento de harina.
Verificar que tenga hilo suficiente para su jornada, asi
como, que el cabezal y banda, trabajen correctamente.
¢ El hilo es suficiente?
11 | Ayudante general Si, contindia con proceso
No, solicita a Supervisor de Producto Terminado mediante
orden de fabricacion cantidad requerida para empacado
en sistema electrénico
Verificar pesos y costura de los bultos de harina,
mediante Instruccién de Trabajo
12 |Ayudante general ¢,Son correctos?
Si, continua con el proceso actividad 17
No, avisa al Supervisor de Produccion
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Supervisor de

Recibe notificacion y avisa a Mantenimiento para ajuste

13 Produccion de basculas
Verificar pesos que estén dentro de los parametros y los
. registra en Check List de Pesos de Harina.
Supervisor de .
14 ¢,Son correctos?

Produccién

Si. Continua con el proceso
No, comunicaa Mantenimiento para ajuste de basculas

15

Supervisor de
produccion

Obtiene muestra de harina de cada presentacion eh identifica
para ser enviada al Departamento de Aseguramiento de
Calidad, vy genera Vale de Requisicién de Muestras de
Pastas, Harinas y Galletas.

16

Aseguramiento de
Calidad

Recibe muestras, realiza analisis y registra resultados en
Bitacoras; Determinacion de Gluten para Harinas,
Determinacion del Porcentaje de humedad,
Determinacion del indice de caida, (FALLING
NUMBER), Determinacién de Cenizas, Control de
Lotes Testigoy emite Certificados de Calidad
correspondientes.

17

Ayudante general

Reportar al Oficial de Envasado cuando una estiba se
complete para colocar etiqgueta de identificacion (LPN)
segun |Instruccion de Trabajo generada por Sistema
Electronico.

18

Ayudante general

Preparar el lugar para estibar ytransportar lo bultos ya
pesados y cocidos

19

Ayudante general

Cambia envase de residuos de la linea de rechazo, y
envia a linea de reproceso, acorde a Instruccion de
Trabajo,y registraFormato deHarina para Reproceso.

20

Oficial de Envasado

Entrega la produccion del turno por estibas
almacenadas,al Supervisor de Producto Terminado, asi
como, Marbete de Producto Terminado

21

Supervisor de
Producto Terminado

Corrobora fisicamente produccion entregada con el Oficial
de Envasado descrita enMarbete de Producto
Terminadoy entrega copia del mismo al Oficial de
Envasado.

22

Oficial de envasado

Recibe copia de Marbete y entrega a Supervisor de
Produccion para archivo, vacia recipientes de las
basculas de harina, limpia rejilla magnética del turbo
cernido y registra resultados enformato deControl de
Imanes y Cloro

23

Supervisor de
Produccion

Recibe Marbete y archiva
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Termina

9. NORMAS DE OPERACION

9.1

9.3

9.3

Oficial de Envasado

Deberd mantener harina en las basculas.

Debera tener material de empaque disponible

Checar los pesos que se encuentren dentro de los pardmetros
establecidos.

Deberd verificar que la costura se encuentre en buen estado

Reportara cualquier anomalia en el proceso de envasado de harina
Revisara que los silos programados sean los correctos.

Ayudante general

Debera cambiar los costales del rechazo del tubo de cernido

Debera mantener el area limpia

Colocar tarimas para el estibado en buen estado asi como estibar el
producto en buenas condiciones.

Rembasara los bultos que se llegan a romper.

Supervisor de Produccién

Verificar en sus recorridos que los equipos estén funcionando
correctamente asi como el llenado de los registros.

Verificar que los pesos se encuentren dentro de los parametros.

Sacar muestras de harina para su andlisis correspondiente e identificarlos
par enviarlos al Departamento de Calidad.

10. INSTRUCCIONES DE TRABAJO

10.1 Lotificacion de envases

10.2 Verificacion de pesos y costuras

10.3 Colocacion de etiquetas de identificacion en estibas
10.4 Harina para reproceso

10.5 Identificacion de muestras
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10.6 Sellado o lotificado de envases
10.4 Estibado de harina
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11. FORMATOS

Codigo Nombre Revision Aprobacion Responsable
SCGC-PLP-P.01-F.03 | Programa de Produccién 00 01 de Mayo de 2012 Programador Maestro
SCGC-AR-P.02-F.01 | Inventario de Tolvas y Silos 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de Lavada
SCGC-PLP-P.03-F.01 | Programa de Turno 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccién
SCGC-PLP-P.03-F.02 | Inventario de Envases 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de envasado
SCGC-PLP-P.03-F.03 | Check List de pesos de harina 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccion
SCGC-AC-P.03-F.01 | Bitacora determinacion de Gluten para Harinas 00 01 de Mayo de 2012 | Aseguramiento de Calidad
SCGC-AC-P.03-F.02 | Bitacora determinacion del Porcentaje de Humedad 00 01 de Mayo de 2012 | Aseguramiento de Calidad
SCGC-AC-P.03-F.03 | Bitacora determinacion del indice de caida 00 01 de Mayo de 2012 | Aseguramiento de Calidad
SCGC-AC-P.03-F.04 | Bitacora determinacion de cenizas 00 01 de Mayo de 2012 | Aseguramiento de Calidad
SCGC-AC-P.03-F.05 | Bitacora Control de Lotes Testigo 00 01 de Mayo de 2012 | Aseguramiento de Calidad
SCGC-PLP-P.03-F.04 | Harina para Reproceso 00 01 de Mayo de 2012 Ayudante General
SCGC-PLP-P.03-F.05 | Marbete de Producto terminado 00 01 de Mayo de 2012 | Supervisor de Produccion
SCGC-PLP-P.03-F.06 | Control de Imanes y Cloro 00 01 de Mayo de 2012 Oficial de envasado

12. INDICADORES
No. correspondiente a Periodo Entrega de
la Matriz de Indicador Variable de 9
S R Resultados
indicadores Medicion
Lotes codificados
errbneamente
6 Lotes Turno Mensual
Lotes codificados
13. CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
Cédigo Né)mpre el Respon;able del Tiempo_ge ANEEEREmEmE Recuperacion del Proteccion Disppsici()n
egistro Registro Retencion Documento Final
SCGC-PLP-P.O1-F.03 Programa_l,de Programador 3 afios Cubiculo de Produccion Superintendente de Agua, Clima, Archivo
Produccién Maestro Planta Plaga Muerto
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SCGC-AR-P.02-F.01 Inventano_de Oficial de Lavada 3 afios Cubiculo de Produccién Superwso_r,de Agua, Clima, Archivo
Tolvas y Silos Produccién Plaga Muerto
SCGC-PLP-P.03-F.01 Programa de Superwso_r, de 3 afios Cubiculo de Produccién | Oficial de envasado Agua, Clima, Archivo
Turno Produccion Plaga Muerto
SCGC-PLP-P.03-F.02 Inventario de Oficial de 3 afios Cubiculo de Produccién Supervisor Qe Agua, Clima, Archivo
Envases envasado Producto Terminado Plaga Muerto
. ) Computadora del : .
SCGC-PLP-P.03-F.03 Check List qe Superwsoi de 3 afios Cubiculo de Produccién Supervisor de Agua, Clima, Archivo
pesos de harina Produccién - Plaga Muerto
Produccion
Bitacora
determinacion de Aseguramiento o p > Certificado de Agua, Clima, Archivo
SCGC-AC-P.03-F.01 Gluten para de Calidad 3 afios Cubiculo de Produccién Calidad Plaga Muerto
Harinas
Bitacora
determinacion del Aseguramiento ~ . . Certificado de Agua, Clima, Archivo
SCGC-AC-P.03-F.02 Porcentaje de de Calidad 3 afios Cubiculo de Produccion Calidad Plaga Muerto
Humedad
Bitacora ) . ' .
SCGC-AC-P.03-F.03 | determinacion del Aseguramiento 3 afios Cubiculo de Produccién Cemflc_ado de Agua, Clima, Archivo
S . de Calidad Calidad Plaga Muerto
indice de caida
Bitacora ) - . .
PR Aseguramiento = . ” Certificado de Agua, Clima, Archivo
SCGC-AC-P.03-F.04 determln_acmn de de Calidad 3 afios Cubiculo de Produccién Calidad Plaga Muerto
cenizas
A g Bitacora Control Aseguramiento ~ . L Certificado de Agua, Clima, Archivo
SCGC-AC-P.03-F.05 de Lotes Testigo de Calidad 3 afios Cubiculo de Produccion Calidad Plaga Muerto
SCGC-PLP-P.03-F.06 Harina para Ayudante General 3 afios Cubiculo de Produccién Supenntendgpte de Agua, Clima, Archivo
Reproceso Produccion Plaga Muerto
Marbete de ) . . .
Supervisor de = . ” Supervisor de Agua, Clima, Archivo
SCGC-PLP-P.03-F.05 Proc_iucto Produccion 3 afios Cubiculo de Produccién Producto Terminado Plaga Muerto
terminado
SCGC-PLP-P.03-F.06 Control de Imanes Oficial de 3 afios Cubiculo de Produccion Asegurar_mento de Agua, Clima, Archivo
y Cloro envasado Calidad Plaga Muerto

14. TERMINOS Y DEFINICIONES

14.1 Linea de sistema de envasado de harina

Es un conjunto de operaciones secuenciales que se ponen a través de un
proceso de refinado para producir un producto final que es adecuado para

Su posterior consumo.
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14.2 Suministros

Abastecimiento de algun requerimiento esencial para o durante el proceso
(agua, luz, energia, aire, vacio)

14.3 Estiba
Proceso de almacenado de producto terminado

14.4 Rejilla magnética
Iman que retiene particular ferrosas

14.5 Verificacioén

Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han
cumplido los requisitos especificados.

14.6 Bandatransportadoray diablos
Equipo para facilitar el traslado del producto de un lado a otro

CONCLUSIONES

Implementar y desarrollar un sistema de calidad con base a un manual donde

se expliquen las instrucciones de trabajo y procedimientos operativos, ayudara
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a tener una secuencia y orden en el proceso de produccion con el fin de
obtener la certificacion del Cédigo SQF 2000 que avale, al Molino Harinero San

Blas, que sus productos son seguros e inocuos.

La aplicacién de SQF 2000 permitir4 garantizar la inocuidad de los alimentos, y
proporcionara una solucién para las empresas proveedoras locales y los
mercados mundiales de alimentos. Ademas, la empresa se asegurara que, en
el momento de la entrega a sus clientes, los alimentos suministrados tendran
que cumplir con los reglamentos que se aplican a los alimentos en el pais de

su origen de su produccion y destino.

El manual de instrucciones de trabajo y procedimientos operativos puede ser
modificado, si es necesario, con la verificacién y aprobacion de la direccion
general de la empresa. El personal que proponga modificaciones o cambios en
algun proceso deberan justificar su propuesta e indicaran las ventajas que
traeran para la produccion; los jefes directivos evaluaran la propuesta y si es

factible ponerla en marcha para el beneficio de la empresa.

Para cada manual se realiz6 las siguientes conclusiones:

Calar tolva

Con el manual se estableci6 pasos para muestrear el trigo desde la parte
superior de la tolva del tren, permite llevar un orden, determinar la cantidad
necesaria de muestra para llevarla a control de calidad y se capacito al personal
para el manejo de la sonda de alveolos.

Toma de muestra manual

Este manual sirve para seguir una secuencia para obtener la muestra del trigo
directo de la tolva del tren, a diferencia del primer manual, en este caso se

recolecta 3 kilos de la compuerta inferior de la tolva, esto se hizo con el fin de
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obtener muestras de diferentes ubicaciones del trigo dentro de la tolva.

Zarandeo de materia prima

El manual permitira tener un control de plagas e impurezas en la recepcion de
trigo a través de una zaranda (tamizado); se determinard si el trigo es aceptado
0 no para ser almacenado en los silos, permitiendo un proceso mas facil para
detectar cualquier tipo de plagas presentes en el trigo. Se determind que para
ser aceptado el trigo, este no deberia de contener mas de 5 gorgojos por cada

kilo, de lo contrario se procede al proceso de fumigar.

Anélisis de humedad de materia prima

El objetivo principal de este manual es determinar el porcentaje de humedad de
la materia, realizar este procedimiento permitira llevar un control de las
humedades del trigo antes de ser molido. En algunas ocasiones dependiendo
de los cambios climatolégicos afecta la humedad del trigo, por esta razéon se
debe tomar las humedades antes de la molienda, determinar si es necesario
agregar agua o proceder a otro método para reducirla.

El manual debe estar al alcance de los trabajadores para que conozcan el
procedimiento a realizar y seran capacitados si hay modificaciones.

Cambio de costal de impurezas

Como consecuencias de las impurezas que lleva el trigo al llegar a la harinera,
se requiere de eliminar antes de llegar al proceso de molienda. El manual
guiara a los trabajadores de como deben de recolectar las impurezas obtenidas
en el traspaso del trigo al molino y también el control de impurezas obtenidas en
cada turno.

Limpieza de tolva de tren

Las tolvas que son utilizadas para transportar el trigo de los trenes a la planta
harinera, se requiere de una limpia después de la descargar el trigo para ser

entregado de nuevo a la empresa transportista. El manual que se elabor6 para
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este proceso permite al oficial de recepcion de trigo llevar adecuadamente una
limpieza de la tolva eliminando cualquier tipo de materia extrafia que haya

quedado en la tolva.

Limpieza de unidad

El transporte del trigo no siempre se realiza en tolvas, a la harinera san Blas,
gue son llevados al molino en camiones especiales para transportar los granos.
El manual permitira que al oficial quiere conocer la forma de como limpiar
adecuadamente las unidades de transporte antes de entregarlo a la empresa
transportista.

Cambio y movimiento de tolva

El manual sirve como guia para que el oficial, pueda mover las unidades con la
ayuda de barretas y otros equipos. En caso de que falte el oficial en turno es
posible cambiar de personal y con ayuda del manual llega a ser capaz de hacer

las operaciones antes mencionadas.

Acondicionamiento del trigo

En el molino harinero san Blas se manejan diferentes tipos de trigos, nacionales
y exportados, se realizan mezclas de trigos dependiendo del tipo de harina que
se quiere tener como producto final. EI manual permitira verificar cada paso del
acondicionamiento del trigo; asi como conocer la cantidad requerida para cada
tipo de trigo tanto en el primer acondicionamiento como en el segundo. El
control de agua adicionada en el proceso se controla de acuerdo al programar
el sistema IMECO, para un mayor control de que las humedades del trigo estan
bien deben de realizarse determinaciones de humedad cada hora con el equipo
pfeuffer; esto ayudara al oficial de lavada monitorear sus humedades del trigo y

al final se obtenga harinas con las humedades requeridas.
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Consumo através de mezcla

En el molino harinero san Blas se manejan diferentes tipos de trigos extranjeros
y nacionales, para obtener harinas de acuerdo a lo que se necesite; galletas,
panificacion, bizcocheria y pastas, deben de hacerse mezclas de trigos para
tener harinas con las caracteristicas adecuadas. Contantemente el molino hace
diferentes formulaciones para obtener la harina adecuada, cuando se realizan
las modificaciones se envian a control de calidad, ellos indican si proceden o0 no
para la venta del producto. Con ayuda del manual el oficial de lavada, ya con
las formulaciones establecidas, hara las mezclas de trigos programando el flujo
de cada trigo a través del sistema IMECO, consultando el anual el oficial podra
verificar cada paso del proceso y recibira capacitacion del sistema IMECO

constantemente.

Limpieza de imanes

Las maquinas utilizadas en el molino son delicadas y a la vez costosas, por ello,
se requiere de cierto cuidado con materiales ferrosos que puedan dafar la
magquinaria. Realizar un manual de cémo evitar estos dafios ayudara al
molinero controlar el paso directo de materiales ferrosos, la empresa establecio
gue deben colocarse imanes en zonas estratégicas para evitar el paso de algun
material que perjudique la maquinaria, el molinero limpia constantemente los
imanes evitando acumulacion de material ferroso y permite el flujo del producto

adecuadamente del producto.

Programacién de humedecedor automatico

El molino debe tener un control de qué cantidad debe agregar de agua para las
mezclas de trigo, es necesario tener un sistema para programar la dosificacion
de agua. Con el manual el oficial podra consultar los pasos para humedecer el
trigo; también, la empresa esta obligada de capacitar contantemente al oficial

para el manejo del sistema IMECO vy la obligacion del oficial es monitorear
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contantemente la cantidad de agua que se adiciona.

Rotacion de materia prima

El supervisor debe tener control y conocimiento de que tipos de trigos se
encuentran almacenados en los silos y tolvas, debe llevar un control de que
entra y que sale; con el manual el oficial y el supervisor podran seguir un
monitoreo y determinar, si es necesario, cambios fisicos en el grano dentro del
almacenamiento y se realiza muestreo del trigo para identificar algun dafio

fisico, plagas, humedad, etc. durante el proceso de rotacion.

Incorporacion sanitizante base cloro

Para la lavada del trigo se necesita adicionar cierta cantidad de cloro para
eliminar carga microbiana que pudiese tener. El manual indica los pasos a
seguir en la dosificacién y monitoreo del cloro, el encargado de verificar el cloro
seguira los procedimientos establecidos para una optima calidad en el producto
final. Durante el proceso de elaboraciéon del manual se detectaron ciertos
problemas con el equipo dosificador del cloro; al termino de
manual se compraron las partes dafas del equipo dosificador y se establecié
tiempo para la limpieza del equipo y en cuanto a los limites de dosificacion del

cloro sigue en discusion.

Dosificacion de mejorante

En esta etapa se cambian constantemente a los oficiales, asi que el manual
debe estar accesible para la persona encargada del area y debera llevar la
capacitacién necesaria. Los oficiales siempre estan informados de que harina
se esta produciendo y los cambios en la dosificacion de mejorante que envia
control de calidad, ya que los cambios se realizan cada semana. El manual es
el apoyo para dosificar y monitorear los equipos de dosificacion de mejorante,

actualmente se esta considerando la capacidad de agregar aspas especiales
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para distribuir mejor el mejorante con la harina.

Toma de muestra de empaque

Se toman muestras de harina de empaque para enviarla a control de calidad,
ellos determinan si la harina es adecuada para su venta. Realizar el manual
ayuda describir detalladamente los pasos que se siguen para la toma de
muestra de las harinas, los cambios que se hizo fue el tipo de recipiente antes
se muestreaba en bolsas de polietileno y ahora es as factible usar frasco de
plasticos por qué no afecta la humedad de la harina, también se determino que
es mejor sacar muestras de varios sacos en distintos tiempos. Las muestras se

toman en cada cambio de empaque de harina.

Toma de muestra de molienda

La toma de esta muestra, que se realiza a medio proceso, servird para
determinar si el proceso de molienda sigue como esta establecido, que la harina
conserva sus propiedades y la humedad adecuada. EI manual sera el guia y
apoyo para la toma adecuada de la harina. El cambio que se realizo fue en el
formato de rotulacion y el cambio de recipiente de bolsas de polietileno a

recipientes de plasticos.

Verificacion de pesos

En el molino se presentan sus productos en costales, los cuales ya sellados se
pesan para verificar el exceso o falta de harina; se realiza con el final de
asegurar que los clientes revisan lo justo. En el manual indica el procedimiento
gue se debe seguir para el control de pesos de los costales de harinas, el cual
debe estar disponible para el personal asignado en esa area. Durante la
elaboracion del manual se opté pesar dos veces los costales para verificar los
pesos y asi determinar los limites establecidos, se pesan 5 costales cada hora

pero para tener un peso exacto se realiza el pesaje en las basculas de la

2013 159



Desarrollo e implementacién de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

envasadora y otro en basculas industriales, los datos obtenidos se colocan en el
reporte de control de pesos.

Recepcidn de trigo

El manual sirve para identificar y aplicar las actividades realizadas en la
recepcion de trigo, ademas se integré a las personas involucradas en cada area
del proceso, se presentan las normas (NMX-FF-036-1996, NOM-FF-020-STPS-
2002, NOM-127-SSA1-1994, NOM-247-SSA1-2008, NOM-001-STPS-2008,
NOM-002-STPS-2008, NOM-251-SSA1-2009, AIB Acreditacibn EMA DGN
SECOFI, CODEX) que se utilizan en esa area, se indican los insumos y
proveedores, los productos o servicios que se obtienen. A diferencia de las
instrucciones de trabajo, estos procedimientos se explican con mas detalles
cada paso que se realiza y se explica las actividades que realiza cada persona

en su areay se incorporo la lista de documentos utilizados durante el proceso.

Acondicionamiento de trigo

En el manual se indica como las actividades de operacién para tener una
secuencia en el acondicionamiento del trigo. A diferencia de las instrucciones
de trabajo, en los procedimientos operativos, se incorpora mucha informacién
del proceso; se plantean las normas(NMX-FF-036-1996, NOM-FF-020-STPS-
2002, NOM 127-SSA1-1994, NOM-247-SSA1-2008, NOM-001-STPS-2008,
NOM-002-STPS-2010, NOM-251-SSA1-2009,AIB Acreditacion EMA DGN
SECOFI,CODEX ALIMENTARIUS) utilizadas en el proceso, se mencionan los
insumos y proveedores, productos y servicios, y describe detalladamente los
pasos a seguir, describe las actividades de cada persona encarga en cada
area, se incorporo el control de documentos que se utiliza en el proceso. Esto
da ventaja de que los trabajadores pueden consultar el manual y conocer la
secuencia de actividades a realizar, de acuerdo a las normas establecidas, asi

obtener un producto de calidad.
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Molienda

El manual se identifica y aplica las actividades secuenciales en el proceso de
molienda; inicia el procedimiento del segundo acondicionamiento hasta los silos
de producto terminado. Se identificaron los proveedores e insumos, las
entradas y salidas que produce, se plantea detalladamente las actividades a
realizar en el proceso de molienda y se explica las funciones de las personal
responsables en el proceso. Como en todos los procedimientos operativos se
hace un control de los documentos utilizados en el proceso. El manual sirve a
los trabajadores como apoyo o guia en el proceso de molienda y sus funciones
a realizar; en esta etapa es muy importante ya que es donde se procesa el
producto y cada actividad ya establecida debe seguirse como tal para obtener

un producto de calidad.

Envasado

El manual permite conocer las actividades a realizar y la secuencia que debe
seguir los trabajadores involucrados en esta area, ademas de Verificar el
funcionamiento de los diferentes suministros. El procedimiento de envasado
involucra las areas de almacenamiento del producto en los silos hasta el
almacenamiento del producto final. Como en cada manual, el trabajador podra
consultarlo para conocer las actividades y las normas(NMX-FF-036-1996, NOM-
FF-020-STPS-2002, NOM-127-SSA1-1994, NOM-247-SSA1-2008, NOM-001-
STPS-2008, NOM-002-STPS-2010, NOM-251-SSA1-2009, AIB Acreditacion
EMA DGN SECOFI) que se establece en esa area; ya que se establece las
actividades que deben realizar cada trabajador y la secuencia que debe seguir.
Se plantean las entradas y salidas, los insumos y proveedores involucrados y el
control de todos los documentos utilizados en el proceso. Seguir el manual es
efectivo de obtener un producto de calidad, garantiza al cliente que consumen

alimento seguro e inocuo.
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Omega, clspide, San
DUROS 14.4 - 15.0 Blas, grano de oro,
maratea y pionera.
12.8-13.2 Galleta Palmex
SURvES 13.5-14.0 Galleta normal

Formato: Aprobacion y control de cambios (manual).

APROBACION Y CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Razon de la Sustitucion Descripcion del cambio Responsable del Cambio

Formato: Control de humedades de trigo y harina.
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A

: TURNO: 1°

SATN blas

— Hgﬂ FECHA:
HORA ol PO R e A TRIGO | 2do MEZCLATRIGO | o DE | TPO | e 170 | suPERVISOR

PRELIMPIA | TRIGO (REPOSO REPOSOD HARINA | HARINA
07:00
08:00
09:00
10:00
11:00
12:00
13:00
14:00
15:00
Formato: Control de pesos.
SISTEMA CORPORATIVO DE GESTIOM DE CALIDAD Codigo:

FORMATO: CONTROL DE PES0OS

MOLING HARINERC SAN BLAS LOS ARCI

san El blas

MOLIND HARINERD

Emisidn: 30/03/2012

Rewvision:00 IPagina:l del

PESO DE BULTOS DE SUBPRODUCTO

TURNO: 1er TURNO

FECHA:

HORA

SUBPRODUCTO

LOTE

PESO Kg | PESO Kg

PESO Kg

PESOKg | PESOKg

07:30

08:30

09:30

10:30

11:30

12:30

13:30

14:30

SUPERVISOR:
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SIETEMA CORPORATIVG OE GESTION OE CALIDAD
MOLIND HARINERD SAN ELAS LOS ARCOS
FORMATO: CONTROL DE IMANES Y CLORD

san :i blas

Emision: 3000312012

Paginazl de 1

CONTROL DE IMANES FECHA:
TIPO DE IMAN GRAMOS RECOLECTADOS LIMITES DE CONTROL OBSERVACIONES

1.- TURBO CERNIDO 50g

2 - BASCULA IMECD 200g

3. - EMPACHOS 200qg

4_- POLYOS 450qg

5. - MARTILLOS 200g

6.- LIMPIA 200g

REPORTE DE CERNIDOS DE CONTROL
Sl NO OBSERVACIONES

PELUSA

PLASTICO

PLAGA

MADERA

OTROS

CONTROL DE CLORO
RAMETROS1.5A3 0P | NO ACCION CORRECTIVA
FILTRO DE HUMECEDORA

LIMPIEZA DE FILTROCAMEIO DE FII|
SUPERVISOR: TURMO:

Formato: Muestra de molienda de harina (calidad).
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COMN MEIORAMNTE: i

MEZCLA DE TRIGOS:
TIPO ¥ No. DE IMPORTACION
DE TRIGO 1:

TIPO ¥ No. DE IMPORTACION
DE TRIGO 2:

TIPO Y No. DE IMPORTACION
DE TRIGO 3:

SUPERVISOR EM TURNO:

e BB Ul MUESTRAS DE MOLIENDA DE HARINA
LOS ARCOS LA MODERNA MHSE
FECHA DE PRODUCCION: TURNO:
TIPO DE HARINA: MOLING:

5IN MEJORANTE: |

¥ DE HUMEDAD:

BODEGA /
CELDA/ SILO

BODEGA [
CELDA/ SILO

BODEGA /
CELDA/ SILO

Formato: Muestra de empaque de harina (calidad).

LOS ARCOS
FECHA TURNO
TOTALBTS PRUEBA NO.
TIPO DE HARINA
HUMEDAD
MEZCLA IMP. TRIGO
SUPERVISOR

Formato: Medidas de silos de trigo.
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MEDIDAS DE LOS SILOS DE TRIGO FECHA
NOMBRE 1ER TURNO
1 4 7
2 5 8
3 6
NOMBRE 200 TURNO
1 4 7
2 5 8
3 6
NOMBRE 3JER TURNO
1 4 7
2 5 8
3 6
OBSERVACIONES

2013 169



oLg
&

Q,
N , ” - . . . . . - .
"4 fiagn\ Desarrollo e implementacion de procedimientos e instrucciones de trabajo en el sistema corporativo de gestion de calidad, en el
/. proceso de obtencion de harinas en la empresa la italiana.

Formato: Control de cernido de seguridad, dosificaciones de gluten y
mejorante.

&i'& COHTROL DE CERHIDO DE SEGURIDAD T DOSIFICACIDOHES DE GLUTEH T HEJORAHTE EH LOS HOLINOS

HOHERE DEL SUFERYISOR: FIR:HA:
FECHA: TURH®:
HOLIHD 1
m— =TT TrTET ranr
TIFODE HEZ:LAT AL P LE LOTEDEL GRS/HIH LRI ESFATULA FECOSA
DETREIGY X | HEMIEAHT HEMERHT | qraggaHT X HUHEDAD SIL
HOF& HAFEIHA FUHTSS r HAERIHA r r CLUTEH CLUTEH 51 Ho

CERHIDD DE SEGURIDAD

REYISIOH DE FARTICULAS ¥ DESCRIFCIOH ACCIOH CORRECTIVA
HOF&
IZIBSEH'-'AGIEIHE_S:
ERRIEn LLULLT
CENNNINNNNN NN FEREECCINR NINCENNMWINETR AN CHIINED
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