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PRODUCTO(S): Producto frito, condimentado, cobertura frita y mixes. Envasado en presentaciones individuales de frituras, coberturas, coberturas fritas, mixes, productos tostados (semilla, pistache, etc.)
LINEA: Frituras y Envasado.

Planta: Galdisa, Planta 3

Direccién: Filomeno Mata 922, Santa Maria Aztahuacan, CP 09570, Iztapalapa, Cd. de México,

CONTROL
PREVENTIVO

PPRO 1 Frituras

Material / Etapa

Peligro

Medida(s) de Control

Limite / Parametro /
Criterio

Cumplimiento con las

Monitoreo

£Como?

1) Solicitar a los Proveedores
reporte de anlisis de plaguicidas

Frecuencia

¢Quién?

Correcciones

<Quién?

VERIFICACION

(Quién?

de que todos

Frecuencia

Registro y Documentos Asociados

1) PSP-CNC/00 Procedimiento de
compras (nacionales)

2) Informe de Laboratorio de Plaguicidas
del proveedor.

3) F-ADC-PAC/00 Programa de anélisis

(Control de la cadena de|Seleccion y Aprobacion de Proveedores | Plaguicidas Andlisis de Plaguicidas | Tolerancia de plaguicidas | ‘l€Tanciasrelativasalos |yfo Anual 1) Abastecimiento - |Si el proveedor no envia andlisis de plaguicidas se Abastecimiento |cuenten con un andlisis de plaguicidas con | ™ Anal  |exteros
laguicid por [2) realizar andl I de 2) Calidad negociaré la realizacion de analisis de plaguicidas. : o de Calidad ,
suminstro) © una vigencia méxima de tres afios 4) F-ADC-PACI07 Programa de andlisis
la EPA para cacahuate | acuerdo al programa de analisis imas, i
! externos a materias primas, insumos y
exteros de Galdisa
material de empaque
5) F-ADC-RPT/00 Acciones correctivas y
propuestas de mejora.
1) Racks exclusivos para alérgenos| 1) Identificacion de la zona y producto en caso de
pintados con color negro y charola requerirse. .
1) Zona identificad antiderrame 2) Re-ubicar el material alergénico en el drea |1n) TWZTA::: 'S'Ur: de azf”,‘m:f:z
definidas de acuerdo al Lay/out de 4 3) Si hubo riesgo de contacto cruzado de alergenos |3) Lider de Inocuidad, Jefe' P o p
racks definidos Supervisor de Almacén de - " . lay out AMP) Lider de
Programa de Control de | ¢\ jiiento al programa |3) Ingredientes identificados | AM> Diario Materia Prima con un material NO Alergenico se deberd evaluarel | - de de 155 Alergeno: Verificacion de flujo Mensual
Alérgenos como Alérgenos 3) Ingredientes identificados con producto y se deberé disponer de él de acuerdo al Calidad y Gerencia Revision del flujo de materias pris e Calidad
Alérgenos Etiqueta de Alérgeno en color Procedimiento de PPNI y de acuerdo a su uso Técnica (Revision del flujo de materias primas
4) Flujo de materiales e ingredientes desde el Almacen de Materias
lergénicos naranja X . intencionado. X primas hasta el Almacen de Producto
d 4) Flujo de materiales alergénicos 4)Si el flujo del material no fue correcto o si hubo ooy
(harina, soya) derrame de material alergénico recogerlo con
utensilios para derrames,
HABA CON O SIN CASCARA FRITA 1)Revision en cuadernillos de reportes de
Y ENCHILADA; GARBANZO FRITO calidad que los registros por lote cuenten
Y ENCHILADO. 1)Revision visual, que la etiqueta con la etiqueta correspondiente al producto 3 o
CONDIMENTO: ENCHILADO GF3, Contenga el rombo de alérgenosy envasado y que tenga el rombo de 1) F-APT-RPT/02 Registro de Limpieza
SALSA ROJA%ZRIN-CHWOTLE Y Etiquetado de Producto | C010¢acion de etiqueta | Que I etiqueta corresponda | que corresponda al producto - Supervisor de Produccién/ | 1) Separar el producto mal identificado. Supervisor de Produccién |21€9eN0S: Lider de 2 F-AMP Lo-r,oﬁhf do Almac
; correcta (con fombo de | al producto en proceso, que |envasado o el empague Alinicioy duranteel | 3 I arar el pr : ¢ Evidencia: firma de responsable de : ) F-AMP- 2y out de Almacén
GLUTAMATO MONOSODICO; (cunndo ol productovaya | 291 (08 om0t |8 P00 100 ! e s it lider de Aseguramiento de | 2) Refirar Ia etiqueta o el empaque incorrecto, yAnalisade | SLCETEI: e e Asequramientode | Mensual MP.
GLUTAM! O i / sponda al p 1 4 Jento de Cali i o
Limpiza himeda de eqipo en st clente o consumidor) e o e oot et | R b oot Calidad 3) Colocar la etiqueta o empague cortecto, Calidag (0 Pt s Calidad ) POP-AMPIOS Proceinicnto para
Limpeza himed e eauipo en cuatode | o Teportes calidad que s incluya eportada en el ormato F-SGI-RPTAL Recepeicn de productos alérgenos y
_ lavado; \a india. Quimico etiqueta de producto por lote. Comunicacién hallazgos, correcciones e CW""ICO/S se"s'";'ﬂs o
PPRO 2 Frituras R ot TES: | sensitivo (Amaillo s incidentes 4 F'ADC'RZIE; oecaracion de
(Control de Alergenos) INGREDIENTES, FRITURA, r\yngr::;:m:) 5) F-ADC-RPT/00 Acciones Correctivay
ENFRIAMIENTO, MEZCLADO Y c PN Propuestas de Mejora
MANUAL, CONDIMENTADO; cruzada, 6)F-SGI-PLT/14 Verificacion de
TRASPORTACION; CRIBA alérgenos AMP
MAGNETO; MEZCLA PARA MIXES; Comunicacion al cliente de 7) F-ADC-LOTIO7 Lay ot flujo de
ENTREGA AL AREA DE Comunicacion al cliente de ta informacion alrededor de Acuse de recepcion de la declaraci6n de e st P
ENVASADOS; VACIADO EN TOLVA; Camun er e doctacion o |05 lérgenosen cada ) Do | CliEnesnuevosocundo | et de Asequamienode [ L rtorde senicioal| pein de la declaracion eaes &) F-SGIRPT/L1 Comuriczcion
ELEVADOR. CRIBADO; PESADO: o aérgencs manejadosen | Entrega de decarecion de. (o0 WP STIRE - | Envioa Cliente la “Declaracion | i BRI RERRE | B C R e |Natificacion inmediata l clente sobre Coordinador de Servicio al| Alergenos por parte de los clientes ylo | Jefe de Sistema de Ancal hallazgos, correcciones ¢ incidenes

DETECTOR DE METALES DE
BANDA MOVIL; ENVASADO DEL
PRODUCTO; PESADO Y SELLADO

planta a clientes y alérgenos % levan s caba para de Alérgenos” (F-ADC-RPT3) | GSFEETERE S Sorvinio al Cliente declaracion de alérgenos Cliente evidencia de envio de declaracion de Inocuidad
consumidores ¢ llevan a caf Alergenos l cliente.
disminuir el riesgo de
contacto cruzado.
Las verificacionesy/o
Corridas de producciony | pe iian visual de limpieza | V2lidaciones de limpieza Verificacion Visual De acuerdo a la matriz de | Analista de asequramiento de | . o . Personal Operativo de | Verificacion de limpiezas con Lider de De acuerdo al
Programa de Limpieza para sl e | Tutinaria y profunda de roalan s i se observa el equipo sucio se repite impeza. ) Onera erificacion Asequramiento ge | O CUerdo
equipos. auipos acuerdo a la matriz de g Calidad prog!
alérgenos
. 1) Evaluar contacto cruzado de productos y si 1) Lider de Calidad y Jefe o
Correcto o de ctigode Utilizar el color correcto para existi6 contaminacion cruzada identificar como e 1 Revision del uso cortecto dl Codigode| e
Codigo de colores < Guia de Codigo de Colores | utensiliosy para cepillos de En cada uso Supervisor de Produccién | PPN I Asequramiento de | Mensual
colores de utensilios tens I 2) Supervisorde | colores. y
limpieza 2) Lavar utensilios  utilzarlos en los procesos e Calidad

definidos (inclusive en el cuarto de lavado).

9) F-SND-GUI/03 Cédigo de Colores
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Si Ia temperatura esté por debajo de los 140°C
(frito) 0 172°C (cobertura frita) o sila velocidad
esté por arriba de 42.1 HERTZ/46 HERTZ 1) F-PP3-RPT/67 Proceso de freidor
respectivamente: continuo.
1) Detener el proceso, 2) F-ADC-PAC/03 Programa de andlisis
Cacahuate frito ) 1) Monitoreo de la temperatura en 2) Separar por banda de enfriamiento todo el 1) Andlisis Microbioldgicoa Producto | ) APalista 1) De acuerdo al | microbiologico producto terminado
Temperatura 140°C min | 1) Temperaturaminima | pantalla del tablero de control del ° . Aseguramiento de °
. producto que no cumpla con la especificacion de | Supervisor e Produccion /| Terminado de acuerdo al programa programao  |3) F-ADC-RPT/19 Reporte de Anlisis
Velocidad 42.1 HERTZ méx freidor. 1) Chequeo visual cada hora mpla con [a es ! ; Calidad ; !
PCC FRITURAS Salmonella spp. ] o A ) color en sacos multicolor etiqueta [Lider de Salmonella
! FRITURA Temperatura y flujo 2) Velocidad méxima Supervisor de Produccién .
(Tratamiento térmico) de PPN Calidad / Jfe de Calidad / : del cliente 4) F-ADC-RPT/18 Reporte de Andlisis
Cobertura frita 2) Monitore de la velocidad de la 2) Chequeo visual cada hora h ! . ) 2) Lider de . °
- 3) Re-establecer los parémetros de proceso para | Coordinador Producci6n | 2) Revision de registros de proceso microbiologico producto terminado
Temperatura 172°C min banda en pantalla del tablero de : e Aseguramiento de |, ' el
Velocidad 46 HERTZ max control del freidor. asegurar [a inocidad del producto. Calidad ) Semanal §) F-ADC-RPT/00. Correcciones y
4) Volver a someter el producto retenido como Acciones Correctivas
PPNI al proceso de fritura asegurando las 6) F-SGI-RPT/L1 Comunicacién
condiciones de proceso. hallazgos, correcciones e incidentes.
5) Andlisis de Salmonella spp al lote involucrado
en la desviacion.
1) Si el DETECTOR NO RECHAZA PATRONES:
Retenci6n de producto producido desde la hora del
ltimo monitoreo en donde sf funcionaba el detector
de metales 1) Revision del detector de metales. (Uso
2) Revision y ajuste del Detector de Metales para 1) Analistade | de testigos Ferroso, No Ferroso y Acero 1) Inspecci6n: detector de metales 1507
Funcionamiento del detector o soqurar el que rechace TODOS LOS PATRONES Asequramiento de Calidad | Inoxidable) y buen funcionamiento de F-PP3-RPT/AT
Monitoreo de Ferroso: 52.0mm de metales wm:’u 'unciu‘;amiemg 3) Pasar nuevamente el producto retenido 2) Mantenimiento | alarm Lider 2) Frecuencia de hallazgos en detector de
PCC ENVASADOS DETECTOR DE METALES Material extratio | . MO e ector | No pemor 2 3 e o Cada2 horas Supervisor de Produccign |*) E1A00r 18 Accion Correctiv correspondiente | 3) ¥ 5 Supervisor de {2) Rvision de formatos de produccién. | Aseguramientode | o\ [metales 1508 F-PP3-RPTIAS
(Detector de Metales) (metal) ¢ Funcionamiento de la alarma| 5) Reportar mal funcionamiento de alarma a Produccién Para corroborar que se lleven a cabo las Calidad 3) F-ADC-RPT/00. Formato de
de metales Inoxidable > 2.5mm Asequrarse de que cuando pasen o o ; 2 ne : :
cuando hay un rechazo por |10 e e o mantenimiento para reparacion. 4) Jefe de Asequramiento |revisiones conforme esta definido, Correcciones y Acciones Correctivas
metal P e Calidad Evidencia: Firma de responsable de 4) F-SGI-RPT/L1 Comunicacién
CUANDO EL DETECTOR DETECTE PIEZAS 5) Mantenimiento | HACCP en formatos revisados. hallazgos, correcciones e incidentes
METALICAS durante el TURNO, SE DEBERA 3) Reportar cualquier desviacion econtrada
NOTIFICAR al Jefe de Producci6n, Jefe de Calidad
ylo Supervisor de Calidad para investigar posible
origen del metal
1) Si el DETECTOR NO DETECTA PATRONES:
Retencin de producto que se envasd desde el
lfimo monitoreo correcto,
2) Revision y ajuste del Detector de Metales para
que DETECTE TODOS LOS PATRONES ’ 1) Revision del detector de metales. (Uso
! 1) Supervisor de !
- 3) Pasar nuevamente el producto retenido " : de testigos Ferroso, No Ferroso y Acero .
Funcionamiento del detector e ; ' produccion / Analista de |1* 1 1) Inspeccion: detector de metales 1507
Pasar patrones para asequrar ¢l 4) Elaborar la Accion Correctiva correspondiente ¢ | inoxidable) .
) ) de metales s para Aseguramiento de Calidad 0! " Lider F-PP3-RPT/AT
PCC FRITURAS Material extrafo Monitoreo de Ferroso: >1.5mm correcto funcionamiento Operador, técnico de S Mantenimento |2 Revision de formatos de produccion. | 0 ot ) FADGRPTIO0. Formato de
(Detector de Metales Detector de metales banda funcionamiento del detector |  No Ferroso: > 150 mm S Cada 2 horas perador, téc 5) CUANDO EL DETECTOR DETECTE PIEZAS " Para corroborar que se lleven a cabo las oura Mensual > : '
e (metal) ! Funcionamiento de la alarma| Producci6n . ! 3),5)y 6) Supervisor de |*2r2 na Calidad Correcciones y Acciones Correctivas
Banda Movil) de metales Inoxidable > 2.0mm Asequrarse de que cuando pasen METALICAS durante el tumo, se deberé e revisiones conforme esta definido. corre
cuando hay un rechazo por |1 b iAo o it } 3) F-SGI-RPT/11 Comunicacion
iy s patrones se encienda la alarma (OTIFICAR al Jefe de Produccien, Lider de 1) s de roduecion | EVidencia: Firma de responsable do tallazgas,comreociones ¢ ingdenes.
Calidad ylo jefe de Calidad para revisar el producto HACCP y responsable de inocuidad en g
en donde se identific e investigar posible origen formatos revisados
del metal.
6) Notificar con formato Comunicacion hallazgos,
iones e incidentes los
el producto al Jefe de Inocuidad
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