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Glosario

OEE

Brix

HACCP

BRC

Kosher

Halal

Holding

GLOSARIO

de la sigla en inglés “Overall Equipment Efficiency” se refiere a la Eficiencia
General de los Equipos y estd compuesto por la Disponibilidad, el Rendimiento

y el Indice de Calidad.

se refiere a la concentracion de solidos—solubles. Sirve para determinar la

cantidad de sacarosa o sal disuelta en un liquido.

Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control, del inglés
“Hazard Analysis and Critical Control Points” es un programa de seguridad para
alimentos que se encarga de la prevencion de enfermedades que puedan ser

transmitidas a traves de productos alimenticios.

norma establecida por la Asociacion de Minoristas Britanicos, del inglés
“British Retail Consortium” que son una serie de normas técnicas sobre la
seguridad de los alimentos que deben ser cumplidas desde la produccion hasta la

venta al consumidor.

su significado quiere decir apto-apropiado. Son los alimentos que responden
a la normativa biblica y talmudica de la ley judia. Es un sistema de control de

calidad para alimentos segun las normas judias.

corresponde a la certificacion de garantia Halal “Confinza y Seguridad”. Esta
referido a lo que estd permitido, autorizado, saludable, ético o no abusivo bajo la

ley del Islam.

agrupacion de empresas donde una compariia se hace con la mayor parte de

las acciones de otras con el fin de obtener el total control de esas empresas.
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Glosario

Tecle

Asepsia

MOD

Batch

DMAIC

EBIT

JIPM

también llamado aparejo o polipasto, es una maquina compuesta por dos o
maés poleas y una cuerda o cadena. Es utilizado para levantar o mover carga con
gran ventaja mecanica, ya que se necesita aplicar menos fuerza que el peso que

Se requiere MOVEr.

se refiere al concepto de la mantencion de la esterilidad.

se refiere a la Mano de Obra Directa que esta involucrada en los procesos.

corresponde al procesamiento por Lotes. Se caracteriza porque su ejecucion

no tiene interaccion con el usuario.

acronimo de Define, Measure, Analyze, Improve, Control, que
respectivamente son Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar

pertenecientes a la metodologia Six Sigma.

corresponde al Beneficio Antes de Impuestos e Intereses. Acrénimo de la

sigla en inglés “Earnings Before Interest and Taxes ”.

Instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas, del inglés (Japanese Institute
of Plant Maintenance), corresponde al ente que se encarga de la promocion de la

buena gestion en torno a la produccién segura y eficiente.
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