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Los objetivos en la realizacidén del presente trabajo son:

1.- Estimular a los propietarios de establecimientos ds ia
Industria Alimentaria, asi como al personal obrero, técnico,
profesional y toda persona involucrada en esta gran industria a
mejorar las buenas prdcticas de manejo de alimentos ( materias
primas, producto en proceso y producto terminzdo ).

2.~ Fomentar el seguimiento de las prdcticas oadecuadas en la
industria, a través del conocimiento de los fundamentos tedricos
principales por el cual es necesario realizar estas acciones
correctas.

3.~ Establecer lineamientos de Buenas Prdcticas de Mapufactura
para que todo el personal que labora en emta &rea las conozca,
entienda y cumpla con ellas.

4.~ Contribuir al desarrollc de una cultura de calidad dentro de
la empresa, ya que esta es el fruto del ambiente laboral donde
las capacidades del individuo son alentadas y desarrolladas.



Introduccion
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Una de las tendencias bésicas del desarrollo en Méxice y
Latinoamérica en las ultimas décadas ha eido el acelerado proceso
de subordinacisén de la agricultura con respecto a la industria y
simultdneamente la crecienta especializacién en la produccion y
transformacién de materias primas.

Por lo que los cambios acelerados en el dmbito comercial y
econdmico que estamos viviendo se encuentra la necesidad de
mejorar el nivel de vida de la poblacién por medio des la
adecuacién de los sistemas de control sanitaric para as{
minimizar el riesgo para la salud publica en e! mansjo, uso y
consumo de alimentos.

Las Buenas Practicas de Manufactura son consideradas por el
Institute of Food Science and Technology { IFST ) como una ayuda
en el control de operacién para los alimentos y  bebidas
garantizando que este producto se elabore con la calidad
apropiada, considerando asi un proceso de manufactura y control
de calidad adecuado.

Lag Buenas Practicas de Manufactura, son practicas empleadas por
el hombre para proteger el producto ( precauciones ordinarijas ),
es decir. son una serie de procedimientos de control ¥
manufactura para usarsa en la elaboracien, empacado y
distribucién de productos alimenticios, bebidas no alcohélicas,
tabacos, productos de aseo y limpieza, productos de perfumeria y
belleza y materias primas y aditivos a fin de minimizar los
riesgos para la Salud Publica en el upo y consume ds emtos.

£l propesito de lag Busnas Prdcticas de Manufactura es asegurar
que los  productos sgean inocues Yy tengan la identidad,
concentracion, calidad y pureza que ellos proclaman,

Los métodos . practicas y controles usados en ia manufactursa,
proceso, empaque.almacenamiento y distribucion del alimento deben
llevarse a caba, de acuerdo a las Buenas Prdcticas de Manufactura
para garantizar la seguridad del producto bajo buenas condiciones
sanitarias,es decir.e] alimento debe gser apto.higiénicamente,para
el consume humano, Se deben de aplicar desde el inicio de la
fabricacion del ajlimento. es decir, con la recepcion de la
materia prima hasta finalizar el proceso de elaboracion asi como
el envasado y la disposicion del producto en su caja para ser
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colocado en camiones para su distribucion. Ademds de que incluyen
la seguridad personal,

Como siempre,hay un crecients interds por parte de las
autoridades en el aseguramisnto de la calidad, acerca de las
condiciones Yy préacticas de elaboracisén y distribucién para
1d??gi§1cur los principales puntos de chequeo y evaluacion de la
calidad,

La elaboracion de un producto alimenticio debe cumplir ciertes
requerimientos legales, como por ejemplo: acerca de au
compoaicidén,de seguridad,de higlene y de especificaciones,
Siempre y cuando este cumpla con el concepto de mercado al cual
se dirigen estos requerimjentos, ( en el caso de un alimento o
una bebida, son la apariencia, sabor. textura, composicién
particular de 8sus componentes alimenticios, vida de anaquel,
presentacién, precio, etc. ) son los factores que determinan la
la formulacién, proceso de elaboracidén ¥y envase del producto.

La aplicacién de practicas adecuadas de manufactura reduce
altamente el riesgo de intoxicaciones a la poblacion consumidora.
minimiza las pérdidas del industrial al protegerlo contra
contaminacionss de micreorganismes, roedores e insectos: lo
protege para que su producto se elabore con la calidad adecuada
para salir al mercado,contribuyendo asi a formar una imagen de
calidad a sus clientes y, ademas, le evita sanciones legales por
parte de las autoridades sanitarias.

El seguimiento de las Buenas Practicas de Manufactura por medio
de un programa de practicas de higiens y el desarrollo d= otros
instrumentos para mejorar la condiciones sanjtarias de la empresa
y del producto, se veran mejoradas continuamente y se colaborard
a la formacidn de la cultura de calidad en donde &l término de
calidad puede estar dado per la definicidn clasica aportade por
Kramer y Twigg, donde dice que " la calidad es el conjunto de las
caracteristicas gque se distinguenh en un producto individual vy
tienen significanciad para determinar el grado de aceptabilidad de
ege producto por parte dei consumidor

Sin embargo, las limitantes para el sejyuimiento de las PBuenas
Précticas de Manufactura soh la ignorancis, 1a negligencia,
la indiferencia ¢ 1a conviccion de que nada puede hacerse para
me jorar la situacion.

©
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Se ha observado frecuentemente en la Industria Chocolatera que en
muchos aspectos no exite un verdadero y adecuado control de
celidad, por ejemplo, donde surgen cisrtas dificultades de
produccisn, por lo que con el presents trabajo se protande
ofrecer otra herramienta de trabajo para poder preveer algunas
anomalias antes, durante y despuéds del proceso de elaboracidén de
oblea con rellenc cubierta con chocolate.

Es necesario alentar a los industriales, profesionistas y a toda
persona que labora en el gran arte de la slaboraci¢n de productos
alimenticios a que promusvan la aplicacién de las Buenas
Prédcticas de Manufactura como una inversién por sus beneficlos
acondmices y de competitividad, lo que significa procesar y
comercializar con productos sanocs, de mayor calidad |y libres de
rieggos.

Con respecto al punto expuesto anteriormente, la Secretaria de
Salud. a través de la Subsecretaria de Regulacién y Fomento
Sanitario han propueato la elaboracién de Manuales de Busnas
Précticas de Manufactura para cada ramo de 1a 1industria en
nuestro pais, es decir, gue cada 4&rea industrial tendrd un
documento aplicable dentro de su ramo, con ol propésito de dar
respuesta a sus necesidades especificas y proporcionando apoyo al
industrial con el afdn de mejorar su calidad sanitaria,

Este manual incluye guias basicas de higiene aplicable a la
industria y se podri& considerar como punto de partida para la
elaboracién de una guia enfocada a supervisores, en donde se le
proporciona informacién y pueda obtener ademia un diagndstico de
las condiciones sanitarias de la empresa por medio de una acta de
verificacidn , es decir, puede ser utilizado como autorregulacién
para  due el empresario o su personal autoevaluen el
establecimiento, identificando los errores o defectos y los
corrijan a tiempo.

Sinceramente espero que la sejeccion de esta amplia gama de
material gea de gran utilidad y pueda ser aplicade
satisfactorismente a la industria.



Seccion Teorica -

Ensefanza y  verificacion
de lu higiene
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1.0 ENSENANZA DE LA HIGIENE Y ADIESTRAMIENTO

El gran desarrollo que ha alcanzado la industria en estos
Ultimos afios ha cambiado el modo de vivir del hombre, tanto en su
forma de pensar como de sentir y hacer las comas, para adaptarse
al ritmo de trabsjo que marca la dpoca actual por el gran avance
de la técnica. Se deben de tomar en cusnta el répido desarrolle
de las técnicas laborales, los medios de comunicacién
difusién, las relaciones sociales y muchas otras que obligan al
trabajador a un constante esfuerzo sobre su higiene perscnal y la
de 108 medios con que trabaja.

En la educacién y adiestramiento de la higisne personal se debe
desarrcollar la mentalidad de que la calidad de un producto es la
carta de presentacidén al consumidor y se deberdn utilizar los
procedimientos adecuados durante su elahoracion, de ello depende
el éxito del producto, Sin embargo, para poder obtener este
resultado es necesario educarse en la higiene  personal
adquiriendo informacién relativa al mismo.

La educacién para la higiene aplicada a la fuerza de trabajo en
general, tiene eapecial valor en la promocién de interds,
comprensién y participacién activa en las actividades
especificas de la higiene.En el caso del personal supervisor y de
otros elementos que planean y dirigen, suele mejorar la calidad
de su planeacién. hace que su labor de supervisor sea mis eficaz
y adecuada, y estimula sus ideas.La educacién y el adiestramiento
no son del todo separables, ya que cada uno participa, hasta
cierto punto, de la naturaleza del otro. Ademds. algo que es
esencial para que la educacién o el adiestramiento puedan tener
éxito, ez el entusiasmo de la persona a quien se imparten.Porque
88 ésta quien debe de estar deseosa de aprender. Si no considera
interesante la informacién que se le proporciona su inteligencia
no serd receptiva, ni recordard gran cosa de lo aprendido,
Independientemente de los motivos que le impulsen, debe de hacer
todo lo posible en perseverar, ya que de otro modo su desempefic
dejard mucho que desear.

El adiestramiento para la higiene puede definirse como wuna
prolongacidn detallada del programa educativo de higiene aplicada
a ocupaciones, tareas, procesos y actividades especificas.

Como propuesta de un meétodo de adiestramiento se pueden citar los
siguientes factores:

A) El procedimiento debe ser expuesto en forma sencilla pero
efectiva.

B} Los diversos riesgos deben ser descritos con claridad.

5
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C) La enseflanza debe ser mistemdtica y detallada, que podria
describirse con los siguientes términos:

1,- Decirle.

2,~ Mostrarle.

3.- Indfquele que lo haga,

4,~ Correjirle hasta que capte bjen.
5.~ Supervisarle para que siga actuando,

D La razén de quo se exija el equipc de proteccién, como
calzade de sgeguridad, protectores de manes, eotc., deberd ser
explicada y 8u uso y cuidado apropiado me ensefiarda con todo
detalle,

8e puede deducir que es indispensable una preparacién cuidadosa y
detallada, ya que el maestro debe dominar a fondo el método ¥y la
aplicacién a cada una de las operaciones o procedimientos que
ensefla, Esto nos lleva al planteamiento de otro problema muy
importante, que es el del adiestramientc des supervisores que
realicen una huena tarea en la preparacién de los trabajadores,
por lo que también se debe conmsiderar una parte de la atencien al
entrenamiento del supervisor en el campo de la higiene asf como
8n otros aspectos de la produccion. El aprendiz suele adquirir
los hébitos, buenos y malos, de su instructor, y a menca de que
sea odecuadamente enseflado y supervisade, es muy probable que
sume sus propics malos habitos de higiens a los que aprendis,

Cuando una persona se muda de trabajo, sea por pasar a formar
parte de un grupo distinto dentro de la misma fébrica o pasar a
prestar sgervicios a un nuevo jefe, implica una adaptacién de la
persona. Dsbe acostumbrarse a su nusvo jefe, encajar en un grupo
nuevo y aprender los detalles de un nuevo trabajo. Por lo que es
posible que el nuevo trabajador gse sienta nervioso, aprensive y
hasta un poco asustado, por 1o que sa le debs proporcionar toda
clase de informacién util acerca de su nuevo trabajo y ambiente.
El medio mds eficaz para romper con un mal hédbito es sustituirlo
por unc bueno. Los habitos se adquieren con la repesticion del
acto y de esto se puede deducir que para acabar con un mal hibito
debe repetirse la ejecucidn del bueno hasta que enraiza Yy
destruye el malo por completo.

1.1 GUIA BASICA DE HIGIENE PERSONAL PARA EL EMPLEADO

El personal es el aspecto vital de las Buenas Pré&cticas de
Manufactura, y la verdadera llave para la produccidén de alimentos

6
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de calidad depende de todos y cada uno de ellos. Asi que, todas
las diferentes prevenciones que gon parte del programa de Buenas
Practicas de Manufactura indican que hay una manera propia, una
manera sanitaria de hacer las diferentes tareas que es parte de
cada uno de log trabajos.

Para 1llevar un orden en cuanto a los principales aspectos a
atender en Ja limpieza personal, mostraré la informacion
basdndome en - las diferentes regiones del esqueleto humano que
comprende las siguientes partes:

R) Cabeza.
B) Tronco.

C) Extremidades o miembros.

A) CABEZA

En la cabeza encontramos vellosidades como son la Dbarba, el
bigote y el cabello.

La cabeza ademds de sostener al cerebro. se encuentran - situados
también 1los organos de los sentidos como es : la vista, el
olfato, el gusto y el oido,

A.1 CABELLO,BARBAR Y BIGOTE

En la cabeza encontramos vellosidades como es el cabhello, la
barba y el bigote, Por leo que ambos deberdn ser protegidos. La
proteccidn del cabello, en el caso de las mujeres,debe estar dado
por una red con una abertura no mayor de 3mm y ademas utilizar un
gorro de tela resistente que soporte los repetides lavados con
agua y jabdén =1n que por 2llo se vea afectada su prasentacidn.

El cabello que va debajo de las orejas o si v4 mag abajo que el
cuello de la camisa. debe colocarse debajo del gorro o cubridor
eldstico. No es permitido cabello afuera del gorro o cubridor
elastico.
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Para la proteccion del cabello masculino, se debe wutilizar red
con aberturas no mds alld de 3mm de ancho, vya que lo que se
pretende es que el cabhello no salga de esta red o pueden
utilizarse cofias de material desechable.
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Debido & que los hombres realizan trabajos pesados es nacesario
proporcionarles un caaco protector,este puede ser de la categoria
de proteccidn de servicio general, que principalmente sirve para
proteccion contra golpes; que debe ser de una sola pieza, sin
cogturas y proyesctado para resistir e! impacto de materiales que
8se caigan. Ademds deben contener una banda contra el sudor y las
correas de la corona, cuando estdn adecuadamente colocadas. deben
formar una especie de cuna para sostener el protector sobre la
cabeza del que lo porte, La banda contra el sudor debe ser de un
material que absorba el sudor, ya que es muy molesto tener una
banda de material pldstico que no absorba el sudor y qus, al
contrario, permita que este se desarrolle, dando un aspecto no
limpio. no higiénico.

81 se desea obtener mayor informacién sobre los cascos. sus
diferentes materiales y wusos, sugiero revisar las citas
bibliogrdficas al final de este trabajo con respecto a la
proteccion personal o directamente a la NOM - S8 - 2 ~ 1682 de 1la
Direccion General de Normas.

Como propuesta para lograr que e¢! personal acepte y utilice con
perseverancia los protectores del cabeilo, puede demostrarse su
importancia con la utilizacién de una peluca en las =zonas de
mayor riesgo para la cabeza ( rodillos, cadenas transportadoras,
atc. ) y simulando los posibler descuides y lag posibles
consecusncias en la jornada de trabajo. El desprendimiento dse!
cuero cabelludo es tan doloroso e impresionante, que una vez que
el personal Be percate de 1o que significa y de que exiate el
peligro real de qus pueda llegar a sucederle, el preblema podria
ser golucionado.

Otro tipo de vellosidad encontrada en el cuerpo humano masculino
es la barba y el bigote, estos deben ser afeitados ya que no es
permitido portar barba o vellos largos en la cara, Eas permitido
un bigote nitide, no ge permiten bigotes que sean mas anchos que
la boca o que vayan mas abajo de la boca. ademds de que deben ser
cubiertos con cubrebocas para que el vello no caiga al producto.

La barbilla también debe ser nitida y mer cubierta por el
cubrebocas, Las patillas no estdn permitidas, se debe wut:ilizar
una patilla nitida.

Los cubridores faciales o cubrebocas deben cubrir apropiadamente
los vellos de la cara para evitar contaminacion del producto.
Estos deben estar disefiados para proteger todo el rostro contra
particulas volantes y salpicaduras.
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A.2 @JOS, OIDOS, BOCA Y NARIZ

A.2.1  0Jos

La visién es el medio mas importante para identificar y localizar
los objetos deil mundo externo. E! ojo reacciona ante formas de
estimulacidn percibidas como luz,

La proteccién de los ojos es muy necesaria, sobre todo en 2onas
donde se manejan polvos muy finos, emanaciones de sustancias y
salpicadurags, Por lo que se propone que se utilicen gafas de
ajuste flexible, Deberan estar fabricados con un material
flexible, no irritante y resistente a las sustancias quimicas.
Las lentes de estas gafas deben ser de un material transparente o
de pldstico.las lentes deben de mantenerse siempre limpias
porque, entre otras cosas, cuando se encuentran sucias se tiende
4 no utilizargse y ademds, puede ser causa de tensiones oculares.

A.2.,2 0IDOS

En cuanto a su proteccioén, es muy importante que sean
determinadas con anterioridad la intensidad y frecuencias de
ruido dentro de los lugares o zonas de trabajo.

Para el objetivo del presente trabajo, se define ruido de acuerdo
con 1la Norma Mexicana NOM -~ C - 92, que sefiala: " rujdo es todo
sonido que cause molestias, interfiera en el sueflo, trabajo o
descanso o que lesions o dafie fisica o pgicoldégicamente al
individuo, la flora. la fauna y a l1os bienes de la nacion o de
particulares *.

Debido & que el ruido dafia la salud de toda persona, es necesario
que todo trabajador utilice tapones auditivos. Estos tapones
auditivos pueden ser utilizados de acuerdo a las intensidades de
ruido en el é&rea o zona de trabajo. Es decir que para cada
intensidad es recomendable cijerto tipo de proteccidn auditiva
como se muestra en e! siguiente cuadro:

10
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INTENSIDAD DE RUIDO TIPO DE PROTECCION
Hasta 100 decibelios Taponee o cubiertas
Arriba de 110 decibelios Cubiertas o cascos
Por encima de 130 decibelios Todo tipo de proteccién

Los tapones auditivos pueden ser de diferentes materialea come
hule y pléstico. Este tapén debe ser eficaz, cémodo e higiénico.
Las cubiertas consisten en una especie de copas que cubren la
oreja y se mantienen en su lugar mediante unas cinta ajustada a
la cabeza, Los cascos estan diseflados para cubrir lo mas que se
pueda de las partes éseas de la cabeza a fin de reducir la
capacidad de transmisién de ruido por el hueso.

A.2.3 BOCA

En la boca, ¥y en los liguidos secretados por ella, como lo es la
saiiva, se encuentra una flora muy diversa capaz de contaminar al
producto s8i estdn en contacto con ella, por lo que no es
permitido masticar goma de mascar o tener en la boca palilles de
dientes, fésforos u otros objetos,

Debido a que el humo es otro factor contaminante, ne es permitido
fumar dentro de la zona de elaboracién de alimentos, solamente
en ol comedor o en lugares especialmente dedicados para la
recreacién o descanso,

Loa cosméticos, anillos, aretes y otras joyas no deben ser usados
en el trabajo por que no se pueden higienizar bien, debido a que
las bacterias estdn presentes en y debajo de las joyas y esto
representa un peligro para el producto, ademds de que existe el
riesgo de que las joyas cajgan al producto.

A.2.4 NARIZ

La narjz es otro drgano del ser humano de vital importancia,
debido a que la percepcidén de los sabores de los alimentos se
debe 2 que sus olores llegan a las fosas nasales a través de una
puerta trasera, por la via de la garganta. El olor a alimente es
lo que da la gensacion de sabor.

11
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En cuanto a la proteccién de la nariz, esta debe ser parcialmente
cubierta por el cubridor facial, debido a que por ella se
secretan liquidos humanos que pueden contaminar al producto.

B) TRONCO

Para este efecto, todas las personas deben de utlizar ropas
limpias. El personal que gse encuentra en contacto directo con la
elaboracion de productos alimenticios, ingredientes o superficies
en contacto con los productos puede tranferir las bacterias
f4cilmente de su ropa sucia al producto. Es necesario que se
utilicen broches o cierres en los uniformes en vez de botones, no
es permitido colocar ningdn articulo en bolsas o bholsillos vy
camisas que se encuentren arriba de la cintura, ya que al querer
realizar alguna maniobra pueden caer accidentalmente a los
productos.

5i se necesita utilizar sdeterss, deben usarse complotamente
debajo del uniforme, para evitar que las (fibras de la ropa
contaminen al productc. Estos sueteres no deben eatar compuestos
por fibras que se suelten rdpidamente. Cualquier tipe de delantal
usado debe ser amarrado en forma segura para evitar accidentes o
contaminacidén del producto.

€) EXTREMIDADES

C.1 EXTREMIDADES SUPERIORES

Dentro de las extremidades superiores encontramos partes del
cuerpo humanoc de gran importancia, ys que el no contar con una de
estas partes noa limita en cierta forma para realizar algunas
tareas o trabajos, por lo que es muy necesario preocuparncs por
su proteccién y, sobre todo, su higiene.

C.1.1 MANOS, BRAZOS Y CODOS

Todos nosotrocs debemos preocuparnos por la limpieza de las manos,
ya que el lavarse las manos solamente con agua y jabén no remusve
la grasa o suciedad que en ¢llas se alberga y, sobre tedo, no
elimina a las bacterias para evitar la contamipacién de un
producto alimenticic. La limpieza de las manos abarca desdes la

12
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punta de los dedos hasta el final del codo, ya que toda esta zona
de nuestro cuerpo siempre se encuentra en constante movimiento
por 1o que genera compuestos de desecho que pudieran tener
contacto con el alimento que se maneja y ser contaminado. Ademds
se debe frotar el 4rea de limpieza con rigidez tratando de no
olvidar lavar muy bien las partes criticas donde pudiera quedarse
algun resto de suciedad, como son los bordes de las ufias,
el pliegue que se encuentra en cada uno de los dedos y , por
supuesto, el codo.

- *
Phens
.
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Si el personal tose o estornuda, debe apartarse de donde esta el
preducto, debe cubrirse la boca . y después lavarse las manos
para evitar contaminar el producto con las bacterias que se
encuentran en este liquide humano.

Se debe controlar el usc de las manos para evitar practicar
actos personales no higfenicos o de mal gusto que muy posible
resultard en la contaminacién del producto. tales actos podrian
ger: rascarse la cabeza, sobarse la frente, ajustarse los
anteojos,poner los dedos en o dentro de los oidos, la nariz o la
boca, probandec las muestras del producto en una manera no
higiénica.

Ninguna persona con ampollas infectadas, heridas o inflamaciones
infectadas u otras fuentes anormales de contaminacién microbial
no debe estar trabajando en un drea en contacto con alimentos.
Cortadas menores, rasgufios y Glceras de la piel en las manos y
brazos acarrean bacterias y se deben cubrir antes de tocar el
alimento.
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Como los hombros gquedan protegidos con la ropa, rara vez se
necesita de proteccion especial. Para llevar de un lado a otro
cajas u otros materiales, los hombros pueden protegerse con
almohadillas o cojinetes de fieltro grueso.

C.1.2 URAS

Las uffas deben de encontrarse limpias, recortadas vy sin
esmalte.5e deben lavar las manos con agua y jabén y utilizar una
solucién sanitaria antes de empezar el trabajo del dia, se debe
hacer lo mismo después de ir al baflo, descanso u otras ausencias.
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C.2 EXTREMIDADES INFERIORES

De la misma manera que son importantes las extremidades
superiores, tambien 1o son la extremidades inferiores, ya gque
estas nos ayudan a movernos de un lado a otroy si llegara a
faltarnos alguna o ambas, el ser humano se ve limitado en su
movilidad.

Por lo que es muy importante el cuidadc de las piernas. la cadera
y los pies. Por lo que es necesario el usar ropa exterior limpia
y de material resistente sin ser demasiade incomodo para la
persona que lo utiliza.

Los zapatos deben de mantenerse en buen estado, limpios y
nitidos. No se deben utiliizar zapatos no seguros como lo son los
tenis, tacones altos o bajos y sandalias. Lo mejor para la
protaccién de los pies son los zapatos eapeciales, Estos 2zapatos
deben estar hechos de un material no conductor, con puntera
protectora como punto vital de proteccién a los dedos.

S1 ge necesita de mayor informacién sobre zapatos o alguna otra
forma de seguridad personal, sugierc que ge revisen las citas
bibliograficas que sa encuentran al final de este trabajo.

A través de a educacidn y el adisstramiento, el personal debe de
llegar a ser mis conscients de lo " correcto o incorrecto *
relacionado con buenas operaciones de planta.

De acuerdo con los términos de expresion de las Buenas Pricticas
de Manufactura dado por la Organizacién Internacional del Trabajo
( QIT ),siempre se refiere en términos iImperatives hacia el
personal trabajador, es decir, siempre me expresa en forma de lo
que “"debe hacerse o no hacerse”, y considerando que todos los
geres huianos Aprendemos ¥ estamos dispuestos a realizar mejor
las tareas que os nos encomiendan, gi se nos explica porque razén
hay que realizar este tipo de procedimientos y que si no estamos
dentro de las reglas o normas es perjudicial, tanto para nosotros
mismos como para la empresa en la cual laboramos. La mejor forma
de ensefiar, a mi punto de vista, es el llevar a cabo una
simulacién de 1o que puede ocurrirle a una persona =i no muestra
la atencidn necesaria y la disposicion a cambiar ciertos aspectos
de su conducta para el mejoramiento de su trabaje, ayudandose ¢é1
mismo a realizar sus tareas o labores dentro de su d&drea de
trabajo con responsabilidad, seguridad e higiene.

16
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1.2 ENFERMEDADES CONTAGIOSAS

El término de enfermedad puede ser definido como alguna
alteracién en la salud de algin individuo., en donde ciertas
enfermedades Se reconocen por la secuencia de sus gignos Yy
sintomas que producen., Se conocen diferentes tipos de
enfermedades entre las cuales podemos encontrar a las
contagiosas, las degenerativas, las psicogsomdticas,etc.

De acuerdo con el Art. 134, Capitulo II del Titulo Octavo de la
Ley General de Salud vigente, las enfermedades tranmisibles son
el célera, fiebre tifoidea, paratigoidea. shigelosis, amibjasis,
hepatitis virales y otras enfermedadss infecciosas del aparato
digestivo, tuberculosis, difteria, tosferina, etc.

En la medicina de empresa es muy importante detectar a tiempo lag
enfermedades contagiosas ya que esta se debe a la invasion masiva
del cuerpo humane por microorganismos patégenos y se transmiten
de una persona a otra ¥y es susceptible de que sea tranmitida al
producto por medio de manipulacién directa o indirectamente.

Este tipo de enfermedades pueden manifestarse en diferentes
formas como heridas,infecciones cutaneas, llagas diarrea
escurrimientos nasales provocados por gripe, hepatitis.ete. Por
lo que ez muy importante que toda persona que se sepa.o sospache
que  padece dste tipo de condiciones debe comunicarse
inmediatamente con su supervisor. médico o patrén.

Ademas, se deben de acatar los articulos del Titulo Octavo sobre
prevencién y control de enfermedades y accidentes en los
capitulos 1II, III y IV de éste titulo. Ver apendice B.

1.3 EXAMEN MEDICO

Siguiendo log lineamientos del Reglamento de Higiene en el
Trabajo, un exdmen médico es la investigacion efectuada por un
profesional en el campo de la medicina para determinar el estado
de salud de un individuo.

Este exdmen deberd ser realizado aunqus la persona se sienta
bien y es necesario cuando se nota algun sintoma de enfermedad.
Cualquier persona que esta en contacto con un producto en el
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curso de su trabajo, debe de haber aprobado un examen medico
antes de asignarles alguna tarea o empleo,

La historia y el examen fisico previos desl trabajador son los
cimientos de up buen plan para congervar la salud, La amplitud y
tipo de examen depende, fundamentalmente., de la funcidn que est&
desempeflando., Si el propésito del examen es encontrar obreros
ciento por ciento sanos, dicho examen es muy répido: pero si el
propésite es colocar al trabajador en la tarea més adecuada para
su galud, debe ser completo.

Puede llevarse, ademés de los informes usuales que se requieren
en las historias médicas,un registro detallado de 1a historia
ocupacional,

Las partes preliminares del examen fisico mismo, tales como
determinacidn del peso,altura, temperatura, pulso, tenaién
arterial y las pruebas 6ptimas y auditivas uauales pueden quedar
a cargo de una enfermera titulada o un ayudante médico, pero el
examen real del individuo debe quedar a carge del médico.

Ademés se recomienda que en el examen médico se realicen
radiografias tordcicas, biometria hemdtica completa o la
determinacién de hemoglobina, andlisis de orina y las pruebas
serolégicas para la sifilis.Todos loa informes obtenidos, junto
con el sumaric y las conclusiones del médico examinador, deben
regigtrarse fntegra y sistemdticamente.El médico debe interpretar
las conclusiones en términos vulgares, no técnicos, que describan
bien la clase de tareas que el individuo pusda realizar y las
actividades que no puede desempefiar: tales informes permiten que
el departamento de personal pueda asignar un trabajo adecuade al
individuo.

Resulta indicada una revisidn completa de los trabajadores que no
hayan visitado el departamento médico en un periodo de dos afios,
los trabajadores con defectes de salud pueden examinarse a
intervalos pertinentes, a fin de comprobar la condicién del
defacto,esto es, para verificar =i se han tomado medidas para
remediarlo,si el irabajo es aun apropiado para la condicién del
defecto y s8i el trabajo ha tenido algun efecto apreciable sobre
él.Los trabajadores de més de cuarenta afios deben examinarse
cuando menos anualmente, para descubrir aignos incipientes de las
enfermedades tan comunes en el grupo de edad avanzada, los
trabajadores que vuelvan a sus labores despuss de una enfermedad,
deben examinarse, cuando menos inmediadamente . y de preferencia
a los intervalos necesarios. hasta que se observe una completa
recuperacion de su capacidad para el trabajo. Asi el trabajador
queda capacitado para ragresar a sus labores, tan pronto como

18
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sea posible, bajo la supervisién médica, a fin de que no se
demore su recupsracién si no que, antes bien, se acelere.

Es muy importante que una industria insista en el exdmen médico
de sus empleados, ya que si estos son examinados pericedicamente
los empleados pueden sufrir menos accidentes y por supuesto que
se ven disminuldos las repercusiones econémicas de los riesgos de
trabajo.

1.4 REPERCUSIONES ECONOMICAS DE LOS RIESGOS DE TRABAJO

La ocurrencia de un riesgo de trabajo conlleva sufrimientos
f1sicos y morales, no sélo para el trabajador que ha sufrido el
accidente o la enfermedad, s8ino que también afecta a quienes
econdmicamente dependen de €1, a grado tal que puede Ilegar a
cambiar la actuacién socijal de toda ja familia.

Nuestra legislacién establece de manera clara y precisa |a
resgponsabilidad empresarial de garantizar integridad fisica y Ila
salud de los empleados que la conforman.

Se pueden establecer una serie de pautas sobre los costos de
riesgos de trabajo, tal es el hecho innegable del ausentismo
imputable a los riesgos de trabajo representa un elevado numero
de horas perdidas, que influye en el volumen de produccion: al
disminuir la cantidad producida se obtienen mencos beneficios y se
corre el riesgo de llegar al grado de que por falta de produccién
no oe pueda atender o mantener el mercade habitual ni mucho menos
aspirar a ampliarlo.

No cabe duda que el costo de riesgos de trabajo impacta el costo
total del preoducto, que la sociedad en su conjunto tiene que
sufragar al adquirirlo.

En los riesgos de trabajo se ven implicados dos tipos de
costos, los cuales son:

A} Costos directos, que son bdsicamente las erogaciones para la
reparacion de los dafios al trabajador y se cubren por la empresa
mediante el pago de las cuotas al Instituto Mexicano dei Seguro
Social.

B} Costos indirectos, son 1os necesarios para la reparacion de

los dafios a los bienes de la empresa,

19
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Para saber el impacto economico global de los riesges de
trabajo debemos tomar en cuenta la magnitud y la trascendencia de
ambos costos y su relacidn con los aspectes sociales vy
mercantiles de la empresa.

Para disminuir loa riesgos de¢ trabajo es indispensable adoptar
técnicas y précticas preventivas que compremetan, en su
aplicacion, la participacion conjunta de empleados y patrones,

Lae técnicas y practicas preventivas de los riesgos de trabajo se
refieron a los aspectog siguientes:

1,- La manera y forma de observar las disposiciones
reglamentarias de higiene y seguridad en el trabajo.

2.- El contenido y el mecanismo para aplicar en la educacion vy
adiestramiento recomendaciongg gepecificas para la prevencion de
riesgos en el trabajo. :

3.- La concepeion y adopeidn de procedimientos seguros para el
degsempefic del trabajo,

4.~ El establecimiento de controles de herramientas, materiales.
equipos y maguinarja de trabajo.

5.- El nptablecimiente 7y eupervieien de un  programa  de
mantenimiento preventive de las instalaciones, maquinaria vy
equipo.

6.~ La asignacicn de rscursos tecnicos y financieros para el
me joramiento de las condiciones y el medio ambiente de trabajo.

7.~ El digefio y aplicacion de sistemas correctivos para al
control de agentes agresores en el medio ambiente de trabajo.

Es evidente que para superar la crisis actual resulta

indispensable conjugar e integrar capacidades tecnolégicas y

habilidades para el trabajo y encauzar todo ello de manera tal

que se garantice el logro de un constants aumento de la

produccidén y una elevacisn de la productividad, paralelamente al

logro de las mejores condiciones de salud y seguridad de jos
trabajadores de la empresa.
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2.0 INTRODUCCION

En la planificacién de una nueva empresa, o en la modificacién de
una ya existente, es necesario considerar el tipo de producto que
se va a fabricar, asi como de los materiales y sistemas de
operacién que gse wvan a emplear. Por lo que es conveniente
efectuar un planteamiento de 1la empresa que considere las
variaciones posibles en la demanda de sus productos, que implique
en el futuro de traslados o cambios en la linea de produccién,
para reservar les espacios correspondientes y controlar los
pogibles risesgos que incidan en la salud de los trabajadores.

Fig 2.1 Ubicacién de una nueva empresa

La naturaleza del lugar de trabajo tiene gran importancia desde
los puntos de vista de resistencia, de generacién de focos de
infeccidn, de acumulacién de sustancias téxicas y de ocurrencia
de accidentes.

Debido a gue, tanto instalaciones sanitarias como instalaciones
fisicas, deberan ser resistentea al uso intenso, al maltrato.a la
falta de precauciones, impermeables y lisas. es importante
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obtensr el indice de rugosidad de la superficie; ol cual nos
indica que para una superficie lisa y plana su valor es cercanc a
1 al dividir el perimetro ¥y el area de esta misma., Por lo
consiguiente, el indice de rugosidad para estas instalacionss
deberd ser 1o mas cercano posible a 1.

Dentro de las 1instalaciones necesarias en una empresa =e
encuentran las Instalaciones sanitarias y fleicas. En lae
instalaciones  sanitarias ss  encusntran contempladas las
siguientes: fuentss para beber agua, fusntes de aseo personal
(como lo son lavamanos, duchas, vestidores, inodoros y orinales)
y dentro de las instalacicnes {fisicas se encuentran low
suslos,paredes, techos, pusrtas, ventanas, pasillos, rampas y
escaleras.

2.1 INSTALACIONES SANITARIAS

Las instalaciones sanitarias que se encusntran en la industria
de alimentos deben contemplar los siguientes sspectos:

A) Estar disefiados especificamsnts para su uso colectivo,como
lavamanos de pila y circulares.

Figura 2.2
Lavamanes circular

B) Suministrar agua en abundancia de manara regular y uniforme
en todom los sitios donds se requiera.

C) Deben encontrarse situadas convenientemente, tener las
dimensiones adecuadas y estar equipadas con los elementos
necesarios.
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2.1.1 FUENTES PARA BEBER AGUA

Ds acuerdo con la guia de sansamiento bdszico industrial, impreso
por el Departamento de Publicaciones y Documentacion del IM33,
ol ndmerc de fuentes para beher agua debe concordar con el ds
trabajadores, por lo menos, una por cada 30 operarios, inataladas
convenientemento y distribuidas por toda la superficie de la
planta industrial, a una distancia horizontal no mayor de 30
metros del lugar de trabajo ¥y a una altura due no ocause
incomodidadss a las personas que las utilicen.

8u funcionamiento debe mantensrme en perfectas condicicnes, y
deben contar con agua potable, con llaves (grifos), tuberias vy
demds partes en buen estado.

8¢ consideran higiénicamente adecuadcs los botellones con agua
potahle dotados con vasos individuales desechables,los dapésitos
provistos de una vélvula o llave y con orificic de alimentacién
cubisrto que impida la {ntroduccién de Jjarrcs u otros
reciplentes., Los vasos, que en todos los casos debsn ser
individuales, se deben colocar en un espacio aislade cerca del
grifo. No deben emplearse vasos comunes o recipisntes abiertoes,
todo esto como medidas para evitar contaminacién posterior de ia
fuents de agua,

Lisracasos

: k Gillg surtiuar

Figura 2.3 Canoausitiar |
Fusnte para beber M;‘:’_“ﬁ‘&:ﬁ:ﬁ""
con caflo auxiliar ¥ \
para llenar vasose Tubuasuad |

!
| I !

La adicidén de sal al agua potable para controlar 1a
deshidratacién causada por el calor, debido a la pérdida de
cloruro de modio al cuerpo, es aplicable en las industrias donde
#e realicen trabajos con exposicidén al calor.como es el caso de
las zonas de slaboracién de rellenoc para la oblea, con un previo
control médico de los trabajadores. Lap fuentes para beber agua
no deben instatarse en recintos sanitarios, por razones
higiénicas.
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2.1.2 INSTALACIONES PARA ASEQ PERSONAL

En todos los lugares de trabajo deben existiy instalaciones
adecuadas y convenientes para el aseo personal, con suministro de
agua potable fria y calients, jabén, toallas !impias individuales
y desechables, de fdacil acceso para los operarios, limpias y en
adecuadas condiciones de funcionamiento.

Las instalaciones para la higiene personal incluyen lavamanocs,
duchas, vestidores, inodoros y orinales.

2.1.3  LAVAMANOS

Se dsben instalar con una ligera psndiente para evacuar el agua
hacia un tapén de desague, a una altura deade el piso a! borde da
una cubsta de aproximadamente de 0.80 m. La forma de la cubeta
debs smer tal qus la pared sobre la cual se produzca el impacto
del agua tenga una inclinacién determinada para que las
salpicaduras ss reduzcan al minimo y se dirifan al interior, em
decir, en direccién opuesta de la persona que utiliza el
lavamanos. El agua para el lavamanoe debe de fluir de llaves de
material impermeable e inoxidable, colocadas en el borde
poatarior del recipiente y a una altura tal que no sean tocadas
por el agua cuando una cubsta se sncuentra llsna o en camo ds
atascamiento,

Debsn estar construidos de cerdmica fuerte. porcelana vidriada,
ein tapones para eliminar la acumulacién de agua estancada y la
empufiadura de los grifos debe de ser de motal Y no de materiales
delicadeg c¢como la porcelana y deben de disponsr de trampa con
sello hidradlico. Se recomienda la manipulacién de 1llaves o
grifos accionados con una palanca de pie o mandos de rodilla, vy
dotado con depdaitos de jabén y vdlvula para la mezcla de agua
caliente y fria.
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Figura 2.4 Lavamanos y rociador de padal

Figura 2.5 Lavamanos de pedal

Como alternativa de toallas individualss, pueden utilizarse
secadores de aire para manos, el aire expulsado debe oncontrarse
a4 una temperatura entre 30 y 60 gradom centigradoes.

[N
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Es preferible, por razones practicas, el suministro de solucién
0 jabén liquido en recipientes de facil llenado ¥ limpieza.
Este jabén que se suministre no debs de mser demasiado fuerts, Yya
que 81 4dsto lo 45, pusdo causar ciertas molestias para que el
percsonal no lo utilice y ésta sea una razén para no lavarae las
manos; es nscemsaric seleccionarlo de acuerdo con la dureza del
agua del establecimiento,

Figura 2.6 Diferentes tipos de lavamanos (continuacidn)
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2.1.4 DUCHAZ Y VESTIDORES

Los cuartos de duchas deben encontrarse libres ds taponamisntos
en el wmifon y en la tuberia, y contar con suministro de agua
potable suficiente. Ademde. de que no debs haber accesorios de
madera, para svitar la proliferacién de hongoe y el pie de atleta
u otras enfermedades comunes y muy contagiosas,

Siguiendo los lineamientos del Reglamento da Seguridad e HKigiene
an o! trabajo, publicado por la Sfecretaria del Trabajo y
Provisién Bocial y la guia de eaneamiento bésico industrial,
1a ducha debs smer instalada en compartimientos individuales, con
puertas dotadas de cierre interior, provista de mezciladores de
agua fria y caliente y disponsr de toallas individuaies limpias,

Ademdn de gquo ol agua de la ducha no debe pamar por dreas
dentinadas a otros operarios, Dsbe encontrarse siemprs en buen
estado de funcionamisnto y su limpieza debe sar por lo menos
despuds de cada turno de trabajo., Lam paredes y los techos de la
ducha deben ser lisos & impermeables, de materiales que faciliten
su lavado con liquidos desinfectantes,.El piso debe mer construide
de un material no resbaladizo, no abacrbente, de fdcil limpileza y
tmostrar una pendiente hacia sl desague y un ribete que impida el
escurrimiento de agua a otros sitioa, ademds de contar ocon una
coladera.

Figura 2,7 Rdecuada
inntalacion de una
coladera

Las duchae me ubicardn de tal forma gque el agua caiga sobre una
4rea libre. Se recomienda qus !a limpieza de la ducha sea por lo
menos una vez cada turno,
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Es indispensable disponer de cuartos de vestir, provistos de
asientos, con suficiente espacio para cambio de ropa y de
calzado, con facilidades para el secado de ropa, casilleros
individuales con llave e identificados con el nombre o numero del
empleado.

Fig 2.8 Casilleros

Ea recomendable que los casilleros se ubiquen a un lado del
cuarto de duchas, para facilitar que los operarios tomen un baflo
antes de cambiarse la ropa de trabajo por la de calle. En los
casilleros pueden dejarse pequeffas aberturas en la parte superior
e inferior para facilitar su ventilacién interior.
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Figura 2.9 Esquema de distribducion para sala de cambio de
ropa s instalaciones manitarias

\ ]
Orinal
Cesitleras
Bancas
Hombres
Duches Lavainonos /
F Duchas @ @ ’ x
Lavamanos
unncn.s Mulqras
L) .23
Casillaros

Los vestidores deben estar iluminados, ventilados ( para este
efocto revisar el Capitulo 4 respecto a diluminacién ¢
ventilacién ) y protegidos contra insectos y roedores. Lo
asjentos pueden estar mujstos a una base y deden . de
;n:po:cionaruo periddicamente para retirar astilias y reparar sus
efectos.

2.1.5 INODOROS Y ORINALES

De acusrdo al Reglamento General de Seguridad o Higiene en el
Trabajo, se recomienda que por cada 15 trabajadores se instale un
orinal y un inodoro, donds los incdoros debesn de proveerse de
tanques de agua a presidn para asegurar la limpieza complieta del
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aparato en cada deacargsa y de trampa con sello hidradlico,dctarse

con papel higiénico y recipientes para dste; de material
impermeable, 1480 y de f4ci{] limpieza,

Figura 2.10 Orinales
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Por otra parte, los orinales deberdn estar provistos de un
sistema que permita su lavado, contar con un bords que aevits
salpicaduras, de material impsrmeable s inoxidable, da& acabado
1izo, facilmente lavable, desprovistos de hendiduras o roturas.

La taza sanitaria puede ubicarse a una distancia minima de 25
metros de cualquier fuente de abastecimiento de consumo humane Yy
animal y contar con sello automstice.
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Las paredes divisorias entre inodoroe y orinaies no deben tener
necesariamente la altura del recinto, se pueden dejar 30 em
entre la divieién y el piso para faciliter su limpleza vy
ventilacién.

S8e recomienda que la puerta del recinto emté provista con cierre
automdtico para evitar as{ posibles contaminaciones de manos
cuando el trabajador ealga de émte lugar.

Figura 2,11 Orinales {(continuacién)
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2.2 INSTALACIONES FISICAS

En la construccion de edificios destinados a la preparacién y
distribucién de algin alimento #s emplean diversos tipes de
estructuras y materiales, aunque los requipitos bdsicos de
cuslquier lugar que haya de ser usado para 1la preparacién y
distribucién de alimentos debe de cumplir con las normas
ordinarias de estabilidad, durabilidad y proteccién ocontra los
factores atmosféricos que son aplicables a todes los edificies.

31



[EERANETE EUEEED ¥ (EED

2.2.1 P1808

Las superficies de iom pisos peran lisas e impermeables y con
suficisnte resistencia para soportar la alteracién que provocan,
por ejemplo, las ruedas metdlicas de las carretillasm, los patines
hidradlicos, etc. Ademds de ser impermeables a la humedad no
serdn altersdos por la grasa, sal 4cides o ciertos productos
utilizados en la preparacion del alimento,El acabado de ia
superficis del suelo carecerd de juntas o grietas en las que
pusden alojarse 1a wsuciedad, las bacterias e insectos, Be
evitardn Angulos & nivel de! suelo y se recomienda qus la unién
entre muslo y paredes mea arqueada.

Asi mismo, se recomienda gue el suelo diseflado para el lugar de
preparacidn de relleno y depésito de cobertura sea de los =suelos
patentados como no dealizantes. donde oste tipo de construccién
podria reducir el nivel de accidentss por resbhalamiento al
transitar por esta zona, ademds ds que cumple con los objetivos
del digefio de los suelos ( ser impermeable, fdcil de limpiar vy
duradero ).

Los materiales no recomsndados son: la madera, blanda o dura, he
o8 satisfactoria porque son ahsorbentes, se demgastan con rapidez
Yy &n las juntas se aloja humedad y suciedad; las planchas de
cauche y de corcho son inconvenientes porgue el caucho es
deslizante cuando se humedece y el corcho no es duradero con el
tridtico intenso,

a2



INSTAIACIONES BSANITARIAS RV EEISi CAg]

Fig. 2.12 Pisos
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2.2.2 PAREDES Y TECHOS

Es recomendable que las paredes sean lisas, impermeables y
duraderas desde el suelc hasta el techo de forma que puedan
limpiarse sin que éstag ae alteren en su estructura. Se
recomienda la utilizacién de ladrillo. bloques de concreto,
concreto o blogues de hormigén. No es recomendable la utilizacién
de paredes divisorias lucidas con yeso porque pueden albergar
ratones capaces de crear cavidades yoyendo el yeso, ademés de que
no puede colocarse equipo ni aparatos porque soportan poco peso.

Las mejores paredes son aquellas que no presentan huecos en sus
superficies,

Fig 2.13 Paredes
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En el disefio del techo resulta preferible una superficie lisa e
impermeable, recubierta de una capsa de yeso para seliminar
uniones. Pueds combinarss con un aspirador de airs caliente
suspendido en un rincén del techo qus facilita la eliminacién de
humedad. Dicha superficie se limpia fdcilmente y no es muy
probable que la condensacién ®ea un problema, Esta medida es muy
recomendable debido a que al no impedir la suciedad y la
condensacién se facilita la formacién de mohom y bacterias,las
cuales provocan serics problemas de contaminacién en el producto,

Asg mismo, es racomendable que la altura ds]l techo nc msa menocs
ds 3 m de altura en las dreas de trabajo. Las instalacicnes dsl
alumbrade van por el hueco del techo y no suelen provocar
problemas,

Los acabados para paredes y techos tienen una doble finalidad; en
primer lugar, proteger el acabado de la pared de la alteracidn
provocada por limpieza, y en segundo lugar, proporciconar un
ambiente de trabajo aceptable y agradable a la vista., Las
pinturas de aceite son las utilizadas mis corrientemente con
&cabado brillante en lop accesorios; otras; pinturas ayudan a
reducir la condensacidn, aungue tienden a proporcionar una
superficis mencs impermeabilizada que las cubiertas con pintura
de aceits, Yy en conmecuencia son mie diffcilem de limpiar. Es
recomondable que me utilicen coleres clarcs en ambas supsrficies.

Figura 2.14 Claraboyas paralelas a los techoe

LINTERNA EN EL PLANO DEL TEJADO

. Rl
I /CHISTM. S oReTaL
LINTERNA EN LACUMBRERA MANSARDA
CRISTAL CRISTAL
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Figura 2,15 Cristales perpendiculares al techo

Figura 2.16 Combinacion de sistemas
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Figura 2.i7 Dientes de sierra
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2,2,3  PUERTAS Y VENTANAS

Es recomendable que ambos accesorios cuenten con superficies
lisas, no absorbentes, de fdcil limpieza, sin grietas o roturas.
As{ mismo, 81 las puertas o ventanas contienen compartimientos
de vidrio, éstos me pueden reemplazar por materiales irrompibles
o materiales plasticoe, por ejemplo, mica, para evitar accidentes
por rompimiento de vidrios.

En el caso de ventanas, pusden instalarse redes anti-insectos,
para evitar la entrada a posibles insectos o pdjaros en el 4rea
de trabajo, Las redes deberan quitarse fdcilmente para su
limpleza y conservacién.

Por lo que se refieres a las puertas, estas deben encontrarse bien
sefialadas y de preferencia con cierre automatico hacia el
exterior o con cierre automatico donde las puertas se abran hacia
los lados ,para evitar asi, por una parte, las corrientes de aire
ya que siempre se mantiene cerrada y, por otra parte. sl evitar
posibles accidentes cuando se lleva una carga hacia afuera do la
zona y no s8e tengan complicaciones al ealir. También o8
racomendable contar con dos puertas de salida para un fAcil
desalojo en el caso de emergencia.

Fig., 2.18 Puertas
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2,2.4 PASILLOS , RAMPAS Y ESCALERAS

En el disefio de los pasillos es muy importante contar c¢on una
amplitud proporcional al ntumero de personas que transiten por
ellos y la cantidad de material que se traslade de una zona a
otra zona de trabajo, es decir, a las necesidades de trabajo que
ge realicen en el lugar. Los pasillos no podrdn emplearse como
gitios de aimacenamiento, para evitar el entorpecer la
circulacién de date espacio y el poder trasladarse de un lado a
otro s8in complicaciones. Es muy recomendable la utilizacién de
espejos y avisos de advertencias en eaquinas e intersecciones
entre los pasillos para evitar contactos inesperados.

Fig. 2.19 Pagillos
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De acuerdo al reglamento de construcciones para rampas Yy
escaleras del D.D.F., es recomendable que las rampas observen una
pendiente méxima de 20 grados con respecto a la horizontal,
ademds de construirse o instalar material antiderrapante. Las
escaleras deben de ser planas, inclinadas y escalonadas con una
pendientede 75 a 90 grados con respecto a la horizontal, con
anchura no menor de 80 cm, El ancho, huella y la altura del
peldafioc mantenerse uniforme. La altura de la contrahuella no
debe sger superior de 20 ¢cm ni inferior de 12 cm, con anchura
minima de 24 cm para la huella y con reborde antiderrapante,
ademds de 1llevar como apoyoc lateral un pasamanos ubicado a una
altura de entre 75 a 85 cm con respecto a los peldafios. Todas
las escaleras deben estar convenientements iluminadas y contar
con descansos cada 10 6 12 peldafios. Tambien es recomendable que
se encuentren, en lo posible, fuera del area de produccidn.

Fig., 2.20 Escaleras
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SERVICIOSHARPIANTA
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3.0 INTRODUCCION

La distribucion de una planta procesadora de alimentos se
encuentra relacionada con toda la organizacién de la empresa y no
puede mer resuslta aisladamente., Conmjiste en la combinacién
6ptima de las instalaciones industriales dentro de un espacio
disponible e implica armonizar e integrar todo lo que s
encuentra a su alrededor,

Figura 3.1

Ejemplo de distribucién
de una planta procesadora
de alimentos

En términos generales la planificacién fisica de una empresa
procesadora de alimentos contempla tres grandes aspectos:
A) Proceso de produccidén, B) Aspoctos sanitaries y C) Necesidades
humanas.

El proceso de produccién comprende el estudio del procesc
productive, su distribucidén, la maquinaria, su ordenacién y sue
relaciones con la materia prima.

Desde un punto de vista sanitario, para que un centro de trabajo
pueda funcionar correctamente, es necesario considerar lom
siguientes aspectos, como son :

* Ubicacién del establecimiento y su relacién con las
construcciones cercanas.

* Destino de cada drea del establecimiento, superficie y
dimensiones.
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* Fuentes de abastecimiento de agua para consumo humano, puntos
de toma, fuentes de almacenamiento de agus, distribucién de agua
potable, depdsitos y tuberias de conduccidn de agua,

* Sistema de disposicion de aguas negras, basura y desechos
industriales, asi como su trayectoria hasta un sitio de
disponicién final.

* Histema de ventilacién e iluminacidn.

Las necesidades humanas incluyen el estudio de los aspectos
relacionados directamente con los meres humanos, es docir, sus
componentes fisioldgicos, antropométricos, psicolégicos vy
gociales. Se requiers de un andlisis completo de las necesidades
de las personas vinculadas con la produccién, en términos de sus
necesidades hémicas ambientales y especificas. Para la
identificacién de las necesidades bdmsicas se consideran los
sentidos de 1la vieta, el oido, sl tacto y el olfato; las
sensaciones de calor y de frio; la posicién y el movimiento de
los musculos y las articulaciones y el sentido del equilibrio,

Por necesidades ambientales, desde mi punto de vista, me refiero
a la dimensién fisica espacial de cada funcién y a las
condiciones para que las diversas actividades humanas puedan
1levarse a cabo adecuadaments y con comodidad. y se rvelacionan
con el control térmico., acdstice, olfativo ¥ de ventilacién. Por
necesidades especificas me refiero a aquellas requsridas para la
prevencién y el control de las enfermedades profesionales y los
accidentes de trabajo.

De acusrdo con las necesidades ambientales, en eeste capitulo
se referird al ambiente de trabajo, que el Manual de Buenas
Prdacticas de Higiene y Banidad, editado por 1a BSecretaria de
Saludbridad y Asistencia Publica denomina & setas necesidades como
servicios a una planta procesadora de alimentos.

Dentro de los servicics a planta wse encuentran diferentes
tipos do smervicios, como lo son: el abastecimiento de agua,
drenaje, iluminacion, ventilacién y acondicionamiento del aire,
ductos; es decir, el ambiente fimico de trabajo., Todos y cada uno
de éstos servicios provocan diferentes reaccicnes en el ser
humano, por 1lo que deban de mer considerados como de suma
importancia para la Industria Alimentaria.
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3.1 ACONDICIONAMIENTO DEL AIRE

Las condiciones atmosféricas en que ss desarrollan las
actividades laborales tienon influencia sobre la salud , el
biensstar y el rendimiento de la persona. Los problemas derivados
del trabajo en ambientes calurcsos, stress térmico, son
consecuencia dirscta de la alteracisén de los  parémetros
higrométricos del ambiente laboral, que pueden afectar la wmsalud
del hombre que trabaja.

La temperatura efectiva o capacidad de refrigeracién del aire
depende de su temperatura, de la rapidez de purificacion del
aire y la humedad. Los factores indicados, mas la drradiacion,
son los datos necesarios para permitir evaluar 1la temperatura
eofectiva., La ventilacién puede ser natural o artificial, o una
combinacién de ambas. El acondicionamiento de aire se utiliza,
por lo general, para contrarrestar las temperaturas extrsmas.

Figura 3.2
Sistema de limpieza
de aire con equipo
monitor
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Los lugares de trabajo cerrados deben de recibir aire fresco en
cantidad suficiente para que se efectis la renovacién completa
del aire varias veces por hora, Todo tipo de polvo, gases,
emanaciones, vapores o neblinas producidos y dispsrsados, Durante
la produccion deben de ser extraidos del lugar que se originan, y
no se debs permitir que se propaguen en la atméafera de los
locales de trabajo. Debe tomarse en cusnta que en el aire existen
algunas impurszas que pueden viciar el ambiente, tales como gases
téxicos, los polvos, el sudor, las bacterias, etc. productos que
debsn mer eliminados.

Un efecto del calor sobre el ser humano es la produccion de
sudor, que al secarse sobre la piel refrigera el cuerpo, por lo
que es preciso que en las &reas donde hace calor, como lo son las
zonhas do preparacion de relleno y elaboracién de oblea, el
ambiente debs ser seco, por lo conmiguiente con un grado de
humedad minimo, ya que =i ol ambiente es humedo no se seca el
sudor y no a&s refrigera el cuerpo, por lo cual el {ndividuo
continuard sudando sin utilidad, Las actividades fisicas que
conllevan un esfuerzo muscular oon deterioradas por el calor:
aumentando el numero de errores cemetidos, siendo también la
precisién en el trabajo dieminufda, Las temperaturas aconsejables
para oficinas y trabajos sedentarios de 16 a 20 grados
centigrados y para lugares de trabajo fisicos de 12 a 15 grados
centigrados.

El acondicionamiento del aire es una técnica que tiene por objeto
mantener la atméafera de un lugar a cuaiquier temperatura deseada
y con el grado de humedad y pureza preferidos. En términos
generales, el acondicionamiento del aire debs de incluir la
calefaccién y ventilacién, el enfriamiento, la humidificacién o
deshumidificacién y la limpieza del aire, El acondicionamiento
del ajre ofrece las siguientes ventajas:

1) Mejor calidad del producto,

2) Proteccidn de las mercancias almacenadas.

3) Mejoramiento de la salud de los empleados.

4) Mayor comodidad y eficacia de los empleados,

Para corregir o atenuar los efectos de las condiciones térmicas
extremas, se recomienda tomar algunas de las siguientes acciones:
1) Mejorar la ventilacion.

2) Acondicionar el aire.
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3) Interceptar las radiaciones térmicas por medio de pantallas,

4) Hacer que los trabajadores alternen en distintos puntos de
trabajo.

%) Dotar a loa trabajadorss de! equipo protector necesario,

6) Modificar, en lo posible, el proceso técnico de produccién a
f£in de suprimir las temperaturas rigurosas.

7) La aireacién debe ser frecuente.
8) Deben de evitarme las corrientes de aire,

9) Las ventanas y aberturas altas y estrechas ventilan mds
eficazmente que las bajas y alargadas.

El acondicionamiento del! aire incluys el control de temperatura,
humedad, radiacién y movimiento y limpieza del aire, su
aplicacién prdctica se refiers al control de uno o mds de osos
aspectos, Se distingue de la ventilacién en que ésta so limita,
exclusivamente, A&l proceso de suministrar o extraer el aire, de
cualgquier lugar o Area, por medios naturales o mecénicos.

3.2 ILUMINACION

Entre los elementos fimicoe del medio ambients que también
afectan la productividad se pueden citar el alumbrado y color.

La luz 8o clasifica en natural! y artificial. La luz natural es la
luz del 8ol, ¥y su estudio ea fundamental, ya que pesnetra en la
zona de trabajo durante mis de ia mitad del dia, La iuz
artificial es, normalmente, la sléctrica, que se divide,
prineipalments, en flusrescents & incandescente.

La iluminacién posee un efecto definido sobre el bienestar
fisico, la actitud mental, la produccién y la fatiga del
trabajador.Las teorfas modernas establacen que la eleccidén del
color y de sus contrastes tiene una influencia muy marcada sobre
la calidad del trabajo y sobre el rendimiento y el bienestar del
pergonal dentro de una empresa, existiendo haochos tangibles de
la  racionalizacién del emplec des los colores, incluyendo
fisioldgica y psicolégicaments sobre e! organismo humano.Esta
idea no puede ir separada de la {luminacion, ya que el color estd
ligado esencialmente a la luz en calidad y cantidad,
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Es necesario una buena iluminacién del puesto de trabajo para
evitar esfuerzos visuales gque deriven una mayor cantidad de
accidentes o pérdidas de agudeza vigsual. Debe evitarse el
deslumbramiento, ya que causa interferencias a la visidén, Por lo
que, una mala iluminacién es un importante factor de fatiga.

El alumbrado, como elemento decisorio del entorno fisico, incide
en la seguridad, higiene y satisfaccién del trabajador mientras,
bajo el punto de vista econémico,afecta a la productividad de las
tareas con componentes visuales importantes, a la motivacién dsl
trabajador, aumentardn los accidentes y el desperdicio de
material, asi como otros aspectos.

Fig. 3.3 Alumbrado
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Siempre gque sea posible debe utilizarse la iluminacidn natural.
La necesidad de luz no es 1a misma para todas las edades aino que
aumenta a medida que pasan los afios, y alrededor de los cincuenta
afios es cuando éste fendmeno resulta mie evidents, El objeto del
alumbrado no puede limitarse a facilitar la realizacién de las
tareas, sino que debe contribuir al bienestar del trabajador
eliminando posiblea causas ds incomodidad (deslumbramiento
molesto), creando mensaciones de agrado (color adecuado de luz,
modelado visual agradable a las personas y comas) y contribuyendo
a crear una atmésfera deseada en el centrs laboral.

El primero y pricipal factor es la intensidad de iluminacidn, que
on las inetalaciones industrinles se considora muy variable,
sogun la clame de trabajo, y se preascriben necesmidades desds 30
hasta 530 lux, aproximadamente. £in embargo, los niveles
recomendados de iluminacién para interiores establecide por
United States Department of Jabor,Bureau of labor Standards
Industrial Lighting: A Reprint of American for Industrial
Lighting, Whashington, para la elaboracién de chocolates es la
siguiente: .

AREA DE TRABAJO LUXES
Descascarar.triturar,refindr......coeev0eees?8

Limpiar y seleccionar los granos,
inmeraidn, envasar y empaguetar..,.eieceea 300

MoloOre i vusvarrvrneanraniassnninensnanies 300

Elaboracién de cremas y rellencs
Mezolar, cocer y moldear... icciiiiianisiai 128

Es indudable que fisicamente, una luz aproplada protege la vista
y guia las mancs mejorando, por lo tanto, la habilidad del
trabajador,El deslumbramfento es perjudicial para la vista y para
la produccién; pusde reducirse el que sea directo disminuyendo la
luminosidad de las fuentes de luz, incrementandc la claridad en
la zona que rodea a las mismas o acentuando el dngulo entre la
fuents de luz y la lfnea de visién. El deslumbramiento producido
por el reflejo de superficies brillantes, como techom y paredes,
pueden reducirse disminuyendo la luminosidad de las fuentes de
luz,velando o difundiende 1a luz, ¢ limitando los contrastes
mediante el aumento de intenpidad de {luminacion general
utilizando pinturas mate.
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Figura 3.6
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La Iluminating Engineering Society (IES) publica una serie de
boletines con las normas prdcticas que apoya, la mayoria de las
cuales ha merecido la aprobacidén de la " BAmerican Standards
Association " (ASA) y de la Organizacién Internacional dsl
Trabajo (OIT). Esta serie tiens diveresas publicaciones wmobrs
locales industriales, diveras areas de la industria, viviendas,
escuelas , centros comerciales, calles y carreteras.

Las normas dtiles para slegir equipos luminoesos son:

1) Distribucidén de la luz apropiada,
2) Rendimiento.
3) Brillo en el campo visual,

4) Robustez desde e! punto de vista eléctrico-mecdnico,

La eficiencia de laa lamparas se deprecia gradualmente durante su
existencia y a&i bien algunas veces continuan en funcionamiento
después de haber alcanzado el término normal de su vida, es en
muchos cacos conveniente, renovarlas por lémparas nuevas.las
pérdidas de luz por descuido de manutencién pueden mer hasta 30 &
del nive! de iluminacién. La suciedad acumulada sobre la lémpars,
o]l aparato o las paredes y el techo es la principal causa y la
menos perceptible. Como el polvo me acumula graduaimente, la
pérdida de luz no la percibird el trabajador, hasta después que
su tarea se haya hecho més diffcil y fatigosa, su rondimiento
h:z;b h;.!ado y sean perceptibles otros inconvenientes del mal
a rado.

Los factores que deben atenderse son:
1) Quitar el polvo a las lémparas y los aparates.

2) El estado de las paredes y los techos, si ason superficies
importantes desds el punto de reflexidén.

3) Reemplazo de las ldmparas fundidaw. A menudo hay que sustituir
éatas antes de que se fundan, ya que, debido a la incandescencia,
o] filamento de tungsteno se evapora y se deposita en las paredes
interiores de la ampolla, formando un revestimionto de color
osouro que disminuye el rendimiento.

4) Combinacidn correcta de la ldmpara y el aparato.
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Ui Aumentar la iluminacion pintando paredes y techos de colores
claroa.

El mejor aprovechamiento de la luz solar se obtiene, en los
edificios de una sola planta, por la combinacién de luz
provenientes del techo y de los lados. En los edificios de variose
pisos, la utilizacién éptima de la luz natural depende de la
limpieza y estado de conmervacién de las vsntanas. cristales,etc.

El color y la iluminacion astdn fntimamente relacionados entrs sf
dentro de una empresa u oficina, debiendo procurarse que ambos ee
utilicen con la m&xima ventaja, A éste sfecto conviens ezcoger
los colores de ambients teniendo en cuenta lom efectos
peicolégicos:; hay que obssrvar que no deben estudiarse
separadamente el problema del color, del de la iluminacién, ya
que ambos mson interdependientas, pues una buena iluminacién ests
en funcién de la naturaleza del color y viceversa,

Es de observar qua las paredes pintadas de colores clarcs no
deben sorvir jamids de fondo a una miquina oscura; dsta deben
pintarse de gris claro, gris azul, verds, azul o castafio, colores
neutros; & excepcién de las piezas mévilem o de agquellas que
conetituyen un peligro, que deben de pintarse de oamarillo o de
naranja. tonos muy visibles.lLos mandos, palancas, volantes,
cuadros de mando automdtico deben pintarse necesariamente de
colores que se distingan fdcilmente, como el crema o amarillo
claro.

Los colores perfectamente aplicados a las diferentes muperficies
o méquinas de una emprema deteminada, mejoran la comedidad visual
y contribuyen asf a reducir la fatiga de los operarios y aumentar
o] rendimiento y la produccién.

El acondicionamisnto cromdtico de las méquinas tiens como
funcisn primordial el distinguir répida y claraments lam partes
criticas o activas de las miquinas de aquslias pasivas, ouys
funcién es estdtica y secundaria en lz labor del operario.

El mas completo archivo existente en la codificacién de colores y
sus normas se encuentran en "Safety Color Code for Narking
Physical Hazards and the Identification of Certain Equipment"
253.1 del ANSI ( American National Standards Institute), 1430
Broadway. New York 1001, N.Y. USA.

Las normas eurcpeas mis importantes mson : DIN 2404 y 2403 sgobre
colores de seguridad, Deutsche Normen, Berlin. British GStandard
Institution, 2 Park Street, London W IA 2BS,
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3.3  ABASTECIMIENTO DE AGUA Y SU EMPLEC

El agua es un factor muy importante dentro de la Industria
Alimentaria, y& que es utilizada como vehiculo para transferir
energia y calor, pues es umsada en ciertas operaciones unitarias
del proceso de preparacién de algun tipe de alimento, ademds ds
que es comunmente utilizada como un ingredienté m&s dentro de
ésta drea industrial, Tambidn em utilizada como ayudante de la
limpieza del equipo, utensilics, contenederes, piscs, paredea Yy
otras 4reas del procesoc, y para uso personal como bebida.

Dentro de la industria alimentaria debe disponerse de suficiente
shastecimiento de agua, as! como de instalaciones apropiadas para
su  almacenamientc, y en caso necesario, de instalaciones
apropiadas de distribucién con proteccisén adecuada a la
contaminaeidn.

En la manipulacidn de loe alimentos aolo debe utilizarss agua
potable, ques conforme a la definicion de la Organizacién Mundial
de la Salud," se entiends como agua potable o agua apta para
consumo humano toda aquelia que no cause sfsctos nocivos a la
salud", B8e coneidera que no causa efectos nocivos a la salud,
cuando 86 encuentra libre de patdgencs y sustancias téxicas, vy
cumpla, ademis de los requisitos sefialados por la Ley Goneral de
Salud vigente en nuestro pais, ( Ver apendice C ).

En el ehastecimiento de agus deben de realizarse clertas
determinaciones analiticas, como mon:

1) Contenido de cloro.

2) Dureza de agua ( Contenido de calcio y magnesio ).

3) Alcalinidad del agua.( Contenido de carbonatos, bicarbonatos
6 hidrdxidos, y en menor grade. boratos,fosfatos y silicatos ).

4} Andlisie microbilolégicos ( Determinacién de memdéfilos
aerobios, coliformes)

3.4  ALMACENAMIENTO Y ELIMINACION DE DESECHOS

Lom desechos =son materiales sobrantes en estado s8lido, liquido o
gaseoso, quo se producen en los lugares de trabajo, su
composicion y cantidad varia deacuerdo con el tipe de industria y
procesos utilizades. Los desechos que son producidos por la
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industria son responsabilidad del empresario, quien debe disponer
de ellos lo mds r&pidamente posible, sin ocasionar problemas de
salud a la poblacién, al sistema de alcantarillado, a las
instalaciones ya los procesos de plantas de tratamiento de
aguas, ni contaminar las fuentes de ésta.

Debido a eatas razones de gran importancia, debe contarse con una
zona exclusiva para el depésito o recoleccién diaria del material
de degecho temporal. E! material de desecho debe manipularse de
una manera tal gue se evite la contaminacién con el producto o
con el agua potable; por lo que es necesarioc que éstos desechos
sean perfectamente identificados marcadoe con claves o, en 8u
defecto, con lenguaje claro para poder identificar de que tipo
de desecho se trata, debe ser separado de toda materia prima o
material  nuevo a utilizar en el proceso para  evitar
tonfusiones,deberd aislarse en recipientes herméticos o, en su
defecto, en recipientes que se pusdan aislar del medio ambiente,
es decir, en recipientes metdlicos con bolsas de polistileno
amarradas o aisladas con una cinta pegable.o en sacos de
pléstico que pueden cerrarse fdcilmente con un instrumento que
ata rdpidamente el saco con un alambre o lazo de 50 a 100 mm,

Fig. 3.7 Recipiente hermdtico
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En lugar de que todo desecho vaya a dar al piso y luego se tenga
que emplear tiemps y ensrgia para limpiar ésts,ss debe
tener especial cuidado en no tirar desechos al pimo, ahorrdndose
costos y resultard bensficiada 1a causa de la higiens y la
seguridad y la emprepa serd un mejor lugar sn donde <trabajar. Un

- buen ingeniero de produccién puede estimar la cantidad de basura
por adelantado y determinar lcs medioe adecuados para colectarla
y retirarla a medida que vaya miendo producida.

Debe ponerse cuidado especial en impedir el acceso de las plagas
a loa desschos, por 1o que éatos deben de retirarse de las zonap
de preduccidn, ds manipuiacién do materias primas y otras zonas
de trabajo donde no mea necesarioc. Por 1o que inmediatamente
después de que algunas partes del equipo u otras wsuperficies
hayan entrado en contacto con lom desschos deben de limpiarse vy
desinfectarss con las normas preestablecidas por el Llaboratorie
de Control de Calidad de la empresa.

Los recolectores de basura dentro de la planta o zona de
produccién del producto deben de ser perfectamente ubicados,
ademds de permanecer cerrados o identificados. La basura debe ser
removida de la planta., por lo menos una vez al dia o al final de
cada turnc de trabajo.

Inmed{atamente después de la svacuacién de los desechos, los
recipientes colectores y todo aquel squipo que haya ontrado en
contacto con los desechos deberdn limpiarse y desinfectarse,

El drea gcentral de ocoleccién de basura debs de tener una
construccién saniteria adecuada que facilite la limpieza diaria,
para poder evitar acumulacién de residuos y malos olores.
Esta area debs de ser delimitada y encontrarse fusra del drea de
preduccién. Cuando se marca de una mansra clara ésta drea,se
consigue mejorer el orden y cuando tode se dispone en orden .se
hace mds facil el retirar material de desecho almacenado.

El drea para almacenamiento de ios desechos y materias primas no
comeastibles antes de su eliminacién debsn de proyectarse de
manera que oo impida ol acceso de plagas a los desechos de
materias no comestibles y me evite la contaminacion del
producto, el agua potable. del equipo y de los edificios o vias
de acceso de la planta,Ademss de que ésta zona debe de limpiarse
y desinfectarse cada vez que £aa evacuada,

La compresion de desechos resulta una forma muy econdmica de
mansjar grandes cantidades de desperdicioms,los cuales wson
mansjados por maquinas que reducen loe residucs voluminoses a un
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tamafio conveniente. Es decir, podria emplearss una instalacisn

ra eliminacidn de desechos, donde éstos so vierten en una pila
metdlica o en un armazdén con una tolva receptora,la miquina ee
pone eén marcha y una unidad de macerado accionada desmenuza los
desechos hasta formar una pasta fina.

3.5 DUCTOS

Las conducciones en una planta procesadora ds alimentoa, como lo
os la dinduastria chocolatera, pusden proporcionar vias para la
penetracién de roesdores. que salen e infestan todo ol edificio.

Por lo que es muy importante el practicar hdbitos de Buenas
Précticas de Manufactura, en este tipo de amervicios a una
Industria chocolatera.

Los orificios de los servicios deben ser corrados totalmente y
ser a prueba de rosdores. Las conducciones a nivel del suelo
puesden eer inundadas por el agua de lavado ¢ proporcionar
refugio para roedores, por lo que se sugiere que sean rellenadano
con algin material ligero inorts, como es el hormigén ligero.

Toda tuberfa, ductos, ri{eles , cables, etc, , no deben estar
1ibres encima do tanques y dreas de trabajo donde el proceso easté
expuesto,ya que todos estos constituyen riesgoe dé condensacién y
acumulacién de polvo qus contaminan los productos.

Tode ti{po de conducciones en las dreas de proceso dehe toner
libre acceso para su limpieza. Ademds dc que en éstos debe
evitarse la corroeicn de la pintura.

Fig. 3.8 Ductoms
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Fig 3.8 Ducto= (continuacién}

Todos los dispositivos eléctricos del edificio se pueden precisar
en un cuadroc principal de conmutadores, claraments identificado,
en donde so debs de identificar cada componente, para poder
evitar posibles incendiocs,

Fig. 3.9 Dispositivos eléctricos en un conmutador principal




De acuerdo con ol Manual de Buenas Practicas de Higiene y Sanidad
de la Direccién General de Control 6anitario de BEienes y
Bervicios, Versidn 2,1 dic. 1991; se recomienda el uso del
siguiente cédigo de colores para tuberias,extraido de la NOM-8~-14

COLORES FLUIDO

AZUl.coviuienarianiiaeiaaaais Agua en eptado 1fquido
Gris plateado.....iiceu.ve.c.Vapor

Café, ... cvsnsruacisiersoesissAcoiten minerales,vegetales Y
animales, combustibles 1fquidos

Amarillo 0Cre.......cs0vv.....Games iicuados o en estado gaseoso
{ excepto aire )

Violota. . vieeivanienesvosassihoidon y &lcalis,

Azul €laro....cveviieasiarecd Aire

NOQIO. s isveavinocsasassanss Otros 1quidon .

COLORES DE BEGURIDAD

RedouiveisrsiarisnnninasanssPara combatir dincendion

Amarille con franjas
diagonales negras.............Para evitar peligro

3,6 DRENAJE

En el disefio y la construccién del drenaje o sistemas de desague
siempre es rocomendable distribuirse adecuadamente, en donde loe
planos pueden ser inspecciconados y aprohados por las autoridades
locales antes de iniciar su construccidn, Cuando se disefla un
sistemd de desague para una smpresa dedicada a la elaboracfon de
productes alimenticios, como lo es la Industria chocolatera.
resulta esencial prevenir los posibles o probables problemas por
atascomientos por sélidos o grasas. Fara evitar este problema
pusden utilizarse sifones para grama que consisten en un tanque
on ol suelo, que contienen un volumen de agua fria suficiente
para enfriar sl flujo de entrada de agua de lavado hasta una
temperatura inferior al punto de fusidén de la grasa, Los puntos
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de entrada Yy de salida quedan por debajo del nivel de agua de
manera que la grasa solidificada forma una capa en la parte
superior del tanque. Esta capa se retira a intervalos regularee.

Como otra medida de seguridad el drenaje pusde estar provisto de
trampas contra clores y rejillas para evitar la entrada de plagas
provenientes de éate miemo, ademss de que ol drenaje debe de
contar con la inclinacién adecusda para permitir el paso de un
filujo rdpido y eficiente. Em recomendable qus las tuberfas
utlizadas en el drenaje sean de hierro fundido o acero
galvanizado con un didmetro de 10 cm, de construccidén lisa para
e}'itur la acumulacién de residucs y formacion posterior de males
olores,

Es muy importante que en la tuhérxa que conduce al siatoma -de
drenaje, se realicen revisiones periddicas, ya que pucden
contaminar los tanques, cisternas, etc. por fugas y escapes.

Los tubos que conducen agua potable qus pasan cerca de tubsrias
de agua sucia con escapes Y uniones defectucmas y vidlvulas
colacadas en forma incorrecta son condicionss que favorecen a 1la
contaminacién del agua.

Algunao medidas para ol mejoramiento del demague mon:

= Instalacién de tuberias de didmetros y materiales adecuados.
ein dofectos en su integridad fisica.

- No incluir tramom largos de tuberfas con extresmes cerrados
( punto muertos ) que no puedan desaguarse, para prevenir la
formacién de depésitos de agua contaminada.

- El didmetro de las tuberias de dosague deban de ser suficiontes
para permitir un flujo adecuado en todo momento.

- Dispomicién de mefiales sn las tuberias que conducen agua de
desague.
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Fig. 3.10

Tuberias asin defectos fimicos
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Fig. 3.10

Tuberias sin defectos fisicos (continuacién)




Mantenimienlo del equipo
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4.0 MANTERIMIENTO

Bl mantenimiento es todo cambio fimico efectuado con el propdsito
de conservar o reparar las instalaciones dentro de una
calidad aceptable, Incluye diversos puntos auxiliares de la
produccioén, come la disposicién interna de los equipos,
mantenimientos de d<stos y de locales, asi como 1 orden 'y el
aseo de los mismos,

El mantenimiento es ia parte de la produccidén que se encarga de
conser+/ar en buen estado loa aquipos, instalaciones, herramientas
Yy edilzjlol.ﬂa divide en mantenimisnto preventive y mantenimiento
correctivo,

Bl mantenimiento preventivo es la conservacidn planeada de la
smpresa y e} equipo, ¥y o9 el producto de inspecciones peridédicas
donds se revelan las condicionss defectuosas. Hu principal
objetivo es efectuar las reparaciones de emergencia necesarias;
practicar revisionss preventivas periédicas de los edificios e
instalaciones, maquinaria. equipos y accesorios; hacer lom
reeomplazes de elementos de plazo vencide o desgastados
prematuramente; diseflar construcciones, maquinaria y equipos que
permitan un mantsnimiento fdcil y reduzean las posibilidades de
accidentes; y llevar registros de las reparaciones programadas y
de las inspecciones. :

Por otra parto, el mantenimiento correctivo consiste en Ia
reparacién del dafio una vez producide. Er el tipo de
mantenimiente utilizado en casi todas las industrias cuando
sélamente les interesa la produccién, deteniéndose ésta solamente
cuando se presenta un deterioro de la miema. Esto significa sobre
pasar los limites de la supervivencia o de la vida media de los
elamentos, 10 cuai reducs la vida dtil de la maguinaria y axpom
a los trabajadores a posibles accidentes.

El mantenimiento preventive so ve ligado a la prevencién de
accidentes dentro de la empresa, ya que al tener en cusnta todos
lom detalles relacionados con el buen funcionamiento del squipo y
las instalaciones, se observa un decremento en !a incidencia de
accidentes, por lo que estos pueden smer evitados.
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Fig 4.1 El mantenimiento preventivo ayuda en la reduccién
de accidentes.

Como se ha descrito anteriormente, lo mds recomendable es el
mantenimiento preventivo, el cual nos proporciona las siguientes
ventajas:
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1,~ Menor pérdida de tiempo, como resultado de la disminucién de
interrupciones por fallas de la maquinaria, y ésto conlieva a su
vez a la reduccién do tiempos muertos en el proceso de
olaboracién del preducto.

2.~ Mejor conssrvacién y duracién de los utensilios.
3.~ Conto inferior por horass extras de trabajo.

4,~ Reduccion de reperaciones en gran escala, al ssr prevenidas
mediante composturas oportunas y de rutina.

8.~ Gasto atenuado por concepto do reparaciones.

6.~ Menor incidencia de productos rechazados, dagperdicios y
repoticiones,

7.~ Deteccién del equipo que origina gastos exagerades de
mantenimiento.

8,~ Mejores condicicnem higiénicas y de seguridad.

Todas estas ventajas pueden ser esquematizadas en e} diagroma de
la siguiente pégina.

Por éstas razones es muy recomendable que se lleve un control
masstro de limpieza, un programa de parcs preventivos para las
lineas, asi ocomo un rocord de piezas de la maquinaria mds
factibles de sufrir dafio, para poder manejar asi un mantenimiento
preventivo adecuado. Fara este efecto, es muy necesario utilizar
un documento en el cual se transcriban todos los  datos
importantes como won : area ¢ linea, cperader, supsrvisor, semana
en que se realizé el mantenimiento preventivo, descripcidn.
frecuencia, observaciocnes generales, % de cumplimiento actual, %
de cumplimiento programado, % total de cumplimiento, etec, Para
llevar a@cabo pasteriorments un andlisis estadistico del
mantenimiento preventive realizado.

De acuerdo con lo sefialado antericrmente se podrian utilizar los
siguientes formatos en el mantenimisnto preventivo.
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UINTAJAS DEL MANTENINIENTO PREVENTIWO

YOR
CONSERUACION
uoes e | | RN il | | it
[} llﬁos
N
MHTENINIENTOY
PREVENIIVO
MEJORES DETECCION DE HENOR INCIDENCIA HEMOR GASTO POR
CONDICEORES
lﬂG&DﬁCﬁS FALLAS DEL DE DESPERDICIO ¥ CONCEPT0 DE
SEGURIDAD EQUIP0 PROD. RECHAZADO REPARACIONES




MANTENIMI ENTO PREUENTIUVO

PROGRAMA DE PAROS PREVENTIVOS

FECHA NUM. LINEA 0O EQUIPO

ENERO 8, 93

ENERO 22, 93

FEB 12, 93

FEB 26,93

MAREO 12,93

MARZ0 26,93

ABRIL 9,93

ABRIL 23,93

NAYO 7,93

HAYO 21,93

JUNIO 4, 93

JUNIO 18,93

JUNIO 2,93




CONTROL MAESTRO

DE LIMPIEZARA

AREA © LINEA: SEMANA:
OPEAADOR: SUPERVISOR:
DESCRIPCION FRECUEHCIA [is HES |{0BSRUACIONES
DIAS || DIAS || GEMERALES

CUMPL IMIENTO ACTUAL

CUMPL IHIENTO PROGR,

% DE CUMPLIMIENTO

pnocnnnapo

REALI1ZADO

REAL1ZADO FUERA DE
PROGRANA




HANTENIMIENT QRO ERE QU &

El equipo debe de diseflarme y colocarme de forma que sean
accesibles todas sus superficies para poderlas limpiar. Los
materialsa bamices para equipo destinado & la manipulagién de
alinentoa no deben ser absorbentes ni alterables al somsterios a
limpieza o desinfeccién, Toda superficie en contacte cen
cualquier producto alimenticio debe ser lima y no porosa y libre
totalmente de hoyos y grietas.

No debe utilizarse aluminio ni ealeacionss blandas para
quemadorea ni para agarraderas; tales metales son diffciles de
Vimpiar y se altoran fdcilmente con los limpiadores cadsticos. El
acere inoxidable pulimentado { tipo 302 y gromor calibre 14/16)
es ol mejor material de construccisén para equipo y utensilios
utilizados en la manufactura de alimentos, con #ngulos
redondoados y bordes sin rebabas,

El titanlo se recomienda, cuando se necesita un material wds
reeistente a la corromidn que el acerc inoxidabls, pero su precio
s mis elevado.

1 metal monel, que es una mezcla de cobre ¥y nIiquel, =mo
recomjenda para mesas de empaque. El hierrc galvanizado debe
evitarse, ya que Ia superficie de zinc se gasta con facilidad y
?xpogoi;n superficie de hierro a la corrosién, todo ésto debido a
o8 4cides.,

Tedos los equipoa y utenszilios deben eer usados para los tfines
para los cualea fusron disefados, por 1o que debsn limpiarses y
mantenerse !impics y desinfectarse. Ademds, debe evitarse sl uso
de materiales que no puedan linpiarme o desinfectarse
adecuadaments, por ejemplo, la madera.

El mantenimiento o consmervacién adecuada de un equipo, es
esencial para que haya continuidad en la produccion, Un resultado
satisfactorio de la operacion depends no solo de contar con el
local, equipo, maquinaria,herramisntas portdtilea,etc.,en buen
eptado de trabajo, sino que también sstén conservados de modo que
#6 pueda depandsr de ellos para no demorar la produceion o que ae
haga necosario detensr el trabajo para ejecutar operacicnes.

Una buena administracién no busca aolo mantener las cosas en
condiciones de que puadan ssrvir, sino gus prevas asu deteriore y
establece un sistema de inspecciéh qus pueda corregir sus
deficiencias 1o mds pronto posible, Esto, clarc, requiere de una
{ntima integracidén del departamento de mantenimiento y la
inspeccién de la empresa. Una conservacidn de cardcter preventive
significa el rsponer piszas usadas como tubos, vidlvulas,etc..
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antes de que fallen, y cuidar de implantar un programa fijo para
logrario.

Cualquier tipo de interrupcién tiende a causar dafios al
trabajador en forma directa, y en forma indirecta debido a la
confusion que ®e puscita, al rompimiento de la msecuencia en el
trabajo y a los cambios precipitadoy que Nay que hacer, Lz
presién a la que se ven eometida el departamentc de
mantenimiente por s descompostura de aguipo clave, wsuels
significar que =sus componsntes tienen que llevar a cabo obrams
contra reloJ.

En 8l caso de squipo cuyo fallo pueds ser particularmente grave,
os necesario observar un alto grade de mantenimiento. Por 1o que
Bs propone que se lleven amplios registros des inspeccidn y
ronovacion de equipo, ademds de llevar un registro séio en lo
tocante al equipo liamado critico, como pueden wmer: ganchos,
cadsnas, armellams, cables, dispositivos de control  de
temperaturas, vdlvulas, vasijes ds presién, stc.

Un mantenimiento perfecto de los dispositives y equipo de los
cuales depende la seguridad del obreroc, s una necesidad
muy dImportante. En el caso de miquinas muy especializadas o
complicadas, el inspector de produccién dobo tenst profundors
conocimientos en la materia.

Fig, 4.1 BSe deben tener conocimjantos de maquinas eapecializadas
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E] buen mantenimiento de uma planta procesadora de alimentos es
crucial para poder logar productos de calidad. Puede afectar
rendimientos ocasionados por perdidas econdmicas y de imagen de
la empresa.Una buena higiene estd directamente ligada con el buen
mantenimiento de la industria.

Por lo que el ordeny la limpieza es la parte de la produccidén
que se ocupa de los locales, el aseo periddico de la maguinaria y
el equipo, la ubicacion correcta de herramientas y materiales. Yy
el retiro, tratamiento y disposicion de los desechos.

Fig. 4.2 Mantener limpio y ordenado
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Fig. 4.2 Mantener limpio y ordenado

Como resultado del orden y la limpieza se tienen las siguientes

ventajas:

1,- Reduccidén de los costos de operacidn.

2.- Rumento de la produccién.

3.~ Mejora del control de la produccidn,

4.- Mejor aprovechamiento del espacio.

5.~ Disminucién de los accidentes y de las enfermedades.
6.~ Elevacion de la moral y el bienestar del trabajador.
7.— Ausencia de focos insalubres.

8.— Aumento del espacio para trabajar.

9.~ Estimulacién de la limpieza personal
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Cuando ez necesario realizar una tarea de mantenimiento es
preciso 1a planeacidn y el andlisis de dicha tarea, por lo que
dsbe ds tomarme en cuenta

1.- Planeamiento cuidadoso.

2.~ Equipo adecuado para el trabajo disponibie.

3.- Anticipacicn de los riesgos y toma de las medidas nscesarias.
4.~ Supervision adecuada.

5.— Seleccisn de los individuos adscuados para sl demampefio de la
tarea.

Cuando sea necesaric realizar tareas de mantenimiento, se debs de
disponer de aimlamiento del Area en raparacion y limpiar el sitio
donde se realiza el trabajo, ya que podria causar accidentes
posteriores. Un trabajo de mantenimiento nunca estarsd completo
hasta que el drea donde se reparé haya sido puesta en orden de
nusvo y hasta que ia miquina o equipo en que se trabajé ee halle
en perfsctoc estado ,limpio de grasa, aceite u otro material
utilizado en el mantenimiento.Por lo qus se debo de notificar al
personal de produccién que el equipo mea inspeccionado, se limpie
y =0 sanitice previamente a su uso en produccién, una vez
aprobado es rscomandable procedsr a ponerle una identificacién de
equipo limpio y listo para usarse, as{ como iniciales, firme vy
fecha del verificador; y nombrs del altimo producto en que se uséd
sl equipo.

Ds 1a misma forma es recomendabls llevar un registro escrito de
todos los mantenimientos, limpiezans, sanitizaciones [
inspecciones de equipo, ! cual contendrd e! nombre de la persona
que 1o llevo a cabo eata operacitén y la firma del mismo.

Todos ios instrumentom de control de proceso, como son ¢
medidores de tiempo, temperatura, humedad, fluje, peso,etc..
deben estar en busnas condiciones de umo para evitar desviaciones
de loz patrones de operacién.Ademss de que se debs ovitar la
acumulacién de polvo y qus se permita su limpieza. Este tipo de
ingtrumentos debe sar calibrado, inspeccionade y checade de
manera rutinaria. Es recomendable la utilizacién de un registro
de todas las calibraciones, revisiones & i{napeccionss del
equipo, los cuales incluyen la firma y nombre de la persona que
1o reviad, ia fecha y cuando sersd la préxima inspeccidn,
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Fig. 4.3 Instrumentos de control en buen estado

El equipo con partes moviles requiere de lubricacién, al lubricar
éstas partes se deben tomar precauciones para svitar
contaminacién con los productoa,

Las bombas deben de ser colocadas sobre una base para que no se
dificulte su limpieza. el equipo debe zer instalado de una forma
tal que la distancia contra la pared, la elevacién del suelo y la
altura de éste permita su adecuada limpieza.
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Fig. 4.4 Colocacién de bombas an una base

Un sequipo en mal estade comprende ruedas flofas on  log
transportes, carrocerfas rotas de éstos,pisos en mal estado,
herramiantas muy usadas y rotas, etc, Y contribuysn a Ja
eximtencia de posibles accidentes dentro del trabajo.

Un mantenimiento ineficaz proviene de lo que podria llamarse
defectoe ordinarios o cotidianos, y estos puedsn ser: en el
mantenimiento de pisse, escaleras y pasillos, la aspereza, el
estado resbaladizo, hoyoe y astillas, contribuyendo de una manera
eapacial a la produccién de accidentes, ya que provocan
caidas;choque eléctrico o quemadura debidc a un fallo en el
aislemiente de herramientas eléctricas portdtiles o de equipo
portdtil; al trasladar mdquinas puede ocurrir dafio al squipos una
escalera mal colocaia smin asegurarla o sujetarla, cuando se
realicen tareas de mantenimiento en partes superiores puede
resbalarse y caer; los agujeros y desigualdades en el pimo, hacen
que ol material a bordo del vehfculo sea sacudide y caiga al
guelo, etc,
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5.0 MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE

La’ calidad de la materia prima tiene una Influencia muy
importante en ia calidad final del producto. Rara vez la calidad
de un producto final excede la calidad de los ingredientes con
los que fué elaborado. Asf mismo, el costo que involucra el
control deo la calidad no debs escatimarme para lograr productos
de éptima calidad para el consumidor.

Las materias primas pueden ser consideradas como el material
crudo o procesado que ss convierte por manufactura en un alimento
Gtil y diferente.Los aditivos tambien ms consideran com¢ materia
prima:éstos incluyen a los agentes emulsifcantes,estabilizadores,
colorantes,stc., Il empaque debido a que mejora la apariencia y
ssguridad del producto final también se conmidera como materia
prima; ésto inleuye papel, pléstico, cartdn, etc.

Lae materiae primas deben de inspeccionarse y clasificarse antes
de ser llevadas a la fase de elaboracién y deben efectuarse
pruebas de laboratorio. Deacusrdo con Los Principios Gsnerales
Do Higiens en Los Alimentos, dado por la Comisién del Codex
Mimentarius en su segunda revisidn de 1985, nolamonte deben
utilizarse materias primas o ingredientes limpios que no
contengan microorganismos, pardsitos o sustancias tdxicas para
la salud humana, es decir, en buenas condiciones.

El departamento de Control de Calidad debe de realizar ciertos ’

andlisis a la materia prima y aprobar o rechazar su entrada al
almacen de materiales, megin sea el camo. Las materias primas que
resulten aprobadas deben ser almacenadas en condiciones
adecuadas, Be debe asegurar la adecuada rotacién de las
existencias de materias primas.

La materia prima es analizada en el momento de la entrega con ‘el
objato de confrontar las caracteristicas de los patronss
presstablecidos. La capacitacisn del personal de laboratoric es
ds considerabls importancia para la buena realizacién de pruebas,
Solo se obtendrédn resu .ados précticos si el trabajo se lleva a
cabo metdédicamente y bajo condiciones de 1impieza absoluta.

La falta de cumplimiento ya sea con las especificaciones, normas
o prusbas criticas o de control de caulquier materia prima,
forman la base para su no utilizacion y rechazo,

Las materias primas que no sean aceptadas, deberan separarse Yy

eliminarse del lugar, con el fin de evitar mal  uso,
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contaminaciones y adulteraciones.

Es importante realizar inspecciones programadas a todas las
materias primas para checar su condicién -en. el periodo de
almacenamiento. ) ) B

Las materiag primas almacenadas pueden estar sujetas a fuertes
pérdides a consecuencia de- infestaciones de insectos, de
crecimientos microbianos o de depredaciones de roedores; pero.
incluso en ausencia de éstos agentes bidlogicos de deterioro, vy
quizd en condiciones de almacenamiento casi ideales, no cabe
esperar que se conserven on estado casi perfecto. El deterioro
resultante de los cambios quimicos que tiene lugar en estos
alimentos acaba por llevar a una disminucién de la calidad que
afecta su petecibilidad y valor nutritivo.

Al aceptar un embarque de materia prima, el piso a utilizar para
desembarcar a 4sta deberd de encontrarse limpio, asi como
paredes, puertas y ventanas.

Fig. 5.1 Limpieza del almacén
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Los matarialen aprobados pueden almacenarse separados del piso y
se recomienda que los espacios entre la tarima y las paredes sea
de 50 cm. para facilitar su inspeccidn y limpieza. En cada tarima
de dicho material es aconsejable etiquetarlo, informando que
tipo de material es, proveedor. fecha , nimero de lote y si es
aprobado, rechazado o gi se encuentra en cuarentena.

Fig. 5.2 Separacién entre la materia prima y la pared
del almacen
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5.1 ESPECIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO

Por lo que resmpecta a sus alimentos y empaques, el publico
consumidor debe ser protegide en todos los asuntos relacionades
con eu galud y economis. Esta proteccidén abarca <conceptos tan
amplios como seguridad, pureza, sanidad y valor justo.

En aflos recisntes ha habido una intensificacién por la smeguridad
ds alimentos, ya que, en la comercializacién de eéstos el
propésito primario del envams o empague es la proteccién del
producto.

Los principales objetives del empaqus son la proteccidn dsl
producto ante la contaminacién y el deteriorvu, donde el
determinar la eficiencia con que ss cumple esta funcidén es de
auma {mportancia.Para evaluar la capacidad de proteccién de un
empaque y la estabilidad del conjunto que forma con el alimento,
son indicativos las consideraciones tomadas en cuenta durante su
disefio y formulacién, aef como las caracterfsticas de los
materiales empleados. 8in embargo, la medicién direscta de las
alteraciones que Bufre o no un alimento al estar empacado en ol
material en cuestién, es una prueba definitiva,

En la evaluacién del deterioro que sufre un alimento bajo ciertas
condicionses de empaque pusde realizarse mediants estudios durante
las difsrentes stapas de su desarrollo, Este tipo de estudios més
comunes y aplicables son la vida de anaquel, compatibilidad y
estabilidad del conjunto alimento-empaque (alteraciones en e]
producto en cuanto a su apariencia, textura, sabor, aroma, etc.)

Estas pruebas a su vez dan la pauta para la realizacién de las
e:?;fiucacloneu del producto y del material de empague a
u zar,

Una especificacién ee una forma de determinar,dsclarar o explicar
una cuestién en particular, ésta espscificacién tisne gran
importancia en el momento de coryoborar algun aspscto que en ella
se incluye o me explica.

For lo anteriormente expuesto para material de¢ empaque y producto
terminado, es muy importante que se realicen especificacionss
técnicas para dmtos; dstam espocificaciones son expuestas en un
documento donde quedan plasmadas todas las caracteristicae
especificas del material y del producto terminado, donds ae
encuentran caracteristicas técnicas de composicisn, estructura,
dimensiocnen.de impresidén, textos. nivelss de calidad,
condicicnes de transporte , empaque y almacenalje.
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Este documento debe ser elaborado cuando se desarrolla un nuevo
material o producte o se ha modificado uno ya existents, y s=se
realiza con la finalidad de que tante el provesdor como algunas
dreas de la empresa, como son compras y control de calidad,
fabriquen, compren y analicen un mismo material o producto,
evitando de énta manera desviaciones en las caracteristicas del
material o productc establacido.

La especificacién de un producto o un material no tiene una
especificacién indefinida, ya que eon la prdctica y operacion del
material y del producto terminado me pueden detectar nuevan
caracteristicas a especificar y a base de la cbmervacién y la
oxperisncia este documento puede perfeccionarsme, por lo que si es
encuentra un documento vigente debera ser respetado en forma
estricta, por parte del comprador y el proveedor, en el cago de
material de empague, Yy por los supsrvisores de produccisén y
supervisoree de control de calidad, por parte de sspecificaciones
del producto terminado.

Existen muchas y muy variadas formas de mostrar la informacidn de
una especificacién, pero entre mayor informacién contenga este
documento es mds facil de mantensr un nivel de calidad del mimmo.
En ente documento es muy recomendable manejar los miguientes
datos:

A} Para material de smpaque

I, Datos generales del material,

II>. Caracteristicas especificas del material,

I11>. Niveles de calidad y l1ista de defectos.

IV>. Instrucciones de empaque, almacenaje y tranaporte,

V>. Dibujo mecdnico.

VI>. Dibujo gréfico, localizacién de textos y guia de color.
V1I>. Estandar de color.

B) Para producto terminade.

1>, Peso final.
II>. Dimensiones finales.
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111>, Caracteristicas sensoriales (color, oler, arema,etc).
IV>, Andlimis microbiolégico.

V>,  Apariencia en la envoltura.

V1>, Apariencia en la colectiva.

VII>. Apariencia en el corrugado.

VIII)>.Formulacién (en porcentajes).

Para que toda ésta informacién sea de ayuda, me puede utillizar
ol siguiente formato de especificaciones:
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ESPECIFICACIONES FPANRA

PRODUCTO TERMINADO

FECHA DE EMISION: PRODUCTO:

CARACYERISTICA ESPECIFICACYON

LARGO
ANCHO
ESPESOR

PESO

DIMENSIONES

COLOR
OLOR
SAROR
TEXTURA
APARIENCIA

CARACIERISTICAS
SEMSORIALES

CUENTA STD.
COLIFORMES
ANALISIS E, COLI
HICROBIOLOGICO (|HONGOS ¥ LEVADURAS
STAPHYLOCOCOS
SALMONELLA

ENVOLTURA
COLECTIVA
CORRUGADO

APARIENCIA

# COBERTURA
« RELLENO
« GALLETA

FORHULACION

ESTA TESS WD DEGE
SR DE LA BidulOTEED
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5.2 ALMACENAMIENTO

E] almacenamiento es la accidén de guardar, custoediar o reunir
cliertas cantidades de producto en un lugar o sitio para este
efectc, 8in embargo, en el almacenamiento de alimentos ea muy
importante considerar ciertas causas por ias cuales lcs alimentos
8se ven afectados.

Las causasz de deterioro de alimentos almaconados cabe resumirlas
como sigue: calor, humedad, plagas grandes ( aves, rosdores ) y
plagas pequelias ( insectos, mohos ). Por éstas causas es
imprescindible que o] personal que labora en una planta
productora de productos alimenticios { como lo es la industria
chocolatera } conezca las Buenas Prdcticas de Almacenamiento.

Las Buenas Pricticas ds Almacenamiento son reglas o bpamos a
seguir para que el producto alimenticio que ze retenga en el
almacen, me encusntre en las mejores condiciones posibles para
su posterior salida y distribucién al consumidor. Por lo tantc,
las  Buenas Practicas de Almacsnamiento me encarga de los
principies bdsicos del dimefio de edificios para almacen,
(materiales de construccién),.responsabilidades del encargado del
almacen y de la forma en que el mismo tiens que demempefiar las
diversas tareas gque le son encomendadas, El éxito en dote dltimo
sentido depende de la consulta reciproca entre los supervisores
y ol ancargado dsl almacén y del modo en qus édste Ultimo me haya
percatado plenamente de las formas eh que han de mansejarse y
almacenarse al producto terminado.

$.2.1 PRINCIPIOS BASICOS DEL DISENO DE EDIFICIOS PARA ALMACEN

Loe siguientea principios se aplican para lograr el edificio
fdeal para almacenamiento, por lo que se sugisre que se -tengan
siempre muy presentes cuando se emcoja un -almacén o ge
especifique uno nuevo,

En el edificio ideal para almacenamisnto ss debe de excluir la
humedad ya existente haciendo que el techado, las paredes, las
puertas ¥y cualquier abertura de ventilacidn sea impenetrable al
agua., que el piso mea a prueba de absorcién.

A los insectos se les pusde tombatir por medic de fumigacién de
todo el almacen. Para poder amegurar éste efecto es recomendable
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que las paredes sean lisas, libres de grietas y hendiduras vy
féciles de limpiar.

Los roedores y aves quedan excluidos si se cierra cualquier
abertura de ventilacién con mallas,

Fig 5.3 Puntos corrientes de entrada de roedores al interior
de los edificios

De acuerdo con el Manua! de Higiene y Sanidad de la Secretaria de
Salud, los pisos habrédn de ger lisos, con superficies libres de
polvo, de fdcil limpieza y resistente para soportar la carga de
trdfico diario.

Las paredes deben ser también lisas, sin poros e impermeables al
agua. En todos los materiales para paredes, el calentamiento por
los rayos sgolares se reduce al minimo d&ndoles un acabado
reflejante de color claro. (Referencia: Manejo de 1los Alimentos
durante el almacenamiento,Vol 3 Cap. 20)

a1



&

MATERIASEPRIMASRRODUCTORTERMINADO)
LD TMACENAMIENO!

®

Es recomendable que las puertas sean grandes en relacién con la
magnitud del almacen, tanto para permitir el fdcil manejo de los

productos como para proporcionar una mayor ventilacién cuando sea
necesario.

Las formas de estibaje para el producto deben ser respetadas, no
deberdn de rebazar la altura especificada ni su forma
proporcionada por ol Departamento de Control de Calidad de la
empresa, aesf como el estibar al producte en tarimas de madera.

Fig. 5.4 Estibacién del producto en tarimas de madera

Debido a experiencia personal, es muy importante que las tarimas
se encuentren separadas de la pared por lo menos una distancia de

50 cm o distancia acorde para el transito de recorridos de
inspeccidn.
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Es muy importante que el producto almacenado no obstruya equipo
de primerios auxilios, equipo contra incendios, alarmas,
altavoces o cualgier otro equipo de seguridad.

Por razones de seguridad, los montacargas del almacen no deben de
circular por dreas de procezo o donde el trdfico de personal sea
intenso.

Fig. 5.5 El montacargag no debe circular en trdfico intenso
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Las entradas de las plataformas de carga y descarga, asi como los
pasillos, se deben encontrar claramente indicados y no se dseben
obstaculizay, para evitar problemas de trdfico diario de ésta
zona.,

Fig 5.6 Sefialamientos claramente indicados
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Fig. 5.7 Sefialamientos claramente indicados (

Ty

Los alrededores deben permanecer libres de
estancada, acumulacién de residuos, equipo o©
evitar asi la entrada de roedores o insectos.
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5.2,2 RESPONSABILIDADES DEL ENCARGADO DEL ALMACEN

Las responsabilidades de que me trata incluyen muchas que Jjamés
aparecen puestas por escrito en las bases de referencia para el
encargadc del almacén, El dar cuenta de las existencias
probablemente sea la unica responmabilidad que me haya fijado,
como, procedimiento normal para el encargado del almacén. 8in
embargo, debe hacérsele ver claramonte que esta responsabilidad
va mds alla de una simple comprobacién de la cuenta de producto,
asi como la recepcién y la salida de los mismos.

Es muy importante que se lleve un contyol de primeras entradas,
primeras salidas,para poder llevar asf una rotacion adecuada del
producto. As{ mismo, es necesaric que e les dé malida a
productos y materialea obsolstos o fusra de especificaciones,
a fin de facilitar la limpieza y eliminar los pomibles focos de
contaminacioén,

Es recomendabla, por experiencia personal, que me examinen las
sxistoencias cuidadosamente para poder safialar cuaiquisr problema
en ol almacén, éstos problemas pueden ser infestacién por
insectos, dafiom por mojadura, infestacién por roedores, mal
acomodo del producto, estado de las tarimas donde es acomodado o)
producto,ete,

El encargado del almacén tambien debe estar relacionado con el
mantenimiento, conservacion y uso del edificio que esté destinado
para almacén, es decir, que a éste inlcuye tambfen el observar la
limpieza en general, colocacién de existencias,eliminacién de
materiales de desecho,ventilacidn, rotacién de existencias, etc.

La limpieza del almacén es de vital importancia, poer lo que es
recomendable que se mantenga limpio el espacio al descubierto del
suelo, entre las estibas y en torno a ellas, Es necesaric
conservar limpias las paredea, prestando atencidén a todos los
rincones de paredes y contrafuertes, a lo alto de las paredes y
al techado. Para sste efecto, rovisar los Capitulos 3, 4 y 5 de
este mismo trabajo.
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840 PUENAS PRACTICAS EN LA ELABORACION

En e! procemo de elaboracién esm muy necesario seguir los
procedimientos dados en los manueles de opsracidén,como lo es la
adicién de  componentes, tiempoa de  mezclado, agitacion,
temperaturas, etc,,dado que al alterar algunos de estos
pardmetros ., podria veras afectado el producto en su calidad y
especificaciones sstandar,donds podrian variar éstos de un lote a
otro y, por lo tanto, no se lograrfa elaborar productos con
calidad confiable. .

Por lo qua me refiare a la limpieza de las zonas de elaboracién
del producto, como 1o mson las zonas de mezclado, conchado,
elaboracién de oblea, etc; e= recomendable qus se encusntren
limplas vy libres de materiales extrafios ul proceso de
elaboracién., ademas de cuidar gue la limpieza no genere polvo o
salpicaduras de agua prcyactuda al producto para poder evitar
contaminar los productos,

Es muy importante el cuidado en la limpieza del equipo para
alaborar el producto, como lo son las turbo mezcladoram, conchas,
refinador, cremadora, cortaderas de galleta, envolvedoras,
encelofanadoras, etc., para poder evitar la contaminacién del
producto en el proceso de elaboracién, ya que déstas deben
mantenerse limpias, Es recomendable verificar que toda ésta
maquinaria en el proceso de elaboracién no permanezca cargada
co: ?roductos de un di& para otro, o en su defecto, de un dia
anterior,

Cuando mea necesario realizar tareas de mantenimisnto es muy
higiénico utilizar un sistema adecuado de aislamiento del area
quo so repara. También on los casos de lubricacidén de!l equipo es
impcrtante el uso de lubricantes inocucs, asi como de tomar las
precauciones  necesarias para evitar contaminacion de los
produ;:tnu. (Para este efecto revisar el Capitulo 4 de este mismo
trabajo).

No es recomendable que las opsracionss de refinado, mezclado,
conchado y envasade se realicen con demoras, ya que puede
perderse la seguridad sanitaria entre un proceso de elaboracioén
y otro al proliferar microorganismos patégenos y causantes de
descomposicién por lo cual ss vea afectado el producto.

Se deberdn tomar medidas eficaces para evitar 1la contaminacién
del producto por contacto directo o indirecto con otro material
que Be encuentre en la fase del proceso. Las personas gque
manipulen materias primas o productos semi-elaborados
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gusceptibles de contaminar el producto final no deben entrar en
contacto con ningin producto terminado, mientras no sme quite
toda la ropa protectora que utilizé para la manipulacién de
materias primas o productos semi-elaborados y se vistan con ropa
protectora limpia. S8i existiera 1a posibilidad de contaminacién,
es forzoso lavarae las manos minuiciosamente entre una y otra
manipulacién de productos en ias diversas fases de elaboraciodn.

6 .1 PUNTOS CRITICOS Y DE INSPECCION EN EL CONTROL DE LA CALIDAD

¢.1.1 UTILIZACION DEL PROGRAMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL COMO UN NUEVO SISTEMA PARA CONTROLAR
LA CALIDAD

En e! ramo de la elaboracién de alimentos. la extensién del
adiestramisnto para mejorar la calidad e inocuidad de los
alimentos depende de 1la complejidad técnica de los procesos
utilizados y del grado de la responsabilidad de los operarios, El
persona]l adiestrado en el proceso de selaboracién del producto
deberia ser capaz de seleccionar y utilizar las medidas de
control esenciales para obtener productos inocuos.

La inspeccidn de alimentoa no ha #ido suficientemente eficaz en
el alcance de los objetivos de lam leyem y los reglamentos.Por lo
general no existe en los manuales de inspsccién una indicacidn de
la importancia relativa de los diversos requisitos y ésto da
lugar a dnterpretaciones subjetivas, 1libres a criterio del
inspector o de la psracna encargada.

Los andlisis microbiolégicos a menudo se realizan para detectar
microorganismos indicadores de posible contaminacién por
presancia de bacterias patdgenas o microorganismos alteradores.
Sin embargo, se mantienen algunas limitaciones en el uso del
andlieis microbiolégico. For ejemplo, la mayoria de las veces es
imposible conservar alimentos perecederos en el establecimiento
procesador mientras se aguardan los resultados de los andlicis,
ademds de que el andlisis microbioldgico sélo identifica el
defacto pero no controla sus causas,

Frente a esta realidad, el Andlinis do Peligro y Puntos Criticos
de Control nace como un huevo enfoque para controlar a los
productos alimenticios.Este nuevo enfoque fué inicialmente
presentado en la Conferencia Nacional de Proteccién de Alimentos
en E.U, en 1971, em recomendado por la Organizacisén Mundial de la
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Salud en 1985 ademds de que en algunos documentos del Codex
Alimentarius ya ha mido incorporado.

Este nuevo enfoque es sitemdtico, ee decir. integral, racional vy
continuo, de previsién y organizacion, con expectativas a lograr
ia ipocuidad de alimentos. mejorar la calidad y disminuir las
pérdidas ocamionadas por su alteracién. Este nusve enfoque se
aplica a todos los eslabones de la cadena alimentaria desde la
produccién, pasando por la elaboracién o proceso, la
comercializacién y finalments a nivel del wusuario.Consiste en
procedimientos en varias etapas de la produccién que ayudan a
asegurar la sanidad del! alimento y resulta en tener una
operacién de calidad,ademés de que controla los procesos que son
criticos a la produccién de productos sanos en lugar de depender
de hacer pruebas del producto terminado.

Fara aplicar el nuevo Programa de Andlisis de Pol!qro Yy Puntos
Criticos de Control efectiv: te, es r con el
proceso del desarrollo del producto. Aei me 1ntsqran. desde el
comionzo, pasos de seguridad en la elaboracién y en el mismo
producto.

Este programa estd formado por cinco puntos bdsicos y son

1.- Andlisis de peligros potenciales.

2.~ Puntos criticos de control.

3.- Seleccién de los criterios para el conérol.
- Monitorizacion.

5.~ Verificacion.

Be1.1.1 ANALISIS DE PELIGROS POTENCIALES

El andlisis de peligros potenciales conziste en evaluar todos los
procedimientos pertenecientes a la produccién, distribucién y uso
de las materias primas o alimentos con el objeto de:

1.- 1ldentificar las materias primas potencialmente peligrosas vy
alimentos que  pueden contensr sustancias toxicas o
microorganismos patdégencs.

2,- Identificar en cada paso de la cadena alimentaria, las
fuentes potenciales y los puntos especificos de contaminacién.
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3.~ Determinar la probabilidad de que los microorganismoe puedan
sobrevivir o multiplicarse durante el procesamiento, 1a
distribucién y el almacenamiento previo al consumo.

4.~ Evaluar los riesgos y 1la gravedad de los peligros
identificados.

La informacién epidemiolégica es la que brinda la mejor evidencia
dae que existe un peligro respecto & un producto dado. Ademds de
éata  evidencia, se requiere informacién smobre aspectos
relacionados con la  produccién, el procesamiento, [3}
almacenamisnto, la distribucién y el uso del producto.

Antes de someter & un producto a un andlisis de peligros, es
necesario consultar a especialimtas en alimentos que posean
amplios  conocimisntos en el proceso del producto y su
utilizacién. Debe tomarse encuenta todo lo relaciocnadc con el
producto, desde su composicidén quimica, proceso de elaboracién vy
envase, hasta mu vida util esperada del producto.

Considerando todos estos aspectos, se emtard en condiciones de
realizar una evaluacioén preliminar del o los peligros que pueden
encontraree en la elaboracién, distribucién y uso del alimento.
Rdemds de los factores mencionados debe de considerarse el
disefio de las dream y equipos donds se manipula el alimento,
operaciones de procesoc,los procedimientos de limpieza vy
desinfeccién y la educacién y adiestramiento del personal,

El andlisis de peligros da lugar a la identificacién de los
puntos criticos de control; dstos a su vez al establecimiento de
sspscificaciones o criterios de control y a los procedimientos
de tmerllitcn"izcu:wn que aseguran que éstos puntos estén bdajfo
control,

En cualquier circunstancia, la evidencia de un peligro no
considerado necesita de una nueva evaluacién, asi como también
cualquier cambio de materia prima, de elaboracidn, de
distribucion o de condiciones de uso del preducto,

8.1.1,2 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El punto critico es la esencia en una etapa del proceso © una
manipulacién en la que uno o més peligros potenciales
identificados como resultados del andlisis de peligros, puede ser
prevenido o reducido por el ejercicio del control en ssa etapa de

la operacidén.
o1
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En_ algunos procesos una sola operacidn en un punto critico de
control puede mer utilizada para eliminar uno o més peligros. En
algunas operaciones no es posibls eliminar todos los peligros con
el control de los puntos criticos, sdlo es posible reducir la
magnitud del peligro.

El andlisis de los peligros debe mer cuantitativo para que tenga
un significado, por lo que &5 necemario svaluar el rieago y su
magnitud o gravedad. Los peligros deben ser evaluados en términos
de su gravedad y de la probabilidad de ocurrencia en relacién con
la Salud Publica ¢ un interéds comercial. El requiaito de
inocuidad del producto siempre debe preceder al de alteracién: no
es aceptable modificar un proceso, un producto o un sistema de
envasado para reducir el riesgo de alteracién, si sl cambio o la
modificacién aumenta el riesgo de producir una enfermsdad
transmitida por alimentos.

Por lo tanto.ss puede apreciar que la identificacién de loa
puntos criticos de control como partes del asitema, requiere
conocimientos técnicos.

6,.1.1.3 SELECCION DE LOS CRITERIOS PARA EL CONTROL

Ea  muy importante identificar los criterios que deberén
utilizarse para controlar los pesligroe sn jos puntos criticos,
Eastos criterios deben incluirse como emspecificacionss en los
manuales de operacionss de los productos, ademds de incluirss las
tolerancias a las especificaciones cuando existan,

La eleccion ds las opciones de control depsnderd de la utilidad,
cogto y capacidad para aplicar el control selsccicnado a una
operacién particular,

8.2 1.4 MONITORIZACION

La monitorizacién es la comprobacién de que el procedimiento de
manipulacién o manejo. en un punto critico, estd bajo control.
En eete punto también ez importants el requerimiento de
conocimientos técnices. La monitorizacicén para ser efectiva, debe
ser capaz de detectar cualquier desviacion y estar sn condiciones
de brindar esta informacién a tiempo para que se tomen las
medidas correctivaz Jlo antes posible., antes que sea haga
necesario el rechazo del producto.

Los orincipales monitorecs empleados son la observacién visual,
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1a evaluacién sensorial, la medicién de pardmetros fisicos, los
controles quimicos y los andlisis microbiolégicos, Es conveniente
utilizar métodos simples y el obtener resultados rdpidos,siempre
qus gea posible.

Es muy necesario especificar la frecuencia de la monitorizacién y
los métodos de muestreo que debersn emplearss. La frecuencia
debe entablecerse con relacién al peligro y su gravedad en un
punto critico particular. Los registros deben estar disponibles
para que los revise y los evallue el personal de control de
calidad, ademds de mer simples, la falta do registros
imposibilita conocer cuando un procesc estd o no bajo control.

La monitorizacién se aplica a todas las etapas de la cadena
alimentaria, desde la produccidén de la materia prima pasande por
todas las etapas de elaboracién hasta llegar al uso que hace del
alimento o producto el consumidor.

8.1.1.5 VERIFICACION

La verificacién es la utilizacién de controles adicionales para
comprobar qus el sistema funciona correctamente, es decir, que es
operativo, La verificacién puede usarse cuando éste saistema de
control 8e aplica por primera vez o en un DProceso nusvo, ¢ Como
parte de la ravisién continua de un programa establecido con
anterioridad.

La aplicacién de éste sistema a la preparacién de oblea con
rellenc cubierta de chocolate reducird las pérdidans
sconémicas, asi como tambidn, mejorard la calidad higiénica de
este.
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1.1  ANTECEDENTES HISTORICOS

La familia del cacao se ancuentra en eatado natural desds la
amplia Zzona comprendida entre las cuencas de los rios Amazonas y
Orinoco en América del Sur hasta las regiones centrales de Costa
Rica, en Centroamérica. No se sabe exactamente cuando el hombre
descubrid y comenzé a explotar la planta de cacao, pero se conoce
a ciencia cierta que la domesticacien de los cacaotsros se
desarrollo en las zonas sureflas del 4rea cultural conocida como
Mesocamérica, misma que comprendia lo que ahora aproximadamante
son los estados mexicanos de Michoacén, Veracruz, Estado de
México, Moreles, Guerrero, Puebla, Oaxaca, Tabasco, Campeche,
Yucatdn, Chiapas y Quintana Roo y los territorios de Guatemala,
Belice, El Salvador, Honduras, Nicaragua y Costa Rica; fue en
toda esta zona donde principalmente se cultivé la planta y donde
empezd a dérsele diversos usos.

En o1 Siglo II ¢ IIT &.C., los mayas habian descubierte el cacao
a través del comercio que realizaban con las regiones surefias de
Centroamérica y tal vez fueron ellos quienes inventaron la manera
de preparar una bebida a partir de sus granos, perc de osto no
hay registro arqueldgico que 1o confirme. Sin emabrgo fue
encontrada una vasija en la ciudad maya fechada en el siglo
V d.C., dentro de eeta vasija se encontraron restos de una
bebida preparada con cacaoc y en su exterior dos simbolos
fondticos qus representan la palabra kakaw o cacao. Este vestigio
formaba parte de un entierro sacerdotal, lo cual demuestra que
para entonces el cacao era conoiderado como una bebida
aristocrdtica y que tenfa un importante valor simbélico y
religioso.

Dsbemoe a loa mayas ol cabal conocimiento y la forma deo
explotacién dal cacao, asf como su posterior difusién en el resto
de Mesoamérica. Su nombre tambien se lo debemos a ellos; 1la
palabra kakaw, significa amargo, y del sustantivo kab aignifica
jugo, entonces la bebida que con él se hacia debia de ser
bastante amarga. A esta palabra los nahuas le agregaron el sufijo
atl o agua, 1lo que did como resultado cacahuatl. La palabra
chocolate comenzd a usarse después de la conquista eszpafiola,
tambien tiene un origen hibrido: Chukaw, caliente ( del maya } vy
atl, agua ( del nshustl ),

Bernadl Diaz del Castillo dejé testimonios del aprscic en que
tenfan los indigenas al cacac, que junto con el oro, servia para
la compra de esclaves. Los relatos de los conquistadores
demuestran la utilizacién del cacao para efectuar trueques. sin
dejor de ser importante en los pueblos precolombinos en cuanto
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slimento y otroms usos,

Horndn Cortéms fue el primer suropso en advertir las cualidadss
nutritivas del granc de cacao, sin imaginar qus ests producto de
lag tierras tropicales de América seria una de las principales
aportaciones para la alimentacién humana.

El cacao no era comnsumido solo. mino que se mézclaba con maiz
tostado ¥y molido, vainilla, chile, y otros ingrodientes,

En las actividades comerciales la acuffacién de moneda desplazo al
cacad ctomo medio de tambio: sin emabrgo, el arraigo que tenia
este grano entre los indigenas obligéd al virrey Antonic de
Mendoza a implantar su uso como moneda fraccionaria en las
pequefias tranmacciones, '

En los primeros afios de la colonia, México fue el principal
abastecsdor de cacao de Empafia, Lam riquezas de América, entre
ellas 8l cacao, originaron la lucha entre eapafiolea. ingleses,
;laortug\l.\u?s y holandeses, quienes se disputaron los heneficios de
as colonias.

La bebida preparada por loes indigenas era demasiado amarga para
sl gusto europeo. Por sllo ss hicieron algunas modificaciones en
au preparacidn, se le agregd azicar y posteriormente leche, con
lo que mu uso se extendid rdpidamente por Europa naciendo el
chocolate tal y como lo conocemos ahora.

AL pesar de lo complejo de su slaboracién, el chocolate era la
bebida wuniversal de los mexicanos, y por tanto, lam autoridades
siguieron consideridndolo un articulo de consumo necesarioc.
Ademds, sl chocolate comenzé a tener cierta influencia en la
réposterfa, pues a partir de las tablillas para preparar la
bshida se podian elaborar ciertos postres, Algunos de sllom como
lon helados, los bizcochos. los mazapanes, stc. (1}

1.2 CLASIFICACION Y DEFECTOS DEL CHOCOLATE

Dado qus existen muchas clages de productos fabricados a partir
de chocolate y pare situar al producto en el cual se ésta

(1) La historia del chocolate én México. Gonzdlez de la Vara
Martin. Ediciones Maars. S.A. de C.V. Primers edicién. 1992.
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realizando este trabajo, daré la clasificacién que se maneja
dentro ds la empresa para productos fabricados conchocolats de
acuerdo con su forma de proceso y es :

* Chocolates trampados. Dentro de los cuales se encuentran a la
oblea con rellenc, galleta con caramelo, nougat ( confitura
slaborada a base de leche c¢ondensada y leche descremada, azucar,
cocoa Yy a veces mezclada con saborizantes y nuez picada ) con
cajeta, arroz inflado con caramelo y cacahuate,

* Chocolates de inyeccién. Dentro de los cuales encontramos al
chocolate macizo <con diferentes grancs como  almendras,
avellanas, nuez, cacahuate, arroz tostado, etc,, o con diferantss
rellenos como cerezas con licor, cajeta, mermeladas, yogurt, etc.

* Chocolates cubiertos. Principalmente me encuentran a los
centros de fondant ( es una materia elaborada por cocimiento de
una solucién de eacarosa, agua, saborizantes y enfriada y batida
hasta que ocurre la critalizacién ).

E! producto al cual refiero mi trabajo es a la oblea con relleno
cubierta de chocolate el cual es un proceso aparentemente
sencillo, pero que requiere de la atencidn a loz mas pequeflon
dotalles, #i se dessan obtenor resultados busncas y consistentes.
Para una mnejor comprensién del proceso, daré algunos conceptos
fundamentales sobre el licor del cacao y su componsnte mie
importante: la manteca de cacao,

La composicién de la manteca de cacao en glicéridos es la
siguiente: (2)

Palmitico.vviiiviaiviverany 24,4 %
Estedrico. irieeees 35.4 %
Oleico y polinsaturados... 40.0 %

La manteca de cacao muestra un polimorfismo muy marcado. En
general se distinguen en los glicéridos dos fases distintas y a
veces tres, pero en el caso de la manteca de cacao se conocen ya
en forma definitiva cuatro fases. Lom puntos de fusién de. estas
diversas formas cristalinas son:

(2) Tecnica moderna de elaboracién de confituras., Grosso,Antonio
L. Refinerias de maiz, S.A.I.C.F. 2a. edicion, 1972, Buenos
Aires, Argentina.
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FASE PUNTO DE FUSION
Gama 18.0 ¢
Alfa 23.5¢C
Beta Prima 28.0 C
Beta 34.7 ¢

La forma con mas alto nivel de energia es la gama, siguiendo las

demds en el orden de su punto de fusién, em decir, que la mds

pobre de onergia e= la bota y la emtabilidad va en orden inverso,

siendo consecuentemente la fase beta ia mas estable. La fase beta

poses la mayor densidad de todasm y por ello cuando e! chocolate

no ha side bien temperado y las diversas fases se transforman con

el tiempo en la forma beta, se produce en a1l chocolate una

esponjosidad, congecuencia de la contraccidén de volumen causada
por el paso de una forma u otra a la beta,

81 se enfria r4pidamente al chocolates, se forman cristales de 1la
fase gama pero estos son muy inestables y pasan a la fase alfa,
que tampoco su estabilidad de esta fame ea grande y eventualmente
los cristales pasan a la fase beta prima. La transformacién de
beta prima =a beta o= lenta y es acompafiada por genoracidn de
calor y la expansién consacuente permite la libsracién de manteca
de cacao liquida que eventualmente ma desposita an la superficie
en forma westable o beta, a este fendmeno me le llama " Fat
Bloom ". Para mayor informacién sobre este fendmeno mse pusde
consultar diferentes referencias bibliograficas proporcionadas al
final de este trabajo.

El " Sugar Bloom “, es otro defscto de los articules cubiertos de
chocolate. Ensta caracteristica me detecta ai la temperatura des
los centros cubiertos de chocolate es muy bafa en relacion a la
del medio ambiente, a la salida del tunel de enfriamiento, 1la
humedad provoca aolubilizacién del azucar contenida en el
chocolate y forma un almibar en la auperficie (en la capa de
cobsrtura). Debido a un cambio de tondicicnes del ambjente se
evapora ol agua, el azicar se deposita en forma de cristales de
la superficie de lom centreos bhafiados.

No dabe olvidarse que 1a sacarosa es higroscépica por encima de
86 % de humedad de modo que tambien pusds provocaree ests defecto
on salones de depdésito de slevada humedad. Se distingue del " Fat
Bloom “ porque el depdsito externo de aspecto grisdceo es
dspero, no es aoluble en disclventes y ni me desplaza al tocarlo
con los dedos.

86 encuentran otros defectos dontro del chocoiate que pusden ser
falta de suavidad, debido a que las particulas de cacac y azicar
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son muy grandes; sabor defsctucso ( grasosidad, sabor extrafic )
debido a un mal temperado o ha tomado los olores dael ambiente:
espesamiento del chocolate y variaciones en sl empesor de la capa
de cobsrtura por que este ha estado en sl temperador demasiado
tiempo, uBso excesivo de lecitina, variaciones en el contenido de
manteca de cacao: impresiones digitales por manipular al producto
con la mano o la temperatura de la zona de elaboracién es
demasjado alta.

La principal caracteristica del chocolate =e¢ debo a las
propiedades  exclusivas de la manteca de cacac de fundir
Jjustamente abajo de la temperatura corporal y a la finura de las
particulas de azicar y chocolats. Por almacenamiento, .ol
chocolats que ha sido procesado en forma incorrecta, mal empacado
o mal al ., es tible de cubrirse de una capa
blanquesina de grasa o hacerse pegajoso debido a la absorcién de
humedad por el azucar.(3)

{.3 CONTAMINACION DEL CHOCOLATE

La mayor parte de la contaminacidn de los productos fabricados
a partir de chocolate procede de sus ingredientes, pero también
puede provenir del aire, polvo y manipulaciones. Las clases de
productos preparados con chocolate se pueden dividir en dos
categorias demde o] punto de vista microbiolégico: A) Los
preparados en frio y B) los slaborados en caliente. E1 chocolate
macize o en léminas se incluyen en la primera categoria, Las
temperaturas que se coneiguen en la elaboracién, a veces solo ne
aproximan a la de pasteurizacién. Entre los ejemplos comprendidos
en la eegunda categoria se citan a los chocolates cubiertos, Las
temperaturas varifan ds uno a otros productos, psro en cualquier
caso el tratamiento térmico es mde fuerte que en la primera
categoria,

Resulta dificil comprender la cadena de circunstancias que deben
precsdsr a un brote de una snfermedad causada por productos
contaminados, gin tener un cierto conocimientc de los organismoa
responsables, Entre éstos tonemos a las bacteriass, virus. hongos
Y levaduras.

Las bacterias mon microorganismos unicelulares de forma
actividades variables. Se multiplican en dos mediante divimién
simple, y cuando las condiciones ambientales y de temperatura son
adecuadas =s reproducen rdpjdamente,

(3) Chocolate,cocoa and confectionary: Science and technology.
Minitie, Bernard W. Third edition. Van Nostrand Reinhold, 1989
New York, N.Y,
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Los virus son un grupo de agentes pardsitcs patégenoa no
celulares, cuyo tamafic es mucho mas psquefio que el de las
bacterias. mon pardsitos obligados en el mentido de que dehen
estar asociados con una célula viva. Se les considera como
grqelmmfgs vivos o como entidades quimicas que estsn en el limite
s ia vida,

Los hongos psrtenecen a un vegetal que se deriva de las algas,
son incapaces de sintetizar protefnas u otro material organico a
partir de compuostos simples, carecan de clorofila o cualguisr
pignento fotosintético,

Las principales causas ds 1a contaminacién de alimentos son :

R} Manipuladores de alimentos relacionados con la manutactura de
alimentos, portadores de Estafilococos en garganta, nariz y piel,
asi como sliminadores fecales do Salmonelaes y de hacterias del
grupo Shigella,

B) Animales domdsticos. rosdores e insectos existentes en el
ambiente donds se preparan los alimentos.

€) En los utensilios para elaborar & lom alimentcs se pueden
albergar bacterias procedentes de todos los origenes. La
contaminacién pusde smer recogida por los alimentos durante su
elaboracién y después de haber sido elaborados.

Estos tres puntos se pueden resumir en un diagrama de infeccién o
de contaminacién de los alimentos, como el siguiente :
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Una de las causas mas frecuentes del origen de las enfermedades

gastrointestinales ez debida a la manipulacién e ingestién de
alimentos ain un lavado correcto con agua y jabén de lam manes,
ademnds de que el amhiente donde sean preparados los alimentos sea
poeco higiénico.

A éste riesgo se expone el consumidor cuando ingiere alimentos en
lugares carentes de toda higiene o de dudosa procedencia del
producto a consumir, per 1o qus es muy importante que el perscnal
que labora en una industria alimenticia mantenga e¢l lugar o zona
de trabajo limpio ademds de que debe guardar una higiene persocnal
impecable.

los pardsitos intestinales mdas frecuentes y que  producen
enfermedades son:

Salmonella.- Penetrs sn la cocina con alimentos de origen animal,
como carnes, aves Yy productos crudos como husvos, asi como
procedentes de aliminadores humanos,Son los  agentes de
intoXicacion alimenticia més comin y més grave,El periocdo de
incubacién es de 6 a 36 horae y la snfermedad dura de 1 a 7 dias,

Sthapylococcus aureus.- Procede principalmente de portadores
humancs. Nariz, garganta, manoa, leaiones cutédneasm pueden
albergar estafilococos capaces de provocar intocicacién
alimenticia, sise permite la manipulacién de los microorganismos
en los alimentos. Se encuentra particularments en los productos
manipulados después de su cocimiento, Este mitroorganismo produce
una anterotoxina ( cuyo sitio de accién es sl intestino ) que =e
libera an el medio que circunda al alimento: si se 1ingisrs un
alimento que contiene la enterotoxina. en pocas horas ss observan
graves reacciones, que inciuyen nalseas con vémito y diarrea,

Clostridium perfingens.- Produce formas resistentes llamadas
esporas que sodrsviven durants un large periodo en polvo, suelo y
sxcremento tanto humano como de animales. Algunas esporas
sobreviven & la ebullicidn. asf como a otros mdtodos de
cocimiento y se desarrollan fdcilmente en carne cocina cuando se
enfria lentamente y e almacena en lugar templado. Se multiplca
sn presencia del aire, La toxina es producida en sl intestino. La
enfermedad tiene un periodo de incubacidn de 8 a 22 horas y la
oenformedad dura de uno a tres dias,

Clostridiwn Botulinum,- Sue esporas son muy resistentes al calor
y 8e multiplican en ausencia de aire,ésta contaminacién es 1la
principal de alimsntos enlatados y embotellados. Es el tipo mas
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grave de envenenamiento por alimentos. Esta bacteria vive en la
tierra o en el agua.

Bacillus cereus.- Produco esporos 7ue pusden smobrevivir la
temperatura de cocimiento y multiplicarss en alimentos que #e
enfrian lentamente, fermentando a los alimentos en los que se
encuentra. El periodo de incubacién puede ser de 1 a 6 horas, Yy
su sintoma mées comin es el vémito.

Vibrio parahaemoliticus,- Aparece en aguas costeras templadas vy
on diversos alimentos del mar y puede pasar de los alimentoe
crudos a los cocinados.El periodo de incubacion ea de
apriximadamente de 15 horas, la enfermedad produce diarrea
profusa y vémito.

Escherichia coli.~ Produce una enterotoxina que es la causante de
diarrea en adultos, amf como también en nifios, ya que posee la
capacidad de colonizar al i{ntestino delgado y provocando sl
malestar.

Los factores que favorecen el crecimiento bacterianc son humedad
elevada, bajo contenido de zal ( aunque los estafilococos pueden
tolerar miz sal que otras bacterias patdgenas )., acidez escasa,
poca grasa y contenido modsrado de azucar.

Por lo que para sl control de crecimiento bacteriano se pueden
manejar diversos factores, como son el calor, frioc, agentes
quimicos, deshidratacion, acidificacién, antibiéticos, rayoms gama
(atiles aunque en pcca veces permitidos).

El mayor peligro de la contaminacién de los alimentos radica en
su manipulacidn.por lo tanto, haré referencia a las actividades
tipicas de cdmo se efactua ésta.

En la higiens personal.— La hariz, la boca y la piel pueden ser
fuente de estafilococos que producen toxinas en los alimentos. La
salmonelas,bacilos de la disenterfa y Clostridium perfingens,
pueden ser excretados con las heces por lo que las manos deben do
lavarse después de ir al bafio, y deben ser secadas con toalla
de papel o con toalla de rollo continuo, Las lesiones personales
deben de ser cubfertas en forma aséptica y no dejar que este
personal manipule alimentos ni utensilos. debido a las
secreciones de la lesion.Las uftas deben de mantenerse cortas vy
l1impias ya que las bacterias pueden albergarse en los bordes
de éstas, ademds de que no debe existir manipulaciones del
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alimento © producto & preparar sin hinguna proteccién como
guantes.

Costumbres.- Fumar mientras se manipulan los alimentos, sonarse
la nariz o toser, tomar muestras de loa alimentos con las mance
para  degustarlos, son malos habitom que pueden dejar
estafilococos u otrom microorganismos peligrosos en los dedos
contaminando a los alimentos en preparaccidn o preparados,

Limpieza del equipo.— Los utensilios que se utilzan para preparar
los alimentos deben de encontrarse sin residucs de alimentos.
deben de limpiarse con detergsnte,se deben enjuagar con agua
caliente. Puede hacerse limpieza con vapor, hipoclorites y otros
agentes quimicos,
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RESPONSABILIDADES DEL PERSONAL

Toda persona que se encuentrs en contacto directo con el proceso
de elaboracion de oblea con relleno cubjerta de chocolate debe
cumplir con ciertas responsabilidades.

Dentro de las responsabilidades del personal se encuentra la
forma autorizade de vestimenta, los hébitos de higiene requeridos
y el estado de salud del personal.

2.1 VESTUARIO DEL PERSONAL.

1,~ El personal que labore en e! area de elaboracion de oblea
con rellenc cubierta de chocolate, debera portar su uniforme
completo y perfectamente limpic, ademds de mantenerlo en buen
estado; sin presentar desgarres, falta de cierres, partes
descogidas o presencia de agujeros.

2,- Es preferible el uso de broches o cierres y no esta permitido
el uso de camisas abiertas.

3.-El uniforme para el personal que labora en esta drea debe
portar pantalén, camisola de manga corta sin bolsas y sin
hombreras, mandil ahulado. guantes de pldstico,en el caso de
personal femenino adem&s red o cofia y gorro de tela resistente,
y en el caso de personal masculino ademds el uso de cofia y casco
de proteccion general.

4.~ No se permite el uso de joyeria ( Anillos, relojes, pulseras,
cadenas, etc, ) as! como cualquier objeto propenso a caer dentro
de algun recipiente.

§.- Es obligatorio el uso de cofia, red o gorro, colocados de
manera que cubra totaimente el pelo, asi como el casco que cubra
toda la cabeza, Yy que permanezca durante todo el tiempo ds
estancia en laz instalaciones del departamento de oblea con
relleno cubierta de chocolate.

6.— Es obliglatorio el uso de guantes de plastico por parte del
personal. en labores que tengan contacto directo con la materia
prima y en cualquier punto del procese de elaboracién del
producto. ( Ej. Pesado y agregado de materias primas, recoleccién
de obleas, rellenadoras, cortadora de galleta, recolecci{dn de las
trampadoras, etc. }.

7.- Es obligatorio el uso de cubrebocas por parte de todo el
personal que labora en esta drea, de manera que cubra desde 1la
barbilla hasta la nariz.

8.- Todo el personal debe utilizar zapato de seguridad, con
puntera protectora.
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9,- El personal que se encuentra ubicado en el area de
elaboracion de oblea, rellenadoras y cortadoras de galleta debe
portar tapenes de oido que deben encontrarse atados entre si con
una cuerda que pase por atrds del cuello para prevenir que ase
desprendan y caigan sobre el producto,

10.- No es permitido la wutilizacién de bolsillog que se
encuentren sgituados méds arriba de la cintura para prevenir que
log articules que puedan encontrarse en ellos caigan
accidentalmente al producto.

2.2 HABITOS DE HIGIENE

1.~ El personal .que labore en el &rea de oblea con relleno
cubierta de chocolate, debera practicar buenos hibites de higiene
personal. ( Pelo recogido., barba y bigote nitido, uniforme bien
puesto y limpio, uffas limpias y recortadas, excelente apariencia
personal ).

2.—~ Los delantales o mandiles gue se usen se pusden cambiar
frecuentemente para aumentar la proteccién contra la
contaminacién del producto. los delantales debon  lavarse
diarjamente y usarse apretados para proteger la limpieza de los
uniformes.

3.~ Los =zapatos deben mantenerse ltimpios. pulcros y en buenas
condiciones.

4.~ Los hombres deben estar bien afeitados y no es permitido el
pelo facial o pelo demasiado largo.

5.~ El pelo debe encontrarse pulcro. La cubierta para el pelo no
debe guardar én su interior o los rolletes, pasadores, peines,
peinetas u otros articulos similares que no eatdn permitidos.

6.~ Es permitido un bigote pulcro, que no se extienda més alla
del borde exterior de la boca ni que sea mayor de media pulgada
(1.2 cm ).

7.- las patillas deben ser recortadas y no deben exceder la parte
inferior de la oreja.

8.-El personal que lebore en esta drea debe cuidar de mantener
sjiempre limpias la manos, lavandolas frecuentemente con agua Yy
jabén desinfectante, antes de iniciar la jornada de trabajo y
después de cada ausencia del mismo ( después de comer, ir al
baffo, manejo de algu material sucic, asistencia a las oficinas
administrativas, etc. ).

9.~ El uso de los yuantes en todos los puntos del proceso de
elaboracién del producto se deben mantener en una forma limpia y
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sanitaria. Para este efecto, cambiar lo guantes cada vez que sea
necesario,

10.- No e3 permitido mascar chicle o tabaco o mantener algun otro
objeto en la boca.

11.- No se permite colocar ropa o pertenencias personales en
lugares donde el producto o los ingredientes se encuentren
expuestos, o en 4reas que se usan para la limpieza de equipos vy
utensilios o sobre el equipo de proceso.

12.~ No se permiten alimentos o bebidas para el uso personal en
la planta., excepto en las dreas utilizadas para éste propdsito.

13.— No es permitido guardar alimentos en los guardarropas de
log empleados. ni en los guardarropas, escritories o estantes de
los supervisores.

14,- No se permite fumar. solamente en el comedor o d&reas
especificadas para elio,

15.- No se permite tener en la boca palillos de dientes,
fésforos u otros objetos simjlares mientras se estd en el area de
produccion. Tampoco es permitido tener ldpices cigarros u otros
objetos detras de las orejas.

16.— Se prohibe el uso de pinturas para ufias de cualquier tipo,
utilizacién de uffas falsas, pestafias postizas, etc. Las ufias
deben estar adecuadamente recortadas al ras del dedo.

17.- Los empleados no deben rascarse la cabeza, limpiarse la
frente o ajustarse los lentes, ni tampoco el ponerse lcg dedos en
la boca, oreja o nariz. meter el dedo o manogs en materias
primas. producto en proceso y producto terminado.

18.- Todo el personal que labore en ésta 4rea debe tener su
tarjeta de control sanitario vigente para que se le pueda
permitir la entrada a trabajar.

19.- EIl personal que tiene contacto directo con la manufactura
del producto, 88 le practicardn examenes médicos generailes
semeatralmente., con el fin de monitorear de cerca el estado
general de salud personal.

20.- Los empleados que utilicen lentes de contacto deben
controlar las manos para que no se toguen los ojos y asi prevenir
que caigan sobre el producto.

21.- Las 4reas de trabajo deben de mantenerse limpias todo el
tiempo, no se debe colocar ropa sucis, materias primas, envases,
utensilios o herramientas en las superficies de trabajo donde
puedan contaminar al producto.
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22.- Antes de toser o estornudar. la persona debe alejarge de
inmediato. cubrirse la boca y después lavarse las manes con agua
y Jabdén desinfectante, para prevenir la contaminacién bacteriana.

2.3 ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL

1.~ La persona que muestre sefiales o sintomas de alguna
enfermedad que perjudique la integridad del producto, debe ser
excluida de las &reas de operacion donde tenga contacto con la
materia prima ( lavado de utensilios y recipientes, pesado ¥y
agregado de materiales. rellenadoras, cortadoras, trampadoras,
agi como reproceso de producto terminado, etc ). relocalizdndola
en algun otra Area hasta que el meédico de la planta autorice el
regreso & sus labores habituales.

2,- El personal de ésta drea que no se& encuentre en perfecto
eatade de salud, debe dar aviso al supervisor antes de iniciar
sus labores.

3.~ La persona que mueéstre alguna herida o cortadura deberd ser
exclufda de las A4reas de operacién donde tenga contacto con
materia prima, recipientes, cortadoras, rellenadoras.
trampadoras, hasta que el médico de la planta autorice que la
persona debe regraesar a sus labores cotidianas, relocalizdndolo
temporalmente en otra 4rea.

4.- Los empleados gue se enferman durante horas de trabajo deben

reportarse con el supervisor y ser llevados a revisidén médica lo
mds prontoc posible.
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3.1 EDIFICOS Y SERVICIOS

1.- Los edificios o construcciones utilizadas en la Manufactura
de oblea con relleno cubierta de chocolate, deben ser del tamafio
Y localizacién adecuados, donde se permita ¢l facil acceso
durante las operaciones de limpieza y mantenimiente.

2.~El disefio del 4rea debe permitir que exismta suficiente espacio
para poder colocar los equipos y materiales orderadamente, de
manera que no exista posibilidad de riesgo de mezcla de
diferentes componentes de materias primas o© materiales de
empaque .

3.~ Todo tipo de instalaciones deben ser impermeables. lisas y
resistentes =2l uso intenso ( su indice de rugosidad debe ser el
mAg cercano al valor de uno ).

4.- Es necesario la ubicacion de ura fuente para beber agua en
la zona de elaboracién de oblea, provista con todo 1o necesario
para su buen funciopamiento.

5.- En los lavamanos, es necesario la manipulacidén de estos por
medic de llaves o grifos accionados con un mando de pie o
palanca. ademds de contar con todos los servicios que este
requiere. como jabon liquido, toallas individuales
desechables, recolectores de basura, etc.

6.~ Las duchas deben mostrar una pendiente hacia el desague, un
ribste y una coladera inatalados de acucrdo a los lineamientos de
la Secretaria de Trabajo y Previsién social.

7.- Se debe disponer de casilleros individuales con llave e
identificados con el niamero del empleado. '

8.~ En el area de cambio de ropa es necesario la disposicion de
asientos sujetos a una base.

9.~ Los inodoros deben contar con todo 1o necesario para su buen
tfuncionamiento ( palancas en buen estado, papel higiénico, ain
roturas. con sello automdtico, tanques de agua en buen estado,
etec. ).

10.- La puerta del recinto sanitario debe estar provista con
cierre automdtico, ademds de colocar carteles alusivos a las
buenas précticas de higiene.

il.- Las paredes, pigos y techos de todas las instalacionss se¢
deben mantener en buenas condiciones y buen estade de reparacion,
Y no se debe permitir en éstos acumulacién de polve o suciedad.
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12,- Deben realizarse todos los esfuerzos hacia el mantenimiento
de pisos secos. Si existe algun derrame o salpicadura, no se debe
egperar a que el personal de limpieza lo corrija, la persona en
ese lugar y momento debe eliminar la anomalia.

13.- Las uniones entre pisecs, paredes y techos deben ser
arqueadas.

14.« Entre la zona de elaboracién de oblea y elaboracidn de
oblea con relleno debe encontrarse una cortina sanitaria, para
evitar el flujo de aire entre una zona y otra y por consecuencia
evitar la contaminacién de estos dos procesos separados.

15.~- FEs necesario la construccidén de una pared divisoria o una
puerta con sello automdtico que se abra hacia los lados en Ja
zona de empacado, Ya que cerca de ssta 2zona Bse encuentra la
puerta general de entrada a la planta y el flujo de aire externo
giempre esta presente.

16.~ Las puertas de emergencia, asi como las de entradas
generales, deben contar con sellos automdticos hacia los lados,
para evitar que al personal que transite por ess zona no cierrs
la puerta, ademas se deben poner carteles alusivos a la buenas
prdcticas de higiens y sanidad.

17.- Se debs contar con espejos en las intersecciones de los
pasillos y las zonas de almacenamiento del producto y 2onaa de
carga de! miemo.

18.- Se debe colocar algun material antiderrapante en el borde
de los escalcnes { reborde antiderrapante ).

19.- Los patios y alrededores de la planta no deben presentar
condiciones que puedan ocasionar la contaminacién y proliferacién
de plagas, tales como: basura, maleza o prados mal cortados,
drenaje  insuficiente o inadecuado. equipo mal almacenado,
chatarra.

20.- Se deben prevenir las condiciones que crean infestaciones de
ingectos dentro y fuera de la planta.

21.- Se debe acondicionar el aire de toda la zona de elaboracién
de oblea con relleno cubierta de chocolate, especiaimentes en el
drea de elaboracién de oblea ( horno ) y elaboracién de relleno.

22.~ El equipo de ventilacién con el que se cuanta no dsbe 3seor
una fuente de contaminacién del producto por arrastre de
particulas de aire, se debe ]impiar y mantensrse en buen 8&stade
siempre.

23.~- En el sistema de ventilacién contable, se deben utilizar
filtros para reducir la carga de polvo e impurezas del flujo de
aire ventilado.
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24.- Las lémparas o sistema de iluminacion deben ser a prusba de
explosidén y encontrarse debidamente protegidos para evitar
contaminacién del producto,

253,~ La iluminacidén debe ser adecuada al &rea de trabajo, por lo
que ea necesario tomar en consideracidén los estandares de
iluminacién aportados en la parte tedrica de este trabajo.

26,- Para evitar el uso excesivo de refacciones de ldmparas deben
utilizarse ldmparas tipo fluorescente con balastra.

27.~ La instalacién debe contar con un centro de carga el cual
protege a la instalacién contra corto circuito por baterias.

28.- El Departamento de elaboracién de oblea con relleno cubierta
de chocolate debe contar con ilumipacidn de emergencia.

29.- Todas las l4amparas deben tener puesta una pantalla
protectora de acrilico.

30.- Se deben mantener limpias las lémparas para qus su
eficiencia no se deprecie.

31.,- El agua utjlizada en la elaboracién del producto, limpieza
de equipo., utensilios y uso personal debs ser potable y su
suministro en cantidades suficientes.

32.~ Es importante y absolutamente necesario ei contar con una
bitdcora en la cual se lleve un control de las determinaciones
analiticas del agua utilizada.

33.,- El uso de quimicos, como la cloracidn, debe ser adicionado
a las lineas para evitar el depésito de materias, siempre vy
cuando #e realice un estudio previo con mayor profundidad.

34.- Los drenajes deben estar provistos de trampas contra olores
Y rejillas para evitar la entrada de plagas.

35.~ Tanto pisos como drenajes deben tener una inclinacién
adecuada para permitir un flujo rdpido y eficiente de los
tiquidos de desecho.

36.~ Cada aflo es necesario la limpieza de drenajes, para asegurar
las condiciones de los mismos.

37,~ Los recipientes de basura deben mantenerse limpios on su
exterior, entercs y en condiciones de mantenimiento adecuados.

38.~ Los recipientes de basura deben tener un accionamiento de

apertura y cerrado por la parte inferior de este ( accionamisnto
con el pie ),
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39.- La zona de elaboracién de oblea deberd estar provista por lo
nenos de dos recipientes de basura en la parte posterior del
hopno Y uno en la parte delantera de este mismo.

40.- En la zona de elaboracién de oblea con relleno deberd estar
provista con un recipiente de basura en la parte principal.

41.- La zona de cortado de galleta y trampadora deberd
encontrarse uh recipiente de basura, ademds de los recipientes
utilizados para el reproceso.

42.- En la zona de empacado cada méquina debe contar por lo
menos con dos recipientes de basura, ademds de los recipientes
utilizados para contener al reproceso.

43,~ Los recipientes de basura deben poseer en su interior una
bolsa de plastico, mantenerse tapados e identificados y ser de
acero inoxidable.

44.- La zona utilizada para la disposicion de les recipientes de
kasura debe encontrarse claramente marcada o identificada.

45.- Los recipientes de basura deben vaciarse a intervalos
regulares ( no debe sobrepasar el nivel ) y llevar la bagura al
drea central de recoleccioén en la planta,

46.— El drea central de recoleccién en la planta debe contar con
una construccién sanitaria que facilite su limpieza diaria para
evitar acumulacion de residucs y malos olores, La basura debe ser
removida de la planta por lo mencs una vez al dia,

47— El personal no debe sentarse en los equipcs o superficies de
trabajo.

48.- Las tuberias, conductos, rieles, vigas, instalacién de
oquipo en general, etc., deben permitir el libre acceso para s=u
limpieza y mantenimiento.

49.,~ El dispositivo eléctrico central se debe mantener en
perfacto estado de mantenimiento, asi como de limpieza.

50.— Para diferenciar lag tuberias es necesario la utilizacion de
un cédigo de colores y este debe ser el recomendaddo por la parte
tedrica de este trabajo. ( NOM - 8 - 14 ).

5L.- Se debe disponer de seffales en las tuberias <que conducen
agua de desague.
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4.1 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

1.~ Es necssario llevar un control de mantenimiento preventivo o
paros preventivos, dondes ase especifique a que parte de la
maquinaria se le dio mantenimiento, que partes fueron cambiadas,
stc.

2.- Se debe llevar un control de reparacién de piezas usadas,
vdlvulas, llaves, cadenas, etc., antes de qQue fallen.

3.~ Todos los equipos y utensilios localizados en la zona de
elaboracion de oblea con rellenc cubierta de chocolate, deben ser
utilizados para los fines que fueron disefiados.

4.- Los utensilios Yy equipo deben cumplir con las normas de
disefio sanitario para manejo de alimentos, tales como :
materiales inertes que no contaminen o sean atacados por ol
producto.no deben tener esquinas ni bordes de dificil acceso
{ rebaba ) para su limpleza y que permita acumulacién de
residuos, 1las superficies deben ser lisas y las soldaduras
pul idas.

5.~ Las partes méviles del equipo o maquinaria como lo ez el
carrusel de obleas, los rodillos de la mezcladora, la cadena de
la maquina de empaque, etc., se deben lubricar de tal forma que
no se dejen residucs del lubricante para no contaminar,

6.— La maquinaria no debe tener tornillos. tuercas. remaches o
partes moviles que puedan caer accidentalmente al producto.

7.- Cuando se lleven a cabo operaciones de mantenimiento o
reparacién, el personal encargado de efectuar estas oporaciones
debe notificar al perscnal de produccién al finalizar las
operaciones, para que el equipo sea inspeccionado, limpiado vy
sanitizado previamente para su uso.

8.~ Cuando se lleven a cabo operaciones de limpieza y
mantenimiente se debe de aislar el 4roa de reparacidn con
algunas cintas y carteles alusivos a la operacién, para evitar
aaf el contacto inesperado de porsonal que transite por esa zona.

9.~ Se deben llevar controles de las revisiones de calibracidn
realizadas a las balanzas apdliticas utilizadas en toda la zona.

10.- Equipo limpio no debe ger jalado o arrastrarse por el pisc
para evitar que se contamine, ademis de evitar daflos al mismo.

11.- Empaques del equipo en contacto con el producto deben
limpiarse, reemplazarse y guardarse bien.

12.- Pastes, cepillos y resbaladores de metal y otros limpiadcres
abrasivos. nunca deben encontrarse en el &rea de producciodn.
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13.~ Mantener herramientas como cucharones, paletas. cortadoras.
etc. lejos de! piso y superficies sucias.

14.- Las herramientas de mano pueden controlarse con la creacién
de un depésito para las mismas. donde se puedan detectar los

defectos y los daflos, ya que es menester prestar la debida
atencidén a éstaa.

15.- Las herramientas que terminen en punta o que ostenten files,
se deben proteger con guardas o vainas.

16.— El interior de equipo debe ser inspeccionado debido a la
existencia de bordes o grietas que pueden acumular clertos
materialey por largo tiempo, como pueden ser la cubierta de
chocolate, relleno del producto u otras sustancias.

17.- Las conchas de elaboracién de relleno deben proveerse de
cubiertas para prevenir cualguier goteo o entrada de alguna
sustancia del exterior al interior del recipiente.

18.- Se deben inspsccionar y reparar murog, techos,etc., para que
se encuentren libres de grietas. rajaduras y suciedad.

19.- En el mantenimiento eléctrico se deben reemplazar
oportunamente las partes desgastadas o de bajo rendimiento.

20.- Las herramientas que se encuentren incompletas, defectuosas
y desgastadas se deben reemplazar.

21.- Las herramientas que se guarden en la estanteria no deben
encontrarse sucias o engrasadas,

22.- Es necesario la imparticidén al personal trabajador 1la
instruccioén de la utilizacién de extintores.

23,- En el caso de un disefio de tanque de almacenamiento de
cobertura de chocolate o de relleno para la oblea , debe tener
una ligera inclinacion por la parte que se va a desaguar parz un
mejor desague del mismo.

24,- Las piezas o partes del equipo no deben colocarse
directamente sobre el piso, pero si sobre estantes o carretillas
disefiadas especificamente para este proposito, esto es aplicable
tambien para equipo portatil y wutensilios utilizados en el
proceso ( charolas, espatulas. paletas, cortadores, etc ).

25.~ Las salpicaduras de agua, provenientes del piso o del equipo
sucio hacia el eqipo que ya esta limpio, no deben ser toleradas.

26, Se debes llevar un contrel maestro de limpieza de cada drea vy
de cada parte del equipo.
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5.1 CONTROL DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE

1,- La entrada del material debe ser registrada en la caseta por
el operador, mediante el sistema de informes de entrada, donde se
requieren los datos de proveedor, numero de pedido, condiciones,
fecha, cantidad, unidades, descripcion, etc.

2.~ El operador debe dar un numero de informe de entrada al
material de oblea con relleno de chocolate y registrar en dicho
informe el niumeroc de lote que utiliza el proveedor en casc de que
exista.

3.- El verificador checard el buen estado del material y aceptara
o rechazard el mismo. En caso de ger acsptado, el muestreador
procederd a colocar etiquotas de color verde en el primer vy
ultimo tendido contraesquinadas, en las cuales escribird el
nimero de entrada al que corresponde, fecha, cantidad, nimero de
lote. proveedor y muestreador.

4,= El verificador anotars las condiciones de recibo de material
en el rsporte de informe de entradas y lo enviard a laboraterio.
Una vez recibido el material, el verificador lo colocars en una
drea reservada para el material de andlisis, anotdndolo en el
registro de almacén de materiales.

5.— El equipo de trnasportacidn de matrias primas y material
de empaque no debe tener evidencia alguna de roedores, pdjaros,
derrames, materiags extrafias u olores desagradables, Asi mismo,
debe estar en buenas condiciones y no presentar huecos, rajaduras
o escondrijos que puedan servir de albergue a insectes u otrosa
contaminantes.

6.~ Todos los materiales deben manejarse y almacenarse gseparados
de]l piso y con egpacios entre tarimas y paredes al mencs de 50
cms. para facilitar la inspecidén y limpieza.

7.- Cada tarima debe estar etiquetada, ya sea en cuarentena,
aprobado o rechazado.Indicando al proveedor, fecha, material de
que B8e trate, numero de lote, cantidad, unidad.

8.~ Cada lote de materia prima o material de empaque para oblea
con relleno cubierta de chocolate quedara detenido hasta que sea
muestreado, analizado y liberado por el Laboratorio de Control de
Calidad.

9.~ Deben tomarse muestras representativas de cada lote de
acuerdo a las instrucciones de muestrec de cada material. La toma
de muestras de la materia prima debe hacsrse de la siguiente
manera:

A} El muestreaddor debe portar guantes de pldstico. uniforme
limpio, cofia.buenos habitos de higiene personal Y usar
utengilios de muestreo limpios.
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B) El lugar de donde sge tome la muestra se limpiard
perfectamente.

C) . El recipiente se abrird y muestreard asegurando que no se
contamine o pueda contaminar otros materiales.

D) La muestra para analisis microbianos sgerd usando frascos
esterilizados.

E) Para los materiales que se requieren de muestrec de la parte
de arriba, el centro y de abajo, ( Ej. harina de trigo,
caczhuate. azucar granulada. etc } no debe formarse un compuesto
para andlisis, sino que deben ser muestras individuales.

F) Los recipientes muestreados serdn etiquetados indicando el
nombre del muestreador, fecha de muestreo, numero de muestra,
ademds de que la muestra debe ser claramente identificada con el
nombre del material, cantidad recibida por el lote, numerc de
lote, fecha de muestreo, proveedor, nombre del muestreador.

G} Todo material que cumpla con las especificaciones me aprobarid
Y en caso de no cunplirlos se rechazard.

H) El procedimiento de etiquetado se llevard a cabo colocando dos
etiquetas por tarima en forma contraesquinada en la primer Yy
altima cama, en los cuales se anotardn los siguientes datos:

Aprobado ( verde ) Rechazado { roja }
* Producto * Producto
* Fecha de recibo * Fecha de recibo
* No. de lote * No., de lote
* Cantidad y unidad * Cantidad y unidad
* Informe de entrada * Intorme de cntrada
* Fecha de liberado * Fecha de rechazo
* Nombre de quien aprueba * Nombre de quien rechaza
* Causa de rechazo

I} Los productos que se reciben en bolsas o sacos ( EJj. harina de
trigo, cacahuate,bicarbonato de sodio, azucar granulada,stc )
deben sger revisados periddicamente con luz ultravioleta en los
pliegues y sellos donde puede existir actividad de insectos.

10.- Todo el material se manejaréd bajo el sistema de primeras
entradag - primeras salidas, para asegurar que los materiales
mas antiguos se utilicen primero.

11.- Mantener Il:mpios todas las tarimas de recepcién de
ingredientes c¢on wuna cubierta cuando no se encuentren en uso,
ademis de que no deben ser usados si se encuentran sucias o
rotas,y deben estar reparadas y limpias cuando se utilicen. Se
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deben limpiar periddicamente, por lo menos una vez & la semana,
utilizande un fumigador y trasiaddndola fuera de la planta para
prevenir infestacién y desarrolloc de microorganismos,

12.- E] material des empaque que se utilice en la elaboracién de
oblea con relleno cubierta de chocolate debe ser inccuo, no
reactivo, aditivo o absorbente de tal maners que no se altere 12
seguridad, identificacién, calidad y pureza del producto,

13.- Los materiales de empaques almacenados en bodega, deben
encontrarse  protegidos para prevenir su contaminacién o
deterioro.

14.~ El material de empaque debe encontrarse limpic antes de ser
utilizado por sl proceso de empacado.

15.- No se deben reutilizar los envases que contienen al material
de empaque o materia prima, ya que pueden servir de
contaminantes.

16.- Ee necesario realizar un programa de inspecciones a la
materia prima y al material de empaque, para observar sug
condiciones en el almacenamientc.

17.- Al aceptar la entrada de materia prima o material ds
empaque, el lugar se debe encontrar en condiciones higiénicas.

18.- Se debs evitar introducir contaminacién a través de las
materias extraffas ( polvo, agua, grasas, etc, )que vengan
adheridas a los empaques de las materias primas que entran al
drea de manufactura.

19,- Cuando se reciben bolsas de papel de varias capas, como es
al cano de }eche en polvo descremada, fécula de maiz. propionato
dea scodio, bicarbonato de godio. manteca vegetal, etc., ses tiene
que eliminar la capa externa antes de que entren al 4rea de
manufactura, en lo concerniente a cajas de cartén, tambores.
cufietes y otros recipientes de producto a granssl, s¢ debe
limpiar la parte externa para eliminar la suciedad. Esta limpieza
debe efectuarse antes de que la materia prima entre al drea de
produccién.

20.- Todos los recipientes qus manejan materia prima o material
de empaque, deben estar limpjos y mantenerse tapados cuande no se
encusntren en uso.

21.- Debe mantonerse mucho cuidado al mover, transportar. manejar
© almacenar las materias primas para evitar dafio fisico
( rasgaduras, rupturas. quebrado, etc, ) al envase que los
contiene porque estos dafies pueden ocasionar derrames o
contaminaciones que contribuyan a la crecacién u origen de
condiciones no sanitarias,
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22.- S8e debe vigilar que no haya materias extrangs en los
ingredientes cuando se estan vaciando o transfiriéndolos durante
el proceso,

23.,~ No se deben transferir Ingredientes viejos encima de
ingredientes nuevos,

24.~ Se deben mantener los abridores de latas limpios y bien
afilados para prevenir que las particulas de metal y suciedad no
c¢ontaminen el producto.

25.~ Antes de abrir recipientes pldsticos o con tapas metdlicas,
como sSon los tambores o cufietes de lecitina, se debe limpiar
estas con un pafio humedo o papel absorbente para eliminar polvo o
suciedad.

26.- Los recipientes que se han comenzado a utilizar y que no

fueron vaciados completamente, @e deben mantener bien cerrados e
identificados con nombre y fecha o lote.
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6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION

El producto en el cual se estd desarrollando el tema es oblea
con relleno cubierta con chocolate. La elaboracién de éste
producto ge puede dividir en cuatre partes las cuales ze
denominaran:

A) Elaboracic¢n de relleno

B) Elaboracion de oblea

C) Elaboracidén de oblea con relleno

D) Elsboracisn del producto terminado.

A continuacién se describe brevemente el procesc de obtencién del
producto en estudio.

A) Elaboracién de rslieno

Para la preparcidn de dste relleno se utiliza cacahuate,al
cual se le practican algunas pruebas de calidad como son las
propiedades organolépticas y pruebas microbioidgicas, después de
dsto es tostado a una temperatura de 180-200 gradeg centigrados
por un tiempo aproximado de 50-60 min.Después éste se descascara,
se tritura y se cierne para obtener cacahuate tostado en polvo,
ademds, se utiliza azucar estdndar refinada, sal refinada,
antioxidante y manteca vegetal.

Todu esto se vacia a un mezclador en donde el cual su principal
objetivo e5 la incorporacion de los ingredientes de la mezcla, es
un tratamineto térmico de 50 gradeos centigrades por 1 Hr.
aproximadamente.

Despué¢s ésta mezcla de solidos pasa a un refinador: el cual se
compone de una serie de cuatro rodillos, los cuales se deben de
ajustar para obtensr el tamafio de refinado demeado,

De agui pasa a una banda transportadora para después pasar al
conchado que tiene la finalidad de desarrollar aroma, dar cuerpo,
textura y consistencia al relleno.El conchado es un tratamiento
térmico a B0 grados centigrados por 4 horas, donde suceden
reacciones Jda Maillard y se producen aromas propios del
cacahuvate. Desgpués de éste tiempo, se baja la temperatura a 60
grados centigrades se le adiciona la leche, lecitina y esencia.
Se descarda el conten:do de ésta concha én recipientes metdlicos
con base de ruedas y se puede utilizar en la elaboracion de oblea
con rellens.
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B) Elaboracidn de oblea.

Para la elaboracién de oblea se necesita harina de trigo

fécula de mafz, agua. sal refinada, agentes leudantes, aceite de
mafz, lecitina y grasa vegetal; los cuales se adicionan a un
turbo mezclador por un tiempo de 10 - 12 minutos aproximadamente,
Después ésta mezcla ge hace pasar por una malla para poder
separar de la pasta algunas impurezas como grumos de la harina,
hiles, cabello.etc,

Esta pasta se bombea al horno que deberd encontrarse a una
temperatura de 120 = 130 grados centigrados: se inyecta la pasta
a un conjunto de placas que van pasando de una en una en forma
giratoria para formar la oblea.se deja que se cueza la oblea por
un tiempo aproximado de 2 minutos aproximadamente, para obtener
una galleta crujiente y ligeramente tostada.Se enfria y se
utiliza para la elaboracién de oblea con relleno.

C) Elaboracion de oblea con relleno

El relleno obtenido en el punto A se hace pasar a un
mezclador donde se le dd4 la consistencia acorde a la necesidad.
Este mezclador consta de dos rodillos, los cuales giran por un
tiempo de 15 minutos & 20 grados centigrados y después de este
periodo el relleno 3¢ utiliza en la cremadora o embadurnadora de
galleta, ademds de que se utiliza la oblea obtenidea en el punto
B. Aqui se forma la oblea con relleno que después pasa a un tunel
de enfriamiento donde se tiene una temperatura de 5 grados
centigrados por 4 minutos. Después la oblea con relleno frio pasa
a la cortadora de galleta, en donde dsta o5 cortada en las
dimensionas especificadas por el departamento de Control de
Calidad.

D) Elaboracion del producte terminado

La galleta obtenida en el punto C pasa a una trampadora.donde
previamente se sncuentra ¢! chocolate en un depésito.

Este chocolate se bombea a un tangue niquelado de mas baja
capacidad.donde se debe de mantener a 40 grados centigrados para
que posteriormente pase al depssito de chotolate de la
trampadora. El objetivo principal de la trampadora es cubrir de
chocolate al producto para que posteriormente pase a un tunel de
enfriamiento, donde la finalidad de éste es la de enfriar al
chocolate y darle las caracteriticas sensoriales deseadas como
brillo. aroma. sabor y conzistencia.
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El producto teminado pasa por un detector de metales el cual nos
indica si el producto pudiera estar contaminado c¢on algunos
metales daffinos para la salud; posteriormente pasa a lag
envolvedoras, encelofanadoras, almacenamiento y transporte.
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6.2 PROGRAMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS BE
CONTROL PARA OBLEA CON RELLENO CUBIERTA CON CHOCOLATE

Debido & que ol Programa de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control.comienza a controlar el proceso, la materia
prima y el ambiente de produccion. para que este tenga exito y en
esta teorfa se elimina la necesidad de hacer pruebas al
producto terminado: comenzaré la aplicacién de este Programa
desde las materias primas hasta el almacenamiento del producto,
en donde tratard de analizar y aplicar 1os puntos bdsicos de este
nuevo enfoque para &l exito de una nueva forma de controlar la
calidad del producto.

6.2.1 ANALISIS DE PELIGROS POTENCIALES
I.- Identificacion de materias primas peligrosas

A} La harina de trigo,leche descremada en polve, cacahuate,
fécula de maiz, sal refinada y azucar mascabado; son materias
primas que pueden albergar microorganismos patogenos dafiinos a la
salud, 81 no se realiza un control adecuade en el momento de
su recibo en la planta y aunado a un almacenamiento no adecuado
de dstos en el departamento de almacenamiento de materiales,
éstos ingredientes  tienen la probabilidad de qus los
microorganismos se multipliquen, antes de 1la- elaboracion del
producto,en donde pusde verse modificadas sus caracteristicas
organolepticas y composicién quimica,

B} La lecitina y la manteca vegetal son grasas susceptibles a
diferentes reacciones de deterioro que reducen el valor nutritive
del alimento, y ademas producen compuestos voldtiles que
imparten olores y sabores desagradables. Por otra parte, el
cacahuate tambien contiene gran cantidad de grasas que pueden
sufrir las reacciones antes mencionadas.

1I.- Identificacion de peligros en el proceso de elaboracién

A} Al termino del proceso de tostado de cacahuate es necesario
realizar un andlisis organoleptico. ya que si el cacahuate se
encuentra muy tostado, da al relleno un sabor desagradable (sabor
a quemade), on dopde se ven modificadas las caracterfsticas
organolepticas del relleno.Es importante el descascaradc y la
trituracién del cacahaute para evitar variaciones en la obtencion
de un rellenc estandar,
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B) Es muy importante gue tode el equipo utilizado en la
elaboracion del producte se encuentre correctamente sanitizade
para evitar contaminaciones del producto o contaminacion de una
parte del proceso y contamine a todo el producto en elaboracién,

C) En el refinado es muy importante el tamafic del refinado debido
a que a menor tamafio de particula la homogenizacidén es mayor vy
el tiempo de mezclado es menor; es necesario maptener los imanes
de esta maquinaria en buen estado para poder recolectar los
posibles metales que llegaran a encontrarse en esta parte del
proceso Y poderlas desechar.

D} En el proceso de conchado del rellenoc suceden reacciones
propias de los azucares (oscurecimiento por medio de la reaccion
de Maillard), donde si no se cuida esta parte de la elaboracién
hay una baja en el -valor nutritivo y se producen sabores amargosg,
donde se ven modificadas las caracteristicas organolepticas del
relleno & utilizarse posteriormente,

E) En el proceso de elaboracién de oblea, es muy importante la
adicién correcta de los ingredientes en el peso que indica la
formulacién, ademds de gue es muy necesario el tiempo de mezclado
para evitar lo més posgsible que se formen grumos en la mezcla y el
utilizar una malla para filtrar ésta, evitando asi posteriores
complicaciones cuando 1la mezcla es bombeada al horno para la
elaboracién de la oblea. En este punto es muy importante
verificar que se obtenga una galleta crujiente y ligeramente
tostada, ademds de checar su pego, que debe concordar con los
estandares.La galleta no debe ser corrsosa al evaluarse
sengorialmente, ni con sabor a guemado o crudo.

F) En el mezclador es muy importante la densidad de! relleno,
ya que este eB utilizado en la cremadora, Ia cual se ve afectada
por 1la consiatencia del relleno, es decir, se descargard menor
cantidad de relleno a la galleta 3i este se encuentra sin
consistencia ( relleno muy aguado ), y por el contrario,
descargard mas relleno si este se encuentra muy denso. dando
lugar estos dos fenomenos a variaciones en el peso final de la
galleta con rellenc

G) En el primer tunel de enfriamiento es muy necesario mantener
lag temperatruras y el tiempo adecuadas para ques la galleta
(oblea con relleno), logre enfriarse y mantenerse estable para
para que nc se remueva el relleno, El relleno no sebe ser
demasiado seco o Se encuentre duro al probarse.

H) En la cortadora de la galleta es muy importante verificar el
peso de la galleta antes y despues de ser cortada para saber si
8l producto tiene el peso adecuado antes de pasar a ser cubierto
por el chocolate, adem&s de que tambien se deben verificar que
las dimensicnes de la galleta concuerden con los estandares para
el producto.
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I} En sl trampado debe cuidarse que las superficies de las
barras este totalmente recubierto con chocolate. es decir que no
se observen defectos de calidad, como cubierta noe homogenea Yy
burbujas. Tambidn e3 muy importante el realizar los andlisis
adecuados a la cobertura al momento de su llegada, asi como el
temperado de la cobertura, ya que es un factor donde sSe pueden
presentar fendmenos dasagradables que desmejoran la apariencia vy
conservacién de la cobertura o el producto terminado, conocides
como “"fat bloom"™ ( formacién de una pelicula grisacea, de
cristales: de manteca de cacao en la superficie ), opacidad,
consistencia blanda a la salida del tunel de enfriamiento que
dificultan su manipulacién y determinan la apariencia de manchas
por manosec y ademds la carencia del tan deseado "snap" o ruptura
sonora que muestra que la masa es compacta y brillante y no fofa
o esponjosa.Es importants mantener los imanes de esta maquinaria
{ del tanque depésito y de la trampadora } en buen estado de
funcionamiento para poder atrapar los posibles metales que
liegaran a encontrarse en esta parte del proceac de elaboracién
del producto.

J) Segundo tunesl de enfriamiento, debe cuidarse las’ temperaturas
Yy el tiempo para obtener un producto ligeramente café obscuro.
con buen brillo, que no este cenizo o con manchas blancas. ni que
se observe humectacién en la superficie.de textura suave y
crujiente al masticar,la cubierta de chocolate debe ser homogenea
Y que contenga el porcentaje de cobertura especificado (40.2 %).

K) En la zona de deteccion de metales extrafios que pudieran
encontrarse en el producto antes de pasar a las envolvedoras, es
muy necesario verjficar si esta parte del equipo funciona
correctamente, para evitar posteriores errores en dejar pasar a
las envolvedoras a producto con defectos de calidad.

L) En la envolvedora es muy importante observar que las
mordazas, que realizan el Bello transversal, y los discos, que
realizan el sallo longitudinal, se encuentren en perfecto estado
de funciocnamiento: ya que son dos partes de la envolvedoras
sumamente importante que dan los s8ellos a la bobina de
polipropileno impresa. Se muy importante cuidar que no se
encuentren defactos en esta parte del sellado, que la envoltura
del producto no se encuentre perforada, quemada, ni holgada,
Cada barra envuelta debe ser codificada, con el turno y el dia de
produccidn y ser totalmente legible. Es necesario centrar bien la
bobina de polipropileno para que los textos sean centrados al
envolver al producto, donde la marca y los textog legales sean
perfectamente visibles en la cara frontal de la envoltura.

M) En la encelofanadora es muy importante el centrado de la
bobina de celofan, el buen funcionamiento de los discos y demas
partes de esta para obteper un buen sgellado.

N) En el almacenamiento y distribucion del producto es muy
necesario cuidar la rotacion del producto, para evitar tener
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producto rezagado en esta parte de la cadena de slaboracidn.

Es muy importante saber la forma de estibar los corrugados, para
que asf estos no tengan sobrepeso y se lleguen a romper.

Es muy necesario tomar en cuenta la vida 4til media de este
producte, ya que de esta forma podemos manejar el factor tiempo y
82 puede retirar el producto antes de este producto caduque y
cause mal aspecto., tanto de imagen como de salud, al consumidor.
Tambien es muy importante especificar las condiciones de
almacenamiento y especificar la calidad del producto en cuanto a
las varijaciones del clima., para as! peder manejar mejor la vida
media del producto y, por supuesto, la imagen de la empresa y la
vida del consumidor.

6.2.2 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

La identificacion de los puntos criticos de control se dan a
conocer en el gsiguiente diagrama:

$.2.3  SELECCION DE LOS CRITERIOS PARA EL CONTROL

A) En el recibo de ingredientes para controlar los peligros en
los puntos criticos es muy necesario utilizar las pruebas
criticas y de control, y sl analisis microbioiégico de cada
ingrediente. Estas pruebas son mencionadas en el capitulo cinco
de este trabajo.

B) Tostado de cacahuate: Este proceso es controlade a una
temperatura de 160 a 180 C, en un tiempo de 560 a 60 minutos.
Caracteristicas organolepticas, son evaluadas sensorialmente
donde se observa que la apariencia y el sabor del cacahuate sean
los adecuados. que no tenga olor ni sabor a quemado ¥ si un sabor
Y aroma agradables de tostado,

€) En el procesc de pelade y triturado del cacahuate es
importante verificar que el porcentaje de cacahuate sea como
minimo de 90 % , y en la trituracién calibrar los cortadores del
squipo. para evitar que el grano salga o muy entero o con
demasiado polvo.

D) En la sanitizacién del equipo puede ger utilizade agua
potable y alcohol diéxido de cloro al 10 % .

E} En el refinador se mide el tamafio del refinado. este debe
tener un aspecto homcgeneo.

F} En el conchado ¢s muy importante mantener las temperaturas
y tiempos indicados, y obtener una masa homogenea y sin grumes.
Es importante adicionar todos los ingredientes deacuerdo a la
formulacion dada.
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PROCESOJOE JMANUEACTURA
[ @A lHACENAMIENTO

G) En la slaboracién de oblea, es muy d{mportante el pesado
correcto de 108 ingredientes que indica la formulacién, tiempo
y tumperatura y las propiedades organolepticas de ésta misma,

HY En el me2clado es importante e! tiempo, para mantener una
dengjdad acorde al estandar,

I} Cremadora : Caracteristicas organclepticas de la oblea con
relleno ¥y peso estandar.

J) Primer tunel! de enfriamiento: Tiempe y temperatura
sgpecificada.

¥) Trampado: temperatura de trampado y prusbas criticas y de
control realizadas a la cobertura.temperaturas del temperado.

L) Segundo tunel de enfriamiento: temperatura y tiempo de
enfi-iamiento, caracteristicas organclepticas del producto,

M) Detector de metales: Funcionamiento adecuado.

N) Envolvedora: Funcionamiento adecuado para obtener un buen
sellado, <¢odigo correcto &l dia de produccidn.turnoc,mes, afio y
centrado de la bobina de polipropileno.

f) Encelofanadora: Funcicnamiento correcto para obtener un
sellado correcto.

[s}} Almacenamiento y distribucién: Rotacidn del producto,
estibamiento correcto, almacenamiento en condiciones
correctas,cédigo al dia de proeduccidn,mes, turnc y afio.

6.2.4 MONITORIZACION

A} Recibo de ingredientes, Medici¢n de pardmetros fisicos vy
controles quimicos, ademds de la ayuda de andlisis
microbiolodgicos en toda la materia prima a utilizar, cada
entrega.

B) Procesado de cacahaute. Evaluacién sensorial y observacién
visual de cada lote.

C) Refinado, Medicién del tamafio de particula con la ayuda de un
micrometro de cada lote.

D) Conchade., Medijcién de tiempo y temperatursd cada hora,
cbgsrvacion visua) de cada lots.

E} Mezclador, Medicidn del tiempo de mezclado y medicién de la
denaidad de! relleno de cada lote a utilizarse,
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rROCESORDERMANUEACTURA
¢ COEAAZETTRD

F) Proceso de slaboracion de oblea. Observacion visual del pesade
de materiag primas, medicidén del tiempo de mezclado y evaluacion
sensorial de la oblea obtenida., por 1o menos tres o cuatro
veces al turno.

G) Primer tunel de enfriamiento. Medicién de temperatura vy
tiempo del recorrido de la galleta y evaluacion sensorial por lo
menos tres o cuatro veces al turno.

H) Cortadora de galleta, Medicién fisica de las dimensiones de
la galleta cortada, medicidn del peso de la galieta por lo menos
tres o cuatro veces al turno. '

I) Trampado. Observacién visual de las barras por lo menos tres o
cualro veces al turno.Pruebas criticas y de control a la
cobertura, cada lote. Chequec de la temperatura de trampado por
lo monos tres o cuatro veces al turno y medicién de las
temperaturas del temperade, por lo menos tres o cuatro veces al
dia. .

J) Segundo tunel de enfriamiento. Medicién de la temperatura y el
tiempo del recorride del producto por el tunel, por lo menos tres
o cuatro veces al turno, asi como la medicioén del peso y las
dimensiones de la barra cubierta ¢on chocolate, por lo mencs tres
o cuatro veces al turno.

K) Detector de metales. Observacién visual de su funcionamiento
correcto, por lo menos dos veces al turno.

Ly Envolvedora. Observacién visual del funcionamiento correcto de
de las partes que realizan los sellos longitudinales y
tranversales, codificacién de produccidén, por 1o menos cuatro
veces al turno.

M) Encelofanadora. Observacion visual del funcionamiento
correcto de las partes que realizan los sellos, por lo menos
tres o cuatro veces &l turno.

N) Almacenamiento y distribucidn, Observacién visual del
estibamiento de producto. condiciones ambientales de
eimacenamiento, codigo de produccion correctos y tarimas con el
numero exacto de cada producto. por lo menos dos a tras veces al
turno.

6.2.5 VERIFICACION

Para llevar acabo ta verificacidn. se sugiere que se realicen
verificaciones por lo menos una vez al dia de los procedimientos
anteriores. con la ayuda de los valores obtenidos diariamente y
per cada turno,y con el manejo de la estadistica en cada punto
critico se pueden obtensr valores para poder verificar si el

12e



#HOCE SORDERMANUCACTURA
L/ ZAUMACE RAMIENTO)

proceso de elaboracidn del producto a8 asta llevande a cabo
correctamente, E8 decir, se deberan agrupar metddicamente todos
log datos de cada punto critico para realizar su evaluacién
numérica, obtenidndose datos estadisticos que airven para 1a
realizacién de una inspeccidn y verificacidn de todosm los puntos
criticoa, por 1o que ge debe de obtener log diferentes valeras
de 1a sstadistica que ayudan a realizar este procedimiento, como
1o es ja media, desviacidn estandar, dispersion de loz datos.
etc, Tambien me¢ pueden obtener diferentes gréficas con los datos
de cada punte critico de contrel, y utilizarlaa para la llevar a
cabc la wverificacion, ya que asi serfa un método matemdtico,
estadistico y visual.

Como ayuda para gue el smpresario pusda verificar si au empresa o
tugar de elaboracion del producto. en este caso. slaboracion ds
oblea con rellenc cubierta de chocolate, ze sncuentra dentro de
ios lineamientos marcadoa por la buenas practicas de manufactura.
se recurre al llenado de una acta de verificacion del
eatablecimianto, que tiene como propomito principal el de sgaber
an que aspecto de las buenas practicas de manufactura ee eata
fallando y, a consecuencia de esto, recurrir a la correccion de
sgtos puntos,

Por lo cual en las siguientee paginas de sats capitule, adiciono
una acta de verificacion que puede ser utilizada en &l producte
al cual refiero mi trabajo, con base a loz lineamientos da la
Secretaria de Salud a traves de la Subsscretaria de Regulacjon vy
Fomante Sanitario.

Tambien adicione una acts de verificacion del establecimiento
realizada para verificar cualquier establecimiento que se dedigue
a la elaboracion de productos ailimenticlos por la Subsecretaria
de Regulacion Yy Fomento Sanitaric a traves de la Direction
General de Control Sanitario de Bienes y Servicios.
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ACIA DE VERIFICACION

TECHA DE TDICIOM:

TLAEORADY POR:

HREA

PRODUCTO:

PRESENTACION COMERCIAL:

DESCRIPCIONS

o= PERSOMAL QUE MANIPYULA MATERIA FRIMA, PRODUCTO EN PROCESO ¥ EQUIPO EM FROCESO.

Calif,
AY fpariencia general de puloritud ¥ Fimpiezasiiaiiaael )

B) Utilizacion, en el caso de varenes, de red ¢ cascos

de sequridadicasiersiseniariisiinesrnsiiiniedd 3

€) Utilizacion, en el caso de mujeres, de red § gorre

LU L P P S R T TYSURUR o

D) Utilizacion por parte de todo el personal de cubre-
booas,dexde 12 barbitla hasta ja parte nedia de 12

PAMZovssaiirisniissnaresincenirioniiarinsiresisacasl )

E} Carece de Jovis, adornos, relojes, plunas u otros
objetos que puedan desprenderse y caer al producto..( )

P Evita comer, beber, mascar, fumar, escupir, toser
o estornudar en el ared de Procestivisiiensensisnnasl )

G} El perconaj femenino, carece de maquillaje, wnas
postizas o algun otro producto de bellezariviiasaesdl }

My Yrilizacion del uniforse completo y Minpfo (pan-
talon,canisela y mandit ahuladodevaviusiareriacseaned )

1) En el uniforme utiliza broches o cierres en lugar
fde botones......

T T P P PP TPTN & |

O £1 uniforme del parsonai no es incomedo para rea
Tizar su trabaje ¢ no ajustado, corto, et0d.iviunsel )

¥) Sus mants se encuentean limpias, tun vnas recar~
tadas 20 ras ¢ likres de pantura y esmaltes.. . oennl )

LY Las patillas no son anchas, son }mpias y nitidas...()

Calif,

M) En caso de personil que ostente bigote, es-
te Jo tiene recortado,no ancho y nitido,asi
como su barbilla es linpia 9 nitidacsssreaneiadd )

H) E1 prranal que realiza trabajos pesados,es-
te dispone de fajas protectoras en la cintura..( )

03 Bl personal que realiza trabajos pesades, -
posee oojinetes o almobadillas de fieltro -
GrSo Para 108 DONDIOS. usareanirinnsaroniansl -}

P Utllizacion de cublertas en fos oldos para
las areas de elabs de oblea y cortadora de

L1 L D O TTTTITT TP |

Sy Utilizacion de tapones de olfos para perso-
nal de las areas de trampade, empague y cre

LI P PRI T PPN & |

T) Existencia de letreros aluslvos a la utitl-
zaclon de red,cascos,oubrebecas, Moaisicisiienil )

U3 Utilizacion de zapatos con puntera protectora..( }
U2 Ws zapatos se encurntran [inpios y nltidos,.ei( }

H) Si el personal cuenta con cortadas menores
9 rasgunos, esfas se encuentran cubfertas, ..ol ¥

33 Ixistencia de letreros que advierten la pro
hidicion de la entrads y transito de visi-
tantes sin bata y equipo de seguridide wovuenni?)

) Existencia de tanjetas sanitarias vigentes

de todo el pepsonal.., { )




Calif.

3) Inistencia de controles de mxavenes nedicos
de todo el presonal e iiiviineieriinieiiniinnanned )

13} Existencia de algun procediniento o yersonal
calificado que adiestrs en Jas buenis prasti
ois de manufaotura....

11.- THSTALACIONES SANITARIAS,

A} los serviclos sanitarios se encuentran separa
dos de las areas de profuccion, servicies,la-
boratorios y alwacenss

B) S¢ enowentra con lavananos con trawpa de se-
ilo hidraullco, con palanca de pie o mando de

L3} P PRI P P 3 |

€) Cuenta con depositos de Jabon 1iquide, agua -
fria y caliente, toallas individuales o seca~
res 4 AN anaenins

erssneae

D) Cuenta con letreros alusives que recuerdan al
personal que deben Javarse las wanos antes y
despues do 1 &l bano § antes de comenzar las

LaboreS aisnninianaisiniininesimncnnd 3

E) Cuenta con lavamanos donde el personal puede
lavarse y desinfectarse las manos, los utensl
lios 9 estan ublcados cerca del area de efa-
horacion de relieno y #laboracion de obloa..iaiil)

£} Los inodores y orinales cuenta con un apsrate
de descarga, trawpa de sello hidraulico,pipel
higienico y recipients para est RPN ]

@ Los inodoras y ordnalzs se encuentran libres
roturas, iisos, Jimplos y en buen estado...

#) Se cuenta por lo wenos 10 inodoros y orinales
por cads 1¥B operarios.,.

1) Las paredes divisorias son de waterial liso,
& facif limpieza g la distancia tntre uma y
otra s¢ easuentra entee 30 v 65 OMeveiiinieronied }

8 La puerta del sanitario cuents con cierre au-
tormatico, de faoll linpieza e imperweable, ..o oul )

talif,

X) Las pregaderas cuentan con tuberia an buen estads,
gon sunfnistra de agua potable fria y caliente, -
1laves aetcladoras, en corvartinientos individua-
105 U €N PURPEAS. sveerenncsrcansestnonasserroannreael )

L) Las regaderas cuentan con coladera, desague y ri-
bete en buen estadossessviicriniicininniiananand )

H) Las vegaderas se encuentran en estado 1inpio, se-
ous y desinfeotadosiesiararerinininnienestiannant |}

=

Disposicion de cuartos de vestie con asientos, =
1inp{05 ¥ SEL0S.auiiiniveriarcaisnnseirarinirsnnniad )

Disposlojon de culillns para oadla persona <on -
1lave ¢ identifioadoiiierinciciiniiasimninnnininindd )

b=

P} En las regaderas y vestidores so cuenta con car-
teles que recuerden I importancia del orden y la
Hnplesa personalesiiecierasaserinnssnssniniianein ()

4} Los cuartos de vestir, asi como las regaderas y
los casilleros cuentan con fluminacion y venta-
nas con protecsiones en buen estado y acondiclo-
nanfento dol YUt ., iaiiarinersorvaissivarneransniae )

=

Existencia de fuentes para beber agua, prinsipal
nente en Jas areas de elaboracion de rellsno g -

oblea, asi cowo en la gortadora de galleta.. reael )

$) Las fuentes para bebor agua s¢ encuentran en per
fecto estado, contando con agua potable y vasos
desechabl oS aiiieiininiiecranriinaiiinegiirsngadd )

OBSERVACIONES O CONENTARIOS:

Califacacion:
2=Cuwple conplotamnte, 1=Cumple parcialments
0:=Na cunple




170, INSTALACIONES FISICAS, Calif

A) Los materiules de la construccion expuestos al ex-
terfor son resistentes al wedio anbiente, al uso -
norwal, a prueba de roedores ¥ 1isos.ciiiiiianiniadd )

B) Las paredes, pisos y techos dentro de las zonas de
elakoracion y almacenamients son de Facil fimpieza
¢ imparseables.ecisiniiiiniiiaiiiiteniiniiciienn ()

C€) E1 acabado de las superficies de suelo con paredes
y estas con techos carecen de Juntas o grietas.....( )}

D) Las unfones entre paredes y suelo son arqueadas....( )

E) Existen separaciones flsicas entre el area de las
offginas, aluacen, distribucion, laboratorio,pre-
ducto en Procestiriucernivianinnsaiissniiiiennnnadd )

F) Las instalaciones de alunbrado van por un hueco -

de Nas instaloiones £isioas..cviaies i)

G) Los acabades de las de estas instalaciones se en-
cuentran #n coloms clamsaiciies

H) Las puertas g ventanas se encuentran en buen es-
tade, sin grietas ni roturas, son de faci} luple

T T S & |

1) Las puertas se encuentran bien aceitadas, de cie-
rre autonatico hacia la parte exterda...

J) e cusnta con una £a)ida de emergencia, aparte do
ta de entrada gereral.,

¥) Las vertanas se encuentran bien aceitadas,2n buen
eslado, ron yroteclones anti-insectos...

o

Los pisoy, rampas, pasillos y escaleras son de ma
terizies antiderrapantes, se encuentran secos y
el angulo de lac ypendientes es ] apropiado para
qua ot agua de lavade Vlegue sin dificultad 3 co-
fades s el

K} 5¢ wuenta con espedus o avices de advestenciag de

£quinas ¢ intessecciones an 103 pasiilog...oeee. 0}

B) Lae dinensivnes de los pasilios,puestas, rawnpas,
escaleras son 1hles que ¢ trafico dlario no tie-

Lt pawplietie 7 oane fe ebrcuiacion., .. !
By e .

calir

0 Las dnstalaciones d¢ las areas de vlaboracion
de oblea, elaboracion de relleno y producto en
proceso se encuentran limpias u en Duen estado,,..( )

P) las instalaciones anteriores se encuentran ale
Jadas de fuentes deo contaminacion como rios de
aguas negras,fabricas de productes toxicos,ete....( )

Q) Inexistencia de basura, polvo, objetos en des-
uso y agua encharcads alrededer de estas ins-
talaciones.oiicescianvinresinienniraissessana )

R) Existencla de trampas para roedores o insectos
o0 todo 14 zona de elaboracion de producto..iiesil )

) Todas las ventanas y puertas estan provistas
de protecoiones para evitar 1a entrada de pol-
vo, luella, etoie,,

vererasl)

1) EL estado de las arvas de elaboraoion de relle
no, oblea, producto ¢n proceso, almasen, yasi-
1los, etc se encuentran linplos ¢ en buen esta

40 general,virvesirireccnrrreniiariisareresrrpnal}

OESERVACI ONES O COMENTRRIOS:

Calificaeion:
2zCunple completamente, 1=Cunple parcialmente
@:Noy conple,




10, SERVICIOS A PLANTA.
Clif.
) Se cuenta con acondiclonamiento del aire princi
palmente en las zomas de elaboracfon de oblea g
elaboracion de relieno, asi como en ¢l almacen,,i.i( )

8 E1 acondfcionaniento del aire cuenta con filtres
espaciales que purifican a este antes de ser en-
viado 2 estas 20028uusrcrscnriennsinssnaiseninnnd )

€ En el acondicionaniento de) aire sus controles -
se encutntran en perfecto estido, ast como su es
tructura 0 diseno. ...

sscnnnesecnand )

b=

$1 se cuenta con ventilaoion, o5 1a sufioiente =
para evitar la acuwulacion de polvos, humos, olo
res, vapores o calor excesivo.viiiscieciiiiiinnd )

=]

Se cuenta con ventanas con aberturas altas y es-
trechas en las xonas donde se proplola was cator
cono 1o es 1a zona de elaboracion de oblea y re-

3 T P P P Y PR TR PIT TP PRTY PP PPRPRYPPIN (B}

=z

Con 1a {luwinacion que se cutnta o5 la suficien~
te para no realizar mayores esfuerzos de vision....( )

<

Con 1a {luninacko que se cuenta no se ticnen des
lushramientos, direotes o reflejidoscesserescinasesf }

i+ Las superficies de los techos y paredes,asi cowo
del equlpo no son tonos brillanteseerscsrrervinannit )

@) Las fuentes de Lluminacion se encuentran en buen
estado, Jinpias, sin cables que se observen &
sinple vista y con protecolones...ooeiruries

Se cuentan con analisis flsicoqunicos y micrebio
loglcos efectuados que demuestran que el agua =
que se ewplea es potablesseriiniisianniniiansinnenid )

Je practica aigun procedimiento para garantizap
1a potabiljdad de} agua, como #s 1a filtracien,
clorinacton, esterilizacion, ehulliclon, eto. .\, iiit )

J) las cisternas o depositos do agua se encuentran
revestidos de materlal interior permeable y con
sistenas de proteccion que impiden su contanina
efon..

il

K EL agea no potable que se utiliza para 12 pro~
duccion de vapor, refrigeracion y otros propo-
positos de no consuso huxano se transportan --
por tuberlas separadas y se encuenfran cowple-
tanente 1dentificadssioransirraniimarsrivinannd

LY Se cuenta con coladeras en las areas de elabo-
vacion de oblea y rebleno cubjertas con rejl--
11as, ductos, tubsrias, registros y tranpas pa
ra grasa, linpios y en buen estadoieseieiiiiannal

M) B¢ cuenta oon un sistena de desague de aguas -
residuales coneatado a los servicios publicos
o fosa septicasiieaearnnis

Ny Se 1o da un trataniento al agua residual como
desengrasado,aioalinizacion, acidificacion,~-
neutratizacion,etc, al agua de desague de fas
zonas de eladoracion de oblea y rellens

wnel

0> Se cuenta con una zona exclusiva para 1a reco
leccien de deseohos diaries,

IETRTTSYPITRL¢

P> EI materdal de desecho se mantpula con claras
identifioaciones, cerrados y afslados...veuveuenal

Q) Los recolectores dv basura se encuentran ola-
ramente identificados, con senalamientos y ce

L PPN |

R El arta central de almacenaniento de desechos
se encuentra Limpla,ordenada ¥ sin mal olore.vredl

$) Los ductos y tuberias son de wateriales Jesis
tentes, cowo el acero inoxidable, en buen ¢5
tado, sin roturas, perforaciones o fugas,y es
tan pintados conforme al codigo internacional
de COloreS 0 MOMMAS v viiinreiearirasntieriivesneed

1) Los aparatos que producen calor cowo son las
narnitas, hornos de oblea, conches.eto. cuen
tan con dispositives necesarias pare s cap-
tacion y eontroluuiuierieniiinniiienens

vreaendd




.~ MAHTENINIENTO DEL EQUIFO,

Calif.

A) e cuentan con registros de un controi de limpie-
14, asi como mantenimiento preventivo de Maquinas
de suma Inpartancia oomo lag conchas, harnos para
obleas, refinadores, cortudores de galieta,efeiiciail )

B) Se leva un control en el cual se transeriben lag
reparaciones de cada equipo, piezas cambiadas, ho-
ras utilizadas, supervisor, et eiriiiiisisiinninienid }

Tl equipo y todos los utensilios se encuentran --
linplos  en buen estadoeussriccserinsscirirssvneendl )

D) Se obsexva orden y linpieza general en teda la x0
na de elaboracion del Productoscveceseererseresscadl }

La maguindria se encuentra en buenas condiciones
e funcienanlento,esinseeravsnnrnraasaninonseansindd )

F) Los equipos o utensilios utllizados estan cans~~
truidos principaluente de acero inoxidablesssierioanl }

El disenn, la instalacion y Ja ublcacion de los
equipos Facilita 1a limpieza y el saneamiento,--
tanto de ellos como del espacio fisfco que los -

CIrcUnddesseressairarscisnrinnnsinsisieniorsnsnnanel )

En la maguinaria o equipo no se encuentran impro
visaciones en maguinas con hilos, alanbres, cin-
ta adhesiva, eto..

La pintura tanto de instalactones fisfeas y sani
tarias se encuentra en perfecto estado, sin grie

£45, hUPCOS, BEC,uisiiaiverinriniarinainiososareanial ¥

&

Inexistencia de materiales amontonados en areas
internas y externas que propicien prohlemas de -
trafice, habitat para plagas, 2800 iaieecisninnsncia( )}

Inextstencia de suciedades, poluo, Basura, etc -
detpas de meebies, equiro,etusccriviennrirersersenedd ?

L) Ausencia de equipos, materiales y utensilios que
Eften en tantacte directo con los producios que
puedan scr dificiles de sanear,convirtiendose en
focor de confaminacion ( supcritcies yorosas o -
acamaladas, grietas, roturas, 1 Joviiuicriennaanad )

Calif

) Existencia de registros de limpiezas generales,
linpiezas especificas,sanitizaciones e inspec--
cofones al equipo oritico cowo son las conshas,
vefinidores, homos, tranpadoras,eteoiuarisrvareanif )

W) los instrumentos de cantrol de praceso como me-
didores de temperatura,flujo,afre, tiewpo,ete ~
de las conchas, hornes, refinadores, revolvedo-
ras,camaras de refrigeracion, tuneles de enfria-
niento,etc. se encuentran en buenas condieiones., . )

0) Existencia de registros de calibraciones a bas-
culas, termoMetros, nanowetros)etosiuisienriasnaii( )

P) Ausencia de agentes contaninantes en e] produs
to por Inadecuados procedinientos de manteni--
wlento y servicio a equipss (lubricantes,solda
dura, pintura, et Deseiciinirnriesinsinirareiianif )

1) Herranientas manuales linpias y en buen estado,., .0 )

RY Existencia de un locker 1iwpio y en bu
para guardar dos utensilios )implos..

H

Existencia de manuales de procedinientos esori
tos para el servicio y mantenimiento preventj-
fe equipos ¢ Instalacionts.icesiininncinreaaainnndd }

—

Se cuentan con prooedimientos esoritos espeoi-
ficos de limpleza y desinfecclon de utensilios
almacenes, superficies,conchas, hornos, ¢t¢.ouesu )

OBSERVACIOHES O COMINTARIOS:

taiificacion:
2=Cunple completamente, fzCunple pareialuente
B:No cunple.




ﬁll v MATERIAS PRIMAS ¥ MATERIAL DE EMPAQUE. e

) Las materfas primas que se utilizan no s encuen
tran ranclas, alteradas o putrefactas,.iciininenennid )

3) Las naterias primas se sncuentran clasificadas ~
y etlguetadas, o nesiiiinninn s )

{) Se encuentren alMadenadas en contensdores espe--
ciales para su neJor conservacionesessaeniniressircael }

D) Existencia de registros de inspecciones a las ma
terlas Prikas.iessevicisniisiiniseniesieieninionsend }

E) Ei area de desewbarque de materla prima se en-
cuentra linpla, asedda, et0iecisiiinnivineiisennnnnned )

F) Tados los contenedores y envases de materias pri
nas y raterial de enpaque ostenta etiquetas vis!
bles donde se verifique el tipo de materdal, po=
50, COMPANIA, #fCiasisaarisinireraaninsrninanncerannd )

@) Las materias primas que se emplean se encueptran
dentro det periode que se mazca como caduoidad.......()

H) Existencia de procedinmientos esoritos para reali
zar su control de oalidad ¢ inspecolones, proce-
dinfentos, efe. deviiiiiniiiiniicsiniiiiniicecniiand )

1) Existencla de bitacoras de amalisis fisicoguini~
cos y microblologices de todas las materins pri-

[ T T P T TP PP PR TP ITY PP T TITTPYTITPIPTIN i}

Uy Existencia de documentos de especificacianes de
las saterias primas y waterial de empaquesssiesvernnid )

X) En el almacen de materias primas,estas se encuen
tean en tarinas, con una separacion entre esti--
bas y Ta pared winima de 58 €hieciiaiinienniinsienannf( )

L) Los envases de las materias prinas como bolsas,-
frascos, corrugados, wtc. se encuentran en buen
estado, sin roturas, ni ennendaduras, efc, . eereeninal )

M) las tarinas utilizadas para estibar & las sate-
r135 PRIAC se encueniran on huen eetado,sin ro-
tupas, enmendaduras, @teciivinierriiniciinianiiiand)

N} En o) almacensmiento de matesias prims no se ~
encuentran productos quinices o produptos de 1im
pitza que yueda CONCoRiae 2 esfd L ...,

TTTYIE |

Calif
0) La forma de estibacion de Jaz materias pri
mas ¥ material de enpaque s encuentyan --
conforme a lo propuesto por el Departane
to de Control de Calldadesiuvereiariernnrninieal }

P) En ] alnacenaniento de materias primas se
cuenta con xcondicionaniento del afre o al
guna forma de ventilacionsviesrrarariosicannedd )

“»

La tewperatura anbiente del aimacenaniento
de las materdss primas es 1a conveniente -
conforwe & 1as esproificaciones de estas..ounnil )

OBSERVACIONES O COMENTARIOS)..

Calificacions
2:Cunple completanente, 1=Cusple parcialnente
B:Mo cumple,




U313 ,~ PROCESO DE ELABORACION. Califs

A) Luistencia de reportes diacios de seguinlentos de
de procedinientes de 2laboracion ( Mezclado, refi
Nado, agitacion, ete Jivisunirererirvannnincnaisiisidl )

B) Las areas de elahoracion de oblea, relleno y pro-
dusto en proceso se encugntran limpias y aseadas.,.( )

b}

€3 Cuando se utiliza la maquinaria o equipe para la
elaboracion del producto, se encuentran limpias.....l )

D) En la Jinpieza de la waquinaria no se utilizan
solventes toxices..

B) Inexistancia de nateria extrana en la elaboracion
del producto como vidrlos, pedazos de metal, etu.e,l )

F? La identificacion o codiffcacion del produsto es
1a yropuesta por el Departanento de Conkrol de cx
lidadaoiss

el )

T

G) Los recipientes o envases del produste no son utf
lizados para otro producto, ni contienen otros e-
lementos distintes a los que fueron distnados.esesas{ )

2

£

H) Existencia de manuales de procedinientos de efabo
raclen del producto actualizado.siseesssiisiosasaendd )

I) Fxlstencia de diagramas de flujo de elaboracion -
del productt.scvinivecersniiesiiisinnininiensand )

J) Existencia de diagrana de puntos criticos de ela-

boracion del producto........ o)

K} T1 material do ewvagie se encuentra 1iwpio,en per
festas condiciones ¥ no se han utilizado previa-
wente para otro fin que no sea el estipulade,.......( }

L) Las materias primas estan convenientemente prote
gidas y #1 produoto es inmendiatanente sellado pa
ra guitar Lo spataminacion por exgasicion al me-

dic anbiente.. veesrerssandd )
M Las eunchis ¢ mezoladores aa s encuentru
dag de ue Cha 2arad olre con - csanzto,

K lolos los suhproduckos o ineamos de fas etapas -
del procesc, e encuentran identiffcados..cc.ooeuianl )

0) Inexistencia de Jubricacion excesiva de maqui-

naria con riesgo de que este caiga al producta
9 asd contamlnarla.vieeniiieniieisisiinend )

Inexistencia de reoiplentes y envases def pro-
ducte sucios en el area de elaboracionivesvivessnl }

Inexistencia de frascos de vidrio para mues~-
treo en ¢l aréa de elabaracion de oblea, relie
e ¥ Producto en FIOCESessivssecasesssrarisnnesndd }

Los bloques o estibas del producte tersinade -
en al area de enpaque, concuerdan con Ja forva
de stibaje proporcionado por el Depto, de Con~
trol de calidad....

Ixistancia de un registro de produccion diaria
del producto,desperdicios, materia prima utill

E 2L T T T PR TR eI oo |

Existencia de procedinientos de evaluacion de
1a oalidad en cada pante aPfbiCo cvaieasirarirennl)

Existencia de bi tacora de desviaciones del pro

CR5C s arancnragrertvararraransecnsynreisqeararaneel )

OBSERVACIOHES 0 COMENTARIGS:

Calificacient
2:Cunple completamente, 1:Cunple parcialwente
3-No cumple.




VET1,~ ESPECIFICACION DEL PRODUCTO TERMINALO ¥ ALMACENAMIENTO.

Catie, Calit
A) Existencla de wanuales de especifioaoiones del pro H) La estibagion del produsto se realiza en tari-
ducto ternipado,donde se plaswen todes los datos - nas de wadera en buen estado y HNPas.sericvassasl )
t Peso,din -
Rectsarios de este para su sontrol (Peso,dinensio 0) Las tarinas quedan separadas unas entre otras

nes, caracteristicas sensoriales,anallsis aicrobio

X y separadas de la pared con una distagia reco-
logfeos,apariencla n la envol turaseted uvveransneiacl }

mendable de 59 cmeuse

versnnnsierrennanndd }

Ixistencia de manuales de esyecificaciones del pro
ducto terminido vigentes..eiciiaerniiniiarrrinaninnadd )

=

) Las estibas no obstruyen el access al equipo =~
contra incendios,equipo de sequridad,alarms,ete.,( }
€ Existencia de manuales de especificacionss para ma
terfa prima y material de ewpaque con sus propie-
dades o caracteriticas espeoifioas,instrucciones =
de enpague, almacenas,niveles de calidad,dibufo - R) Los alvededores del aluacen se enguentran li-
grafico, guia de color, color estandar,etc.,

2

El montacarsas de) alwacen no circula por araas
de trafico intenso , nl en areas de elaberacion,,.( )

) bres de maleza, agua essarvada, chatarra, asumu
Yacion de residuos,etemieiicieieiinrnieniininnrand )

Dxistencia de manuales de espeoificaciones de mate
ria prina ¢ naterfal de empaque vigentes., weeesl ) 8) Existencia de controles de "prineras endradas -

primeras salldas”cieianirisenaisnssiiinaf )

E) Las instalaviones fisicas del alwacen son resisten

fes, lisas, fmpermeables y de facil limpierz.. «or{ 3 T} El alnasen se encuentra 1iwpio, ordenads, seoo....( }

F) Las entradas de a zora de carga y descarga se en- ) Existencia de procedinientos de inspecoiones a
cuentran techadas. sessenn( ) producto alNacenado,esoess

caeias

YT I IO )

G) Las entradas do 1a zona de carga y descarga cuenta
con Ietreros alusivos a no obstacullzar el trafico

de esta artd e i e )

H) Las Juntas de las paredes,pisos y techos estan re-
dondeadas ¢ selladas.sosurrivsrernrsesrarrerssrensndd }

i} No se observan problemas de wal manteninfents en -
€] area de almacenaniento ¢ Grietas en paredes,hue
€03, goleras,etc),

J! Toda abertura del almicen se encuentra protegida ~

1 ti- i da y 1i ad)
con maltas anti-insectos,inperneabilizada y linpia...( OBSERACICNES & CORENTARISS:____

®) ia flwefnacion en esta area es la suficlente para
o realizar mayores esfuerzos de 1a visionsuuevsassnil )

1) Las puertas 421 almacen son grandes en relarion a

Ta magnitud A6 este,enieniviineninimseieiiienneangy ) TR s e —

K} La forma de estibage del producto ooncuerda con =

Calificacton:
1o establecido por el Depts. de Contral de Calidad...C ) oeton

2=Cunple conpletamente, 1=Cumpie prrcisluen-e
B:Ho sunpii,
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1 numcgtg,u‘z%{l;:}v\n DE CONTROL SANITAIUO DI DIENES Y SEXVICIOS

0l Cided dg,

AGTA DU YERMICACION DL ESTASLUCIMILNTO Nu,

X
Tiveig 37 irevciunes %l y X1 da e

1 () Varblondu v},

lenty Y e

Surt surdumanio &0 163 Aguted 14 y 16 du bn Constitugiun
Oryintea dg o Adminjei scl
111y, 403 y 403 Ie 18 Ley Qsioral dy Balud, Articulon Jo,,
siltiiby da Actleits Jos, Uatablusim]onton, Productur’y Bonlolos,

60 Uikl cdend, Ardsuton 194, 390,
4o, y o, dil Neglanento

v Artsulo 13 Maestén ¥ 1) del Waslumenta tntarlof 09 1o Seutelurte 98 Suluds

hotua el diu

—

ntnt de Cowtral Swluglo 08 Dichos ¥ Surwews Ge v Scervtaly 49 Swivd.
de fecha

i presenta{n} [}

NORBEESEEE Y

el mes e

“FelTilea do toa Tlatachun Linddus Mexloui;
198, 396, 397, W3, 399, dug, 401,
du lo Ley Qenaral do Bulud tn Matathe

Jy Conugl

adsetingsl vt Dljcestin
Qv 169) 38 twwwalive(n) cont Tt Credeustul No.
cagblsstinlenio

dediady ©

oy T

[ —.
adet J G

Txlegueldn o Mpla.

M

T To expueals ¢n le Orden Jo Virlla e Vertficacy
emidds par ¢l D"J'-" Genered db Pontrul Supltarty do Dleocs y Sorviclor, misms que ca offginal s d

e,
Codlys Poaiut
U fechn

quicn 3 oslemd con carkler o ds

0 quicq 1 enuienag b diligentln, al qué 5c 1o hats Mber el desecho que Uene pars nombeat & 4as

£iliyoF 08 eTiToweTs qUE Oebuiin ci? preicatcs dunnie ¢b deawtolla do YINIA ¥ €n casd G 1o huserte ~stan serln delgandon por ol Hos)

tpiv () verificsdus (o), quedando  mombiadus por <l” C

o ¢

quienes

PERSONAL QUE MAMIPULA MATERIALES ¥ EQUIPO DE PROCESO

[ENT GAlaE
8 APARIENCIA GLNERAL ES OF UMPIEZA ¥ { Y U OTROM ODJETOS QUE PUEDAN DESPRENDERSE Y  ( )
‘ULGAITUG  IHCALYE 1D0. §U  VESTUENTA Y CAERALPRODUGTO, :
ALZACO.

8.0 EVITA GOMER, OEDEN, MASCAR, FUIAR, ESCUPIR, )
+UIRIZA CUBREPELE GUOAEBGCA, VESTIOO © ( ) TO88R O lS‘Pl\llUOA}l!N AREAS DU PROCESO. .
“ANTALOK Y CAMiSOIA, DATA, MAKDIL AHULADD

* EGUIPQ DE SLIVRIDAD APROPIADD PARAELTIPO
'8 TAREA OUE NEAUZA| )

08 1AMIOS SL-ENCUENTRAN ULAPIAS, COMLAS
HAS MECONTADAS AL RAS Y LUIBRES DE PINTURAY

0y

0.+ AUSEHCIA OE PSAIONAS EHFERMAS O GON
"HERIOAS O FURUHEULOS MAL PROTECIDOS, ENLAS
UHEAS OE PROCE SO, i .

()

v

1) dafiean .nv.dlmld
wi  domdsilie
"ol pdmera y

SRR, Wl 3y g DI Tome JCCATTENG0 Pty 103 purticlpoanics cw cale Dnniycnet, sa rocadld u desdwgat ¢ objeta O 1o vilte
4w e Eidlcw on Vu orcken G viitn G veritheusion y Yiaio su contenldo ve procediv w tn vertcacidu deb vatobluctinlento en los b wwines slgulemes ¢

ToEXSTEN LETREROS QUE AOVISRTEN LA &)
ST, PROMIBICION OE LA ENTRADA Y TRANSITO D2
VISITAUTES 6l DATAS Y EQUIFO DE SEQURIDAD
< CARGCE G JOYAS, ADDRNOS, RELOJES, PLUMAB [ ’ APAROPIADOS,
-
—— 3 H
- ; 1
S

INSTALACIGHE } FISICAS,

< LUS WAILHAY . OC LA COMSTRUCCION
PUESTOS AL CX ERIOR 5071 ALSISTENTED AL

£DIO AATIENT &, M USO HQIIASL Y A PRUEDA DE
JE0ONES, '

THEKIETLHLIA UL IALULLA, PULYD, GUJLTOS LH

HUSO Y AGUA ENCHCADA ALACDIDOR OGL
(B TRNETNYRTEL)

10 URBLE SOMPLE TAMENTE (') # CUKPLE 1

10+ EL ACCETIO ALMIBMO T3 IHUEPCHOICHTE DE
CASA HABITACION,

1he TOOGS LOS CLANGS, PUSHTAD ¥ VIHTANAS
EITAH PRGVIBTAD OE PROTECCIONES PANA EWVITAN
CARHTIIADA D POLVO, LLUVIA Y PAUHA HORIVA,

12 1AQ PASTIDD, VURTAIAD, TUGIDY, IUUliLAS ¥
1MUD0 8% UHCUBHINAIL BH BUGIN BBTABD  {ou1
OCTAT, PENTOLIACICIRD O ROTURAD).

Fr D CULKE: (he HO £5 APUSADLE

Oy

O

()

Mbaiiio @l ol g



13,103 ACABADOS DE PAREDES, PISO3 ¥ TECHOS
OENTAD OF (AS AREAS 02 OPERACION Y
AUMCENES 30N TALES, QUl 8 MCILITA!U
SAHEAMIENTO,

14108 FiSO8, RAMPAS, PASILLOY ¥ ESCALERAS SOH
OF MATENIALED AHTIDEARAPANTEA, ESTAN SECOS

Y EL AHOULC DE LAY PCNDIENTEA E3APROPULO
PANA OUT 8L AQUA DE LAVADO LLEOVE A °
DIFICULTAD A CAHALES ¥ COLADERAS.

£+ LAS INSTALACICHES OF LAS AREAS OF PRAOCESO,.

(G

3

. LASAREAS DE OFICIHAY, RECEPCION, ALMAGEH! S,

+ |1 LAJ INSTALACIONES PARA WA PRODUCCION ©

o 3dets

ALMACEN Y LABDRATORIOS 8E ENCUENTRAN (
LILPIAS Y EN BUEN £3TADO OENERAL.

)

10 EXISTEH CLARAY SEPARAGIONES FISICAS ENT IE

()

PACOVCCION,  DISTRIBUCION, = LAGORATORICS,

. GOMEDOR, BENVICIOY JANITARIDS, ETC, *

)

PREPARACION 8 ENCUEHTRAN ALEJADAS DE FO 103
DE GONTAMINACION (RIOS LR AGUAS NEGN 8,
FABRICAS DE PAODUOTOS TOXIGS VOLATILES, L G}

X INSTALACIONES 8rMIlARIAS

10403 HERVICIC 3 DANITANIOS geTAN ICJAI'IADOS
UL LA AllGAt DG FRODUGCION, 0RNWICINY, ©
LADORATONIOIC ALMAGEHES, - -

" 15,108 BAROS UENTAH CON AOUA CORAIENTE,
IANGITORIOS, RE"RETES, LAVABOS, PAREL HiQIEKI:
C + JABON BANIT.ZANTE, FOALLAS OESECHABLES {0
& CADORES DE AIRE) Y DEPOITOS DE BAOURA.

0. CUEHTAR : 0.0 LETREROS ALVSIVOS QUE
RECUZADAN AL P 30rAL QUE DBDEN LAVARSE LAY
MANOS DESPUES O L IR AL BARD,

0

()

" DR LAS MAHOS DEL PERBONAL, PELOS UTENSIIO8

CALIENTE PANA ELASEQ D2L PEASONAL.

L4408 -0ERVICION JANITARICH ESTAN LHAPIOS,
AECOS, ¥ DESHIFEGTADOS,

20.CADA OPERARIC TIZHE UN CASLLERD EN .
DONOE OUARDA 8US PERTEHENSIAS . -

24.-GUIEI;'M GON INSTALAGIONES ¥ EGUI"0S
APAOAADOS PARA 6L LAVARC Y OESINFECCION

~—
~

YOR LOS EQUIPOS ¥ EATAH UBICADOS CERCADE |~
£AB AREAS MAY IMPORTAHTED O& MANUFACTI RA

2+ HAY REOADLI A3 PROVIATAS  COH AQUA ( .)
: ! . -
- | —
- ;
-'ERVICIOS A'PLANTA.
3,4 CUENTAN CON MEPONTES 02 AMALIID FIEICO ( ) Iiy.-Plllﬂ!NGlA ot ‘GDMD!I\M Y CAHALECAD !
QUIMICOS YMICNOJICLCAICHS EPESTUADOS avE

QEMUESTRAN QUE EL AGUA QUE 8% lMPl,!A [
FOTADLE.

WoPRACTICAN  PROCEGAUENTOS  ESPECIFICOS
PARA GARANTIZAR LA POTADILDAD DEL AQUA
(FILBAACION,  CLORINACION, ' ESTERIVEACION,
EQULLICION, ETC)

2. 109 TIHACQS, CISTERNAS O DEPOSITOS DE AQUA
POTABLE ESTANREVESTIDOS D2 MATERIAL INTERICA
WIBNMEAGLE Y CON 8I3TEMAS OF PROTECCION
1709 QUEMPIILN 3U CONTAMINACION,

. ELAGUA HOPOTAOLE OUE S8 UTILIZA PARA LA

0 OF VAPOR, REFRIGERACION U OTROY
PAOPOSITOS  (NO GOHSUMO  HUMANC), * 88
TRANIPONTA POR’ TUDEAWS QOMBLETAMENTR
GEPARADAS E 1I0ENTIFICADAS POR COLORES A LAS
OL AGUA POTABLE,

i

O

0

SUDIENTAS GOH NEJILLAS QUCTOS, TUDERIAS,
REQISTROY Y TAMMPAS PARA ORAZA, LIMPIOY
YeR BU!|II ESTAQO.

WeCUEHTA COH UN HISTEMA EFICIENTEOE ( N
EVACUACION DE EFLUENTES ¥ AGUAS RESIUALES - .
CONECTADO A {03 BERVICICS PUBLICUS DE
ALCANTANILLADO, FOSA SEPLICA O POZOOE
ABSORCION,

3.+1030UCTOS ¥ TUDENIAL 33 DE MATENIALES
NEGISTANTES, 38 ENCUEHTRAN CH OUIN EuTAOD
EATAOQ {31l NOTURAY, PERFORACIONES HiFUOAS)
Y ESTAH PINTADOS DF ACUERDO AL ¢ODIOO
INTERHACIONAL OE COLORES,

42+ EXISTE (LUMINACION HATURAL O ARTIFISIAL ( )
SUMISIENTE, POR TIPODE HECESIOADES RN CADA -
AREA,

AU {3) & CUMPLE SOMPLETAMENTE] {1) @ CUIMPLE PARCIALMENTE! (0)» HO CUMPLE; () « NO ESAPLICADLE



N:los SSTEM.S DE VENTILACION SO1 LO
SUFICIENTEMENTE EFICIENIES QUE EVITAN LA
ACUMULACION DE POLVOS, HUMOS, OLURES,
VAPOKES O CALOR EACESIVD.

3105 APANIATOS QUE PRODUGEM HUMIO, GAS O
CUALGL H OTRA SUSTANCIAPROVENIENTE DE LA
COMBUSTGH, CUENTAN CON LOS

)

O

Vi Ve 6

35-SE  PRACTICA  PERIOMICAMENTE  EL ( )
PRUGEOIMEMTO  OE AHALIZAR MIGROBIOLO-

GICAMENTE EL MEDIO ABIENTE DEWTRO OE LAS

AREAS O OPERACION HABIENDO REGISTROS GE

DICHDS AHALISIS. !

30+ EXSTENCIA DE UNA ZONA DESTINADA EXCLU L )
SIVAMENTE PARA EL DEPOSITO TEMPORAL OE LOS

NECEEANIQS PARA SUCAPTACION Y CONTROL Y
ESTAN COHSTRVIDOS Y COLOCADOS DE MAHERA
QUE SE EVITA £L PELIGRO GE INTOXICACION.

MISMOS  QUE SE COLOCAN EN
RECIPIENTES CUBIEATOS Y ESPECIFICO3 PARA /WL
FiN.

EQUIPAMIENTO.

374105 EQUIPOS ¥ UTENSILIOS ESTANLIMPIOS ¥
L DUEN CSTADO

30165 EQUIPQS SE EHCUENTRAN EN BUEHAS
CONDICIONES DE FUNCICHAMENTO,

39 ELDISERO, LA INSTALACION Y LA UBICAGION
D€ LOS EQUIPCS €S TAL UUE FACILITA WA
LIAPIEZA ¥ EL SANEAMIENTO TANTO DE ELLOS,
CCMO DEL ESPACIO FISICO QUE LOS CIRCUNDA.

40-L03 EQUIPOS Y UTENSILIOS QUE SE EMPLEAN
EHILA ELABORACION DE PROLUC TOS ESTAN LIORES
DE SqS'I'ANCIAs TOXICAS, OLORES ¥ SAQORES
DESAGRADANLES Y SOH SHOCUOS ¥ RESISTENTES A
LA CONROSION. HG PROVOCAN ALTERACIONES ©
CONFAMIMACIOH A LOS MISHOS.

O
("

0
()

{1-AUSEMCIA DE  EQUIPOS, MATERIALES ¥ ‘ 1‘
UTCHSHIOS QUL ESTLH TH CONIACTO ECIO ]
€01 LOS PROCUCTOS, QUE PUECAN SCR DINCILLS

DELIAPIAR Y SANEAR, CONVIRTIENDOSE ENFACOS

OE (MADERA,

POROSAS O ACANALADAS; ETC}

42+ AUSENCIA DE AGEHTES CORTAMNARTES ENEL ( )
PRODUCTO POR IWAPROFIADQS PRGCEOHAIENTOS by

CE MANTEMIMIEHTO ¥ SEMVICIO A ECUIPOSY

PLANTAS (LUBRICAITES, SOLOAOURA , PINTURA,

TOAMLLOS ETC )

41 CUENTAN CON MAHUALES OE PROCEDIMIENTOS L .)
ESCRITOS PARA £L SEAVICIO Y MANTEHIMIENTO
PAEVENTIVO DL EQUIPOS E IISTALACION .

6.

61

QPERACIONES.
MATERIAS PRIMAS,

44+LAS QUE SE UTILIZAN PARA LA QOTENCIGH,
ELABORACION, ME2CLADO, ACONDICIONAMIENTO,
ENVASADO O WAHIPULACION, CAMECEN DE PARA.
SITOEL, SUSTANCIAS TQ4ICAT O CONTAMHANIES,
TAIMOCO CONTIENEM RESTOS O  AHMALLS.
VEGETALLS O MICRALES KO PROPIOS LLL 2O,
DUCTO, NI ESTAN RANCIAS, ALTERASAS O
PUTREFACTAS

5+ S AWNMACENAH €1 SONTEREDORES ESPLCIALES
PAIIA U MEJOR COHSEAVACION.

46- TCDOS . % CONTENEDCRES Y EN.2.55 DE
SPL 024 GSTCNTAETIQUETAS . " LES
CONM G 2L L0 A0 T RTGLAMENT.

-
~

L)

AT LA TEWP AMBIEHTE OC L w
CION ES LA CONVENIERTE PARA CAA PIODUCTO
N ESPECIFICO.

AU LAS QUL ST EMIMEAN SCENCUTHTNAN ULHINO L)
OEL PERIODO QUE SE MARCA COMO CABUCIDAL

49 EXNSTEN PROCLOIMENTOS ESCRITOS PARA SU L )
CONTROL OE CALDAD (DITACORAS, AMALISIS
FISICOQUIMICOS ¥ IICHQBIOLODICOS, ESFECIFICA.

CIONES).
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PROCESOS

£0.LAS AREAS DE PRGCESO Y DEPOSITO DE ( ')

MATERIAS PRUIMAS BN PLANTA SEENCUENTRAN
ASCADAS ¥ [H QUCH CSTADD

51 LAS MATERIAS PRIMAS ESTAN CONVENIENTE.
MENTE PROTECIDAS ¥ LOS PRODUCTOS INMEDIA-
TAMENTE ENVASACOS Y SELLADOS PARA EVITAR
CONTAMINAGION POR  EXPOSICION ALMEDIO
NABIEDI'{.

0

$2.AUSENSIA DE EVIDENMAS OLT ACUSEN LA
PRESENCIA DE SUSTAHCIAS OINGREOIEHTES QUE
PULOAH GMPLEANSE PANA LA ADULTERACION LE
LOS PRODUCTOS.

53+ EXISTEN INSTRUMENTOS, APARATOS, EQUIPOS
¥ SISTEMAS PARA EL REGISTRO Y CONTROL DE LOS
PUNTOS GRITICOS D& OPEAACION.

5.1« CUEHTAN CON MALUALES DE PROCEDIMIERTOS
ESGRITOS PAHA LA OPERACION ¥ 5U CONTROL.

-

Q)

6.3

ENVASADO

55.LOS MATERIALES DE ENVASE Y EMPAGUE ESTAN
LH4PIOS, EN PERFECTAS CONDICIONES Y NO SE HAN
UTIRADQO PREVIAMENTE PARA OTAD FIN QUE 1O
SEAEL YA ESTIPULADG.

£+ AL ENVASAR LOS PRODUCTOS ESTAN DEDIDA-
MENTE  IDENTIFICADOS COM SV RESPECTIVO
REGISTRO CE ELADORACISH FORLOTE

§1.+ 105 PRODUCTOS ENVASADOS SE ENCUENTRAN
ULORES DE AGENTES CORTAMIHANTES, ADULTERA-

CIONES OMATERIA EXTRANA Y EN EXCELENTES

CONDICIONES SANITARUS

oo,

)
O

84-70DOS LOS PAODUCTOS OSTENTAN ETIQUETAS
OE,IDENTIFICACIOH, CON INFORMACION COMPLETA

€3, TS PE
CIGH, HUMERO DE LOTE, FECHA DE CADUCIOAD Y
PROCEDENCIA,

A9+ CUERTAN CON MANUALES DE OPEHACIOUES Y

ROCEDUMIENTOS PARA EL COHTRUL ¥ EVALUACIOH
DE LA CALIDAD DEL PRODUGTO TERMINADO Y LA
LBERACION PARA SUVENTA,

60-L05 ALMACENES SE EMCUENTRAH LIAIOS,
OROENADOS, SECOSY SIN EVIDENCIA DE QUE HAYA
FALIIA o =oA,

)

L)

64 ALMACENAMIENTO

61+ LOS AUCENES DE PRODUCTOS FERECEDERGS
GARANTIZAN LA BUENA CONSERVACION DE L1035
MISIMOS, PONQUE SE MANTIENEN A UNi TEMPERAS
TURK IAENOR DE LOS 3 GRACOS CENTIGRADOS

$1-0.08 SISTEMAS DE REFRIGERACION O CONGELA:
CIONESTAN PRCVISTOS OF DISPOSITIVOS PARA EL
HECHTHO BE 1A (EMITRATURAS, TUNSIOUANDD

CHCOARECTAS ¢ HIDICIONES

83+ LAS AAEAS | 4RA EL AUAACENAMENTO O

\ ' ESTAN CL (31 DAS
DE LAS ARCAS DT AUMACEHAMIENTO DS PRODUC.
105 TERIAINADOS POR LINEA DE PRODUCCION

L
i

G4+ LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERM NACO
ESTAN COLOCADAS SOBRE TARIMAS, EVITAN O EL
CONRTACTO CON PISOS, PAREDES Y TECHDS,

£5-LAS TARIMAS EMPLEADAS PARA LA E5TILA SOH
FADRICADAS DE MAVERIALES QUE FACIUTAM SU
ASEG, ESTAH £ BUENAS CONDICIGNES Y LIIPLAS.

€+ 105 PLAGUICILAS, ALIICULOS UL UMMILZA U
GTRAS SUSTANCIAS TOXICAS Q CONTAMINANTES SE
ENCUEITRAN BIEH ETIQUETAUOS E IGENTIFICADOS
¥ ESTAN UBICADOS SEPARADDS DE LOS ALMAGERES
GEMATERIAS PRIMAS Y PAODUCTOS TERMNADOS,
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G2+ CUEHTAN C )¢ SISTEMAS OE CONTROLGE

Vg 3ot b

ENTRADAS + PRUIMERAS  SALIDAS @ WLTWAAS EN: (' ‘] .
INVEHTARIOS PoltA LA NOTAGION DE HATGRIAS TRADAS + ULTIMAS BALIDAS).
PAWAS Y PNICIUCTOS TERMINADOS (PRIMERAS
- — s r—
TRANSPORTE

€048 CA\:.S Bt L5 VEHISULDY QUE TRANGFOR.
TAN HMATERIAS PRItAAS Y FAOOUCTOS PARA USO O
CONSUMO HUMANGD, SE ENCUENTRAH LIMPLAS,
ORDENADAS, SECAS ¥ EH DUEN ESTADO GEMERAL,

04103 MATCAIALE S CON LOD QUE EOTAH REVEITI (_ »

DASLAD CAJAS OC LOS VEHICULOS SON ABIIITENTES
A tA 303,
TOXCOS ¥ OE FACIL LIMPIEZA,

01E5, HO

104105 VIRHIGULON DESTINADOD AL TRAHIMORTE
HE PUOLMGHE PRILGRIRION  CURKTAN GON
SIATEMAD DE REAINOENACION (MENQRALOD GC) O
CONJELACION (MEHOI A OC), AEOVH SONNGEPONDA
Y CON LAS INSTALACIONES AQECUADAS PANA
EVTAIL LA CONTAMINACION O ALTEPARINY OE

)

T 120103 VEMICULCS QUE 3¢ EMPLEANPANALA

L } '.03 PRODUCTOS QUE TRAHSPORTAH,

71.-108 INSUMOS ¥ PRODUCTOS QUE 5E TRANSPOR.
TAH FUERA OE LA CAJA {A LA INTEMRERIE} 8E
CUBREN CON PROTECTOREY CONTAA LALLUVIA,

Ry

)

TRANSPOATACION DE PRODUCYOS DE USO O
CONSUMO HUMARD, NO SE UTIUZAN PANA TRANS.
PORTAN FEATIIZANTES, PLAGUICIDAS, SUSTANCIAD & .
TOXQAD NINADGTIVAD,

e CUENTAN GOl PROCTDIMENTO PAA fiL
GOHYNOL DE ENTRADAS, SALIDAS ¥ DGSTING DE
LOS INSUMOS Y PRODUCTOS POR LOTES {DITAC JRAS
O REQISTROS },

<)

CONTROL OC PLAGAS,

1. AUSENCIA OE EVIDEHCIAS GUE ACUSEN LA (
PRESENCIA O INSECTOS.

6AUSENCIA OF EV.CENCIAS QUE ACUSEN,LA ( 3
PRESENGIA DE AVES C ANIMALES DOMESTICOS,

T3~AUSENCIA OC EVIDENCIA QUE ACUSEN LA
PRESENCIA DE NOEDOAES,

7.« EXISTEN DISPOSITIVOS PREVENTIVOY EN BUENAS
COMDICIONES ¥ LOCALIZACDS ADECUADAMENTE
BARA EL GOHTROL OE INSECTOS ¥ NOEOORES
{ELECTROCUTADORES, REJLAY,  colaDEaas,
TRAMPAS, cucs,mm:.uc:.

)

78+ CUENTAN COH PROCECIMIENTOS ESCRITOS mu (S
LA FUMIGACION ¥ EL CONTROL DE PLAGAS © CONS: ¢
TANCIAD DE ESPECIALISTAS EH LA MATERIA QUE LOB
HEALZAN PERKWWRAMENTE,

LIMPIE.IA O SANEAMIENTO.

fDOCUEHTAL O MIOCEOIMCELTOR COCNIFOL
ESPLCIFIGOS 1 WA LARIMPIEZA Y CCAIRFECCION DC
EQUIPOS, PLAHTA, LAUQRATCAIOS, ALMACENES,
PANRS Y QCMATARCAD.

80.POSEEH PRODUGTOS, wATEMIALES ¥ EQUIPCS
BARA EFECTUAR LOS o4 {Bstol
ETENTLHTES, GEALIEIDAS, EANTAD, TIIAD, 110,

C \ 01+ €XISTEH NEGIITROL QUE INDICAN QUE oL 11TAs

[

)

LIZA RISPECCION, LIMPIEZA ¥ OQ3INFECCIIN
PERIODICAS EN LAS DIFERENTES ARTAS (RE 313
TROS, BITACORA, ANALISIS, ETC),

77+ HO CUMPLE; () * NOES APUICADLE
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&.3 MANUFACTURA Y ALMACENAMIENTO

1,- Las cargas o batchs deber&n prepararse en apego a la
férmulacién  maestra. buscando siempre el centro de las
egpecificaciones de producte terminado.

2.~ Si durante la preparacién de una materia prima. como es el
caso del relleno, es removida del recipiente original (mezcladora
& los carrog con ruedas metdlicas ), este recipiente debe
identificargs con la siguiente informacisdn:

A) Nombre de la materia prima.

B) Peso bruto, peso tara y peso neto.
C) Numero de lote.

D) Nombre del supervisor.

E) Fecha y turno.

F) Nombre del operador.

3.~ El pesado y la adicidn de las materias primas debe efecturaes
por una persena y verificarse por otra,

4.- Se deben llevar records de lotes de realizados en cada turno.

5.~ Todos los recipientes usados en e! pesado y agregado de
materia prima durante la preparacioén de un lote de oblea con
rellene cubjerta de chocolate., debe tener indicado el nombre de
la materia prima que éste contenga.

6.~ Con el fin de asegurar la uniformidad e integridad del batch
o lote de producto terminado, se deben realizar las prucbas
criticas de control y So deberd vaciar la informacién en un
reporte de control de pruebas realizadas durante e! proceso de
oblea con rellenc cubierta de chocolate.

7.~ Todos log reportes o gré&ficos de control de temperaturas,
tiempos, etc., deben ager identificadas, mantenidas, controladas y
firmadas por los supervisores. Cualquier desviacidén en estos
datos deben ser asentados por escrito en el grifico o raporte.
explicando las razones por las cuales se ha destacado,

8,~ La unidad de Control de Calidad debe aprobar o rechazar el
producto en proceso de manufactura al finalizar fases
especificaa.

9.- El producto eh procesc de manufactura gque haya sido
rechazado, debe ser almacenado en tambores limpios con bolsa
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externa de polietileno e identificacién externa, los cudles deben
ser colocados en una drea de cuarentena para evitar que sean
empacadog o reutilizados y evaluar su decisién,

10{; Todo producto terminado debe ser empacado a la mayor brevedad
poaible.

11.- Todos log instrumentos de control de proceso como son los
medidores de tiempo. temperatura, etc.. deben encontrarse en
buenas condiciones de operacidn para evitar desviaciones de los
patroneg de operacidn.

12.- No s=e deben tomar muestras.con frascos de vidrio, para
evitar el riesgo de quebrado.

i3,~ No se deben utilizar termémetros de vidiro ni otro
instrumento de vidrio para evitar el riesgo de ruptura.

14.- Los contenedores de materias primas o material de empaque
vacios ( bolsas, cufietes, etc. ) deben retirarse con frecusncia
del derea de elaboracidn del producto para mantenerla en orden.

15.- Las lineas de empague y &reas adyacentes deben mantenerse
libres de basura. material de empague de deseche © de otro
material.

16.~ Es necesario guardar muestras de cada lote de produccién en
un archivo de muestras durante a un periodo no menor al ds la
vida util del producto.

17.- El producto retirado del mercado por vencimiento de vida
util o por problemas de calidad, no debe ser reprocesado.

18.- Es necesario que todos los lotes producidos tengan la clave
o cédigos de identificacién completos. Estas fechas en clave o
codigos son de gran utilidad ya que se pueden encontrar a través
de ellos productos defectuosos o ser almacenados an el &lmacén
con la adecuada rotacidn que se requiere.

19.- Al codificar al producto terminado., el personal encargado de
esta operacidn debe controlar la calidad de impresién para que
estas gean facilmente legibles.

20.- Si s8se localiza una clave o cédigo impreso el cual es
ilegible o se detecta un error durante o después del empaque del
producto, se debe avisar al supervisor de produccion
inmediatamente.
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CONCLUSIONES,

Las  Buenas Précticas de Manufactura intentan evitar la
alteracién o contaminacién de un producto de tal manera qus ya no
soa inocuo o mseguro; o el evitar la falla en posesr las
caracteristicas adecuadas debido a 1la manera en que fue
elaborado, empacade o distribuido.

Es importante notar que la Buenas Practicas de Manufactura ayuda
en la calidad del producto desde la llegada de ]os materiales vy
sl proceso de manufactura, ya que esta no pusde ser establacida
por un andlisim de producto terminado solamente. Por lo que éstams
précticas  significan el establecimiento de condiciones de
manufactura que svitan que ocurra contamjnacion o alteracidn

Por lo expuesto anteriormente, &s nscesario que las Buenas
Prdcticas de Manufactura sean realizadas diariamente en npuestra
vida diaria de trabajoc, pusden ser incorporadas como un hdbito
mids en ella, con la visién de ger una herramisnta que ayuda a
mejorar lam condiciones sanitarias de los establecimientos y
productos, ademds de que colabora a formar y deparrollar
continuamente una cultura ds calidad.

Para la obtencién de un producto de calidad em importante vy
absolutamente necesaric controlar 1la calidad microbiolégica,
tisicoquimica y sensorial, por lo que cabe seflalar que & través
del presente trabajo se fue explicando el proceso ds elaboracion
de oblea con relleno cubjerta de chocolate, asi como tambien se
realizaron las indicaciones pertinentes para ceoda etapa de
elaboracién , asi como los puntos criticos de este mismo en donde
ss debe mantener un control muy estricto para evitar poeibles
taltae en el producto terminado.

El personal relacionado con la operacion de manufactura de oblea
con relleno cubierta de chocolate, en donde se observen las
funciones de proceso, empaqua, andlisis Yy almacenamiento de
materias primas, materiales de empague y producto teyminado,
deberé ser instruido y adjestrado en los procedimientos de las
Buenas Practicas de Manufactura.

Ea importante que el entrenamiento sea proporcionado por personal
calificado de la misma empresa como pueden ser los supervisorss
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de area., personal qufmico, etc, Para qus a=i el empleado
trabajador en planta se sienta mas comode para realizar algunas
preguntas, plantear algunas dudas o sugerir algunas mejoras que a
este se le pueden ocurrir y ami ir disminuyendo entre todos las=
malas prédcticas de manufactura en la Industria Chocolatera.

La frecuencia de estos entrenamientos deberén ser, por una
parte, entrenamientos iniciales obligatorios para teodo el
personal que vaya a iniciar sus labores en &alguncs de los
departamentos dentro de la empresa relacionados con la
manufactura, proceso, empague, almacenamiento y distribucidn del
producto; Y por otra parte, entrenamientos para renovar los
procedimientes ds las Buenas Practicas ds Manufactura,

Ee realmente importante la motivacién de la persona que entrena,
asi como de la que es entrenada, ya que si una de las dos partes
tienes una falla la educacidn y el adiestramiento en las Buenas
Practicas de Manufactura no llegard a ser completa, por lo que
deberd& estar eegura la persona que entrena de que es posible
mejorar la situacién y, por supuesto, la psrsona entrsnada debs
colaborar con su espiritu de ayuda.

Ante este panorama resulta muy claro que para mantener el
liderazgo mse tiene que estar sn condiciones optimas y, saobre
todo, operar como un squipo mélido, unificado y poderose. El
compromiso personal cobra fuerza al articularse con el compromiso
y ol esfuerzo de otros para lograr, apoyados en el esgpiritu de
colaboracioén, un verdadero trabajo de equipo. Sole 1los equipos
colaborativos consiguen la sinergia que es la base del progreso.

Ocurre que sin una comunicacién apropiada no es posible la
colaboracidn, el trabajo en equipo. mismo que ez indispenmsable
para obtensr productividad y calidad, ambos requisitos bhasicos
para ofrecer al consumidor quien a su vez son los que determinan
la posicidn de liderazge en el mercado.

La calidad es el resultado final de una serie de procesos
interactivos e interdependisntes que suceden dentro de la misma
empresa. La meta para lograr la calidad debe ser hacer las cosas
bien deads la primera vez, esto es logrado a través de la
prevencidn y la planeacion da nuestras acciones.

147



UHLCUBIONES)

Para la Industria Chocolatera es de vital importancia anticiparse
a que se cometan errores, per lo que es muy necesario planear
actividades que no perjudiquen al producto, es decir, todas las
opsraciones pueden ser previstas con la ayuda y disposicidn de
cada uno de nosotros en la elaboracién de un  preducte
alimenticio, por lo que ez fundamental la colaboracién de teoda
persona invelucrada en esta area,

148



Bibliogratin



BIBLIOGRAFLA;

A  Dbaeic course in confectionary. R. Less. Specialized
publications Ltd; Surbiton., U.K. 1989.

Analisis quimico de alimentos de Pearson, Harold Egan, Ronald S.
Kirk and Ronald Sawyer., Tercera impresién, Mayo 1988, Compafiia
EBditorial Continental 8.A. de C.V., México.

Comision del Codex Alimentariuse. Codigo internacional recomendado
do précticas, Principios generales de higiene de los alimentos.
Segunda revision. 1983,

Chocolate, cocoa and confectionery: Science and Technology.
Bernard W. Minifie, Ph,D. Third edition. Van  Nostrand
Reinhold, 1989, New York.

Dictionary of nutricion and food technology. A.E. DBender, AVI
Publishing, London, U.K. 1983,

El aseguromiente de los alimentos., William Hobbs., Induetria
alimentaria. Septiembre ,1992,

Enciclopedia of food science. M.S.Peterson, A.H. Johnson. AVI
Publishing Co. Wesport, Conn, U,8.A, 1992,

Engineering for food safety and sanitation. A guide to the
sanitary design of food plants and food plant equipment. Thomas
\6sln’:holte. Technical Inatitute of Food Safety. 1984. Minnesota,

Faults, causes, remedies pweets and chocolates, R. Laes.
Specialized publications Ltd; Surbiton, U.X, 1990,

Food and Drink Mnnutactura Good manufacturing practice: A guide
to its v ible t. Institute of Food Sciencs and
Technology. 1967 United Ktngdom.

Pood sclence sourcebook. Hebert W, Ockerman. 2a edition, Avibook.
1991, New York, V.8.A,

Good Manufacturing Practices. Department of Health and Human
?;gicem Register Federal. Vol 51, No. 118, Thuraday, June 19,
) 149



R1ANAGRAEI D] g

Guia de saneamiento basico industrial. Clara Barrera. Institute
Mexicanc desl Seguro Social., Primer impresicn, 1987, Meéxico.

Higiene y Seguridad. Numoro 6, junio 1590,Vol XXXI.

Historia del chocolate en México. Martin Gonzdlez de la Vara,
Maase ediciones S.A, de C.V., Primera edicion, 1992, México.

Ingenieria de empaques. J. Antonio Rodriguez Tarango. Productos
de Maiz. 1991. México.

Instructivo para auditoria de garantia de calidad, Productos de
Maiz, emisién 1988. México.

La Alimentacién Latinoamericana. Aplicacién del sistema de
peligros potenciales o identificacién y control de 1los puntos
criticos para mejorar la calidad e inocuidad de alimentos, Silvia
Michaino, Fernando lusvedo. 1990

Los principios Bémicos de coberturas/recubrimisntos. William
Drier . Industria aliemntaria. Septiembro, 1992.

Legislacién ambiental de México. Subsecretaria del mejoramiento
del ambiente. Talleres gréficos de la nacién. 1977. México.

Ley general de salud. Leyes y Cédigos de México. Octava edicioén.
Editorial Porrta, 5.A. 1992, México.

Manejo de los alimentes., Michael Jamieson abd Peter Jobber.
Editorial PAX. 1974. México. Vel I, II y II

Manual de Buenas Practicas de Higiene y Sanidad. Secretaria de
Salud. Version 2.1 Dic. 1991. México.

Manual de Buenas Précticas de Manufactura. Pastas Cora, S.A de
C.V. 1992, México.

Manual de férmulas ténscas. Kurt Gleck. Representaciones vy
servicios de ingenieria S,A. 18a. edicién, 1981, México

150



OOPETAD

Manual de seguridad industrial, William Handley. Editorial Mcgraw
Hill, 1960 . México.

Master dictionary of food and wine. Rubash, Joyce. Van Noatrand
Reinhold, 1990. New York, U.8.A.

Microbiologia de los alimentos. W.C. Frazier and D.C. Westhot?t.
gorc;u sdicién espafiola, Editordial Aeribia, 5.A, 1985, Zaragoza,
spafa,

Microorganisms in foods. Aplication of the hazard analysis
eritical contrcl (HACCP) system to ensure microbiological mafety
and quality. Internactional Commission on Microbiological
Specifications for Foods (ICM8F), Blackwell sientific
publications, 1988, U3A.

Nueva enciclopedia temdtica, Editorial Cumbre, S.A. Vigésimasexta
edicion, 1900, México.

Principios de anatomia y fisiologia, Gerard J, Tortora, Editorial
Harla, torcera edicién, 1984. México.

Quality control in the food induetry. A. Kramer. B.A. Twigg, AVI
publishing, Co. Weepert, Conn, U.8.A, 1970.

Quimica de los alimentos, Salvador Badui Dergal. (Quinta
l:;m;':prn!ora. Editorial Alhambra Mexicana, 8,A. de C.V. 1969,
axico,

Reglamento general de sesguridad e higiens en el trabajo.
Secretaria del trabajs y previsién mocial, 1978. México.

Ssguridad Industrial, Roland P, Blake., Trad, Mario Bracamonte.
Editorial Diana, 1980, México,

Tecnologia de alimentos. Charley H., 2a edicion. Editorial Limuma.
1987, Mexico.

Técnica de elaboracién moderna de confituras. Antonio Luis
Groosso. Refinerias de maiz 8.A.I.C.F. Segunda edicién, 1972,
Buenos Aires, Argentina.

Toxicologia de alimentos, Pedro Valle Vega, Centro Panamericano
de Ecologia Humana y Salud, 19816.51!40&0”0. México,



	Portada
	Índice
	Objetivos
	Introducción
	Sección Teórica Enseñanza y Verificación de la Higiene
	Instalaciones Sanitarias y Físicas
	Servicios a Planta
	Mantenimiento del Equipo
	Materias Primas, Producto Terminado y Almacenamiento
	Proceso de Elaboración
	Sección Práctica el Chocolate
	Responsabilidades del Personal
	Edificios y Servicios
	Mantenimiento del Equipo
	Control de Materia Prima y Material de Empaque
	Proceso de Manufactura y Almacenamiento
	Conclusiones
	Bibliografía



