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Objetivos 



Loo objetivos en la realización del preHnto trabajo 1on1 

1.- Eatlmular a loo propietarios de eotableclmlentoo de la 
Induetria Alimentarla, ao! como al pereonol obrero, Ucnlco, 
proteaional y toda per1ona involucrada en e1ta gran 1ndu1tria a 
mejorar ha buena• prdctica11 dt manejo de al1m1nto1 C materh.1 
primaa, producto en proceso y producto terminado ) . 

2.- Fomentar el aeguimiento de ha prd.cticae adecuadas en la 
industria, a trav•a del conocimiento de loa tundamentoa teóricoa 
principale11 por el cual •• nece1ario realizar eato.111 accionea 
correctas. 

3.- Establecer lineamientos de Buene\a Prd.cticaa de Manute.ctura 
para que todo el personal que labora en eata d.rea ha conozca, 
entienda y cumpla con ellas. 

4.- Contribuir al desarrollo de una cultura de calidad dentro de 
la empresa, ya que esta ea el truto del ambiente laboral donde 
la• capocldode• del Individuo oon olentodo• y deoarrollodoo. 



Introducción 



Una de las tendencias bds1cas del deearrollo en Mdx1cc y 
Lat1noam~rica en le.a ú.ltimas ddcadas ha eido el acelerado proceso 
de subordinación de la agricultura con respecto a la induatria y 
simultaneamente la creciente especialización en la producción y 
tran:;itormación de materias primas. 

Por lo que los cambios a.celerados en el dmbito comercial y 
económico que estamos viviendo se encuentra la necesidad de 
mejorar el nivel de vida de la pobhción por medio de la 
adecuación de los sistemas de control eanitario para así 
minimizar el ríeego para la salud pübl:ica en el manejo, uso y 
consumo de al imentoe, 

Las Buenas Practicas de Manufactura son consideradas por el 
Inetitute o! Food Science and Technology e IFST > como una ayuda 
en el control de operación para los alimentos y bebidal! 
garantizando que este producto se elabore con la calidad 
apropiada, considerando así un proceso de manut'actura y control 
de calidad adecuado. 

Las Buenas Practicas de Manufactura, son practicas empleadas por 
el hombre para proteger el producto e precauciones ordinarias ) ' 
es decir. son una serie de procedimientos de control y 
manufactura para. usarse en la elabora.cion. empacado y 
distribución de productos aUmenticios. bebidas no alcohólicae. 
tabacos. productos de aseo y limpieza. productoe de pertumerh y 
belleza y materias primas y aditivos a !in de minimizar loe 
riesgos para la Salud Pó.blica en el uoo r consumo de estos, 

El propos1 to de las Buena e Prdct icas de Manufactura es e.segurar 
que los productos sean inocuos y tenge.n la ic:tentidad, 
concentración. calidad y pureza que ellos proclaman. 

Los métodos . practicas y C'ontrole3 usados en h manufactura, 
proceso, empaque.e.lmacenamiento y distribucion del alimento deben 
llevarse a cabo. de acuerdo a las Buenas Prd.ctieas de Manufactura 
P·lr"- garanu=ar 1~ :::;egur>dad dei producto baJo buenas condiciones 
sBnitana!f,e~; decir.~l alimf:jritc.i debe ser apto.hip-jénicamentP,paro 
el consumr;. r,umano. Se deb"!n de apljC'ar desde el inieJo de lll 
fab1·icacfon del alimento. es dec1r. con la recepc1on de la 
materia prima hasta final izar el proceso de elabora.e ion asl como 
el envasado y la disposición del producto en su caja para ser 



colocado en camionee para su dietribucion. Ademds de que incluyen 
la eeguridad pereonal, 

Como siempre.hay un creciente interée por parte de le.e 
autoridades en el aeeguramiento de la calidad, acerca de las 
condiciones y pr6cticas de elaboración y die:tribucion para 
identificar los principales puntos de chequeo y evaluación de la 
calidad. 

La elaboracion de un producto alimenticio debe cumplir ciertos 
requerimientos legales, como por ejemplo: acerca de su 
composición.de eeguridad,de higiene y de especificaciones. 
Siempre y cuando este cumpla con el concepto de mercado al cual 
ee dirigen estos requerimientos. e en el caeo de un alimento o 
una bebida. son la apariencia, eabor. textura. composición 
particular de sue componentes alimenticios, vida de anaquel. 
presentación, precio, etc. > eon los tactores que determinan la 
la formulación, proceso de elaboración y envase del producto. 

La aplicación de practicas adecuada.e de manufactura reduce 
altamente el rie3go de intoxicacionee a la población consumidora. 
minimiza las p6rdidas del industrial al protegerlo contra 
contaminaciones de microorganiemos, roedores e insectoe1 lo 
protege para que su producto se elabore con la calidad adecuada 
para sal ir al mercado, contribuyendo as:i: a formar una imagen de 
calidad a sus clientes y. adem6s, le evita sanciones lega.lee por 
parte de lae autoridadee ea.ni tarias. 

El seguimiento de las Buenas Practicas de Manufactura por medio 
de un programa di!' practicas de higiene y eJ desarrollo d., otroe 
instrumentos para mejorar la cond1cionel!I eanltarias de la empresa 
y del producto, ee veran mejoradas continuamente y se col~borar4 
a la formación de la cultura de calidad en donde el término de 
calidad puede estar dado por la definición cl6.e1ca aportado por 
Kramer y Twig9, donde dice que " la calidad ee: el con.Junto de las 
caracter ist1cas que se d1st1nguen en un producto individual y 
tienen s1gni!icancia para determinar el 9radci de ac!lptabil1dad de 
ese producto por parte del consunndor •· 

Sin cmbargci, las l irnitantes para el ae~uim1entei dP- las E•;enas 
Prácticas de Manufactul'a l!on la ignorancia, la negl 1g'1ncia. 
la indiferencia ei la convicción de que nada puede hac~rse para 
mejorar la situación. 



Se ha ob.eervado frecuentemente en la Industria Chocolatera que en 
muchos a.epectoe no exite un verdadero y adecuado control de 
calidad. por ejemplo, donde eurgen cierta.e dificultadet1 de 
producción. por lo que con el presente trabajo 89 pretende 
ofrecer otra herramienta de trabajo para poder preveer algunas 
anoma11as antes, durante y deapu's del proceso de elaboración de 
oblea con relleno cubierta con chocolate. 

Ee necesario alentar a los industriales, protesionistas y a toda 
persona que labora en el 9r,,_n arte de la elaboración de producto.e 
alimenticios a que promuevan la aplicación de las Buenas 
Pr6cticas de Manufactura como una inversión por sue bene!icioe 
económicos y de competitividad. lo que significa procesar y 
comercializar con productos sanos, de mayor calidad .Y libres de 
riesgos. 

Con respecto al punto expuesto anteriormente, la Secretaria de 
Salud. a trav~s de la Subsecretaria de Regulación y Fomento 
Sanilario han propueato la elaboración de Manuales de Buenas 
Pr4cticas de Manufactura para cada ramo de la industria en 
nuestro pais, es decir. que cada 6rea industrial tendr6 un 
documento aplicable dentro de su ramo, con el propósito de dar 
respuesta a sus necesidades especificas y proporcionando apoyo al 
industrial con el afl\n de mejorar su calidad sanitaria. 

Este manual incluye guias basicae de higiene aplicable a la 
indu!tria y se podri6 considerar como punto de partida para la 
elaboración de una guia enfocada a supervisores, en donde ee le 
proporciona información y pueda obtener adem!!s un diagnOetico de 
las condiciones sanitarias de la empresa por medio de una acta de 
verifice.ción . es decir, puede ser utilizado como autorregulación 
para que el empresario o su personal autoevaluen el 
establecimiento. identificando los erroree o defectos y los 
corrijan a tiempo. 

Sino:ere.mente espero que la selección de esta amplia qama de 
material sea de gran utilidad y pueda ser aplicado 
satistaetoriomente a la industria, 

4 



Sección Teórica 

Enseñanza y verUicación 
de la higiene 



l. O ENSEMANZA DE LA HIGIENE Y ADIESTRAMIENTO 

El gran desarrollo que ha alcanzado la indu1Stria. en estos 
tlltimos anos ha cambiado el modo de vivir del hombre, tanto en su 
forma de pensar como de sentir y hacer las coeas. para adaptarse 
al ritmo de trabajo que marca la época. actueil por el gran avance 
de la t6cnica. Se deben de tomar en cuenta el rd.pido desarrollo 
de las técnicas laborales. los medios de comunicación y 
difueión, las re he iones sociales y muchas otras que obligan al 
trabajador a un constante esfuerzo sobre su higiene pereonal y la 
de loe medios con que trabaja. 

En la educación y adiestramiento de h higiene pereonal se debe 
desarrollar la mentalidad de que la calidad de un producto ee: la 
carta de presentación al consumidor y se deber6.n utilizar los 
procedimientos adecuados durante su elaboración. de el lo depende 
el éxito del producto. Sin embargo, para poder obtener este 
resultado es necesario educarse en la higiene personal 
adquiriendo infonnación relativa al mismo. 

La educación para la higiene aplicada a la fuerza de trabajo en 
general. tiene especial valor en la promoción de interés, 
comprensión y participación activa en las actividades 
eepecíficas de la higiene .En el caso del personal supervisor y de 
otros elementos que planean y dirigen. suele mejorar la calidad 
de su planeación. hace que su labor de supervisor sea md.s eficaz 
y adecuada. y estimula sus ideas.La educación y el adiestramicmto 
no son del todo eeparabloe. ya que cada uno participa, hasta 
cierto punto. de la naturaleza del otro. Ademds, algo que es 
esencial para que la educación o el adiestramiento puedan tener 
éxito, es el entusiasmo de la persona a quien se imparten.Porque 
es ésta quien debe de estar deseosa de aprender. Si no considero. 
intereso.nte la información que ee le proporciona su inteligencia 
no eer6 receptiva. ni recordará gran cosa de lo aprendido, 
Independientemente de los motivos que le impulsen. debe de ho.cer 
todo lo posible en perseverar. ya que de otro modo su deeempeno 
dejard mucho que desear. 

El adiestramiento para la higiene puede definirse como una 
prolongación de tal lada del programa educativo de higiene aplicada 
a ocupaciones. tareas, procesos y actividades especificas. 

Como propuesta de un método de adiestramiento se puoden citar los 
siguientes factores: 
Al El procedimiento debe ser expuesto en forma sencilla pero 
efectiva. 

B) Loa diversos riesgos deben ser descritos con claridad. 



C) La eneenanza debe ser siatem4tica y detallada, que podr1a 
describirse con los siguientee tdrminoe: 

1.- Decirle, 
2.- Mostrarle. 
3.- Indlquele que lo hogo, 
4.- CorreHrle hasta quo co.pte bien. 
~.- Superv1eo.rlo para quo siga actuando. 

DJ La razón de que se exija el equipo de protección, como 
calzado de seguridad, protectores de manos, etc., deberll eer 
explicada y su uso y cuidado apropiado ae ensenar! con todo 
detol!e. 

Se puede deducir que ea indhlpensable una preparación cuidadoea y 
detallada. ya que e~ maestro debe dominar a tondo el mdtodo y la 
aplicación a cada una de las operaciones o procedimientos que 
ensena. Esto nos lleva al planteamiento de otro problema muy 
importante, que es el del adiestramiento de supervisores que 
realicen una buena tarea en la preparación de los trabajadores, 
por lo que también se debe coneiderar una parte de la atención al 
entrenamiento del supervisor en el campo de la higiene ae1 como 
en otros aspectos de la producción. El aprendiz suele adquirir 
los hdbitos, buenos y malos, de su in!ltructor, y a menos de que 
sea adecuadamente ensenado y supervisado, es muy probable que 
sume sus propios malos h!tbitos de higiene a lo!! que aprendió, 

Cuando una persona se muda de trabajo, sea por pasar a formar 
parte de un grupo distinto dentro de la misma tdbrica o pasar a 
prestar servicios a un nuevo jete, implica una adaptación de la 
personll.. Debe acostumhrarse a su nuevo jete, encajar en un grupo 
nuevo y aprender los detalles de un nuevo trabajo. Por lo que as 
po~ible que el nuevo trabajador se sienta nervioso, aprensivo y 
hasta un poco asustado, por lo que ee !e debe proporcionar toda 
clase de información lltil acerca de su nuevo trabajo y ambiente, 
El medio mds eficaz para romper con un mal hdbito es sustituirlo 
por uno bueno. Loa hdbito!!I se adquieren con la repetición del 
acto y de esto se puede deducir que para acabar con un ma 1 hdbi to 
deba repetirse la ejecución del bueno hasta que enraiza y 
destruye el malo por completo. 

1.1 GUIA BASICA DE HIGIENE PERSONAL PARA EL EMPLEADO 

El personal es el aspecto vital de las Buenas Prdcticae de 
Manufactura. y la verdadera 1 lave para la producción de al imentoa 



de calidad depende de todos y cada uno de ellos. Asi que. todas 
las diferentes prevenciones que son parte del programa de Buenas 
Prdcticas de Manufactura indican que hay una manera propia. una 
manera sanitaria de hacer las diferentes tareas que es parte de 
cada uno de los ~rabajos. 

Para llevar un orden en cuanto a los principales 
atender en la limpieza personal. mostraré la 
basdndome en las diferentes regiones del esqueleto 
comprende las siguientes partes: 

AJ Cabeza. 

Bl Tronco. 

C) Extremidades o miembros. 

AJ CABEZA 

aspectos d 

informacion 
humano que 

En la cabeza encontramos vellosidades como son la barba, el 
bigote y el ce.bel lo. 

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

A.l CABELLO.BARBA Y BIGOTE 

En la cabeza encontramo.o vellosidades como es el cabello. la 
barba y el bigote. Por lo que ambos deberdn ser protegidos. La 
protección del cabello, en el caso de las mujeres.debe estar dado 
por una red con una abert.•ira no mayor de 3mm y ademas utilizar un 
gorro de tela resistente que soporte los repetidos lavados con 
agua y jabón sin que por el lo se vea afectado. su presentación. 

El cabello que va debajo de las "rejas o si vd mas abajo que el 
cuello de la. camisa. debe colocarse debaJo del gorro o cubridor 
eldstico. No es pel·mn1do '='db"!'Jlo atuera del gorro o cubridor 
ell\stico. 



Para la protección del cabello masculino, se debe utilizar red 
con aberturas no más allá de 3mm de ancho, ya que Jo que se 
pretende es que el cabello no salga de esta red o pueden 
utilizarse cofias de material desechable. 

r 
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Debido a que los hombree real izan trabajos pesados es necesario 
proporcionarles un casco prot"ctor.este puede ser de la categoria 
de protección de servicio general. que principalmente sirve para 
protección contra golpes: que debe ser de una sola pieza. sin 
costuras y proyectado para resistir el impacto de materiales que 
se caigan. Adem6s 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 de 1 que 1 o porte. La banda contra el sudor debe ser de un 
material que absorbo. el sudor. ya que es muy molesto tener una 
bo.nda de material pldstico que no o.bsorba el sudor y que. al 
contrario, permita que este se desarrolle. dando un aspecto no 
11mpio. no higi~nico, 

Si ne desea obtener mayor intonnación sobre los cascos. sus 
diterent'ee materiales y usos. sugiero revisar las citas 
bibliogrdticas al !inal de este trabajo con respecto a la 
proteccion personal o directamente a la NOM - S - 2 - 1982 de la 
Direcci on Genera 1 de Normas. 

Como propuesta para lograr que el personal acepte y uti l ico con 
perseverancia los protectores del cabello, puede demostrarse su 
importancia con la uti 1 ización de una peluca en he zonas de 
mayor riesgo para la cabeza ( rodi l Ioe, cadenas transportadoras, 
etc. ) y simulando los posiblef: descuidos y las posibles 
consecuencias en la jornada. de trabajo, El desprendimiento del 
cuero cc.belludo es tan doloroso e impresionante, que una vez que 
el personal se percate de lo que significa y de que existe el 
peligro real de que pueda llegar a sucederle. el problema podr1a 
eer solucionado. 

Otro tipo de vel 1 oeido.d encontrada en el cuerpo humano mascuJ ino 
es la barba y el bigote, estos deben ser afeitados ya que no es 
permitido portar barba o vellos largos en la cara, Es permitido 
un bigote ntt1do, no se permiten bigotes que sean mas anchos que 
Ja boca o que vaysn mes abajo de la boca. adom6s de que deben ser 
cubiertos con cubrebocae pari!I que el vello no caiga al producto. 

La barbilla tambi~n debe ser nítida y ser cubierta por el 
cubrebocas, Las patillas no estdn permitidas, se debe ut1llzar 
una patilla nitida. 

Los cubridores faciales o cubrebocas deben cubrir apropiadamente 
loS" vellos de la cara para evitar contaminación del pr~ducto. 
Estos deben estar diseftados para proteger todo eJ rostro contra 
particulas volant1Js y salpicaduras. 



A.2 CIJOS, OIDOS, BOCA Y NARIZ 

A.2.1 OJOS 

La visión es el medio mlis importante para identificar y local izar 
los objetos del mundo externo. El ojo reacciona ante formas de 
estimulación percibidas como luz. 

La protección de los ojos ea muy necesaria, sobre todo en zonas 
donde se mane Jan polvos muy tinos, emanaciones de sustancias y 
salpicaduras. 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 qu:!micas. 
Las lentes de estas gafas deben ser de un material transparente o 
de pld.stico.Las lentes deben de mantenerse siempre 1 impías 
porque, entre otras cosas. cuando se encuentran sucias se tiende 
a no utilizarse y ademd.s, puede ser causa de tensiones oculares. 

A.2.2 OIDOS 

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

Para el objetivo del presente trabajo, se define ruido de acuerdo 
con la Norma Mexicana NOM - e - 92, que seNala: " ruido es todo 
sonido que cause molestias. interfiera en el sueno. trabajo o 
descanso o que lesione o dafte física o psicológicamente al 
individuo. la flora. la fttuna y a los bienes de la nación o de 
particulares " 

Debido a que el ruido dafta la salud de toda persona, es necesario 
que todo trabajador utilice tapones auditivos. Estos tapones 
auditivos pueden ser uti 1 izados de acuerdo a lo.e intensidades de 
ruido en el 6.rea o zona de trabajo. Es decir que para cada 
intensidad es recomendable cjerto tipo de protección auditiva 
como se muestra en el sJguientc cuadro: 
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INTENSIDAD DE RUIDO 

Hasta 100 decibelios 

Arriba de 110 decibelios 

TIPO DE PROTECCION 

Tapones o cubiertas 

Cubiertas o cascos 

Por encima de 130 decibelios Todo tipo de protección 

Los tapones auditivos pueden ser de diferentes materiales como 
hule y pld.stico. Este tapón debe ser eficaz. cómodo 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 estdn diset'lados para cubrir lo m6.s que se 
pueda de las partes óseas de la cabeza a fin de reducir la 
capacidad de transmisión de ruido por el hueso. 

A.2.3 BOCA 

En la boca, y en los liquides secretados por ella, como lo es la 
saliva. se encuentra una flora muy diversa capaz de contamina.r al 
producto si est4n en contacto con el la, por lo que no es 
permitido masticar goma de mascar o tener en la boca palillos de 
dientes. fósforos u otros objetos. 

Debido a que el humo es otro factor contaminante, no es permitido 
fumar dentro de la zona de elaboración de alimentos, solo!lmente 
en ol comedor o en lugares especialmente dedicados para la 
recreación o descanso. 

Los cosméticos, anillos, aretes y otras joyas no deben ser usados 
en el trabo!IJO por que no se pueden higienizo!lr bien, debido a que 
las bacterias est4n presentes en y debajo de las joyas y esto 
representa un peligro para el producto, adem4s de que existe el 
rieflgo de que las joyas caigan al producto. 

A.2.4 NARIZ 

La nariz es otro órgano del ser humano de vital importancia, 
debido a que la percepción de los sabores de los alimentos se 
debe a que sus olores llegan a las fosas nasales a través de una 
puerta trasera. por la via de la gorganta. El olor o alimento es 
lo que do la sensación de sabor. 
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En cuanto a h protección de la nariz, esta debe ser parcialmente 
cubierta por el cubridor facial, debido a que por ella se 
secretan 1 iquidoe hwnanos que pueden contaminar al producto. 

B) TRONCO 

Para este efecto. todas las personas deben de utlizar ropas 
limpias. El personal que se encuentra en contacto directo con la 
elaboracion de productos alimenticios. inqredientel!I o superficies 
en contacto con los productos puede tranterir las bo.cteriae 
f4cilmente de su ropa eucia al producto .. Es necesario que se 
utilicen brocheo o cierres en los uniformes en vez de botones, no 
es permitido colocar ningú.n articulo en boleas o bolsillos y 
camisas que se encuentren arriba de la cintura, ya que al querer 
realizar alguna maniobra pueden caer accidentalmente a loe 
productos. 

Si se necesita uti 1 izar sú.eteres, deben usarse complota.mente 
debajo del uniforme, para evitar que las !ibras de la ropa 
contaminen al producto. Estos eüeteree no deben estar compuestos 
por fibras que se suelten r4pidamente. Cualquier tipo de dalantal 
usado debe ser amarrado en forma segura para evitar accidentes o 
contaminación del producto. 

C l EXTREMIDADES 

C .1 EXTREMIDADES SUPERIORES 

0'3ntro de las extremidades superiores encontramos partes del 
cuerpo humano de gran importancia, ya que el no contar con una de 
estas part~s nos limita en cierta forma para realizar algunas 
tareas o trabajos, por lo que es muy necesario preocuparnos por 
su protección y, sobre todo, su higiene. 

C . 1 . 1 MANOS, BRAZOS Y CODOS 

Todos nosotrc.s debemos preocuparnos por la limpieza de las manos. 
ya que el lavarse las manog solamente con agua y jabón no remueve 
la grasa o suciedad que en ellas se alberga y, sobre todo, no 
elinlina a las bacterias para evitar la contamine.ción de un 
producto alimenticio. La limpieza de las manos e.barca desde la 
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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 lo que genera compuestos de desecho que pudieran tener 
contacto con el alimento que se maneja y ser contaminado. Además 
se debe frotar el área de limpieza con rigidez tratando de no 
olvidar lavar muy bien las partes críticas donde pudiera quedarse 
algún resto de suciedad, como son los bordes de las uflas, 
el pliegue que se encuentra en cada uno de los dedos y • por 
supuesto, el codo. 



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

Se debe controlar el uso de las manos para evitar practicar 
actos personales no higíenicos o de mal gusto que muy posible 
resultará en la contaminación del producto. tales actos podrían 
ser: rascarse la cabeza, sobarse la frente, ajustarse los 
anteojos.poner los dedos en o dentro de los oídos, la nariz o la 
boca, probando las muestras del producto en una manera no 
higiénica. 

Ninguna persona con ampollas infectadas. heridas o inflamaciones 
infectadas u otras fuentes anormales de contaminación microbial 
no debe estar trabajando en un área en contacto con alimentos. 
Cortadas menores, rasguHos y úlceras 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 quedan protegidos con la ropa, rara vez se 
necesita de protección especial. Para llevar de un lado a otro 
cajas u otros materiales, los hombros pueden protegerse con 
almohadillas o cojinetes de fieltro grueso. 

C. l. 2 Ufü\S 

Las uílas deben de encontrarse limpias. recortadas y sin 
esmalte.Se deben lavar las manos con agua y jabón y utilizar una 
solución sanitaria antes de empezar el trabajo del dia, se debe 
hacer lo mismo después de ir al baílo. descanso u otras ausencias. 



C. 2 EXTREMIDADES INFERIORES 

De la misma manera que son importantes las extremidades 
superiores, tambien lo son la extremidades inferiores. ya que 
esteus nos ayudan a movernos de un lado a otro y si llegara a 
faltarnos alguna o ambt.1s. el ser humano se ve limitado en su 
movilidad. 

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

Los za.patos deben de mantenerse en buen estado, limpios y 
n1tidos. No se deben utillizar zapatos no seguros como lo son los 
tenis, tacones al tos o bajos y sandalias. Lo mejor para la 
protección de los pies son los zapatos especiales. Estos zapatos 
deben estar hechos de un materh. l no conductor. con puntera 
protectora como punto vital de protección a los dedos. 

Si se necesita de mayor información eobre zapatos o alguna otra 
forma de seguridad personal. sugiero que ee revisen las citas 
bibliogr4ficae que se encuentran al final de este trabajo. 

A través de la educación y el adiestramiento. el peraonal debe de 
llegar a ser mds consciente de lo " correcto o incor!'ecto " 
relacionado con buenas operaciones de planta. 

De acuerdo con los términos de expresión de las Buenas Prdcticas 
de Manufactura dado por la Organización Internacional del Trabajo 
( OIT ) ,siempre se refiere en términos imperativos hacia el 
personal trabajador. es decir, siempre ae expresa en forma de lo 
que "debe hacerse o no hacerse", y considerando que todos los 
seres humanos aprendemos y cstcmoo di.opuesto:! a real izar mejor 
las tareas que se nos encomiendan, si se nos explica porque razón 
hay que realizar este tipo de procedimi"ntos 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 ensenar. a mi punto de vista, es el llevar a cabo una 
simulación de lo que puede ocurrirle a una persona si no muestra 
la atem:ión necesaria y la disposición a cambiar ciertos aspectos 
de su conducta para el mejoramiento de su trabajo, ayud6.ndose él 
mismo a real izar sus tareas o labores dentro de su drea de 
trabajo con responsabilidad, seguridad e higiene. 
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l. 2 ENFERMEDADES CONTAGIOSAS 

El término de enfermedad puede ser definido como alguna 
alteración en la salud de algan individuo. en donde ciertas 
enfermedades se reconocen por la secuencia de sus signos y 
stntomas que producen. Se conocen diferentes tipos de 
enfermedades entre las cuales podemos encontrar a las 
contagiosas.las degenerativas, las psicosomd.ticas,etc. 

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

En la medicina de empresa es muy importante detectar a tiempo ha 
enfermedades contagiosas ya que esta se debe a la invasión masiva 
del cuerpo humano por microorganismos p~tógenos y se transmiten 
de una persona a otra y es susceptible de que sea tranmitida al 
prorlucto por medio de manipulación directa o indirectamente. 

Este tipo de enfermedades pueden manifestarse en diferentes 
formas como heridas, infecciones cu ta neas. llagas diarrea. 
escurrimientos nasa 1 es provocados por gripe. hepatitis. etc, Por 
lo que es muy importante que toda persona que se sepa.o sospeche 
que padece éste tipo de condiciones debe comunicarse 
inmediatamente con su supervisor. médico o patrón. 

Ademas, se deben de acatar los artículos del Titulo Octo.vo sobre 
prevención y control de enfermedades y accidentes en los 
cap1tulos II, III y IV de éste titulo. Ver apendice B. 

l. 3 EXAMEN MEDICO 

Siguiendo los 1 ineamientos del Reglamento de Higiene en el 
Trabajo. un ex6men médico es la investigación efectuada por un 
profesional en el campo de la medicina para determinar el estado 
de salud de un individuo. 

Est~ exdmen deber.! ser realizado aunque la persona. se sienta 
bien y es necesario cuando se nota algún síntoma 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 del trabajador son los 
cimientos de un buen plan para conservar la salud. La amplitud y 
tipo de examen depende, fundamentalmente. de la función que est6. 
desempenando. Si el propósito del examen es encontrar obreros 
ciento por ciento sanos. dicho examen es muy r6.pido: pero si el 
propósito ea colocar al trabajador en la tarea m6.s adecuada para 
su salud, debe ser completo. 

Puede llevarse, adem6.a de loe informes usuales que se requieren 
en las historias m!!dicas,un registro detallado de la historia 
ocupacional. 

Las partes preliminares del examen f1sico mismo, tales como 
determinación del peso.altura. temperatura, pulso, tensión 
arterial y las pruebas óptimas y auditivas usuales pueden quedar 
a cargo de una enfermera titulada o un ayudante médico, pero el 
examen real del individuo debe quedar a cargo del médico. 

Jl.dem6.s se recomienda que en el examen médico se realicen 
radiograftas tord.cicas. biometría hem6.tica completa o la 
determinación de hemoglobina, an6.lisis de orina y las pruebas 
serolóqicas para la stfilis.Todos los informes obtenidos, junto 
con el sumario y tas conclusiones del médico examinador, deben 
registrarse integra y sistem6.ticamente.El médico debe interpretar 
las conclusiones en términos vulgares, no técnicos, que describan 
bien la clase de tareas que el individuo pueda realizar y las 
actividades que no puede desempeMar: tales informes permiten que 
el departamento de personal pueda asignar un trabajo adecuado al 
individuo. 

Resulta indicada una revisión completa de los trabajadores que no 
hayan visitado el departamento médico en un periodo de dos anos. 
los trabajadores con defectos de salud pueden examinarse a 
intervalos pertinentes, a fin de comprobar la condición del 
detecto.esto es, para verificar si se han tomado medidas poro 
remediarlo,si el trabajo 13S aun apropiado par~ la c.:ondición del 
defecto y si el trabajo ha tenido algún efecto apreciable sobre 
él.Los trabajadores de m6.s de cuarenta anos deben examinarse 
cuando menos anualmente. para descubrir signos incipientes de las 
enfermedades tan comunes en e 1 grupo de edad avanzada. Los 
trabajadores que vuelvan a sus labores después de una enfermedad, 
deben examinarse, cuando menos inmediadamente . y de preferencia 
a los intervalos necesarios, hasta que se observe una completa 
recuperación de su capacidad para el trabajo. Asi el trabajador 
queda capacitado para regresar a sus labores, tan pronto como 
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sea posible, baJo la supervisión médica. a fin de que no se 
demore su recuperación 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 exarninados periódicamente 
los empleados pueden sufrir menos accidentes y por supuesto que 
se ven disminuidos las repercusiones económicas de los riesgos de 
trabajo. 

1.4 REPERCUSIONES ECONOMICAS DE LOS RIESGOS DE TRABAJO 

La ocurrencia de un riesgo de trabajo conlleva sufrimientos 
t'!sicos y morales, no sólo para el trabajador que ha sufrido el 
accidente o la enfennedad. sino que también afecta a quienes 
económicamente dependen de él, a grado tal que puede llegar a 
cambiar la actuación social de toda la familia. 
Nuestra legislación establece de manera clara y prec1sa la 
responsabilidad empresarial de garantizar integridad f!sica y la 
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 nWnero 
dB horas perdidas, que influye en el volumen de producción: al 
djsminuir la cantidad producida se obtienen manos beneficios y se 
corrd el riesgo de llegar al grado de que por falta de producción 
no ce pueda atender o mantener el mercado habitual ni mucho menos 
aspirar a ~mplidrlo. 

No ca.he liuda que el costo de riesgos de trabajo impacta el costo 
total del producto, 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: 

AJ Costos direc:tos. que son básicamente las erogaciones para la 
reparación de los danos al trabajador y ee cubren por la empresa 
mediante el pago de las cuotas al Instituto Mexicano del Seguro 
Social. 

El i:ostos indirectos, son los necesarios para la reparación de 

Jos danos a 1 os bienes de 1 a empresa, 
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Para saber el impacto economico global de los riesgos de 
trabajo debemos tomar en cuenta la magnitud y la trasceniienc1a de 
ambos costos y su relación con los aspectos sociales y 
mercantiles de la empresa. 

Para disminuir los riesgos de trabajo es indispensable adoptar 
técnicas y pr6cticas preventivas que comprometan, en su 
aplicación, la participación conjunta de empleados y patrones, 

Las técnicas y pr6cticas preventivas de los riesgos de trabajo se 
refieran a los aspectos 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 educación y 
adieBti·amiento reoomendaoionee eBpeclficae para la prevencion de 
riesgos en el trabajo. · 

3,- La concepción y adopción de procedimientos seguros para el 
desempeno del trabajo, 

4.- El establecimiento de controles de herramientas. materiales. 
equipos y maquinaria de trabajo, 

5,- El eBtablecimiento y Bupervieion de un pn,grama de 
maritenimiento preventivo de las instalaciones, maquinaria y 
equipo. 

61- La aflignacion de recureoei tecnicos y financieros pora el 
mejoramiento de las condiciones y el medio ambiente de trabajo. 

7.- El diseno y aplicación de sistemas correctivos pdra el 
control de agentes agresores en el medio ambiente de trabajo. 

Ea evidente que para superar la crisis actufl.i resulta 
indispensable conjugar e integrar capacidades tecnológicas y 
habilidades para el trabajo y encauzar todo el lo de manera tal 
que se garantice el logro de un c()nstante aumento de la 
producción y una elevactón de la productividad. paralalament.~ al 
logro de las mejores condiciones de salud y seguridad de los 
trabajadores de la empres"'. 



Instalaciones sanitarias 
y Hsicas 
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-------------------------------

2. O INTRODUCCION 

En la planificación de una nueva empresa, o en la modificación de 
una ya existente. es necesario considerar el tipo de producto que 
se va a fabricar. asi como de loe materiales y sistemas de 
operación que se van a emplear. Por lo que es conveniente 
efectuar un planteamiento de la 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 producción, 
para reservar los espacios correspondientes y controlar los 
posibles riesgos que incidan en la salud de los trabajadores. 

Fig 2.1 Ubicación de una nueva empresa 

La naturaleza del lugar de trabajo tiene gran importancia desde 
los puntos de vista de resistencia. de generación de focos de 
infección, de acumulación de sustancias tóxicas y de ocurrencia 
de accidentes. 

Debido a que, tanto instalaciones sanitarias como instalaciones 
fisicae, deberan ser resistentes al uso intenso. al maltrato.a la 
falta de precauciones. impermeables y lisas. es importante 



obtener el indice de rugosidad de la superticiei el cual nos 
indica que para una superficie lisa y phna eu valor ea cercano a 
1 •l dividir ol porlmotro y ol •ro• do ••to mi•m•. Por lo 
coneiquhnte, el indice de rugoaidad pe:ra utas instalaciones 
deberd. ser lo ma1 cercano poaible a 1. 

Dentro de las instalaciones neceae:riaa en una empreee: se 
encuentran laa inatahcionea eanitariaa y tielicaa. En h.a 
instalaciones aanitario.s se encuentran contempladas las 
aiguientee1 fuentes para beber agua, tuentea de aseo pereontll 
(como lo son lavamanos, duchas. vestidores, inodoros y orine.le!!) 
y dentro de las inotala.cionea tieicae se encuentran loe 
euoloa, paredet. techos, puertas, ventanas, pasillos. rampaa y 
eecaleraa. 

2, 1 INSTALACIONES SANITARIAS 

Lae instah.cionea aanitaria.s que 11!18 encuentran en h. industria 
de ulimentoa deben contemplar loe aiguientes aapectos1 

A) .Estar diaetfadoa eepeciticamente para au uso colectivo, como 
lavamanos de pila y circulare!. 

Figuro 2.2 
Lavamanoe circular 

B> Suminiatrar agua en abundancia de manera regular y uniforme 
en todos 101 sitios donde eo requiera. 

Cl Deben encontraree situadas convenientemente, tener las 
dimensiones adecuadaa y eetar equipadaa con los elementos 
necesarioa, 
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2 .1.1 FUENTES PARA BEBER AGUA 

De acuerdo con la gula de Hnoamiento b41ico 1nduotrial, impr110 
por ol Departamento de Publ!oaclon11 y Dooumentacion del IMSB, 
11 nOmoro de tu1nt11 para beber agua debe concordar con 11 de 
trabaJadoru, por lo meno1, una por cada ~O 0¡>1rario1, in1talada1 
conv1ni1ntem1nto y di1tribuldu por toda la 1up1rtici1 de la 
planta lnduetr!al, a una di1tancia hori1ont11I no mayor do ~O 
motro1 dol lugar do trabajo y 11 una al tura que no cauu 
incomodidad11 a las poroonH que IH utilicen. 

Su tunc1cnlllllitnto debe mantener•• en perfectas condicione11, y 
deben contar con aguo potable, con 1 hvu C;rito1l. tuber1H y 
dem41 partu en buon 11tado. 

So conoidoran higUnlcamonte adecuado• loo botellon•• con agua 
potable dotado• con v"'º" individualu du1chablo1, lo1 depó1ito1 
provi1to1 de una vdlvula o llave y con orificio de alimentación 
cubierto que impida la introducción do Jarro• u otro1 
reciptent11. Lo• ve.101.. que en todo1 loe ca1oa deben 11r 
tndividuale1, •• deben colocar en un e1pacio ai1lado cerca dtl 
grito. No deben 1mpl1a.r•e va101 comun11 o recipiente• ahierto1, 
todo e1to como medid•• para evitar contaminación po1terior de la 
fuente de agua, 

Figura 2.3 
Fuente para beber 
con cano auxl llar 
para 1 lenar vasos 

La adición do Hl 111 agua potable para controlar la 
d11hidratación cau1ado por el calor, debido a la pfrdida de 
cloruro de 1odio al cuerpo, 11 aplicable en 1111 indu1triaa donde 
111 realicen trabajos con expolición al calor .. como •• el ca110 de 
laa zonas de elaboración de relleno para la oblea, con un previo 
control mfdico de 101 trabaJadore1. Lu fuontu para beber agua 
no deben in1talar11 en recinto• 1anitario1, por razoneu 
higifnicH, 
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2 .1. 2 INSTALACIONES PARA ASEO PERSONAL 

En todos lol!!I lugares de trabajo deben exietir instalaciones 
adecuadas y convenientes para el aeeo pereonal, con euministro de 
agua potable tria y cal lento, Jabón, toal lao limpia• individua los 
y deaechabhe. de tdcil acceso para loe operarioe, limpias y en 
adecuadas condicione& de tuncionamiento. 

Lae instalaciones para la higiene pereonal incluyan lavo.manos, 
duchu, veatidores. inodoros y orinales. 

2 .1. 3 LAVAMANOS 

Se deben inetalar con una ligera pendiente para evacuar el agua 
hach un tapón de deeague, ll una. altura desde el piso al borde de 
una cubeta de aproximadamente de o.so m. La terma de la cubeta 
debe l!!lttr tal c¡ue la pared sobro la cual se produzca el impacto 
del agua tenga una inclinación determinada para que lae 
salpicadural!I se reduzcan al m1nimo y ae dirUan al interior, eB 
decir, en dirección opueeta de la pereona que utiliza el 
lavamanos. El agua para el lavamanoe debe de fluir de llaves de 
material impenneable e inoxidable, colocadas en el borde 
poBterior del recipiente y a una altura tal que no eean tocadas 
por e 1 a qua cuando una cubeta Be encuentra 11 ena o en ca a o de 
atascamiento, 

OelJen estar constru1dos de cer6mica fuerte, porcelana vidriada, 
sin tapones para eliminar la acumula.ción de aqua estancada y la 
emputtadura de loB qritoB debe de Ber de metal y no de mater1ale8 
delicados como la porcelana y deben de dieponer de trampa con 
sello hidraú.lico. Se recomienda la manipulación de llaves o 
gritos accionados con una palanca de pie o mandoB de rodilla, y 
dotado con depósitos de jabón y vdlwla para la mezcla de aqua 
callonto y tr1a. 



Figura 2.4 Lavamanos y rociador de pedal 

Figura 2, S Lavlllllanoo de peda 1 

Como alternativa de toallas individuales, pueden utilizarse 
secadores de aire para manos. el aíre expulsado debe encontrarse 
a una temperatura entre 30 y 60 grados centígrados. 



Ee preferible, por rozones prdcticoe, el oumin!etro de solución 
o Jabón Uqu!do en recipientes do tac!l llenodo y limpieza, 
Eete Jabón que oe suministro no debo da 11er domaelado tuerto, Y• 
que ei dato lo ds, puede cau10.r cierta• mol111tia• para que el 
peroaonal no lo utilice y 'ata sea una razón para no lavo.rae lae 
manoa1 es neceaario seleccionarlo de acuerdo con la dureza del 
agua del ootablocimiento, 

Figura 2.6 Diforontoe tlpoo de lavlllll/lnoo (continuación) 



2 .1. 4 DUCHAS 'l VESTIDORES 

Lo• cuarto11 de ducha1 deben encontrar111 l ibru1 de taponami en toa 
en el 11iton y en la tuberh., y contar con euminietro de agua 
potable eut!c!ento, Adom4o, do que no debo haber acceeorloo de 
madero, poro evitar la proliteroclón de hongoa y el ple do atleta 
u otrae entermedadee comunee y muy contagiol!lae, 

Siguiendo loe llnoomlentoe del Reglamento de Seguridad e Higiene 
en el trabajo, publlcodo por lo Secretarlo del Trabajo y 
Provlelón Bocio! y la guia do oonoomlento b4olco lnduotr!al, 
lo ducho debe Hr lnotolodo en comportlmlontoe lndlvlduoleo, con 
puertae dotadas de cierre interior. provista de mezcladores de 
•O'U• fr1• y callante y dieponer do toalla• !nd!v!dualeo llmplao. 

Ademd.111 de quo el agua de 1 a ducha. no debe pa.ear por d.rea11 
d1etinada11 a otro11 operariom. Debe encontraree 11empr11 en buen 
111tado de funcionamiento y l!IU limpieza debe 111r por lo meno1 
doepu•o do coda turno do trabajo, Lae porodoe y lo• tocho• do la 
ducho deben oer lleoo o lmpermoobloo, do materiales que faciliten 
su lavado con Uquidoe desinfectantes.El pieo debe eer oonetrufdo 
do un material no reebolad!zo, no aboorbente, de t4cll limpieza y 
moetror uno pendiente hacia el dooogue y un r!beto que Impido el 
e1currimiento de agua a otro11 sitios, ademila de contar con una 
coladera. 

Figuro 2, 7 Adecuado 
lnetoloclón de uno 
coladera. 

Lae ducha1 1e ubicardn de tal torma que el agua caiga aobre una. 
4reo libre. Be rocomiondo que lo limpieza do lo ducho eeo por lo 
meno1 una vez cada. turno. 
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Es indiepeneable disponer de cuartee de vestir, provietoe de 
aeientoe. 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. 

Fiq 2.8 Caeilleroe 

Es recomendable que los casilleros ee ubiquen a un 
cuarto de duchas. para facilitar que los operarios tomen 
antes de cambiarse la ropa de trabajo por la de calle. 
casilleros pueden dejarse pequenae aberturas en la parte 
e inferior para facilitar su ventilación interior. 
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Figuro Eoquomo do d!otrlbuclon poro .. 1. de cambio do 
ropa e inatalacione11 eanitariae 
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Los veetidores deben estar iluminado11, ventilados ( para ••t• 
efecto revloor el Copltulo 4 rupecto o llumlnoolón y 
ventilación ) y protegidos contra ineecto11 y roedor11. Lo1 
asientos pueden estar l!lujeto11 a una base y deben de 
in11peccionarse periódica.mente para retirar aetilla11 y reparar 11u11 
defectos. 

2 .1. 5 INODOROS Y ORINALES 

De acuerdo al Reglamento General de Seguridad e Higiene en el 
Trabajo. se recomienda que por cada US trabajadores se in1tal• un 
orinal y un inodoro, donde loa :lnodoroei deben de proveerse de 
tanques de agua a presión para asegurar h. limpieza completa del 
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aparato en cada doecarga y de trampa con eolio hldradUco,dotor11 
con papel hlgUnlco y roclplontoa para 6atu do material 
lmpermeable, llao y de t4cll llmpleza, 

Figura 2 .10 Orln•lH 

e/ 011 i>oltdlan°' wll11flcad11ln up11d<.lon11 tJJ De comµorlamlerito con 1epar1clone1 'I 
c1111¡old1 raparllclon 

stJrnQ[]]JO 
. o 

11¡ Dtt Ct11np<.rldluhlulu, •lm~lo1u:1s Sb¡..olf....rots • I¡ 0111;01111o1or1aml1;11110 1lu 1111p1ro11:lo11111 y 

d1 la p&flld 'I Ufl.il llll h1j11tU1.Mn Ctlh ~'·~'º d• IQUI 

Por otra parte, 1011 orinale11 deherd.n estar provietoe ds un 
alatema que permito au lavado, contar con un borde que evito 
Hlplcadurao, de material lmpormoable o lnoxldablo, do acabado 
Uso, tac1Jmente lavable, deaprovi11to11 de h•ndidura1 o rotura•. 

La taza aanltarlo puedo Ul>lcareo a una dlatoncla mlnlmo de 2~ 
metro• de cuolquler tuente de abaeteclmlento de con1umo humo.no y 
animal y contar con eolio autom4tlco. 
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Lao pored•• div!ooriao entro inodoros y orinolee no deben tenor 
necuoriomonte lo alturo del recinto, H pueden deJor 30 cm 
entre lo divioión y •l pilo poro focilitar •u limpieza y 
ventilación. 

Be recomienda que la puerta del recinto 11t• provista con cierro 
outom4tico para evitar aoi posiblH contominocionoe do mano• 
cuando el trabajador ulga do dato lugar, 

[: 
1 

i 

Figura 2 .11 orinalH (continuoción) 

SECCION 

·~ 
b) B1terlu HPUadU pot lablqull 

INSTALACIONES FIBICAB 

En la construccion de editicico do1tinodos o la preparación y 
dietribución de allJlln alimento 11 amploon diverooo tipo• do 
estructuras y materiales, aunque 101 requi1ito1 b4•1co1 de 
cuolquier lugar que hoya do ••r usado para la preporación y 
diltrlbución de ollmonto• debe de cumplir con IH normH 
ordinoriao de eetobilidod, durobilidad y protección contra lo• 
tactore• atmo1t•rico1 que son aplicoblee o tcdo1 101 edificio1, 

31 

• 



2.2.1 PISOS 

L•• ouporUc1u de 101 p1•o• oeron 11eoo e lmpormoabl11 y con 
11uUci1nt1 r11iatencia para soportar la alteración que provocan, 
por oJemplo, loe rueda. metdllca1 do loo corrotllloo, loa patlnoa 
h1drodllcoa, etc. Adom4• do oer lmpormeoblu o lo humedad no 
serdn alterados por la gral!lla, 8al d.cido1 o cierto11 producto• 
utlll•odoa on lo preparación del alimento.El acabado di lo 
superficie del suelo car1c1r4 dt Juntos o ;rletH en 101 que 
pueden alojarse la 1uciedad, 111 bacteria• 1 in1ecto1. Se 
evltor4n angulo• o. nivel del ouelo y •e recomiendo que lo unión 
entre suelo y paredes 11111 arqueada. 

A•1 mismo, .. recom1•ndo que el 1u1lo d1Hft•do poro el lugar de 
preparación de r1l leno y depdaito de cobertura 11a dt 1011 1u1loa 
potentado• como no d11llzont11, donde oate tipo d1 conatrucclón 
podr1o reducir el nivel de occidentes por rubolomiento al 
tranllitar por 11ta zona, adem&e de que cumple con loe objetivos 
del dlHl!o d1 lo• •u•lo• C oer Impermeable, t4cll de l Implar y 
duradero l. 

Loa materiale1 no recom1ndado1 eon1 la madera, blanda o dura, no 
•• eat111tactoria porque ion ab1orb1nt11, •• d11ga1tan con rapidez 
y en los Junto• .. aloJo humedad y ouc1edod1 loo plancho• de 
caucho y de corcho ion inconvenientes porque el caucho es 
dealizante cuando 11 humedece y el corcho no 1a duradero ccn el 
tr4flco lnten10, 
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Fig. 2.12 Pisos 



2.2.2 PAREDES Y TECHOS 

Es recomendable que las paredes sean lisas. impermeables y 
duraderas desde el suelo hasta el techo de forma que puedan 
limpiarse sin que éstas se alteren en su estructura. Se 
recomienda 1 a uti 1 ización de ladri ! lo. bloques de concreto, 
concreto o bloques de hormigón. No es recomendable la utilización 
de paredes divisorias lúcidas con yeso porque pueden albergar 
ratones capaces de crear cavidades royendo el yeso, adem~s 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 di11fto del tocho re1ulta protorlble una 1up1rticle 1!1a e 
lmpormoable, recubierta do una capa do yuo para •liminar 
unionH. Puedo combinar11 con un uplrador d• airo cali1nt1 
1uependldo en un rincón del teche qua tacilito lo olim!nacldn de 
humedad, Dicha 1uperticle 1e limpia Ucilment• y no H muy 
probable que la cond1n1ac!6n 11a un proble11111, E1ta medida H muy 
recomendable debido a qua ol no Impedir la 1ucl1dad y lo 
cond1n11aciOn ee raci lita la rormación de moho• y h11cterh,.,, la1 
cualee provocan 11rio• probhma1 de contaminación en el producto, 

A11 mismo, 11 recomendable que la altura d9l techo no 1ea m1no11 
de 3 m do altura on la1 4roas de troboJo. La1 ln1talaclonH del 
11lumbrado van por el hueco del techo y no auelen provocar 
problema1. 

Lo1 ocabodoo para porode1 y techo• tienen una doble tinalidad1 en 
primor lugar, proteger el acabado de la pared do la alteración 
provocada por limpieza. y en uegundo lugar, proporcionar un 
ambionto do trabajo acoptablo y agradable a la vl1ta, LH 
pintura.e de 11.ceite son lH uti lizadae md.e corrientemente con 
acabado bri llanta en loe acceeorioe 1 otraa: pinturas ayudan a 
reducir la condenaacidn, aunque tienden a proporcionar una 
auperticie menea impermeabilizada que la11 cubierta.e con pintura 
de oca!to, y on conoocuoncia oon m4" diticll11 do limpiar. E• 
recomendable que ae utilicen colorea claros en ambaft 1uperficie11. 

Figura 2.14 Claraboya• paralolaa a 101 tocho• 

LINTERNA EN EL PLANO DEL TEJADO 

~L ~1sTAL~I 

LINTERNA EN LA CUMBRERA MANSA.ROA 

~~TAL 
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Figura 2.1e Crl1ta1 .. perpendlcularH al tocho 

Figura a.15 Comblnaolon do 1!1temao 

Figura 2.17 Diento• do •!erra 
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2.2.3 PUERTAS Y VENTANAS 

Ea recomendable que ambos accesorios cuenten con superficies 
lisas. no absorbentes, de fácil limpieza. sin grietas o roturas. 
Aei mismo. ei las puertas o ventanas contienen compartimientos 
de vidrio. éstos ee pueden reemplazar por materiales irrompibles 
o materiales plásticos, por ejemplo, mica. para evitar accidentes 
por rompimiento de vidrios. 

En el caso de ventanas, pueden instalarse redes anti-insectos, 
para evitar la entrada a posibles insectos o pájaros en el área 
de trabajo, Las redes deberan quitarse fácilmente para eu 
limpieza y conservación. 

Por lo que ee refiere a las puertas. estas deben encontrarse bien 
eenaladas y de preferencia con cierre automatico hacia el 
exterior o con cierre automatice donde las puertas ee abran hacia 
loe lados ,para evitar as1, por una parte, las corrientes de aire 
ya que siempre se mantiene cerrada y, por otra parte. el evitar 
posibles accidentes cuando se lleva una carga hacia atuera da la 
zona y no se tengan complicaciones al salir. También es 
recomendable contar con doe puertas de salida para un fácil 
desalojo en el caso de emergencia. 

Fig. 2.18 Puertas 



2.2.4 PASILLOS , RAMPAS Y ESCALERAS 

En el diseno de los pasillos es muy importante contar con una 
amplitud proporcional al número 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 
se realicen en el lugar. Los pasillos no podrán emplearse como 
sitios de almacenamiento, para evitar el entorpecer la 
circulación de éste espacio y el poder trasladarse de un lado a 
otro sin complicaciones. Es muy recomendable la utilización de 
espejos y avisos de advertencias en esquinas e intersecciones 
entre los pasillos para evitar contactos inesperados. 

Fig. 2.19 Pasillos 



De acuerdo al reglamento de construcciones para rampas y 
escaleras del D.D.F., es recomendable que las rampas observen una 
pendiente m6xima de 20 grados con respecto a la horizontal, 
adem6s 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 
peldano mantenerse uniforme. La altura de la contrahuella no 
debe ser superior de 20 cm ni inferior de 12 cm, con anchura 
mínima de 24 cm para la huella y con reborde antiderrapante, 
adem6s de lievar como apoyo lateral un pasamanos ubicado a una 
altura de entre 75 a 85 cm con respecto a los peldaMos. Todas 
las escaleras deben estar convenientemente iluminadas y contar 
con descansos cada 10 6 12 peldanos. Tambien es recomendable que 
se encuentren. en lo posible, fuera del area de producción. 

Fig. 2.20 Escaleras 
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3, O INTRODUCCION 

La diatribucion de una planta proceaadora de alimentos ee 
encuentra relacionada con toda la organización de la empreea y no 
puede ser reeuelta aialadamente. Conahte en la combinación 
óptima de las instalaciones industriales dentro de un eepacio 
disponible e implica armonizar e integrar todo lo que se 
encuentra a l!IU alrededor. 

F!¡¡ura 3.1 
Ejemplo de d!otr!buc!ón 
de una planta procesadora 
de al!mentoo 

En t~rminoa generales la planificación tísica de una emprel!la 
procesadora de alimentoa contempla tres qrandeB aapectoa 1 

Al Proceso do producción. Bl Aopoctoo oan!tar!oo y Cl Nocooidadeo 
humanas. 

El proceso de producción comprende el estudio del procoao 
productivo. su distribución, la maquinaria. su ordena.ción y BUl!I 
relacicnel!I con la materia prima. 

Desde un punto de vista sanitario. para que un centro de trabajo 
pueda funcionar correctamente. ea necesario considerar loa 
siguientes aepectoe, como eon 1 

Ubicacidn del establecimiento y au relación con laa 
conetruccionel!!I cercanas, 

* Destino de cada 4rea del eetablecimiento. superficie y 
dimensionee. 
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• ruentu de abasteclmlento de agua para consumo humano, punto• 
do tema, tuenteo do almacenamhnto de agua, dhtrlbuoldn de agua 
potable, depdolto1 y tuborl"" do conducoldn de agua, 

* Sietema de cUapceicion de agua• negra1, baeura y deeecho1 
indu1trialea, aei como au trayectoria haeta un 11itio de 
d!opooloidn t!nal. 

• Siotoma de vont!lacidn e !lumlnacldn, 

L•• nect1ldad11 humanao incluyen ol eotudio de 101 Hp1cto1 
relacionados directamente con 101 1er611 humanos, 11 docir, au& 
compononteo t!•ioldglcoa, antropom•trlcoo, polcold;lcoa y 
aocialec. Se requiere de un an4lia1s completo de las nocel!lidadaa 
do IH por1onao vinculadas con la producción, on t•rmlno1 do ou1 
nacHidad11 b41lcaa ambl1ntale1 y npooit!cao, Para la 
ldontlt!cacidn de I•• neceoldade• b4olc11 1e conelderan 101 
oentldoo de la vl1to, el oido, el tacto y ol oltato1 la• 
11noacionee de calor y de trio1 la po1icldn y el movimhnto do 
loo mOoculo• y laa articulaclonea y el eontido del equilibrio. 

Por noceaidadoa amblental11, d11de mi punto do vi1ta, mo rot!oro 
a la dlmonaidn ti1ioa npaolal de cada tunoldn y a l .. 
oondlclonoe para quo IH dlvereaa aotlvldadH humanao puedan 
l11var11 a cabo adecuadamente y con comodidad, y ae 1·elaclonan 
con ol control Urmlco. acO•tlao, olfativo '/ de ventilación. Por 
nece11idadt11 eepec:ttica• me refiero a aquellas requeridas para h 
provencldn y ol control do la• onterm1dad11 profHlonaleo y 101 
accid1nt11 do trabajo. 

Do acuerdo con l•• neceeldadea ambilntaln, on eoto capitulo 
oo retorlr4 al ambiento do trabajo, quo el Manual de Buen"" 
Pr4ctlcaa de Higiene y Sanidad, editado por la Secretaria do 
Salubridad y Aalotencl• Publica denomina • utao nocHldadeo como 
aervicioa a. una planta proceaadora de a11m1nto11, 

Dentro do 101 aervlcloo a planta ae 1ncu1ntran dltoront11 
tipo1 do aervicioa, como lo 1on1 el abaetecimhnto de agua, 
drenaje, !lumlnaclon, vent!lacldn y acondicionamiento del airo, 
ductoo1 11 decir, el ambiento f!Bico do trabajo, Todo• y cado uno 
de •1to1 1ervicio1 provocan diferente• rtacc1onea en el 1er 
humano, por le qut deben de ••r con111dtradc11 como de 1uma 
importancia pu• la Induatrl• Allmontorla. 



~· 
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3 .1 ACONDICIONAMIENTO DEL AIRE 

La• condicion111 atmo1tttricas en que 11 d11arrollan las 
actividadel!I laborales tienctn influencia sobre la 1ualud , el 
blonHtor y el rendimiento do I• peroono. Loo problema• derivado• 
del trabajo en ambientes calurosos. 11tr1111r tttrmico, son 
con11cuencla directo. de lo. ol terociOn de loo po.rilmetroa 
higrom4tricoo del ambiento laboral, que pueden atoctor la 1alud 
del hombre que trabaJa. 

La temperatura efectiva o capacidad de refrigeración del aire 
dependo do su temperatura, do la rapidez do purificación del 
airo y la humedad,' Loo tactoroa Indicado•, máo la lrrodlaclOn, 
son 101 datos n1ce11ario1 para permitir evaluar la temperatura 
efectiva. Lo ventilación puede Hr natural o artlticlal, o una 
combinación de ombao. El acondicionamiento do airo •e utiliza, 
por lo general, para contrarre11tar 11u1 t1mp1ratura11· extrema•. 

Figura 3.2 
Slotomo de l lmpieza 
de airo con equipo 
monitor 
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Loe lugoree do trahoJo cerrodoe deben do roclhlr olre troeco en 
cantidad eutlclente paro que eo etectao lo ronovaclOn complota 
del aire varias vecea por hora. Todo tipo de polvo, gasea, 
emanaciones, vaporee o neblinal!I producidos y diaperaados, Durante 
la producción deben de ser extra1doa del lugar que l!!le originan, y 
no l!le debe permitir que ee propaguen en la atmóetera de loe 
locahs de trabajo. Debe tomarse en cuenta que en el aire exieten 
alguna.e impurezas que pueden viciar el ambiente, tales come gasea 
tóxicos, loe polvol!!I, el eudor, laa bacterias. etc. productos que 
deben aer eliminados. 

Un erecto del calor sobre el aer hwnano el!I la producción de 
sudor, que al secarse sobre la piel ret'rigera el cuerpo, por lo 
que es preciso que en las dreaa donde hace ca.lor, como lo son he 
zonas do preparac1on de relleno y elaboracidn de obhll, el 
ambiente debe eer eeco, por lo con111iguiente con un grado de 
humedad minimo, ya que si el ambiente ea h1lmedo no se seca el 
111udor y no ss refrigera el cuerpo, por lo cual el individuo 
continuará eudando e!n utilidad. Loe activ!dadee tleicae que 
conllevan un esfuerzo muscular aon deterioradas por el calor1 
aumentando el n\lmero de errores cometidoe, e1endo tambi•n la 
preci111idn en el trabajo dirminu1da, La& temperatura111 aconsej11ble1 
para otlc!nao y trobaJoe sedentario• de 16 a 20 gradoe 
cent!gradoe y para lugares do trabajo t!eico• do 12 • 1~ grado• 
centigradoe, 

El acondicionamiento del aire es una t6cnica que tiene por objeto 
mantener la atmóafera de un lugar a cualquier temperatura de1e11da 
y con el grado de humedad y pureza preteridos. En Unn!noe 
genera.lea, el acondicionamiento del aire debe de incluir la 
caletacc!On y vent!lac!On, el entr!am!ento, h hwn!dlt!cac!On o 
deehum!d!t!coc!On y lo l!mp!ozo del aire, El ocond!cionamlento 
del aire ofrece las siguientes ventajaa 1 

1) MeJor calidad dol producto. 

2) Protección de las mercancias almac:enada111. 

3) Mejoramiento de la salud de los empleadoa. 

4) Mayor comodidad y eticacia de loe empleados. 

Para corregir o atenuar loa efecto21 de laa condiciones t6rmica11 
extremas, se recomienda tomar algunas de lae aiguientea accione11 

lJ Mejorar la v~ntilacion. 

2) Acondicionar el aire. 
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3) Interceptar lo• rodiociones t6rmlcos por medio de ponto! Jos. 

4) Hocor que los troboJodoru olternen en distinto• puntos de 
troboJo. 

~J Dotar a loa trabaJadorea del equipo protector necesario, 

6) Modltlcor, en lo posible, el proceso t6cn1co de producción o 
t1n de suprimir las tempe:r4turaa riguro111a111. 

7) Lo otreaclón debe ser trecuente, 

8) Deben do evitarse los corrientes do otro, 

9 J Las ventanal!' y aberturaa al ta.a y eatrecheur ventilan m68 
eficazmente que ha baJaa y alargades. 

El ocondlclonomlonto do! otro incluyo el control de tomperoturo, 
hwnedod, rodloclón y movimiento y llmplezo del olre, su 
opllcoclón prdct leo so retlero ol control do uno o mdl de osos 
ospoctos, So distingue de lo ventlloclón en que 6sto so llmlto, 
exclueivamente, al proce110 de aumin.iatra.r o extraer el aire. de 
cualquier lugar o drea, por medio• natura lee o mecd11ico1. 

3. 2 ILUMINACION 

Entre los elementos t1s1co• do! medio omblente que tombUn 
otocton lo productlvldod se puodon cltor ol olwnbrodo y color. 
Lo luz •• closltlco on noturol y ortltlclol. Lo luz noturol es lo 
luz del Sol, y su eatudio ea tundarnental. ya que penetra en la 
zono de troboJo durante m6o de lo mltod del dio. Lo luz 
ortlticlol es, normolmonte, la &léctrico, quo so divido, 
principalmente, en tluoreacente e incandescente. 

Lo ilwnlnoc!ón poseo un otecto dot1n1do sobre ol bionostor 
Usico, lo actitud monto!, lo producción y lo totigo dol 
trabaJador.Laa teorh.a modernas eetablecen que la elección del 
color y de sus contrastes tiene una influencia muy marcada aobre 
Jo colldod del troboJo y sobro ol rondimlonto y ol blenostor del 
personal dentro de una empreaa, ex1et1endo hachea tangibles de 
h racionalizacidn del empleo de loa colorea, incluyendo 
tieioldgica y peicoldgictunente eobre el organismo humano.Esta 
idea no puede ir separada de la iluminacion. ya que el color eetd. 
ligado esencialmente a la luz en calidad y cantidad, 



Es necesario una buena iluminación del puesto de trabajo para 
evitar esfuerzos visuales que deriven una mayor cantidad de 
accidentes o pérdidas de agudeza visual. Debe evitarse el 
deslumbramiento, ya que causa interferencias a la visión. Por lo 
que. una mala iluminación es un importante factor de fatiga. 

El alumbrado, como elemento decisorio del entorno fisico, incide 
en la seguridad, higiene y satisfacción del trabajador mientras, 
bajo el punto de vista económico.afecta a la productividad de las 
tareas con componentes visuales importantes. a la motivación del 
trabajador. aumentaran loa accidentes y el desperdicio de 
material. as1 como otros aspectos. 

Fig. 3.3 Alumbrado 
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Siempre quo 110 po1ible debe utilizano l• iluminaoldn notural. 
La noc11ldod do luz no .. lo ml11114 poro todH IH odadH alno quo 
aumenta a medida que paoan 101 1fto1, y olrododor do 101 oincuonta 
1fto1 eo cuondo ••t• tendmeno ruul to md1 evidente, El objeto do! 
alumbrado no puedo llmltar11 • facilitar la roallzacidn do 111 
tare••· 1lno que debo contribuir al blenntor del traboJodor 
eliminando posible• causa• de Incomodidad (d11lumbramlento 
mol11to). creando 11n11acion11 de agrado (color adecuado dt luz, 
modelado v11ual a;radablo a I•• poreonu y 00101) y contribuyendo 
a crear una atmo1t1ra d11eada en el centro laboral. 

El primero y prlcipal factor 11 la lnton1ldod de ilumlnacldn, que 
en 101 ln•tolacion11 lnduetrlol•• H con1idero muy varloble, 
Hgun lo oloH de troboJo, y 11 preocrlben nec11ldodt1 dudo SO 
ht1ta SSO lux. aproximadamente. Sin embargo, 101 nlvolH 
recomendado• de ilumlnocidn pora lnteriorH eotoblocido por 
Unlted Stot11 Departmont et labor,Bureou et labor Standard• 
Indu1triol Llghtlng1 A Reprlnt et American ter Indu1trlal 
Llghting, WhHhington, pora la oloboraoidn de ohooolotH .. la 
1igulont11 

AREA DE TRABAJO LUXES 

Do10Hc1r1r, trlturor ,rofinor •••..•••••.•.•• ?S 

Llmplor y 11loccionar 101 ;rono1, 
lnmor1ldn,enva10r y em¡iaquetor .... ,., ••••• ,300 

Moler .......... ,, ............. , ............ 300 

Elaboracldn do cromo y rell1no1 
Mezclar~ cocer y moldear.,,,,,,,, .... ,,,., .12!5 

E• Indudable que fi1lcem1nte, uno lu~ apropiada protege la vl1t1 
y gula IH mano• moJorando. por lo tanto, la habilidad del 
trab&Jador,EI d11lumbramlento 11 porJudlclal para la vi1ta y para 
la produccldn1 puedo reducir11 el que 110 dlreoto dl1111inuyendo la 
lumlno1ld1d do 111 fu1nt11 do luz, lncromontondo la olorldad on 
la zona que rodoa o lo• ml81D01 o acentuondo el 4ngulo ontro lo 
fuente do luz y la llnea do vl1ldn. El dHlumbramltnto producido 
por el refleJo do 1uperficieo brll lantn, como teoho1 y par1d11, 
pueden roducir11 dlomlnuyando lo lwnino1ldod do 101 fuentto de 
luz,velondo o dlfundlondo la luz. o limitondo 101 contrHtH 
modlonto ol oumonto de intenoldod de llumlnaclon gonerol 
utilizando pintur11 mate. 

4T 
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Lo Iluminatlng EnginHrln11 Society CIES) publica una eorie de 
bolotlnH con l .. normas pr4otlo .. que apoya, la mayorla de lu 
cualee ha merecido la aprobaoidn d• la " Jllllorlcan Standard• 
Aeeooiation " CASA) y do la Organizacldn Internacional del 
TrabaJo COIT>. Esta Hrlo tiene divereae publicacionee 1obro 
locaha indu•t:rial••· d1v1ra1 ar1a1 de la indu1tria, viviendas. 
11cuela11 , centroa com1rcial11, calle• y carrettrae. 

La• normas Otile• para •l•111r equipos lumlnoeoo oon1 

1) Dletrlbuoidn do la luz apropiada. 

2) Rondlmionto. 

3) Brll lo en el campo vieual. 

4) Robuotoz dHde ol punto de vista eUotrico-mec4nlco, 

La eficiencia do la• 14mporao H deprecio groduolmonte durante eu 
o:detenolo y ei bien olgun•• vecH oontinuon en tunoionamiento 
dHpUf• de habor alcanzado ol Unnino normal de eu vida, H en 
mucho• caaoa conveniente, renovarla• por l4mpsra1 nueva.e.Las 
p•rdidu d• luz por dHcuido do manutonoidn pueden Hr h .. ta ~O 111 
dol nivel do llumlnacidn. La 1uclod•d acumulado &obre lo 14mp•r•. 
al aparato o 1H poredl8 y el techo •• lo principal causa y la 
meno• percoptlble. Cano el polvo H acumulo 11roduo1111ente, la 
p•rdld• d• luz no la perolblr4 el troboJador, huta dtopufa que 
ou tarea 91 haya hecho 1114• dlticll y totlgoH, eu rondlmiento 
hayo baJado y Han porceptlblH otros lnconvenlentH dol mal 
alumbrado. 

Loa tactore1 que deben atenderse aon 1 

1) Quitar el polvo o lu 14mparoe y lo• oporoto1. 

2l El Htodo do l .. por•dH y lo• tocho•, 1i •on •uportlolu 
lmportontH dudo el punto do rotloxldn. 

3) RHmplazo do lu ldmpar .. tundido•, A menudo hoy que 1ueti tulr 
••tae antH do quo ao tundan, yo quo. debido a la lncondHcencla, 
•I filamento do tungatono •• evaporo y H deposito en lo• par•du 
lnterior11 de la ampolla, formando un r1v11tl111l•nto de color 
oaouro que disminuye tl rendim1tnto. 

4) Comhlnaoidn ccrr1cta d• la 14mpara y el aparato. 



8) Aumtntar· la iluminación pintando paredee y techoe de coloree 
claro11. 

El mejor aprovechamiento de la luz solar '"' obtiene, en 101 
ed!ticioo do una oola planta, por la combinación do luz 
proveniente• del techo y de loo lado•. En loe odltlcioe de varios 
pleoe, la utilización Optima do la luz natural depende do la 
limpieza y estado de conl!lervación de la.11 ventanas. criatalee,etc. 

El color y lo ilumlnaclon eetdn !ntimomente relacionados entr• 11 
dentro de una empresa u oficina, debiendo procura.rae que ambos •• 
utl licen con la 1111\xima ventaja. A 6ote etocto conviene eacoger 
1011 colorea de ambiente teniendo en cuenta los efectos 
polcológlcoo 1 hay que observar que no deben eetudiaree 
aeparadamente el problema del color, del de la 1 lumina.ción, ya 
que amboa aon interdependientee, puea una buena Uuminacidn ••td. 
en función de la naturaleza del color y viceveraa. 

Ea de obaervar que las paredee pintadas de colorea clarea no 
de.ben servir j!llMa de fondo a una m6qu1na oacura1 '•ta deben 
pinto.rae de gris claro. gris azul, verde, azul o caatatlo, coloree 
neutrol!!IJ a excepción de las piezal!I móvilel!I o de aquella.• que 
constituyen un peligro, que dobon de pintarse de amarillo o de 
naranja. tonos muy vieiblea.Los mandos, palanca11. volante11, 
cuadros de mando automd.tico deben pintaree nece1ariamente de 
colores que 1se distingan td.cilmente, como el crema o amarillo 
claro. 

Loe colores perfectamente apUcado11 a laa diferentes auperttciea 
o md.quinaa de una empreaa deteminada, mejoran la comodidad viaual 
y contribuyen ae1 a reducir la fatiga de los operario& y aumentar 
el rendimiento y la producción. 

El acondicionamiento cromd.tico de la.a mdquinaa tiene como 
!unción primordial el distinguir r4pido y claramente las partee 
critica1 o activa.a de la1 rU.qutnaa de aquella• pasiva•. cuya 
función ea est4tlca y secundaria en l• labor del operarlo. 

El mlle completo archivo existente en la coditicaoidn de colorea y 
su11 normas 111 encuentran en "Satety Color Code for MarJcing 
Phyeical Hazarde and tho Identlticotlon ot Certoln Equlpment" 
Z53.1 del ANSI ( American Natlonol Standards Inotltute). 1430 
Broadwoy, New York 1001, N.Y. USA. 
Leia normas europeas mlla iraportantea son 1 DIN 2404 y 2403 eobre 
coloreo do ooguridad, Deutoche Normen, Borlin. Brltieh Standard 
Inotltutlon, 2 Park Stroet, London W IA 2BS, 



3. 3 ABASTECIMIENTO DE AGUA Y SU EMPLEO 

El agua 1111 un factor muy importante dentro de la Industria 
Alimentaria, ya que ea utilizada como veh1culo para tran1ter:lr 
energ1a y calor, pues 111 ueada en c:lertaa operacionea unitarias 
del proceoo do prtp•roclón de olgOn tipo do ol!mento, odem4o do 
que ee comunmente utilizada como un ingrediente m4s dentro de 
••t!I 4re• Industrial. TombUn eo ut!l!zod• como oyudonto do l• 
limpieza del equipo, utensilio1, contenedcre11. pisos, parede• y 
otras 4reae del proceso, y para Ul!lo personal como bebida. 

Dentro do la Industria alimentarla debe dleponorae do euf!clonto 
abaatec:lmiento de agua, a11 como de :lnstalacione21 apropiadas para 
eu almacenamiento, y en caso necesario, de :lnatalac:lonee 
oprop!od•• de dlotrlbuclón con protocolOn odocu•d• a l• 
contam:lnao:lón. 

En la m•nlpulaclón do lo• ol!montoo eolo debo ut!llzoroo oguo 
potable. que conformo • la definición do la Orgonlzaclón Mundial 
do le Salud," ee entiende como agua potable o agua. apta para 
conaumo humano toda aquel la que no caul!le efectos nocivos a la. 
H1lud 11

• Se considera. que no ca.usa. efectos nocivoa a. la salud, 
cuando se encuentra libre de patógenos y 1u11tanoia1 tóxica.a, y 
cumpla, odemde do loo requ!eltoa eeftaladoe por lo Ley Gonor•l de 
Solud vigente en nuHtro palo. ( Ver opondlce C ) • 

En el abastecimiento de a.gua deben de realizaree ciertas 
determinaciones &naltticaa, como 11on1 

11 Contenido de cloro. 

2) Durez• de ogua ( Contenido do calcio y magnHlo ) • 

3) Alcollnldad del agua. C Contenido do corbonotoe, blcarbonoto• 
e hidróxidos, y en menor grado, boratoe, too fato• y o!l lcatoa ) • 

4) Andllsl• microbiológicos Determinación de muót!loa 
oorobioe, col!tormul 

3. 4 ALMACENllllIENTO Y ELIMINACION DE DESECHOS 

Lo11 d1u1echoa son materia.lee eobrantes en estado sólido, Uquido o 
gaeeoeo, quo ae producen en los lugares de trabajo, su 
compoelclón y c•ntldod varia doacuerdo con el tipo do Industrio y 
proce1101 uti 1 izado•. Lo1 d111choa que 11on produoidoa por la 
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induetria eon reeponeabilidad del empreear!o, quien debe diepotter 
de ellos lo mds rdpldamente posible, sin ocasionar problemas de 
salud a la población. al sistema de alcantarillado. a las 
instalaciones ya loe procesos de plantas de tratamiento de 
aguas. ni contaminar las fuentes de ésta. 

Debido a estas razones de gran importancia. debe contarse con una 
zona exclusiva para el depósito o recolección diaria del· material 
de desecho temporal. El material de desecho debe manipularse de 
una manera tal que se evite la contaminación con el producto o 
con el agua potable: por lo que ea necesario que éstos desechos 
sean perfectamente identificados marcados con claves o. en su 
detecto, 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 
contusiones.deberá aislarse en recipientes herméticos o. en su 
defecto. en recipientes que se puedan aislar del medio ambiente, 
es decir. en recipientes metdlicoe con boleas de polietlleno 
amarradas o aleladas con una cinta pegable.o en sacos de 
pldstico que pueden cerrarse fdcllmente con un instrumento que 
ata rdpidamente el saco con un alambre o lazo de 50 a 100 mm. 

Fig. 3.7 Recipiente hermético 



En lugar de quo todo desecho vaya a dar al piso y luego 11a ten;a 
que emplear tiempo y energia para limpiar 6•te,H debe 
tener especial cuidado en no tirar de•echo• al pi•o. ahorr6ndo111 
cootoo y reoultar4 beneficiada la cauH de la higiene y la 
1eguridad y la empre11a 11er6 un mejor lugar en donde trabajar. Un 
buen ingeniero de producción puede ••timar la cantidad de baoura 
por adelantado y determinar loe medioe adecuadoe para colectarla 
y retirarla a medida que vaya Blondo producida. 

Debe poneroe cuidado Hpeclal en Impedir el accHo de IH plagH 
a 101 deaecho1, por lo que •1to1 deben de retirar•• de laa zona• 
de producción, do manipulación do materlao prima• y otrH zonae 
de trabajo donde no "'ª necHarlo, Por lo que lnmodlatamente 
dHpu6o de que algunas partH del equipo u otrH •UperficlH 
hayan entrado en contacto con 1011 desecho• deben de 1 impiar11e y 
de1infectar11e con lae norma1 preestablecida• por el Laboratorio 
de Control de Calidad dt la empreoa. 

Loe recollctor11 de b.Jaura dentro de la planta o zona d1 
producción del producto debtn de 11r perfectamente ublcado1, 
adtm41 de permanecer cerrado• e ldentltlcadoo, La baoura debe 1er 
removida de la planta, por lo meno1 una vez al dla o al final de 
cada turno de trabajo, 

Inmediatamente deopu6o de la evocuaclón de loo deHchoo, lo• 
recipiente• colector•• y todo aquel equipo que haya entrado tn 
contacto con lo• de1echo1 deberd.n limpiarse y de1infectar1•, 

El 4rea central do colección de baauro debo de tener una 
conotrucclón Hnltario odecuado que taclllto la limpieza diaria, 
para poder evitar acumulación de re1lduoo y malo• olorH. 
E•ta area debe de ser delimitada y encentra.reo tuera d•l 'rea de 
producción. Cuando 11 marca de una manera clara ••ta 6rea,1e 
conligue mejorar el orden y cuando todo ee di1pone en orden .11e 
hace m4o t4cll ol retirar material de deoecho almacenado. 

El llrea para almacenamiento de 101 deaechoa y materia• prima• no 
comeotlblH antu de ou eliminación deben do proyectarme de 
manera que ee impida el acceso de plagas a loa d111choa di 
materiaa no comeetibles y ee evite la contam1nac1on del 
producto, el agua potable. del equipo y de loe edificto1 o vicus 
de accuo de la planta, Adem4• de que ~ata zona debe de l!mplarH 
y desinfectarse cada vez que sea evacuada. 

La compresión de deeechoe rel!lultm una tonna muy económica. de 
manejar grandel!I cantidades de desperdicio1, 1oa cuale• ion 
manejados por maquinas que reducen 101 reeiduo11 volumino101 a un 
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tamano conveniente. E• decir, podrh emplearse una lnotalaclon 
ra el!m!noc!On de deeeohoo, donde ••to• •• v!erton •n una p!la 
met4Uca o en un armazdn con uns tolva receptora.la md.quina 11 
pone en marcha y una unidad de macerado accionada desmenuza 101 
deeechoa haata formar una paeta tina. 

3.~ DUCTOS 

Las conducciones en una planta procesadora de alimentos. como lo 
01 la industria chocolatera, pueden proporcionar v11uJ para la 
penetracidn de roedores. que aalon a inteahn todo ol ed1t'1cio. 

Por lo que ee muy Importante el proct!car hdb!toe de Buen•• 
Prdct!c.. do Monutoctura, en este tipo de Hrvlclo• o uno 
Industria chocolatera, 

Los oriticioa de loa servicios deben aer cerrados totalmente y 
ser a prueba de roedores. La1 conduccionea a nivel del •uelo 
pueden ser inundadaa por el agua de lllvado o proporcionar 
refugio pt\ra roedores. por lo que se sugiero que aean relltnadsa 
con algQn motorlol l lgero !norte, como H el hormigón llgero. 

Todo tubería, dueto•, riele• , cable•. etc, , no deben Htor 
libro• onclmo d• tanque• y dreae de trohoJo donde el prooHo Ht6 
expuesto.ya que todoa eatoa conatituyen riesgos dtJ conden1ación y 
aclJ!llulacidn de polvo que contaminan los productos. 

Todc- tipo de conduccione8 en lae drea8 de proceso debe tener 
libre acceso para eu limpieza. Ademde do que en estos debe 
evitarea la corrosión de la pintura. 

l'lg. 3 .a Dueto• 
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Flg 3.8 Duetos Ccontlnuoclón) 

Todos loo dlopoaltlvoo elfctrlcoa del edificio so pueden prec!sor 
en un cuadro principal de conmutadores, clarcmonta identiticado, 
en donde ee debe de 1dent1t1car c&da. componente, para poder 
evltor posible• Incendios, 

Flg. 3,9 Dispositivos eldctrlcoo en un conmutodor principal 



De acuerdo con el Manual de Buenas Pr4ctlcas de Higiene y Sanidad 
de lo Direccidn Goneral de Control Sanitario do Bieneo y 
Servicios, Vtroidn a.1 dic. 19911 11 recomiendo ti uso del 
siguiente cddigo do coloreo poro tuberioe,extroido de lo NOM-S-14 

COLORES FLUIDO 

Azul ...... , ................... Agua en eetado liquido 

Grie plateado ................. Vapor 

Cof6,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, .Aceitee minerolH,ve;etoloe y 
onimclH, combuotiblee Uquidoe 

Amorillo ocre ................. GHH licuado• o en oetodo ;aeeo10 
( excepto airo ) 

Violeto,,,,, ••• ,,,, •.• ,,,.,., .Acidoe y 41colie, 

Azul cloro .... , .... ,,,,,,, .. , .Airo 

Negro., .. , ............ , ... ,, .. Otro• Uquldc1 

COLORES DE SEGURIDAD 

Rojo.,,, .......... , ....• ,, .... Poro combatir incendio• 

Amcril lo con franjH 
dlagon•h• negras.,, ..•. ,, ...• Paro evitar peligro 

3,d DRENAJE 

En el dioofto y lo con•truccldn del drenaje o 1i1tomoo do doHgue 
11empro •• recomendable di1tribuir1t odecuodamonto, on donde loo 
planos pueden eer inspeccionados y aprobado• por loo outoridodoo 
!ocaleo ontH de iniciar 1u conotruccidn. Cuando H diHfta un 
1i1tomo de de1ogue paro uno empr110 dedicado o lo eloborocion de 
producto• alimenticio•. come lo H lo Induetr!o chocolatero, 
roeulto oeenc!ol provenir lo• pooib!H o probablH problomo• por 
otoocamionto• por odl!do• o groooe. Paro evitar este probloma 
pueden utilizar•• •ifon•• para grasa que con•i•ten en un tanque 
en el 1uelo, que contienen un volumen de aguo fria 1ut!clento 
poro enfriar ti flujo dt entrado de aguo de lavado hooto uno 
temperatura inferior al punto d• fueidn do lo ;ralO. Lo• puntos 



de entrada y de salido quedon por debajo del nivel de oguo de 
manera que la grasa 11olidifica.da forma una capa en la parte 
1uperlor del tanque. Eeto copa H retira a Intervalos regulor11, 

Como otra medido de aegur!dod el drenaje puede eetor provieto de 
trampOI contra olor•• y rejill•• poro evitar la entrado de plagas 
provenientes de 111t1 miemo. ad1md11 de que el drenaje debe de 
contar con la inclinación adecua.da para permitir el psao do un 
fluJo r4p1do y eticiente. Ea recomendable quo la• tuberlas 
utllzodOI en el drenaje Han ele hierro fundido o acoro 
galvanizado con un dU.metro de 10 cm, de construcción liaa para 
evitar la acumulación de residuos y formación poeterior de malos 
olores. 

Es muy importante quo en la tuber1a que conduce al •i1toma ·de 
drenaje, se redicen revisiones periddicae. ya· que pueden 
contaminar loa tanquea, cieternaa, etc. por rugas y eacap1a. 

Lea tubos que conducen agua potable que pasan cerca de tuberia• 
de agua eucia con escapes y uniones detectuo1a11 y vd.lwlaa 
colocadas en forma incorrecta ecn ccndicionee que favorecen a la 
contaminación del agua. 

Algunaa medidaa para el moJoro.miento del doea.gue 1on1 

- Inetolaclón do tuborloa de dldmotroe y moterlol11 adecuado•. 
oln defectos en ou !nte;r!dod f11!co. 

- No incluir tramos largoe de tuber1as con extr11mo11 cerrado• 
e punto muertos ) que no puedan deeaguaree. para prevenir la 
tormacidn de depóei toe de agua contaminada. 

- El d14motro de los tuborloa de dosogue deben de Hr 1uf1clonte1 
para permitir un flujo adecuado en todo m~mento. 

- Dlspoolclón de aenolo• en 101 tuberi•• que conducen aguo de 
deeague. 



Fig. 3.10 Tuberias sin defectos fisicos 



Fig. 3.10 Tuberias sin defectos fisicos (continuación) 
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Mantenimiento del equipo 



m 11M&IIDI 

4. O IWITEllOOEHTO 

SI mantonlm!onto '" todo cambio t!1!co otoctuado con el propdelto 
de conservar o reparar la1 Sn1talacion11 ctentro de una 
calidad aceptable. Incluye d!Verooo punto• auxllloro• do la 
produccidn, COCDO la diopo1lcidn Interna do loo equipos, 
mantonim1onto1 do d1to1 y de locales, aol como ol ordon y ol 
111110 de 101 mSemoa. 

El lllllntenimlonto •• la parto do la produccidn que 11 encarga do 
cone1r1ar en buen e1tado 101 equipo1, in1talacion·11, berro.mienta• 
y oditicio1.Se divide en mantenimiento provontlvo y montonimionto 
correctivo. 

El mantenimiento preventivo u la constrvación planeada do la 
emprHa y el equipo, y •• el producto de lnepocclonoe pori6dicaa 
donde 11 revelan lao condicione• detoctuooas. Su principal 
objetivo 111 efectuar las repa.racion•• de a:argenoia n1c11aria1a 
practicar revls!onH provontivao poriddica. de 101 ld!tic!oe o 
11t11talacion111, uquinaria. 1quipo1 y acce1orio11 hacer loa 
reomplazo1 de elemento• do plazo vencido o dHgamtado• 
prematuramente a dioenar conetrucclonos, maquinaria y oqu!poo quo 
pe1:111i tan un mantenimiento t4c11 y reduzcan loo pooibll ldadoe do 
acc!dentH1 y llevar regietroo do la• reparaclonoo programodaa y 
de las in11peccion1111, · 

Por otra parte, el mantenimiento correctivo conaii1t1 en la 
reparacidn del dano una voz producido. E> el tipo do 
mantenimiento utl llzado en c .. i todae la• lndu1trlao cuando 
eólamente loo interoea la produccidn, dotonl•ndoH ••ta 1ol111111nto 
cuando 10 presenta un deterioro do la mioma. E1to 1lgnitlca •obro 
paoar loe l!mltoo do la auporv!Voncia o do la vida udla de loe 
olomontoa, lo cual reduce la vida >ltll do la maquinaria y e><pono 
a loa trabaja.dores a poa1ble15 accidentes. 

El mantenimiento provontlvo so vo ligado a la provonciiln do 
accidentel!I dentro Ge la empreea, ya que al tener en cuenta. todos 
loe dotolloa relacionado• con ol buen tuncionamlonto do! equipo y 
la1 inatalacione1, se obl!lerva un decremento en la 1nojdenc1a de 
accidentel!I, por lo que eetoe pueden aer evitado1. 
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------------------ --· ----·-·- ---·· --------- ·-- ·-- -----------
Fig 4.1 El mantenimiento preventivo ayuda en la reducción 

de accidentes. 

Como se ha descrito anteriormente. lo más recomendable es el 
mantenimiento preventivo, el cual nos proporciona las siguientes 
ventajas: 
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1.- Menor p•rdida ele ti11111>0, como r .. ultado dt la dininución de 
interrupcione1 por fal111 de la maquinaria, y ••to conlleva a 1u 
vez a la reducción de tiempo1 muerto• on el prcc110 de 
oloboroción del producto. 

2.- Mejor con11rvación y duración de 101 utenlilioa. 

3,- Costo inferior por horao oxtros do trabajo, 

4,- Reilucción de roperacion11 en gran 11cala, al Hr provenida• 
mediante compceturaa oportuna• y do rutina, 

~. - Gaeto atenuado Pº" concepto de reparacion .. , 

6.- Honor incidencia do producto• r1chazadc1, deopordicio1 y 
ropeticionee, 

7 ,- Detección del equipo que origina guto1 1xa;erado1 de 
mantonimionto. 

B.- Mojoroe condicion11 hi;UnicH y de 11guridad. 

Todao e1tH ventajH pueden 11r 11quematizadao en el diagrama de 
la 1iguionte p4gina. 

Por lleta• ra:&on•• •• muy r1canandabl1 qui 11 lleve un control 
ma11tro do limpieza, un progroma do paro1 preventivo1 para lH 
Unen, ao! como un record de pieza• de la maquinaria 1114• 
factibl .. d• 1ufrir dallo, para poder man1jar aoi un mantenimiento 
provontivo adecuado. Para 11t1 or.cto, .. muy nece•ario utilizar 
un documento en el cual 11 tran1cril>an todo1 101 dato• 
importante• como ion 1 area o linea. operador, suf)orvhlor, 1emana 
en que 11 realizó el mantenimiento preventivo, d11cripción, 
frecuencia. oba1rvac1on1• g1n1ral11, S. de cumplimiento actual, • 
de c11111plimhnto programado, 111 total de cumplimiento, otc. Para 
llevar acabo po1teriormonto un an4111i1 Htad1otico dol 
mantenimiento preventivo rtalizado. 

De acuerdo con lo 11!1alado antoriormonto 11 podr1an utilizar 101 
1igu!1nt11 formato• on ti mantenimiento provtntlvo. 
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TI DIPOS l«JEJIT OS 

\llllTl\JAS DEL IWl!llll"Illl!O PA!.WITI\IO 

HORA~llllS 
DE tRA&iJO 

lllltOR GASTO POR 

COltCIP'IO DE 

RD'AllAClottIS 



MANTENIMIENTO PFIEUENTIUO 

PROGRAMA DE PAROS PREUEHT IUOS 

1 
FECHA 

11 
NUM. LINEA o EQUIPO 

1 

EHERO B, 93 

ERO 22, 93 

'EB 12, 93 

'EB 26,93 

15·93 
,93 

ABRIL 9,93 

ABRIL 23,93 

HAVO ? ,93 

HilYO 21,93 

JUHIO 4, 93 

IJUHIO 18,93 1 

1 JUHIO Z,93 1 



--, 
1 

CONT:ROL MAESTRO DE LIMPIEZA 

1 AREA O LINEA: SEHANA: 

OPERADOR: SUPERIJ ISOR: 

DESCRIPCION FRECUENCIA 1 
HES 11 HES OBSRIJAC IONES 

1 
DIAS JI DIAS GENERALES 

¡cuHPL IH IENTO ACTUAL 1 
1 1 

Jcum lH IENTO PROGR. 11 
1 1 1 

1 ~ DE CUHPLIHIENTO 
11 1 1 1 

lfIDIPROGRAMADO ~ REALIZADO 
fffii1 REALIZADO FUERA DE 
l!:!!:dJ PROGRAMA 



El equipo debe de dil!!letl:aree y colocarse de toma que ••a.n 
acceaiblee todae aue auperticiee par4 poderlae l:lmpiar. Loe 
rnaterlolaa bdolcoo poro equipo deotlnodo • lo rnanlpulooldn de 
al:lmentoa no deben ser a.baorbentea ni alterablee al aometerloe a. 
Limpieza. o deainteccidn, Toda auperticie en contacto con 
cualquier producto alimenticio debe eer l iea y no poroea y libre 
totolmente de hoyos y grletoo. 

No debe utilizarse aluminio ni aleaciones blandas para 
queriJadorea ni p!lra agarraderas1 taha metales eon dit1cilea de 
llmplor y oe oltoron t4cllmonte con loo llmptodoroo coUotlcoo, El 
ocoro lnoxldoblo pullmontodo ( tipo 302 y grooor collbre 14/16) 
ea el mejor material de construcción para equipo y utenai lioa 
utilizados en la manufactura de alimentos, con d.nguloa 
redondoadoa y borde~ sin rebabas. 

El titanio se recomienda, cuando se necesita un lll4terial md.e 
resistente a la corr6a1ón que el acero inoxidable, poro au precio 
ee md.s e 1 evado • 

El metal monel, que ea una mezcla de cobre y n:tquel, ae 
recomienda. para mesas de empaque. El hierro galvanizado debe 
ev!taree, ya que la eupert:lcie de zinc ee gaeta con facilidad y 
expone la oupertlclo de hlorro • lo corrooldn, todo Oto deblc!o o 
loo del deo. 

Todos loe equipos y utenailioe deben eer usados para loe fines 
para loe cuales tueron disenados, por Jo que deben limpiarse y 
mantenerse limpios y deeintectarae. Adamda. debe evitarGa al ueo 
de materiales Que no PUl!ldan limpiaral!I o d.e111intectarae 
adecu11damente. por ejemplo, la madera. 

El mantenimiento o conservación adecuada de un equipo, ea 
esencial para que haya continuidad en la producción, Un resultado 
eatietactorio de la operación dl!lpende no 111010 de contar con el 
local, equipo, maquinaria.herramientas port4tilea,etc.,en buen 
estado de trabajo, sino qul!I tam.bUn eetdn coneervadoe dl!I modo que 
ae pueda depender de el los para no demorar le. producción o que •• 
haga nocoaario detener el trabajo pe.ra ejecutar operacionea. 

Una buena administración no huaca eolo mantener laa co1sae en 
condiciones de que puedan servir. sino que prevee au deterioro y 
eistablece un aiattma dl!I inspección que pueda corregir eua 
deficiencias lo mda pronto posible. Eeto, claro, requiere de una 
intima integración del dl!lp12rtamento de mantenimiento y la 
inspeccJdn de la empresa. Una conservación de card.cter preventivo 
significa el reponer piezas usadas como tuboe, Vdlwlae,etc .. 
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ontH do quo tollon, y culdor do implontor un progromo fijo poro 
logrorlo. 

Cuolquior tipo do intorrupcidn tiendo o couoor doftoo ol 
trobojodor en tormo directo, y en tormo indirecto debido o lo 
contueidn que 11 eu1cita. al rompimiento dt la secuencia en 11 
trobojo y o loa combioo precipitado• que hay quo hacer. Lo 
presión a la que 11 ven eometida fil d1partemt:1nto de 
mantenimiento por la. d1acompo1tura de equipo clave, 1u1l1 
significar que sus componenttB tienen que llevar a cabo obra1 
contra reloj. 

En ol coao do equipo cuyo tollo puede oer portlculormonte grovo, 
111 necesario observar un alto grado de mantenimiento. Por lo que 
se propone que se lleven amplios reghltroa de in1p1cción y 
ronovacidn de equipo, adem!ie de llevar un registro aólo en lo 
tocante al equipo llamado critico, como pueden l!l1r1 gancho1, 
cadenas, armellaa, cablea, diepoaitivoa de control de 
tempera.tu.rae, vd.lvulaa, va1iJaa de preaidn, etc, 

Un mantenimiento perfecto de los diopoaitlvoo y equipo do loo 
cuoloa dependo lo oogurldad del obrero, •• uno noceoidod 
muy Importante. En ol coso do m4qulnoo muy eopoclallzodao o 
compllcadoe, ol ln1poctor de producción debo tenor profundo• 
conocimilntoa en h. materia, 

Flg. 4 .1 So deben tenor conocimiento• do moquln•• upoclollz•dH 
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El buen mantenimiento de una planta procesadora de alimentos es 
crucial para poder logar productos de calidad. Puede afectar 
rendimientos ocasionados por pérdidas económicas y de imagen de 
la empresa.Una buena higiene está directamente ligada con el buen 
mantenimiento de la industria. 

Por lo que el orden y la limpieza es la parte de la producción 
que se ocupa de los locales. el aseo periódico de la maquinaria y 
el equipo, la ubicación correcta de herramientas y materiales. y 
el retiro, tratamiento y disposición de los desechos. 

Flg. 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.- Reducción de los costos de operación. 

2.- Aumento de la producción. 

J.- Mejora del control de la producción, 

4.- Mejor aprovechamiento del espacio. 

5.- Disminución de los accidentes y de las enfermedades. 

6.- Elevación de la moral y el bienestar del trabajador. 

7.- Ausencia de focos insalubres. 

8.- Aumento del espacio para trabajar. 

9.- Estimulación de la limpieza personal. 
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Cuando ee neceDario realizar una tarea de mantenimiento eD 
preciso lo ploneoción y el ondllelo de dicho toreo. por lo que 
d~be de tomarae en cuenta 1 

1.- Plonoamionto culdodooo. 

2.- Equipo odocuodo por• el traboJo dloponlblo. 

3.- Anticipación de lo! rieDgoe y toma de lu medidas nece!ariae. 

4.- Suporvieión odocuod•. 

~.- Selección de los individuos adecuadoa para el de!empefto de la 
tarea. 

Cuando aea necuario realizar tareas de mantenimiento, 8e debe de 
disponer do aiehmlonto del droa en r•p•ración y limpiar •l oltlo 
donde se realiza el trabajo, ya c;:ue podria causar accidentes 
po8teriorea. Un trabajo de mantenimiento nunca eatard. completo 
hasta que el ttrea donde 11e reparó haya 11ido puesta en orden de 
nuevo y haeta que la 11!6.quin• o equipo en que •• trabajó oo hallo 
en pertecto e8tado , limpio de grasa. aceite u otro material 
utllizado en el mantenimiento.Por lo qu• •• debo do notltlcar al 
peraonal de producción que el equipo aea in8peccionado, 8e limpie 
y ae aanitice previamente a 11u uao en producción, una vez 
aprobado ea recomendable proceder a ponerle una identificación de 
equipo limpio y lleta para ueareo. ••l como inlcialee, tlrm• y 
fecha del verit'icadorJ y nombre del O.ltimo producto en que ee ueó 
el equipo. 

De h misma forma ea recomendable llevar un registro escrito de 
toc!o& loa mantenimiento&, limpieza&, !anitizacionea e 
inapeccionea de equipo, el cual contendrd. el nombre de la persona 
que lo llevo a cabo esta operación y la firma del mismo. 

Todoa loa inetrumentoa de control de proceso, como aon : 
medidor•• de tiempo, temperatura, humedad, tluJo. peoo,etc., 
deben el!ltar en buenaa condicionel!I de Ul!IO para evitar deeviacionea 
do loo potronoo do operaclón.Ademdo do que •• debo evitar la 
acumulación do polvo y que •• permita ou limpieza. Eoto tipo do 
instrumentol!I debe aer calibrado, inepeccionado y chticado de 
manera rutinaria. E& recomendable la uti li:z:ación de un regi&tro 
de todaa las calibraciones, revisiones e inepeccionee de,. 
equipo, loa cuales incluyen la firma y nombre de la persona que 
lo revieó, la techa y cuando aer4 la prdxima inapección. 
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Fig. 4.3 Instrumentos de control en buen estado 

El equipo con portes móviles requiere de lubricación, al lubricar 
éstas partes se deben tomar precauciones para evitar 
contaminación con los productos. 

Lae bombos deben de ser colocada.• sobre una base para que no se 
dificulte su limpie=a. el equipo debe soi· instalado de una forma 
tal que la distancia contra la pared, la elevación del suelo y la 
altura de éste permita su adecuado limpieza. 
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Fig. 4.4 Colocación do bomba• on una baso 

Un equipo en mal estado comprende ruedas tlojae an loa 
tra.nsportee, carrocer1as rohe de c!etoe,phloe en mal eetado, 
herramientas muy ueadae y rotas, etc. Y contribuyan a la 
ex1etencia de pos1blee accidentes dentro del traba Jo. 

Un mantenimiento ineficaz proviene de lo qua podr1a lle.maree 
detectes ordinarios o cotidianos, y Hitos pueden •1r1 en el 
mantenimiento de ph,~. eacaleras y paeillos, la aeper1za, el 
estado resbaladizo, hoyos y astillas. contribuyendo de una manera 
el!lpecial a la producción de accidentee. ya que provocan 
caidas;choque eléctrko o quemadura debido a un tallo en el 
aislamiento de herramientas el,ctricas portdtilas o de equipo 
portdti 11 al trasladar mdquinae puede ocurrir datlo al equipo1 una 
escalera mal coloce1~ sin anegurarJa o sujetarla, cuando se 
realicen tareas de mantenimiento en partee superiorea puede 
reabalarse y caer: los agujero!! y desigualdadee en el pi•o, hacen 
que el material a bordo del vehículo sea sacudido y caiga o.l 
euelo, etc. 
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5. O MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE 

La· cal ldad de la materia prima tiene una lntluencla muy 
importante en la calidad final del producto. Rara vez la calidad 
de un producto final e"xcede la calidad de los :lngredientel!I con 
loa que tul! ehborado, Aei mismo, el col!lto que involucra el 
control de la calidad no debe eacatimarse p1tra lograr productoe 
de óptima calidad para el consumidor. 

Lal!I me.ter:fas primas pueden l!ler cons:lderadaB como el material 
crudo o proceeQdo que ise convierte por manufactura en un alimento 
atll y dlteronta.Loo odltlvoo tomblen •• conolderan como materia 
prima:l!l!lltoe incluyen a los agentes emulaitcante1,eatab1l:lzadorea, 
colorantes. etc. El empaque debido a que mejora la apariencia y 
seguridad del producto final tambi'n ee considera como materia 
prima: 'sto :lnlcuye papel, pldst:lco, cartón, etc. 

Las materias primas deben de inl!!lpecciona.ree y clal!!liticarse antes 
de ser llevadae a la tase de ela.boracidn y deben efectuariie 
pruebas de laboratorio. Deacuerdo con Loe Principios Generales 
De Higiene e11 Los Alimentoe, dado por la Comisión del Codex 
Alimentariua en su segunda revisión de 198~, nolamante deben 
uti l izaree materiae primas o ingredientes limpios que no 
contengan microorganil!lmos, parásitos o sustancias tóxicas para 
~a salud humana. es decir, en buenaa condiciones, 

El departamento de Control de Calidad debe de realizar ciertos 
análieie a la materia prima y aprobar o rechazar su entrada al 
almacen de materialee. aaglln sea el caeo. Las materias primaa que 
resulten aprobada& deben ser almacenadas en condiciones 
adecuada.a, se debe asegurar la adecuada rotación de las 
existencias de materias primas. 

La materia. prima es anal izada en el momento de la entrega con ·el 
objeto de confrontar las caracter1sticae de los patronee 
preestablecidol!I. La capacitación del personal de laboratorio •• 
de considerable importancia para la buena realización de prueba.a, 
Solo ee obtendrán rain.: adoa prllctico11 si el trabajo 11 lleva a 
c•bo motOdlcamente y bajo condiciones do limpieza ab•oluta. 

La te.lta de cumplimiento ya sea con la.e especiticacione1, normas 
o prue:baB criticas o de control de caulquier materia prima, 
torman la base para su no ut.11 izacion y rechazo, 

Las materias primaB que no uan aceptada.e. deberan 1eparar11 y 
eliminarse del lugar, con el fin de evitar mal uio, 
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·Materias primas, producto 

terminado y almacenamiento 



contaminaciones y adulteraciones. 

Es importante realizar inspecciones programadas a 
materias primas para checar su condición en el 
almacenamiento. 

todas 
periodo 

las 
de 

Las matedas primas almace.nadas pueden estar sujetas a fuertes 
pérdidas consecuencia de infestaciones de insectos. de 
crecimientos microbianos o de depredaciones de roedores: pero. 
incluso en ausencia de éstos agentes biólogicos de deterioro, y 
quiza en condiciones de almacenamiento casi ideales. no cabe 
esperar que se conserven on estado casi perfecto. El deterioro 
resultante de los cambios qu!micos que tiene lugar en estos 
alimentos acaba por llevar a una disminución de la calidad que 
afecta su petecibilidad y valor nutritivo. 

Al aceptar un embarque de materia prima, el piso a utilizar para 
desembarcar a ésta debera de encontrarse 1 implo. as! como 
paredes. puertas y ventanas. 

Fiq. 5.1 Limpieza del aJmacfn 

w ·-
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l;rw"HTiil il;ifü:i;l, ¡¡¡¡¡-;¡~iEj¡¡;j 1n~:r;:w:!tlól 
'{/ r;¡iJ~l;lfü!lr;mmJL'!!l, 

Loo tnatorial~~ ap1'obadoo pueden almacenarse seporados del piso y 
ae recomienda que los espacios entre Ja tarima y las paredes sea 
de 50 cm. para facilitar su inspección y limpiezo. En cada tarima 
de dicho material es aconsejable etiquetarlo. informando que 
tipo de material es. proveedor. fecha , número de lote y si es 
aprobado. rechazado o si se encuentra en cuarentena. 

Fig. 5.2 Separación entre la materia primo y la pared 
del almacen 
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~, l ESPECIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO 

Por lo que respecta a 8Ua alimentos y empaques, el pt:iblico 
consumidor debe 111!Jr protegido en todos los aeuntoe i~e1acionados 
con au salud y economia. Eeta protección abarca conceptos tan 
amplios como seguridad, pureza, eanidad y valor justo. 

En anos recientes ha habido una 1ntene1t1cación por la aeguridad 
de alimentos, ya que, en la comercialización de tistes el 
propóeito primario del envaee o empaque es la protección del 
producto. 

Loa principales objetivoa del empaque aon la protección del 
producto ante la contaminación y el deterioro, donde el 
determinar la eticitncia con que se cumple eeta !unción es de 
auma importancia.Para evaluar la capacidad de protección de un 
empaque y la utabil!dad del conjunto que forma con el alimento, 
aon indicativoa lae con!lideracionea tomadas en cuenta durante su 
diaetfo y formulación, aa1 como lae caracter!aticas de loe 
materialea empleados. Sin embargo, la medición directa de las 
alteracionee que eutre o no un alimento al estar empacado en ol 
material en cuestión, ea una prueba definitiva, 

En la evaluación del deterioro que eufre un alimento bajo ciertae 
condicionu de empaque puedo realizarse mediante estudioe durante 
las diterentH eta.pae: de au desarrollo. Este tipo de estudios m4a 
comunH y aplicable• son la vida do anaquel. compatib!lidad y 
t!ltabilidAd del conjunto alimemto-empaquo Calteracionee en el 
producto en cuanto a au apariencia, textura, sabor. aroma. etc.) 
Estas pruebas a eu vez dan la pauto. para la realización de he 
eepeciticacionea dol producto y del materia.! de empaque a 
ut! !izar, 

Una eepecit'icación es una terma de determinar.declarar o explicar 
una cueatión en particular, •ata especificación tiene gran 
importancia en el momento de corroborar alg1ln aspecto que en el la 
ae incluya o ea explica. 

Por lo anteriormente expuesto para material d1 empaque y producto 
terminado, ea muy importante que ae realicen eapeciticaciones 
tt§cnice.a pare. llatoaJ t§ate.e e1pecitice.ciones son expuesta.a en un 
documento donde quedan pla11madae todas laa caracter1aticae 
eapectticaa del material y del producto terminado, donde 1H 
encuentran care.cter1aticae tt§cnicae de composición, eetructura. 
dimenaionea,de impreaión, textos. nivel ea de calidad. 
condiciones de tran1porte , empaque y almacenaje, 
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Este documento debe aer elaborado cuando se deearrolla un nuevo 
mat"rial o producto o se ha modificado uno ya existente, y se 
realiza con la finalidad de que tanto el proveedor como alguno.a 
dreas de la empresa. como son compras y control de co.lidad, 
fabriquen. compren y analicen un miamo material o producto, 
evitando de 'ata manera del!!lviaciones en lal!I caracterieticas del 
material o producto establecido. 

Lo. ttepecificación de un producto o un material no tiene una 
eopecific•ción !ndet!nid•, y• que en l• pr4ctic• y operación del 
material y dol producto terminado ee pueden detectar nuev1u!I 
caracter1sticas a especificar y a baea de la obl!!lervación y la 
oxperiencia al!lte documento puede perteccionaree, por lo que si IH 
encuentra un documento vigente debera nr respetado en forma 
el!ltricta, por parte del comprador y el proveedor, en el cal!!lo de 
material de empaque, y por loe aupervieorea de producción y 
eupervisore8 de control de calidad, por parte do especificacionea 
del producto terminado. 

Exi!lten muchas y muy variada.a fonnaB de mostrar la información de 
una eepecificación, pero ontre mayor información contenga eete 
documento es mds td.cil de me.ntener un nivel de calidad del mi!lmo. 
En este documento es muy recomendable manejar los siguientes 
datoe: 

A> Para material de empa.que 

I>. Datoe generales del ma.teria.l. 

II>. Ca.racteristicas especificas del materia.l. 

III>. Niveles de c•l!d•d y 1 !et• do de!octoo. 

IV>. Instrucciones de empaque, almacenaje y transporte. 

V>. Dibujo moc4n!co. 

VI>. Dibujo gr4fico, loc•l iz•ción de textos y gui• de color. 

VII>. Eot•ndar de color. 

Bl Para producto terminado. 

I>. Peso final. 

II>. Dimeneiones finalee. 
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III>. Caractertoticu eenoor1al9" (color, olor, aroma, etc), 

IV>. An4111!1 mlcrobloldglco. 

V>. Apariencia on la envoltura. 

VI>. Apariencia on la colectiva. 

VII>. Aparlonola on el corrugado. 

VIII>.Fomulacldn (on porcentaJH). 

Para que toda '•ta lntormacldn aoa de ayuda, oe putdt ut11 lizar 
el l!liguiente formato de especitica.cione11 
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ESPECIFICACIONES PARA 

PRODUCTO TERMINADO 

DIHENSIOHES 

TERISTICAS 
SENSORIALES 

ANAL IS IS 

HICROBIOLOGICO 

APARIENCIA 

FORKULAC ION 

ESTPi TESIS ~¡q llEBf 
SALIR DE lA füoLIOTf~4 
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e, 2 ALMACENAMIENTO 

El almacenamiento 111 la accidn de guardar. custodiar o reunir 
ciertas cantidades de producto en un lugar o eJtio para este 
efecto, Sin embargo, en el almacenamiento de alimentos ea muy 
importante con1iderar ciertas cau1a11 por las cuales loe al1mento11 
11 ven atectadoa, 

Las cauBal!I' de deterioro de alimentos almacenadoa cabe r11umirlaa 
como 1igue1 calor, humedad, ple.gas grandes ( aves, roedores ) y 
phgaa pequenaa C insectos, mohos ) . Por 'ata.e caueae ea 
lmpreoclndlble que el person•l que l•hor• en un• pl•nt• 
productor• do productos •llmontlclos ( como lo os l• lndustrl• 
chocolatera } conozca ha Buena.e Pr4ctica2' de Almaceno.miento. 

Laa Buenaa Prd.cticae de Almacenamiento eon regla.e o paaoe a 
seguir P•,.. que el ,producto •11montlclo que •• reten;• en el 
almacen, 111 encuentre en lae meJorea condicionee po&ibles para 
su posterior ,.lid• y distribución •l consumidor. Por lo t•nto, 
lae Buenas Prd.cticas de Almacenamiento et encarga de los 
principios b4slcos del disofto do oditlcioo p•r• •lm•con, 
(matori•leo do conotruccidnl ,rospons•hllid•d .. do! onc•r;•do del 
•lm•con y do l• forma on que el mioma tiene que dHomptft•r lH 
divereae tareae que le eon encomendadas. El 'xito en !late 01 timo 
sentido depende de la coneulta rec1proca entre los supervisores 
y el onc•r11•do dol •lm•c'n y do! modo en quo '•t• Oltlmo so h•Y• 
percatado plenamente de las tormae en que han de manejarse y 
almacenarse al producto terminado. 

e, 2, 1 PRINCIPIOS BASICOS DEL DISEftO DE EDIFICIOS PARA AUO.CEN 

Loo siguientes principios •• •pllc•n p•,.. logr•r el tdiflclo 
ideal para almacenamiento. por lo que ee sugiere que •• ·tengan 
siftmpre muy praaentes cuando ee eecoJa un almac6n o ee 
eepoci tique uno nuevo, 

En el edificio ideal para almacenamiento ee debe de excluir la 
hwnedad ya exilltente haciendo que el techado, lae paredes, la1 
puertas y cualquier abertura de vonti lación eea impenetrable al 
agua. que el pillo eea a prueba de abeorción, 

A loe insectos ee lee puede combatir por medio de fumigación de 
todo el almacen, Para poder asegurar •ate etecto ee r•coraendable 
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que lae paredes eean lisae, libres de grietas y hendiduras y 
tácilee de limpiar. 

Loe roedores y aves quedan excluidos si ee cierra cualquier 
abertura de ventilación con mallas. 

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

De acuerdo con el Manuol de Higiene y Sanidad de la Secretaria de 
Salud, los pisos habrán de ser lisos, con superficies libres de 
polvo. de fácil limpieza y resistente para soportar la carga de 
tráfico diario. 

Las paredes deben ser también lisas. sin poros e impermeables al 
agua. En todos los materiales para paredes, el calentamiento por 
loe rayos solares se reduce al m1nimo dándoles un acabado 
reflejante de color claro. !Referencia: Manejo de los Alimentos 
durante el almacenamiento.Vol 3 Cap. 20l 
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Es recomendable que las puertas sean grandes en relación con la 
magnitud del almacen, tanto para permitir el fácil manejo de los 
productos como para proporcionar una mayor ventilación cuando sea 
necesario. 

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

Fig. 5.4 Estibación 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 
inspección. 
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Ee muy importante que el producto almacenado no obstruya equipo 
de primarios auxilios. equipo contra incendios. alarmas, 
altavoces o cualqier otro equipo de seguridad, 

Por razones de seguridad, loa montacargas del almacen no deben de 
circular por áreas de proceso o donde el tráfico de personal sea 
intenso. 

Fig. 5.5 El montacargas no debe circular en tráfico intenso 



Las entradas de las plataformas de carga y descarga, aai como loa 
pasillos. se deben encontrar claramente indicados y no ae deben 
obstaculizar. para evitar problemas de tráfico diario de ésta 
zona. 

Fig 5.6 Senalamientos claramente indicados 



@)til:JJllilil !i!Ul!l:}:!i ~ li!3lr.lillfill 
'!'! rIDllM!Ml@Illir,!b 

Fig. ~.7 SeMalamientos claramente indicados (continuación) 

Los alrededores deben permanecer libres de 
estancada. acumulación de residuos, equipo o 
evitar dSi la entrdda de roedores o insectos. 

85 

maleza, 
chatarra, 

agua 
para 

Gi -



Fig. 5.8 Alrededores libres de maleza. agua estancada, etc. 
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~, 2, 2 RESPONSABILIDADES DEL ENCARGADO DEL ALMACEN 

L•• reoponoabllidadH de que oe trata incluyen mucha• que Jam4o 
aparecen pueatas por escrito en laa baaee de referencia para el 
encargado del almac•n, El dar cuenta de laa existenciaa 
probablemente sea la llnica responeabilidad que ee haya fijado, 
como. procedimiento normal para el encargado del almac•n. Sin 
embargo, debe hacdrselo ver claramonto que esta reoponsabllldad 
va m41!!1 alla de una eimple comprobación de la cuenta de producto, 
a.111 como la recepción y la sal ida de los miemos, 

Es muy importante que ee lleve un control de primeras entrada8, 
primeras ni Ida•, para poder llevar ••1 una rotación adecuada del 
producto. Asi mismo, el!I neceeario que se lee d' salida a 
productos y materiales obsoletos o tuera de eapeciticacionea, 
a Un de facilitar 1• limpieza y eliminar los pooibleo toco• do 
contaminación. 

Es recomendable, por experiencia personal, que ae examinen hs 
oxlotonc!ao cuidadosamente par• poder oenalar cualquier problema 
en el almac,n, 'atoe problemal!!I pueden eer inte1tación por 
insectos, dano8 por mojadura, inte8tación por roedoree, mal 
acomodo del producto, eatado do la.e tarimae donde ee acomodado el 
producto, etc. 

El encargado del almac'n tambíen debe estar relacionado con el 
montonlmiento, conservación y uso del odlt!clo que eoU deotlnado 
para almac,n, es decir, que a 'l!!lte inlcuye tam.b1en el obeervar la 
limpieza en general. colocación de exiatenciae,elimina.ción de 
materia.lee de deeecho,ventilación, rotación de exiet1ncia1, etc. 

La limpieza del almac~n es de vital importancia, por lo que HI 
recomendable que se mantenga limpio el el!!lpacio al deacubierto del 
auelo. entre las eetiba8 y en torno a ella.e. Es nece•a.rio 
conservar limpias lal!!I paredes. preetando atención a todoe 101 
rincones de paredes y contrafuertes, a lo al to de las paredes y 
al techado. Para eeto efecto. revloar loo Capitulo• 3, 4 y S do 
eete miemo trabajo. 
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Proceso de elaboración 
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6,0 BUENAS PRACTICAS EH LA ELABORACION 

En el proceao de elaboración ea muy necel!lario seguir loe 
procedimientol!I dados en loa manualea de operación.como lo ea la 
od!c!ón do componentes. tiempo• do mezclado, og!toc!ón, 
temperaturas, etc. ,dado que al alterar algunos de estoe 
parlbnetroa , podr:ía verse afectado el producto en au calidad y 
eapecificacionH eatb.ndar,donde podrian variar •atoa de un lote a 
otro y, por lo tanto, no se lograr:ía elaborar productos con 
col!dod cont!oble. 

Por lo que l!!lt refiere a la limpieza de laa zonae de elaboración 
del producto, como lo son ha zonaa de mezclado, conchado, 
elaboración de oblea, etcJ ea recomendable que se encuentren 
limpia.a y librea de materiales extratloa al proce•o de 
elaboración, ademaa de cuidar que la limpieza no genero polvo o 
••lpicodur•• do aguo proyoctodo ol producto poro poder evitor 
contaminar los producto!!, 

E• muy !mportonte el cuidodo en lo limpiezo del equipo poro 
~laborar el producto, como lo son laa turbo mezchdoral!I, conchas, 
refinador. cremadora, cortadorae da galleta, envolvedoraa, 
encelotanadorae, etc., para poder evitar la contaminación del 
producto en 4'1 procel!lo de elaboración, ya que ctetaa deben 
mantenerl!le limph.a. Ee recomendable verificar que toda t11ta 
maquinaria en el proceeo de elaboración no permanezca cargada 
con productos de un di6 para otro, o en eu detecto, de un dia 
anterior, 

Cuando sea necesario real izar to.reo.e de mantenimiento HI muy 
higUnico utilizar un eietema adecuado de aislamiento del areD 
quo ao rapara. Tmnbidn on loa cacea do lubricación del equipo ce 
impcrtante el Ul!IO de lubricantes inocuos, aei como de tomar lae 
precaucional!!I nacal!!larh.l!I para avi hr contaminacion de 1011 
productoo. (Para eete atecto revisar al Capitulo lJ da eete· mi11mo 
trabajo). 

No ee recomendable que le.e oparacional!I de refinado. mezclado, 
conchado y envasado ee realicen con demoras, ya que puede 
pardaree la seguridad eanitaria entre un proceso de elaboración 
y otro al prolitarar microorganimo!I patógenos y co.ueantea de 
descompol!lición por lo cual ea vea atactado al producto. 

Se daber6n tomar medjdae eticacu para evitar la contaminación 
del producto por contacto directo o indirecto con otro material 
que se encuentre en la fase del procal!lo. Laa personas que 
mdnipulen materias prima9 productoa aemi-elaboradoa 
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aueceptlblee de contaminar el producto final no deben entrer en 
contecto con nlnlllln producto tennlnedo. mientra• no oe quite 
toda la ropa protector• que utl l!zó poro lo manipulación de 
materias primas o productos eemi-elaboradoe y se vietan con ropa 
protectora limpio. Si exi•tiero lo pooibilldod do contomineción, 
e11 torzoeo lave.rae lae manoe minuicioeamente entre una y otra 
mo.nipulación de productoe en las diversas tases de elaboración. 

8 .1 PUNTOS CR!TICOS Y DE INSPECCION EN EL CONTROL DE LA CALIDAD 

o .1.1 1JI'IL!ZACION DEL PROGRAMA DE ANAL!SIS DE PELIGROS '! 
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL COMO UN NUEVO SISTEMA PARA CONTROLAR 
LA CALIDAD 

En el ramo de lo oloboroción de ol!mentoo. lo oxtenoión del 
adiHtram!ento poro mejorar la calidad e inocuidad do loo 
aumento• depende de lo complejidad Ucnico de loo procHo• 
uti Uzodoo y del grado de la rHponoobil idod de lo• operorioo, El 
personal adieetrado en el proceso de elaboración del producto 
deberia eer capaz de seleccionar y utilizar las medidas de 
control eeoncialee para obtener productos inocuos. 

La inepecctón de al1mentoe no ha eido suficientemente et:f.caz en 
el elc•nce de lo• objetivo• do lo• leyee y loo reglamontoo.Por lo 
general no exhte en loa manuales de inspección una indicación de 
la Importancia relativo de loo dlver•o• requioitoo y 6oto do 
lugar a lnterpretacione• oubjetivoo, Ubre• a criterio del 
:f.nepector o de la persona encargada. 

Loa and.Usia microbioldgicoa a menudo se realizan para detectar 
microorganismos indicadores de posible contaminacidn pc.r 
presancia de bacteria.a patdgenaa o m1croorganillmoa a.lteradore1. 
Sin embargo. 1e mantienen algunas Umitacionea en el uso del 
an411•1• microbio!Ogico. Por ejemplo, la moyorio de lo• voceo u 
impoaible conaervar alimentos perecederos en el establecimiento 
procesador mientras •• aguardan loa resultados de loa and.Ucia, 
adem4o de que el an411•i• microbiológico oólo identifica al 
detecto pero no controla aua cau1ut11, 

Fronte o ooto realidad, el An4!1aio do Peligro y Puntos Critico• 
de Control nace como un nuevo enfoque para controlar a loa 
producto• alimonticioo.Eete nuevo enfoque tu' inic!olmonte 
preeentodo en lo Conferencio Nocional de ProtecciOn de Alimento• 
en E.U. en 1971, H recomendado por lo Organización Mundial de lo 
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Salud en 1985 adem41!!1 de que en algunoe documentos del Codex 
Alimentariuei ya ha sido incorporado. 

EBte nuevo enteque el!I eitem4tico, ea decir. integral, racional y 
cont1nuo, de previeión y organización, con expectativas a lograr 
la inocuidad de alimentoe. mejorar la calidad y di!minuir he 
pdrdidal!I ocaeionadae por l!!IU alteración. Este nuevo enfoque se 
aplica a todoe loe ll!llabonel!I de la cadena alimentaria deede la 
producción, pasando por h elaboración o proceso. la 
comercialización y finalmente a nivel del usuario.Consiste en 
procedimientoe en varia.a etapae de la producción que ayudan a 
asegurar h sanidad del alimento y r8eulta en tener una 
operación de cal idad,adem4s de que controla los procesos que son 
cr1ticol!I a la producción de productos sanoB en lugar de depender 
de hacer pruebas del producto terminado. 

Para aplicar el nuevo Programa de An41isis de Peligro y Puntee 
Criticol!I de Control efectivamente, es nece.e:ario comenzar con el 
proceso del del!!larrollo del producto. Al!l1 se integran, deede el 
comionzo, paeoe de seguridad en la elaboración y en el miemo 
producto. 

Este programa eatd. tormado por cinco puntos bd.l!!licoe y son 1 

1.- An4ll•I• de peligro• potonclole•. 

2.- Puntol!!I cr1ticoe de control. 

3.- Selección de los criterio! para el control. 

4.- Monitorizacion. 

5.- Veriticacion. 

6• 1.1.1 ANALISIS DE PELIGROS POTENCIALES 

El an6.lieie de peligros potencialel!!I consiste en evaluar todos los 
procedimiontoe pertenecientee a la producción, diatribución y u10 
de las materias primas o alimentoe con el objeto de1 

1.- Identificar lae materiae primas potencialmente peligrol!!lae y 
'llimentoe que pueden contener eustancias tóxicae o 
microorganil!!lmos patógenoe, 

2.- Identificar en cada pal!!IO de la cadena alimentaria, las 
!uentee potencialee y lol!I puntol!I eepec1ticoe de contaminación, 
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3,- Determinar la probabilidad da qua 101 microorgani1mo1 puedan 
l!!IObrevivir e multiplicarae dur-ante el procel!lamiento, la 
distribución y al almacenamiento previo al conoumo. 

4.- Evaluar loo rieagoo y la gravedad de loa peligro• 
ident!ticado•, 

La información epidemiológica •• la qua brinda la moJor evidencia 
de qua axiota un peligro r•apocto a un producto dado, Adem4o do 
'eta evidench, ee requiere información sobre aepectos 
relacionados con la producción, el proceaamiento, el 
almacenamiento, la dintribución y el ueo del producto. 

Antes de eometeir a un producto a un an1Uieia de peligroe, ee 
neceeario coneultar a e11pecialietae en alimentos que poeean 
amplios conocimientos en el proceso del producto y eu 
utilización. Debe tomarse encuenta todo lo relacionado con el 
producto, desde eu compoeición qu1mica, procuo de elaboración y 
envaee, hal!!lta eu vida lltil eaperada del producto. 

Considerando todos eetos aapectos. 11H eetard en condicionea de 
realizar una evaluación preliminar del o loa peligro11 c¡ue pueden 
encontre.ree en la elaboración. d1etribuc1ón y ueo del alimento. 
Adem4e de 1011 tactoree mencionado!! debe de con!lideraree el 
diseno de he 6.reu1 y equipoa donde ee manipula el alimento, 
operacionee de proceflo, lo!I proced1mientoe de limpieza y 
deointección y la educación y adieotram!ento del peroonal, 

El an4li•i• do peligro• da lugar a la !dontit!cac!ón do loo 
puntee cr1ticoe de control 1 1hsto11 a su vez al establecimiento de 
especiticaciono~ o criterioa de control y a 1011 procedimientoe 
de moni torizac16n que aee;uran que ~stoe punto8 Ht'n bajo 
control. 

En cualquier circunotanch, la ov!donch do un peligro no 
conllidere.do neceaita de una nueva evaluación, asi como tambUn 
cualquier cambio de materia prima, de elaboración, de 
d!otr!bución o do condicione• da uoo del producto, 

8.1. l. 2 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL 

El punto cr1tico es la eHncia en una etapa del proceao o una 
manipulación en la que uno o mh peligro• potancialoo 
idont!t!cadoo como rooultado• del an411o!o de peligro•, puado oor 
prevenido o reducido por el ejercicio del control en eaa etapa de 
la operación. 
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En algunos procesos una sola operación en un punto cr1tico de 
cozi.trol puede ser utilizada para eliminar uno o m!!.e peligros. En 
algunas operaciones no ee poaible eliminar todos lo.e peligroa con 
el control de loa puntos cr1ticoe. sólo es posible reducir la 
magnitud del peligro. 

El an611eie de loa peligros debe ser cuantitativo para que tenga 
un signitice.do, por lo que es necesario evaluar el riesgo y eu 
magnitud o gravedad. Loe peligros deben ser evalue.doe en tdrminoe 
de su gravedad y de la probabilidad de ocurrencia en relación con 
la Salud PUbl lea o un lnter6• comercial. El requlalto de 
inocuidad del proc!ucto siempre debe preceder al de alteración: no 
es aceptable modificar un proceso. un producto o un eietema de 
envasado para reducir el rieego de alteración, si el cambio o la 
moditicación awnenta el riesgo de producir una entermedad 
transmitida por alimentos. 

Por lo tanto.ea puede apreciar que la identificación de loe 
puntos criticoe de control como parte del eitema, requiere 
conocimientos tdcnicoe. 

a,,! . ! . 3 SELECCIOtl DE LOS CRITERIOS PARA EL COtlTROL 

Es muy importante identificar los criteriol!I que deberd.n 
utilizarse para controlar loe peligros en los puntos críticos. 
EBtos criterios deben incluirse como eepecificaciones en loe 
manuale" de operaciones de 1031 productos, ademd.e de incluirse las 
tolerancias a las especificaciones cuando exietan. 

La eleccion de las opcionee de control depender!!. de la utilidad. 
costo y capacidad para. aplicar el control eeleccionado a una 
operación particular. 

e.! l.4 MOtlITORIZACIOtl 

La monitorización es lei comprobación de que el procedimiento de 
ma.nipulación o manejo, en un punto critico, estd bajo control. 
En eete punto tambi6n ee importante el requerimiento de 
conocimientos tdcnicce. La monitorización para eer etectiva. debe 
ser capaz de detectal· :ua.lquier desviación y esta?" en condiciones 
de hrindor esta información a. tiempo parei que se tomen las 
medida.e correctiva.e lo antes posible. antes que sea haga 
necesario el rechazo del producto. 

Los principalee monitoreoe e'l'lpleados son la obaervacidn visual, 
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la evaluación eensorlal, la medición de par4metros t1slcos, los 
controle11 qu1micos y los andlish microbiológicos. Ea conveniente 
utilizar m~todos oimples y el obtener resultados r4p1dos,l!liempre 
que sea posible. 

Es muy necesario especificar la frecuencia de h monitorización }' 
lol!I m'todoe de muestr&o que deber6.n emplear11e. La frec:uencia 
debe establecerse con relación al peligro y au gravedad en un 
punto critico particular. Lol!I regiBtroa deben eatar dieponiblee 
para que lo! revise y lol!!I evahl.e el personal de control de 
calidad, ademds de aer aimples. r.a falta do regiatroa 
imposibilita conocer cuando un proceeo está o no bajo control. 

La monitorización ee aplica a todas las etapas de le. cadena 
alimentaria, dHJde la producción de la materia prima pasando por 
todae laB etapal!I do elaboración hasta llegar al UBO que hace del 
alimento o producto el consumidor. 

VERIFICACION 

La verificación eB la utilización de controles adicionales para 
comprobar que el sistema funciona correctamente, es decir, que Ol!I 
opera.tivo. La verit'icación puede usarse cuando 'ete sistema de 
control se aplica por primera voz o en un proceso nuevo, o como 
parte de la revisión cont1nua de un programa establecido con 
anterioridad, 

Le. aplicación de 'ate sistema a la preparación de oblea con 
relleno cubierta de chocolate reducir4 las p'rdidas 
económicas. aai como tambUn. mejorard la calidad higUnica de 
este. 
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Sección Práctica 

El chocolate 



l. l ANTECEDENTES HISTORICOS 

La familia del cacao ise encuentra en estado natural deede la 
mnplia zona comprendida entre la! cuencae de loa rice 1'.mazonae y 
Orinece en América del Sur hasta las regiones centrales de Costa 
Rica, en Centroamérica. No ee eabe exactamente cuando el hombre 
descubrió y comenzó a explotar la planta de cacao, pero se conoce 
a ciencia cierta que la domeeticacion de lo.1!1 cacaoteroe se 
desarrollo en las zonas eurenas del d.rea cultural conocida como 
Meeoamérica, misma que comprendia lo que ahora aproximadamente 
son loe estados mexicanos de Michoacd.n, Veracruz. Estado de 
México, More los, Guerrero, Puebla, Oaxaca, Tabasco, Campeche, 
Yucatd.n, Chiapas y Quintana Roo y los territorios de Guatemala, 
Belice, El Salvador. Honduras, Nicaragua y Costa Rica; fue en 
toda eeta zona donde principalmente ee cultivó la planto. y donde 
empezó a dd.rsele diversos usos. 

En el Siglo Il ó III d.C .• loe mayas habian descubierto el cacao 
a través del comercio que realizaban con las regiones eurenae de 
Centroamérica y tal vez fueron el loe quienes inventaron la manera 
de preparar una bebida a partir de BU15 granos, pero de oeto no 
he.y registro arquelógico que lo confirme. Sin emabrgo fue 
encontrada uno. vasija en la ciudad maya techada en el siglo 
V d.C., dentro de esto. vasija ee encontraron restos de una 
bebida prepo.ro.da con cacao y en su exterior dos símbolos 
fonéticos que representan la palabra kakaw o cacao. Este vestigio 
formaba parte de un entierro sacerdotal. lo cual demuestra que 
para entonces e 1 cacao era cona iderado como una bebida 
arietocrd.tica y que tenía un importante valor eimbólico y 
rel igiooo. 

Debemos a loe maya.e el cabal conocimiento y la forma de 
explotación del cacao, así como eu posterior difusión en el reeto 
de Meeoamérica. Su nombre tambien se lo debemos a ellos; la 
palabra kakaw, significa amargo, y del sustantivo kab l!!lignifica 
jugo, entonces la bebida que con él se ho.clo. debia de ser 
baeto.nte amarga. A esta palabra loe nahuae le agregaron el sufijo 
atl o agua, lo que dió como resultado cacahuatl. La palabra 
chocolate comenzó a usarse después de la conquista espanola. 
tatnbien tiene un origen híbrido: Chukaw, caliente ( del maya ) y 
atl. agua ( del nahudtl l. 

Bern41 Diaz del Castillo dejó testimonios del aprecio en que 
tenian loe indigenae al cacao, que junto con el oro. servia para 
la compra de esclavos. Loe relatos de loe conquistadores 
demuestran la utilización del cacao para efectuar trueques. sin 
dejar de eer importante en los pueblos precolombinos en cuanto 
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alimento y otroe Ul!!IOS. 

Herndn Cortth1 tue el primer europeo en advertir las cualidades 
nutritivas del grano de cacao, sin imaginar que eete producto de 
lao t!orr .. tropicale• de Am6rica seria una do loo prlncipalee 
aportaciones para la alimentación humana. 

El cacao no era conaumido eoto. l!lino que l!le mezclaba con ma1z 
tootado y molido, vainilla. chile. y otros 1n¡¡rodiontoo. 

En las actividadee comercialel!I la acunación de moneda desplazo al 
cacao como medio de cambioJ sin emabrgo, el arraigo que ten1a 
uto grano entre loo ind1gon•• obligó al virrey Antonio de 
Mendoza a implantar l!IU uso como moneda traccionaria en las 
pequenae traneaccicne11. 

En loo primero• afto• de lo colonia, M6x1co tue el principal 
abastecedor de cacao de Eepana. La.e riquezaa de ~t§rica, entre 
ellas el cacao. originaron la lucha entre eapanolee. ingleeee. 
portugueou y holandoooe, qu!enoo oe disputaron lo• benet!cioo do 
las colonh.e. 

La bebida preparada por loe ind1genae era demaeiado amarga para 
el gueto europeo. Por el lo l!le hicieron algunas moditicacionee en 
su preparación, se le agregó azllcar y posteriormente hche. con 
lo que l!IU uec se extendió rdpidamente por Europa naciendo el 
chocolate tal y como lo conocemos ahora. 

A pesar de lo complejo de su elaboración, el chocolate era la 
bebida universal de loe mexicanos, y por tanto. las autoridades 
eiguieron coneider4ndolo un articulo de consumo necesario. 
Ademds, el chocolate comenzó a tener cierta intluencia en la 
repoeter1o., pues a partir de las tabli llae para preparar la 
bsbida ee pod1an elaborar ciertoe poetree, Algunos de el loe como 
los helados, loe bizcochos. loe mazapanes, etc. (1) 

1. t. CLASIFICACION Y DEFECTOS DEL CHOCOLATE 

Dado que existen much'-B clases de productos tabricados a partir 
de chocolate y para ei tuar a 1 producto en el cual se ea ta 

(1) La historia del chocolate en M6xico. Gonzillez de la Vara 
Martin. Ediciones Maaes. S.A. de C.V. Pr1mera edición. 1992. 



realizando este trabajo, daré la clasificación que se maneja 
dentro de la empresa para producto8 fabricados conchocolate de 
acuerdo con su forma de proceso y es : 

• Chocolate8 trampadoB. Dentro de loB cuales se encuentran a la 
oblea con relleno, galleta con caramelo. nougat ( confitura 
e 1 aborada a ba8e de leche condensada y leche de e cremada, azucar. 
cocoa y a veces mezclada con eaborizantee y nuez picada ) con 
cajeta, arroz intlado con caramelo y ca.cahuato. 

* Chocolates de inyección. Dentro de los cuales encontramos al 
chocolate macizo con diferente8 gra.no8 como almendras, 
avellanas, nuez, cacahuate, arroz tostado, etc .• o con diferente9 
rellenos como cerezas con licor, cajeta., mermeladas, yogurt, etc. 

* Chocolates cubiertos. Principalmente se encuentran a loe 
centros de fondant C e8 una materia elaborada por cocimiento de 
una solución de eacaroea, a.gua, eaboriza.ntee y enfrío.da y batida 
hasta que ocurre la critalización ) . 

El producto al cual refiero mi trabajo es a la oblea con relleno 
cubierta de chocolate el cual es un proce80 aparentemente 
sencillo, pero que requiere de la atención a loe maa pequenoe 
dotallee, si se desean obtener re8ultados buenos y coneietentee. 
Para una rJlejor comprensión del proceso, daré algunos concepto!! 
fundamenta 1 e8 sobre e 1 licor del cacao y su componente m6.e 
importante1 la manteca de cacao. 

La composición de la manteca de cacao en glict§ridoe ea la 
siguiente: (2) 

Palmltico ................. 24.4 !IS 
Este6rlco ................. 35.4 !IS 
Oleico y poi insaturados .•. 40. O !IS 

La manteca de cacao muel!ltra un polimorfismo muy marcado. En 
general se distinguen en los glic6ridol!I dos tases dietintae y a 
veces tree, pero en e 1 ce.so de 1 a manteca de cacao ee conocen ya 
en forma definitiva cuatro tases. Loe puntos de fusión de. estas 
diversas termas cristalinas eon: 

(2) Tecnica moderna de elaboración de confituras. Groase.Antonio 
L. Ret!norios do maiz. S.A.I.C.F. 2a. edlclon, 1972. Buenos 
Aires. Argentina. 
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FASE 

Gama 
Alta 
Beta Prima 
Beta 

PUNTO DE FUSION 

10.0 e 
23.S C 
20. o e 
34.? e 

La tonna con maa alto nivel de anergia es h. gama, siguiendo lae 
dem4e en el orden de eu punto de tuaidn, ea decir, que h m4s 
pobre de energia ea h. bata y la eatabil idad va en orden inverso, 
siendo consecuentemente la !aee beta la mal!I eatable. La fa8e beta 
posee la mayor den!lidad de todas y por ello cuando el chocolate 
no ha eido bien temperado y le.e diveraae taeea ee transforman con 
el tiempo en la forma beta, ae produce en el chocolate una 
eeponJoeidad, consecuencia de la contracción de volumen cauaada 
por el paso de una fonna u otra a la beta. 

Si ee enfria r4p1do.mente al chocolate, ae forman cristales de la 
tase gama pero eatoe l!lon muy ineatablee y paaan a la taee alta, 
que tampoco su el!ltabilidad de eeta fase ea grande y eventualmente 
lol!I cristales paean a la te.Be beta prima. La transformación dfl 
beta prima a beta ea lenta y ea acompanada por generación do 
calor y la expansión consecuente permite la liberación de manteca 
de cacao l 1quida que eventualmente se deposita en la superticie 
en terma estable o beta. a ute fenómeno ee le lhma 11 Fat 
Bloom 11

• Para mayor información sobre eate fenómeno se puedo 
consultar diferentes roferencial!I bibliogratical!I proporcionadas al 
tina! de eote trabajo. 

El '' Sugar Bloom ", ea otro detecto de lol!I articules cubiertos de 
chocohte. Esta caracteristica ee detecta ai la temperatura de 
los centros cubiertos de chocolate ea muy baja en relación a la 
del medio ambiente, a la ••llda del tune! do entrlomionto, la 
humedad provoca eolubilización del azó.car contenida en el 
chocolate y forma un almíbar en la l!luperticie Cen la capa de 
cobertura). Debido a un cambio de condicionea del ambiente ae 
evapora el agua. el azo.car ee deposita en forma de criatalee de 
la superficie de loa centros baftadoe. 

No debe olvidarse que la sacarosa es higroscópica por encima de 
86 ' de humedad de modo que tambien puede provocarse eate detecto 
en 1alonee de depósito de elevada humedad. Se diatingue del 11 Fat 
Bloom " porque el depósito externo de aspecto qriadceo ea 
el.apero. no ea soluble en diaolventea y ni Be desplaza al tocarlo 
con loa dedos. 

Se encuentran otroB detectes dentro del chocoJate que pueden ser 
falta de euavidad, debido a que laa particulas de cacao y azücar 
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son muy grandesJ sabor defectuoso ( grasoeidad. sabor extrano l 
debido a un mal temperado o ha tomado los olores del ambiente: 
espesamiento del chocolate y variaciones en el espesor de h capa 
de cobertura por que este ha estado en el temperador demasiado 
tiempo. uso excesivo de lecitina, variaciones en el contenido de 
manteca de cacaoJ impreaionee digitales por manipular al producto 
con la mano o la temperatura de la zona de elaboración es 
demaeiado al ta. 

La principal caracter1stica del chocolate se debe a la& 
propiedadeo exclueivas de la manteca de cacao de fundir 
ju8tamente abajo de la temperatura corporal y a la finura de lae 
particulaa do azllcar y chocolate. Por almacenamiento. . el 
chocolate que ha eido procesado en forma incorrecta, mal empacado 
o mal almacenado, ee sueceptible de cubrirse de una capa 
blanquHina de grasa o hacerse pegajoso debido a la absorción de 
humedad por el azucar. (3) 

f .3 CONTAMINACION DEL CHOCOLATE 

La mayor parte de la contaminación de loe productos fabricados 
a partir de chocolate procede de sus ingredientes. pero tambUn 
puede provenir del aire. polvo y manipulaciones. Las clases de 
productos preparados con chocolate se pueden dividir en doe 
categorías deede el punto de Vista microbiológicOJ A) Loe 
preparados en trio y Bl los elaborados en caliente. El chocolate 
macizo o en 16minas se incluyen en la primera categoría. Las 
temperaturas que se consiguen en la elaborac:íón, a vecee solo ne 
aproximan a la de paeteurización. Entre loe ejemplos comprendidoa 
en la segunda categoría se citan a loa chocolates cubiertos. Le.e 
temperaturas varían de uno a otros productos, pero en cualquier 
caso el tratamiento t~rmico ea md.e fuerte que en la primera 
catogor1a. 

Reeulta dificil comprender la cadena de circunetanciaa que deben 
preceder a un brote de una enfermedad causada por productos 
contaminados, sin tener un cierto conocimiento de loe organismoa 
responeablel!I, Entre ~etoe tenemol!I a las bacterias, virus, hongos 
y levadurae. 

Las bacterial!I eon microorganismos unicelulares de terma y 
actividades variables. Se multiplican en doe mediante divieión 
simple, y cuando las condiciones ambientales y de temperatura son 
adecuadas !:'9 reproducen rdpidamente, 

(3) Chocolate.cocoa and contectionary: Science and technology. 
Minlt!o. Bernard W. Third ed!tion. Van Noetrand Roinhold, 1989 
Now Ycrk. N.Y. 



Loo virus ion un grupo de ogentoa pord11too potdgenoa no 
celulares, cuyo tamatto ea mucho mas pequeno que e1 de las 
bocter!••· ion pardeitoo obllgodoo en el aontldo do quo deben 
eatar a1ociado1 con una ctUula viva. Se lea coneidGra como 
o:r;o.niamoa vivoe o como entidadea qul'micae que esun en el 11mite 
do lo v!do, 

Loa hongos pertenecen a un vegetal que ee deriva de ha algas, 
son incapaces de aintet1zar p:rote1na1 u otro mater.lel organice a 
partir de compueatoe simples, carecen de cloroti h o cualquier 
p!groento totoelnUtico, 

Las principales cauoaa de la contaminación de alimentos aon : 

Al Konlpulodoroa do alimentos rohc!onadoa con la monutacturo do 
alimentos, portadores de Eetatilococos en garganta, nariz y piel, 
aai como eliminadores tecolH de Salmonelaa y do bacterias del 
grupo Shlgollo. 

Bl Animalia domttaticoa, roedores e insectos exiatentea en el 
ambiento dond• eo proporan 101 a limen toa. 

C) En loa uteneilioa para elaborar a loa alimentoe se pueden 
albergar becteriee procedentea de todoa loe orígenes. Le 
contaminación puede ser recogida por los alimentos durante "u 
elaboracldn y doepuda de hobor aldo olaboradoo. 

Eetoe tres puntoa l!!IO pueden resumir en un diagrama de intecciOn o 
de conta.tninacion de los al1mento1, como el eigutente r 
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DIAGRAMA DE CONTAMINACION 

llOllBRE 

llOllBRE 

DE LOS ALIMENTOS 

ALill!liro 

POLVO, SUELO, 
llOSCAS, AQIA V 
UIOOILIOS DE 

COCIHll 

MlllAL 

MillAL 



Una de la111 cau111aa ma.a trocuentel!I del origen de lae entennedadel!I 
gostrointestinoles es debid• • l• m•nipuloción e ingeotión de 
nlimentoe ein un lavado correcto con agua y jabón de la" manol!!I. 
ade1n4a de que el ambiente donde sean preparados loe alimentos sea 
poco higi6nico. 

A 'ate riesgo se expone el consumidor cuando ingiere alimentos en 
lugares carentea de toda higiene o de dudo!!la procedencia del 
producto a conaumir, por lo que ea muy importante que el per111onal 
que labora en una industria alimenticia mantenga el lugar o zona 
de trabajo limpio a.deml!s de que debe guardar una higiene pereonal 
impecable. 

Loe pardaitoa inteetinalee m6.a !recuentes y que producen 
enfermedade111 eon 1 

Salmonella.- Penetra en la cocina con alimentos de origen animal. 
como carnes, aves y productos crudos como huevo111. ae i como 
procedentes de eliminadores humanos.Son los agentee de 
into>lic•ción olimenticia m4• com~n y mh gro ve. El periodo de 
incubación ee de 6 a 36 horas y la enfermedad dura de 1 a 7 diae. 

Sthapy l ococcu:!! auroue, - Procede principalmente de porta.dore e 
humanoe, Nariz, garganta.. manca, lesiones cut4neae pueden 
albergar eetatilococoe capacee de provocar intocicación 
alimenticia, eiee permite la manipula.ción de lol!I microorganhlmoe 
en loe alimentos. Se encuentra particularmente on loe productos 
manipulados deepu'e de su cocimiento. Eete microorganismo produce 
una enterotoxina ( cuyo sitio de acción ea el intestino ) que se 
libera en el medio que circunda al alimento: l!li se ingiere un 
alimento que contiene la enterotoxina. en pocae horae ee obHrvan 
graves reaccionel!I, que incluyen naaeeal!I con vómito y diarrea, 

Clostridium perfingens .- Produce fonnas resietentee llamadas 
eeporae que sobreviven durante un largo periodo en polvo. l!IUelo y 
excremento tanto humano como de animale111. Algunas esporas 
eobreviven a la ebul 1 ición, ae:! como a otroe m'todoe de 
cocimiento y se desarrollan fl!ci lmente en carne cocina cuando se 
enfr:!a lentamente y ee almacena en lugar templado. Se multiplca 
en presencia del aire. La toxina es producida en el intestino. La 
entennedad tiene un periodo de incubación de 8 a 22 hora.a y la 
enfermedad dura de uno a tres di as. 

Clostridiwn Botulinum.- Sus esporas eon muy reeietentel!!I al calor 
y ee multiplican en ausencia de aire.~ata contaminación es la 
princip•l de •limentoo enhtodo• y embotelhdoo. Eo el tipo mas 
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grave de envenenamiento por al imentoe. Eeta bacteria vive en la 
tierra o en el agua. 

Baci l lus cereus .- Produco eaporos '"!UO pueden aobrevi vir la 
temperatura de cocimiento y multiplicarse en alimentoa que ae 
entr14n lentamente, fermentando a loa alimentos en loe que ee 
encuentra. El periodo de incubación puede ser de 1 a 6 hora.e, y 
su e1ntoma mds coman ea el vómito. 

Vibrio parahaomoliticus.- Aparece en aguae coeterae templadae y 
en diveraos al.imentoa del mar y puedo pasar de 108 alimentoe 
crudos a loe cocinados.El periodo de incubación ea de 
apriximadD?nente de 1.5 horas. la enfermedad produce diarrea 
protuea y vómito. 

Eacherichia coli.- Produce una enterotoxina que ea la causante de 
d1arrea en adultos. al!l'1 como te.mbidn en niftos. ya que posee la 
capacidad do colonizar al int .. tino delgado y provocando el 
malestat'. 

Loe tacto:res que tavo:recen el crecimiento bacteriano son humedad 
elevado., bajo contenido de eal ( aunque los estafilococos pueden 
tolerar mds sal que otras hdctoriae patógenas ) • acidez escasa, 
poca graea y contenido moderado de aztlcar. 

Por lo que para el control de crecimiento bacteriano se pueden 
manejar diversos !'actores, como aon el calor, tr1o, agentes 
qutmicoe, deshidratación. acidificación, antibióticos, rayos gama 
Cllt1lea aunque en peca vocee permitidos). 

El mayor peligro de la contaminación de loe alimentoa radica en 
eu manipulación.por lo tanto. harct ret'erencia a las actividades 
t.1'picas de cómo ae etectO.a ctsta. 

En la higiene peraonal .- Le. narjz, la boca y la piel pueden ser 
tuente de eetatilococoa que producen toxinas en loa alimentoe. La 
ealmonelas,baciloa de la disenter.1'a y Clost:rid1um perf'ingens, 
pueden ser excretados con las heces por lo que tas manos deben do 
lavarse deapu6e de ir 41 bano. y deben ser 1secade.a con toe.l la 
de papel o con toalla de rollo cont1nuo. Le.a lesionea personales 
deben de ser cub1ertaa en terma ae6ptice. y no dejar que eate 
personal manipule alimentos ni utensiloe. debido a las 
secreciones de 14 leaión.Las une.e deben de mantenerse corte.e Y 
l impiaa ya que he hacteriae pueden albergarse en los bordes 
de 4tstaa. ademde de que no debe exhitir manipulaciones del 



olimento o producto o preporor •in ninguno protección como 
guantes. 

Co1tumbre1.- Fumar mientras l!lt manipulan loa alimentoe, aonaree 
la nariz o toser, tomar mueetrae de loa alimentol!!I con lae manee 
poro deguetorloa, eon molo• h6b!toe que pueden dejor 
estafilococos u otroe microorganismoa peligroeoe en los dedoe 
contaminando a loa alimentoa en preparaccidn o preparadol!I, 

L!mp!ozo del equipo.- Loa utensilio• que •• ut!lzon poro preporor 
los alimentos deben de encontraree ein,reaiduol!I de alimentos. 
deben de limpia.rae con detergente,ae deben enjuagar con agua 
caliente. Puede hacerl!!le limpieza con vapor. hipoclori toa y otros 
agentes qu1micoa, 
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RESPONSABILIDADES DEL PERSONAL 

Toda persona que se encuentre en contacto directo con el proceso 
de elaboracion de oblea con rellene cubierta de chocolate debe 
cumplir con ciertas reeponsabi l idades. 
Dentro de lae responsabilidades del personal se encuentra la 
forma autorizada de vestimenta, loe h6bitos de higiene requeridos 
y el estado de salud del personal. 

2 .1 VESTUARIO DEL PERSONAL. 

1.- El personal que labore en el area de elaboracion de oblea 
con relleno cubierta. de chocolate, debera portar su uniforme 
completo y perfectamente limpio. adem6.e de mantenerlo en buen 
estado: sin presentar desgarres, taita de cierres. partes 
descosidas 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 4rea debe 
portar pantalón, camisola de manga corta ein boleas y sin 
hombreras. mandil ahulado. guantes de pld.stico,en el caso de 
personal femenino adem6.s red o cofia y. gorro de tela resistente, 
y en el caso de personal masculino adem6.s el uso de cofia y casco 
de protección general. 

4.- No se permite el uso de joyer1a < Anillos, relojes, pulseras, 
cadenas, etc, ) as'! como cualquier objeto propenso a caer dentro 
de algú.n recipiente. 

5.- Es obligatorio el uso de cofia, red o gorro, colocados de 
manera que cubra totalmente el pelo. aei como el casco que cubra 
toda la cabeza. y que permanezca durante todo el tiempo de 
estancia en las instalaciones del departamento de oblea con 
relleno cubierta de chocolate. 

6.- Es obliglatorio el uso de guantes de pl6.stico por parte del 
personal. en laboree que tengan contacto directo con la tna.toria. 
prima y en cualquier punto del proceso de elaboración del 
producto. ( Ej. Pesado y agregado de materiae primas, recolección 
de obleas. rellena.doras. cortadora de galleta, recolección de las 
trampa.doras. etc. >. 
1.- Es obligatorio el uso de cubrebocas por parte de todo el 
personal que labora en esta .!rea, de manera que cubra desde la 
barbi 1 la hasta la nari;:. 

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

10.- No es permitido la utilizo.ción de bolsillos que se 
encuentren situados m6e arriba de la cintura para prevenir que 
los o.rticulos que puedan encontrarse en el los caigan 
accidentalmente al producto. 

2. 2 HABITOS DE HIGIENE 

1.- El personal que labore en el 6rea de oblea con relleno 
cubierta de chocolate, deberi!l practicar buenoe hl!bitos de higiene 
personal. ( Pelo recogido. barba y bigote nitido. uniforme bien 
puesto y limpio, unas limpias y recortadas, excelente apariencia 
personal l. 

2.- Los delantales o mandiles que se usen se pueden cambiar 
frecuentemente para aumentar la protección contra la 
contaminación del producto. los delantales deban lavarse 
diariamente y usarse apretados para proteger 1 a limpieza de loe 
uniformes. 

3,- Los zapatos deben mantenerse limpios, 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 eri su rnterior a los rolletes. pasadores. peinee, 
peinetas u otros articulos similares que no est6n permitidos. 

6.- Es permitido un bigote pulcro. que no se extienda m6.s alla 
del borde exterior de la boca ni que sea mayor de media pulgada 
Cl.2cm). 

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

6.-El personal que labore en esta i!lrea debe cuidar de mantener 
siempre 1 jmrias l.J m"l:los. lavándola:: frecuentemente con agua y 
jabón desinfectante, antes de iniciar la jornada de trabajo y 
después de cada ausencia del mismo ( después de comer. ir al 
baffo. maneJo de aigL"· materi<;'ll sucio. asistencia a las oficinas 
administrdt1vas, etC'. J. 

9,- El '.ISO de los uuantes en todos los puntos del proceso de 
elaboración del prodl1cto se deben mantener en una forma limpia y 

106 



sanitaria. Para este efecto. cambiar lo guantes cada vez que 
necesario. 

••• 
10.- No es 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 !!reas que se usan para la 1 impieza de equipos y 
utensilios o sobre el equipo de proceso. 

12.- No se permiten alimentos o bebidas para el uso personal en 
la planta. excepto en las !!reas utilizadas para éste propósito. 

13.- No es permitido guardar alimentos en los guardarropas de 
los empleados. ni en los gub.rdarropas. escritorios o estantes da 
los supervisorea. 

14.- No se permite fu.mar. solamente en el comedor o d.reas 
especificadas para el lo. 

15, - No se penni te tener en la boca pal i1 los de dientes, 
fósforos u otros objetos similares mientras se est6 en el área de 
producción. Tampoco es permitido tener lápices cigarros u otros 
objetos detrás de las orejas. 

16.- Se pr~hibe el uso de pinturas para unas de cualquier tipo. 
utilización de unas falaas. pestanas postizas. etc. Las unas 
deben estar adecuadamente recortadas al ras del dedo. 

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

18. - Todo e 1 persona 1 que labore en 6sta !!rea debe tener su 
tarjeta de control sanitario vigente para que se le puedo. 
permitir la entrada a trabajar. 

19.- El personal que tiene contacto directo con la manufactura 
del producto, se le practici!lr6.n exdmenes médicos generales 
aemeetralmonte. con el fin de monitorear de cerca el estado 
general de salud personal. 

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

21.- Lae: d.reas de trabajo deben de mantenerse limpias todo el 
tiempo. no ee debe colocar ropa suciti, materie.e primas, envaeea. 
utensilios o herramientas en las superficies de trabajo donde 
puedan cont4minar al producto. 
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22.- Antes de toser o estornudar. la persona debe alejarse de 
inmediato. cubrirse la boca y después lavarse las manos con agua 
Y Jabón desinfectante, para prevenir la contaminación bacteriana. 

2. 3 ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL 

1.- La persona que muestre aetlalos o a:!ntomas de alguna 
enfermedad que perjudique la integridad del producto, debe ser 
excluida de las 6.reas de operación donde tenga contacto con la 
me;teria prima ( lavado de utensil ice y recipientes, pesado y 
agregado de materiales. rel lenadoras, cortadoras, trampadoras* 
as:! como reproceeo de producto terminado. etc ) , relocaliz6.ndola 
en algú.n otra 6.rea hasta que el médico de la planta autorice el 
regreso a sus 1 abores habitual es. 

2.- El personal de ésta 6.rea que no se encuentre en perfecto 
estado de salud. debe dar aviso al supervisor antes de iniciar 
sus labores. 

3.- La persona que muestre alguna herida o cortadura deberd. ser 
excluida de lao 6.reas de operación donde tenga contacto con 
materia prima, recipientes. cortadoras. rel lenadoras. 
trampadoras. hasta que el médico de la planta autorice que la 
persona debe regresar a sus labores cotidianas. relocalizd.ndolo 
temporalmente en otra 6.rea. 

4.- Los empleados que se enferman durante horas de trabajo deben 
reportarse con el supervisor y ser llevados a revioión médica lo 
md.s pronto poaible. 
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3, l EDIFICOS Y SERVICIOS 

1.- Los adificios o construcciones utilizadas en la Manufactura 
de oblea con relleno cubierta de chocolate, deben ser del tamano 
y localización adecuados, donde se permita el facil acceso 
durante tas operaciones de limpieza y mantenimiento. 

2.-El diseno del d.rea debe permitir que exista suficiente espacio 
para poder colocar los equipos y materiales order1adamente. 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 al uso intenso ( su indice de rugosidad debe ser el 
md.s cercano al va 1 or de uno ) . 

4.- Es necesario la ubicación de urta fuente para beber agua en 
la zona de elaboración de oblea, provista con todo lo necesario 
para su buen funcionamiento. 

5.- En los lavamanos, es necesario la manipulación de estos por 
medio de llaves o grifos accionados con un mando de pie o 
palanca, adem6s 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 
ribete y una coladera. instalados da acuerdo a los 1 ineamientoe de 
la Secretaria de Trabajo y Previsión social. 

7 .- Se debe disponer de casil leroe individuales con llave e 
identificados con el número del empleado. ' 

B.- En el area de cambio de ropa es necese;rio la disposición de 
asientos sujetos a una base. 

9.- Los inodoros deben contar con todo lo necesario para su buen 
funcionamiento e palancas en buen estado, papel higiénico, sin 
roturas. con sello autom4tico. tanques de aqua en buen estado, 
etc. l. 

10.- La puerta del recinto sanitario debe estar provista con 
cierre autom6tico, adem4s de colocar carteles alusivos a las 
buenas pr6cticas de higiene. 

ll.- Las paredes. pisos y techos de todas las instalaciones ae 
deben me;ntener en buenas condiciones y buen estado de reparación, 
y no se debe permitir en éstos acumulación de polvo o suciedad. 
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12.- Deben realizarse todos los esfuerzos hacia el mantenimiento 
de pisos secos. Si existe alglin derrame o salpicadura, no ee debe 
esperar a que el personal de limpieza lo corrija, la persona en 
ese lugar y momento debe eliminar la anornalia. 

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

14.- Entre la zona de elaboración de oblea y elaboración 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 contaminación de estos dos procesos separados. 

15.- Es necesario la construcción de una pared divisoria o una 
puerta con sel lo autom4tico que se abra hacia los lados en h 
zona de empacado. ya que cerca de eflta zona se encuentra 1 a 
puerta general de entrada a la planta y el flujo de aire externo 
siempre esta presente. 

16.- Las puertas de emergencia, asi como las de entradas 
generales. deben contftr con sellos autom6.ticos hacia loe lados. 
para evitar que al personal que transite por esa zona no cierre 
la puerta, adem6.e ee deben poner carteles alusivos a la buenas 
pr6.cticae de higiene y sanidad. 

17.- So debe contar con espejos en las intersecciones de loe 
pl!t.eil los y las zonas de almacenamiento del producto y zonaa de 
carga del mismo. 

18.- Se debe colocar alg\l.n material antiderrapante en el borde 
de los escalones ( reborde antiderrapante ) . 

19.- Loa patios y alrededores de la planta no deben presentar 
condiciones que puedan ocasionar la contaminación y proliferación 
de p 1 agaa, ta 1 es como: basura, ma 1 eza o prados ma 1 cortados, 
drenaje insuficiente o inadecuado. equipo mal almacenado. 
cha.tarra. 

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

21.- Se debe acondicionar el aire de todei la zonei de eh.lioración 
de oblea con relleno cubierta de chocolate, especialmente en el 
6.rea de elaboración de oblea ( horno ) y elaboración de relleno. 

22.- El equipo de ventilación con el que se cuenta no debe oar 
una fuente de contaminación del producto por arrastre de 
particulae de aire. se debe limpiar y mantenerse en buen estado 
siempre. 

23.- En el sistema rie ventilación contable. se deben utilizar 
filtros para reducir la carga de polvo e impurezas del tluJo de 
aire ventilado, 
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24.- Las llimparas o sistema de iluminacion deben ser a prueba de 
explosión y encontrarse debidamente protegidos para evitar 
contaminación del producto. 

25.- La iluminación debe ser adecuada al d.rea de trabajo, por lo 
que es necesario tomar en consideración los estandares de 
iluminación aportados en la parte teórica de este trabajo. 

26.- Para evitar el uso excesivo de refacciones de 16.mparas deben 
utilizarse l&nparas tipo fluorescente con balastra. 

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

28.- El Departamento de elaboración de oblea con relleno cubierta 
de chocolate debe contar con iluminación de emergencia. 

29.- Todas las 16.mparas deben tener puesta una pantalla 
protectora de acri lico. 

30.- Se deben mantener limpias las 16.mparas para que su 
eticiencia no se deprecie. 

31.- El agua utilizada en la elaboración del producto. limpieza 
de equipo, utens i líos y uso personal debe ser potable y su 
suministro en cantidades suficientes. 

32.- Es importante y absolutamente necesario el contar con una 
bitd.cora en la cual se lleve un control de las determinaciones 
anal1ticae del agua utilizada. 

33,- El uso de qu.imicos, como la cloración, debe ser adicionado 
a las l.ineas para evitar el depósito de materias. siempre y 
cuando se realice un eetudio previo con mayor profundidad. 

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

35.- Tanto pisos como drenajes deben tener una inclinación 
adecuada para permitir un !lujo rápido y efit'iente de los 
11quidos de desecho. 

36.- Cada ano es neceeiario la 1 impieza de drenajes. para asegurar 
las condiciones de loe miemos. 

37 .- Los recipientes de basura deben mantenerse limpios en su 
exterior, enteros 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 ( accionamiento 
con el pie J. 
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39.- La zona de elaboración de oblea deber4 estar provista por lo 
menos de dos recipientes de basura en la parte posterior del 
hoi::-no y uno en la parte delantera de este mismo. 

40.- En la zona de elaboración de oblea con relleno deber6 estar 
provista con un recipiente de basura en la parte principal. 

41.- La zona de cortado de galleta y trampa.dora deber6 
encontrarse un recipiente de basura, ademde de los recipientes 
utilizados para el reproceso. 

42.- En la zona de empacado cada m6quina debe contar por lo 
menos con dos recipientes de basura. adem6s de loe recipientes 
uti 1 izados para contener al reproceso. 

43.- Los r~cipientes de basura deben poseer en su interior una 
bolsa de pl4stico, mantenerse tapados e identificados y ser de 
acero inoxidable. 

44.- La zona utilizada para la disposición de los recipientes de 
b:'l.sura debe encontrarse claramente marcada o identificada. 

45.- I.os recipientes de basura deben vaciarse a intervalos 
regulares ( no debe sobrepasar el nivel 1 y llevar la basura al 
drea central de recolección en la planta. 

46.- El 6.rea central de recolección en la planta debe contar con 
una construcción en.ni ta.ria que facilite su limpieza diaria para 
evitar acumulación de residuos y malos olores. La basura debe ser 
removida de la planta por lo menos una vez al dia. 

47,- El personal no debe sentarse en loe equipos o superficies de 
trabajo. 

48.- Las tuberías, conductos, rieles, vigas, instalación de 
equipo en general. etc. deben pennitir el libre acceso para eu 
limpieza y mantenimiento. 

49.- El dispositivo eléctrico centn!il ª" debe mantener en 
perfecto estado de mantenimiento, aei como de limpieza. 

50,- P3ra diferenciar las tuberías es necesario la utilización de 
un código de colores y este debe ser el recomendaddo por la parte 
teórica de este trabajo, r NOM - S - 14 J. 

51.- Se debe disponer de seflales en las tuberias que conducen 
agua de desagua. 
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4. l MANTENIMIENTO DEL EQUIPO 

1.- Es necesario llevar un control de mantenimiento preventivo o 
paros preventivos. donde se especifique a que parte de la 
maquinaria se le dio mantenimiento, que partos fueron cambiadas, 
etc. 

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

3,- Todos los equipos y utensilios localizados en la zona de 
elaboración de oblea con relleno cubierta de chocolate, deben ser 
ut1lizados para los fines que fueron disenados. 

4.- Los utenail ios y equipo deben cumplir con las normas de 
diseno sanitario para manejo de alimentos. tales como : 
materiales inertes que no contaminen o sean atacados por el 
producto.no deben tener esquinas ni bontes de d1ficil acceso 
e rebaba J para su limpieza y que pennita acumulación de 
residuos. las superficies deben ser lisas y las soldaduras 
pulidas. 

5.- Las partes móviles del equipo o maquinaria como lo es el 
carrusel de obleas, loa rodillos de la mezcladora, la cadena de 
la maquina de empaque. etc., se deben lubricar de tal forma que 
no se dejen residuos del lubricante para no contaminar. 

6.- La maquinaria no debe tener tornillos. tuercas. remaches o 
partea móviles que puedan caer accidentalmente al producto. 

1.- Cuando se lleven a cabo operaciones de mantenimiento o 
reparación. el personal encargado de efectuar estas oparaciones 
debe notificar al personal de producción al finalizar las 
operaciones, para que el equipo sea inspeccionado. limpiado y 
sanitizado previamente para su uso. 

a.- cuando se lleven a cabo operaciones de limpieza y 
mantenimiento se debe de aislar el 6roa de reparación con 
algunas cintas y carteles alusivos a la operación, para evitar 
as1 el contacto inesperado de porsonal que transite por esa zona. 

9.- Se deben llevar controles de lais revisiones de calibración 
realizadas a las balanzas andliticas utilizadas en toda la zona. 

10.- Equipo limpio no debe ser jalado o arrastrarse por el pise 
para evitar que se contamine. ademds de evitar danos al mismo. 

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

12.- Pastes. cepillos y resbaladores de metal y otros limpiadc.ores 
abrasivos. nunca deben encontrarse en e 1 6rea de producción. 
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13.- Mantener herramientas como cucharones, paletas. cortadoras. 
etc. lejos del piso y superficies sucias. 

14.- Las herramientas de mano pueden controlarse con la creación 
de un depósito para las mismas. donde se puedan detectar los 
detectos y los danos, ya que es menester prestar la debida 
atención a éstas. 

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

16. - El interior de equipo debe ser inspeccionado debido a la 
existencJ a de bordes o grietas que pueden acumular ciertos 
mnterialea por largo tiempo, como pueden ser la cubierta de 
chocolate. relleno del producto u otras sustancias. 

17 .- Las conchas de elaboración de relleno deben proveerse de 
cu!:>iertaa para prevenir cualquier goteo o entrada de alguna 
sustancia del exterior al interior del recipiente. 

18. - Se deben insp!Jccionar y reparar muros, 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 .- Les herramientas que se encuentren incompletas, defectuosas 
y desgastadas se deben reemplazar. 

21.- Les herramientas que se guarden en la estantería no deben 
encontrarse sucias o engrasadas. 

22.- Es necesario la impartición al personal trabajador la 
instrucción de la utilización de extintores. 

23.- En el caso de un disef'io de tanque de almacenamiento de 
cobertura de chocolate o de relleno para la oblea , debe tener 
una ligera inclinación por la parte que se va a des1.1guar para un 
mejol· desegue del mismo. 

24.- Las piezas o partes del equipo no deben colocarse 
directeimente sobre el piso. pero si sobre estantes o carrEiti l las 
diset'l:edas específicamente para este propOsito, esto es aplicable 
tambien peira equipo port6til y utensilios utilizados en el 
proceso ( charolas. espatulas. paletas, cortadores. etc ) . 

25.- Las scilpicadu2·as de a.gua. provenientes del piso o del equipo 
sucio hacia el eqipo que ya esta limpio, no deben ser toleradas. 

26. - S~ do:i'~ 11 c>var un control maestro de l 1mpieza de cada 6rea y 
de cada parte- del equipo, 
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5 .i 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', nomero de pedido, condiciones, 
fecha. cantidad, unidades, descripcion, etc. 

2,- El operador debe dar un numero de informe de entrada al 
materia:! de oblea con relleno de chocolate y registrar en dicho 
informe el nllmero de lote que utiliza el proveedor en caso de que 
exista. 

3.- El verificador checar6 el buen estado del material y aceptan! 
o rechazard el mismo. En caso de ser aceptado, el muestreador 
proceder6 a colocar etiquotas de color verde en el primer y 
último tendido contraesquinadas, en las cuales escribirá el 
nWnero de entrada al que corresponde, fecha. cantidad, nllmero do 
lote, proveedor y muestreador. 

4.- El verificador anotar6. las condiciones de recibo de material 
en el reporte de informe de entradaa y lo enviar6. a laboratorio. 
Una vez recibido el material. el verificador lo colocard en una 
6.rea reservada para el material de análisis. anot6.ndolo en el 
registro de almacén de material ea. 

5.- El equipo de trnasportación de matrias primas y material 
de empaque no debe tener evidencia alguna de roedores. pdjaros. 
derrames, materias extranas u olores desagradables. As1 mismo, 
debe estar en buenas condiciones y no presentar huecos. rajaduras 
o escondrijos que puedan servir de albergue a insectos u otros 
contaminantes. 

6.- Todos los materiales deben manejarse y almacena.rae sepai'ados 
del piso y con espacios entre tarimae y paredes al menc:J de !iO 
eme. para facilitar la inspeción y limpieza. 

7.- Ce.da tarima debe estar etiquetada, ya sea en cuarentena. 
aprobado o rechazado.Indicando a 1 proveedor, techa, materia 1 de 
que se trate, mlmero de lote. cantidad, unidad. 

8.- Ce.da lote de me.teria prima o material de empaque para oblea 
con relleno cubierta de chocolate quedar6. detenido heista que sea 
muestreado, analizado y liberado por el Laboratorio de Control de 
Cal !dad. 

9 .- Deben tomarse muestras representativas de cada lote de 
acuerdo a las instrucciones de muestreo de cada materia 1. La toma 
de muestras de la materia prima debe hacerse de la aiguiente 
manera: 

A> El muestreador debe portar guantes de pldstjco. uniforme 
limpio, cofia.buenos hdbitos de higiene personal y uear 
utensi 1 ios de muestreo 1 impios. 
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Bl El lugar de donde se tome la mueatra se limpiará 
perfectamente. 

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

0) La muestra. para analiais microbianos será usando frascos 
esterilizados. 

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

Fl Los recipientes muestreados serán etiquetados indicando el 
nombre del muestreador, fecha de muestreo, número de muestra. 
adem6.s de que la muestra debe ser claramente identificada con el 
nombre del material. cantidad recibida por el lote. número de 
lote. fecha de muestreo, proveedor, nombre del muestreador. 

G) Todo material que cumpla con las eepecitica.ciones ee aprobar6 
y en caso de no cumplirlos se rechazar6. 

H) El procedimiento de etiquetado se l levar6 a cabo colocando dos 
etiquetas por tarima en forma contraesquinada en la primer y 
0.ltima cama. en los cuales se anotard.n loe siguientes datos: 

Aprobado ( verde 

• Producto 
* Fecha de recibo 
* No. de lote 
• Cantidad y unidad 
" Informe de entrada 
• Fecha de liberado 
• Nombre de quien aprueba 

Rechazado ( roja 

* Producto 
* Fecha de recibo 
* No. de lote 
* Cantidad y unidad 
1r Informo do entrada 
* Fecha de rechazo 
• Nombre de quien rechaza 
" Causa de rechazo 

I> Los productos que se reciben en bolsas o sacos ( Ej. harina de 
trigo, cacah1Jate,bicarbonato de sodio, azo.car gra.nulada,etc ) • 
deben ser revisados periódica.mente con luz ultravioleta en los 
pliegues y sel los donde puede existir actividad de insectos. 

10.- Todo el m~terial se maneJar6 bajo el sistema de primeras 
entradas - primeras sal idas, para asegurar que los materiales 
mas antiguos se utilicen primero. · 

11. - Mantener l 1mpios todas las tarimas de recepción de 
ingredientes con una cubie1~ta cuando no se encuentren en uso, 
eti.t?más de qt.:.e 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 periódicamente, por lo menos una vez a la semana, 
utilizando un fumigador y traslad6ndola fuera de la planta para 
prevenir infestación y desarrollo de microorganismos. 

12.- El material de empaque que se utilice en la elaboración de 
oblea con relleno cubierta de chocolate debe ser inocuo, no 
reactivo, aditivo o absorbente de tal manera que no se altere la 
seguridad. identificación, calidad y pureza del producto. 

13.- Los materiales de empaques almacenados en bodeqa, deben 
encontrarse protegidos para prevenir su contaminación o 
detarioro. 

14.- El material de empaque debe encontrarse limpio antes de ser 
utilizado por el 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.- Es necesario realizar un programa de inspecciones a la 
materia prima y al material de empaquo, para observar sus 
condiciones en el almacenamiento. 

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

18.- Se debe evitar introducir contaminación a través de las 
materias extranas ( polvo, agua, grasas. etc, )que vengan 
adheridas " los empaques de las materias primas que entran al 
6rea de manufactura. 

19.- Cuando se reciben bolsas de papel do varias capas, como ea 
el caso de lecho en polvo descremada, fécula de ma1z. propionato 
de sodio, bicarbonato de sodio. manteca vegetal, etc., se tiene 
que eliminar la capa externa antes de que entren al 6rea de 
manufactura. en lo concerniente a cajas de cartón, tamborel!I. 
curtetes y otros recipientes de producto a gro.nosl, oc debe 
limpiar la parte externa para eliminar la suciedad. Esta limpieza 
debe efectuarse antes de que la m!llteria prima entre al 4rea de 
producción. 

20.- Todos loe recipientes que manejan materia prima o material 
de empaque. deben estar 1 impioe y mantenerse tapados cuando no se 
encuentren en uso. 

21. - Debe mantenerse mucho cuidado al mover. transportar. manejar 
o almacenar las materias primas para evitar dano fisico 
( rasgaduras, rupturas. quebrado, etc, ) al envase que 1 os 
contiene porque estos danos pueden ocasionar derrames o 
contaminaciones que contribuyan a la creceición u oriqen de 
condiciones no sanitarlas. 
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22.- Se debe vigilar que no haya materias extran6s 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 partículas de metal y suciedad no 
contaminen el producto. 

25.- Antes de abrir recipientes pll!sticos o con tapas metl!licas. 
como son los tambores o cunetas de lecitina, se debe limpiar 
estas con un pano húmedo o papel absorbente para eliminar polvo o 
suciedad. 

26.- Los recipierites que se han comenzado a utilizar y que no 
fueron vaciados completamente, se deben mantener bien cerrados e 
identificados con nombre y fecha o lote. 
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S.1 DESCR!PC!ON DEL PROCESO DE ELABORAC!ON 

El producto en el cual se estd. desarrollando el tema es oblea 
con relleno cubierta con chocolate. La elaboración de éste 
producto se puede dividir en cuatro partea las cuales se 
denomi nard.n: 

}\) Elaboración do relleno 

BJ Elaboración de oblea 

C) Elaboración de oblea con relleno 

DJ Elaboración del producto terminado. 

A continuación se describe brevemente el proceso de obtención del 
producto en estudio. 

AJ Elaboración de relleno 

Para la preparción de éste relleno se utiliza cacahuate.al 
cual se le practican algunas pruebas de calidad como son las 
propiedades organolépticas y pruebas microbiológicas. después de 
ésto es tostado a una temperatura de 180-200 grados cent1grados 
por un tiempo aproximado de 50-60 min .De!'3pUés éste se descascara, 
se tritura y se cierne para obtener cacahuate tostado en polvo. 
adem6e. se utiliza azúcar est6.ndar refinada. sal refinada, 
antioxidante y manteca vegetal. 
Todo esto se vacia a un mezclador en donde el cual su principal 
:ibJctivo ea la incoYporaci6n de los ingredientes de la mezcla, es 
un tratamineto térmico de 50 grados centlgrados por 1 Hr. 
aproximad~mente. 
Después ésta mezcla de sólidos pasa a un refinador; el cual se 
compone de una serie de cuatro redil loe. los cuales se de~en de 
ajustar para obtener el tamaf'lo de refin11do deeei:i:do, 
De i:i:qui pasa a una banda transportadora para después pasar al 
conch.1do que tiene la iinalidi:i:d de desarrollar aroma. dar cuerpo, 
texturil y consistencia al relleno.El concha.do es un tratamiento 
ttfrmico a 80 grados centigrados por 4 horas. donde suceden 
reaccione5 ,1'3 Mai l lard y se producen aromas propios del 
c.:icahuate. Después de éste tiempo, se baja la tem;ieratura a 60 
grados centtgrados se le adiciona la leche. lecitina y esencia. 
Se de:3car0.1a i:-1 conten:do de ésta c-:incha en recipientes metdlicos 
con baJo: de r1Jedas y .se pu~de utilizar en la elaboración de oblea 
con rel len·: 
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B) Elaboración de oblea. 

Para la elaboración de oblea se necesita harina de trigo, 
fécula de ma1z. agua. sal refinada. agentes leudantes. aceite de 
matz, lecitina y grasa vegetal: los cuales se adicionan a un 
turbo mezclador por un Uempo de 10 - 12 minutos aproximadamente. 
Después ésta mezcla se hace pasar por una malla. para podor 
separar de la pasta algunas impurezas como grumos de la harina. 
hilos, cabello.etc. 
Esta pasta se bombea al horno que deberd encontrarse a una 
temperatura de 120 - 130 grados cent1grados: 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 aprox1madamente, para obtener 
una galleta crujiente y ligeramente tostada.S.e enfria y se 
utiliza para la elaboración de oblea con relleno. 

C) Elaboración de oblea con relleno 

El relleno obtenido en el punto A se hace pasar a un 
mezclador donde se le del la consistencia acorde a la. necesidad. 
Este mezclador consta de dos rodillos. los cuales giran por un 
tiempo de 15 minutos a 20 grados centigrados y después de este 
periodo el relleno se utiliza en la crema.dora o embadurnadora de 
galleta. adem6.s de que se utiliza la oblea obtenida en el punto 
B. Aqui se forma la ciblea con relleno que después pasa a un tunel 
de enfriamiento donde se tiene una temperatura de 5 grados 
centígrados por 4 minutos. Después la oblea con relleno frio pasa 
a la cortadora de galleta, en donde ésta es cort.ada en las 
dimensiones espociticadas po1· el departamento de Control de 
Calidad. 

Dl Elaboración del producto terminado 

La ga.l leta obtenida. en el punto C pasa a una trampadora,donde 
previamente se encuentra el chocolate en un depósito. 
Este chocolate se bombea a un tanque niquelado de mas baja 
capacidad.donde se debe de mantener a 40 grados cenugrados pard. 
que posteriormente pase al depósito de chocolate de la 
trampa.dora. El objetivo principal de la trampadora es cubrir de 
chocolate al producto para que posteriormente pase a un tune! de 
enfriamiento. dond~ la finalidad de éste es la de enfriar al 
chocolate y darli? las cara.ct~t"iticas sensoriales deseadas como 
brillo. aroma. sabor y consistencia. 
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El producto teminado pasa por un detector de metales el cual nos 
indica si el producto pudiera estar contaminado con algunos 
metales dal'iinos para la aalud; posteriormente pasa a las 
envolvedoras, encelofanadoras, almacenamiento y transporte. 
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5.2 PROGRAMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE 

CONTROL PARA OBLEA CON RELLENO CUBIERTA CON CHOCOLATE 

Debido a que el Programa de Anal is is 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 teor1a se elimina h necesidad de hacer pruebas al 
producto terminado; comenzaré la aplicación de este Programa 
desde las materias primas hasta el almacenamiento del producto, 
en donde trataré de analizar y aplicar los puntos básicos de este 
nuevo enfoque para el exito de una nueva forma de controlar la 
calidad del producto. 

5, 2 .1 ANALISIS DE PELIGROS POTENCIALES 

I.- Identiticacion de materias primas peligrosas 

Al La harina de trigo, leche descremada en polvo, cacahuate, 
fdcula de maiz. sal refinada y a.zucar mascabado: eon materias 
primas que pueden albergar microorganismos patogenoe daftinos a la 
salud. si no se real iza un control adecuado en el momento de 
su recibo en la planta y aunado a un almacenamiento no adecuado 
de éstos en el departamento de almacenamiento de materiales. 
éstos ingredientes tienen la probabilidad de que loe 
microorganismos se multipliquen, antes de la elaboración del 
producto.en donde puede verse modificadas sus caracteristicas 
organolepticas y composición qu:lmica. 

B} La lecitina y la manteca vegetal son grasas susceptibles a 
diferentes reacciones de deterioro que reducen el valor nutritivo 
del alimento. y ademas producen compuestos voldti les que 
imparten olores y saboree desagradables, Por otra parte, el 
cacahuate tambien contiene gran cantidad de grasas que pueden 
sufrir las reaccionc9 antes mencionadas. 

II.- Identiticacio? de peligros en el proceso de elaboración 

A) Al termino del proceso de tostado de cacahuate es necesario 
realizar un and.lieis organoleptico, ya que si el cacahuate se 
encuentra muy tostado, da al relleno un sabor desagradable (sabor 
a quemado), on donde se ven modificadas las caracter:leticas 
organolepticae del relleno.Es importante el descascarado y la 
trituración del caca.haute para evitar variaciones en la obtencion 
de un relleno eetandar. 
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Bl Es muy importante que todo el equipo utilizado en la 
elaboracion del producto se encuentre correctamente eanitizado 
para evitar contaminaciones del producto o contaminacion de una 
parte del proceso y contamine a todo el producto en elaboración, 

C) En el refinado es muy importante el tamano del refinado debido 
a que a menor tamano de particula la homogenización ea mayor y 
el tiempo de mezclado es menor; es necesario mantener los imanes 
de esta maquinaria en buen estado para poder recolectar los 
posibles metales que ! legaran a encontrarse en esta parte del 
proceso y poderlas desechar. 

D> En el proceso de conchado de1 relleno suceden reacciones 
propias de los azucares (oscurecimiento por medio de la reaccion 
de Mai l lard). donde si no se cuida eata parte de la elaboración 
hay una baja en el ·valor nutritivo y se producen sabores amargos. 
donde se ven modificadas las caracteristicas organolepticaa del 
relleno a utilizarse posteriormente. 

E> En el proceso de elaboración de oblea, es muy import~nte la 
adición correcta de los ingredientes en el peso que indica la 
formulación, además de que es muy necesario el tiempo de mezclado 
para evitar lo más posible que se formen grumos en la mezcla y el 
utilizar una ma.lla para filtrar ésta. evitando así posteriores 
complicaciones cuando la mezcla es bombeada al horno para la 
elaboración de la oblea. En este punto es muy importante 
verificar que se obtenga una galleta crujiente y ligeramente 
tostada. además de checar su peso, que debe concordar con los 
estandares.La galleta no debe ser correosa al evaluarse 
sensorialmente. ni con sabor a quemado o crudo. 

F> En el mezclador es muy importante la densidad del relleno. 
ya que este es utilizado en la cremadora. la cual se ve afectada 
por la consistencia del relleno, es decir. se descargar6 menor 
cantidad de relleno a la galleta si este se encuentra ein 
consistencia ( re 1 leno muy aguado ) , y por el contrario. 
descargar6 mas relleno si este se encuentro muy denso, dQndo 
lugar estos dos fenomenos o. variaciones en el peso final de la 
galleta con relleno 

G) En el primer tunel de enfriamiento es muy necesario mantener 
las temperatruras y el tiempo adecuadas para que la galleta 
(oblea con relleno), logre enfriarse y mantenerse estable para 
para que no 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 gal le ta antes y despues de ser cortada para saber si 
el producto tiene el peso adecuado antes de pasar a eer cubierto 
por e 1 choco la te, además de que tambien se deben verificar que 
lesa dimensiones de la galleta concuerden con los estandares para 
e 1 producto. 
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l) En el 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 no homogenea y 
burbujas. También es muy importante el realizar los análisis 
adecuados a la cobertura al momento de su llegada. asi como el 
temperado de la cobertura, ya que es un factor donde se pueden 
presentar fenómenos daso.gradables que desmejoran la aparienc1a y 
conservación de la cobertura o el producto terminado. conocidos 
como "fat bloom" ( formación de una película grisácea, de 
cristales· de manteca de cacao en la superf1cie } , opacidad, 
consistencia blanda a la salida del tunel de enfriamiento que 
dificultan su manipulación y determinan la apariencia de manchas 
por manoseo y adem4s la carencia del tan deseado "snap" o ruptura 
sonora que muestra que la masa es compacta y brillante y no fofa 
o esponjosa.Es importante mantener los imanes de esta maquinaria 
( del tanque depósito y de la trampadora l en buen astado de 
funcionamiento para poder atrapar los posibles metales que 
llegaran a encontrarse en esta parte del proceso de elaboración 
del producto. 

JJ Segundo tunel de enfriamiento, debe cuidarse las· temperaturas 
y el tiempo para obtener un producto ligeramente café obscuro. 
con buen brillo, que no este cenizo o con manchas blancas. ni que 
se observe humectación 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 %) • 

Kl En la zona de detección de metales extraf'los que pudieran 
encontrarse en el producto antes de pasar a las envolvedoras. es 
muy necesario verificar si esta pa.rte del equipo funciona 
correctamente. para evitar posteriores errores en dejar pasar a 
las envolvedoras a producto con defectos de calidad. 

Ll En la envolvedora es muy importante observar que las 
morda:as, que realizan el sello transversal. y los discos, que 
realizan el sello longitudinal, se encuentren en perfecto estado 
de funcionamiento: ya que son dos partes de la envolvedoras 
sumamente importante que don los sel los a la bobina de 
polipropileno impresa. Se muy importante cuidar que no se 
er.cuentren defectos en esto. 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 
producción y ser totalmente legible. Es necesario centrar bien la 
bobina de polipropileno para que loe textos sean centrados al 
envolver al producto, donde la marco. y los textos legales sE-un 
perfectamente visibles en la cara frontal de ta envoltura. 

M) En la encelo!anadora ea muy importante el centrado de la 
bobina de celofan, el buen funcionamiento de los disccis y demas 
partee de esta para obtener un buen sel lado. 

Nl En el almelcenamiento y distribución del producto es muy 
necesario cuidar la rotac1on del producto, para evitar tener 
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producto rezagado en esta parte de la cadena de elaboración. 
Es muy importante saber la forma de estibar los corrugados, para 
que así estos no tengan sobrepeso y se lleguen a romper. 
Es muy necesario tomar en cuenta la vida lltil media de este 
producto, ya que de esta forma podemos manejar el factor tiempo y 
s'3 puede retirar el producto antes de este producto caduque y 
cause mal aspecto. tanto de imagen ctimo de salud, al consumidor. 
Tambien es muy importante especificar las condiciones de 
almacenamiento y especificar la calidad del producto en cuanto a 
las variaciones del el ima, para as1 poder manejar mejor la vida 
media del producto y. por supuesto, la imagen de la empresa y la 
vida dal consumidor. 

6. 2. 2 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL 

La identificacion de los puntos criticas de control se dan a 
conocer en el siguiente diagrama: 

5.2.3 SELECCION DE LOS CRITERIOS PARA EL CONTROL 

AJ En el recibo de ingredientes para controlar los peligros en 
los puntos cri t icos ea muy necesario uti 1 izar las pruebas 
criticas y de control. y el analisis microbiológico de cada 
ingrediente. Estas pruebas son mencionadas en el capitulo cinco 
de este trabajo. 

Bl 1'ostado de cacahuate: Este proceso es controlado a una 
temperatura de 160 a 160 C. en un tiempo de 50 a 60 minutos. 
Caracteristicae organoleptica.s. son evaluada.a senaorialmente 
donde se observa que la apariencia y el sabor del cacahuate sean 
los adecuados. que no tenga olor ni sabor a quemado y si un sabor 
y aroma agradables de tostado. 

CJ En el proceso de pelado y tri tura.do del cacahuate ea 
irr.portante verificar que el porcentaje de cacahuate sea como 
m1nimo de 90 % • y en la trituración calibrar los cortadores del 
equipo. para evitar que el grano salga o muy entero o con 
demasiado polvo. 

OJ En la sanitización del equipo puede ser utilizado agua 
potable y alcohol dióxido de cloro al 10 % 

El En el refinador se mide el tamano del refinado. este debe 
tt"ner un aspecto homcgeneo. 

FJ En ei concha.do es muy importante mantener las temperaturas 
Y tiempos indicados. y obtener una masa homogenea y sin grumos. 
Es impot·tante adicionar todos los ingredientes deacuerdo a la 
formulación dada. 

125 



PIAl!Oll CRlllCOO 11 COll!ROL llPLIOOOI! ~ 111 ELllBOJW:!Oll 

DE OBl.FJI COK RELLDIO lllBIERlA DE lllOCOl.AlE 
2 3 4 

t~1 ~:~t~~~ f~CAfº~~n~lo 

16 

~~=t:-12 :I" runo "' '"' .:11 •. , 
1anltimlon~ 

PCC: fEsAdD 
correcto A~¡c ~f ¡ 

... m,..,,.. • .. ulmlon. 



G) En la el~boración de oblea, es muy importante 131 pesado 
r.orrecto de loa ingredientes que indica la formu!ación, tiempo 
}' 'tt.imperatura y he propiedades organolepticas de ésta misma. 

Hl En el mezclado es importante el tiempo, para mantener una 
dc.nsidad acorde al estandar. 

IJ Cremadora ; Características organolepticas de la oblea con 
i·e 11 eno y peso estandar. 

J) Primer tunal de enfriamiento1 Tiempo y temperatura 
r;speciticada, 

K) Trampado: temperatura de trampado y prueb11s criticas y de 
control realizadas a la cobertura. temperaturas del temperado. 

L) Segundo tunal de enfriamiento: temperatura y tiempo de 
enf¡·iamiento, caracteristicas organolepticas del producto. 

Ml Detector de metales: funcionamiento adecuado. 

N) Envolvedora: Funcionamiento adecuado para obtener un buen 
sellado, codigo correcto al dia de producción.turno.mes, a:t'lo y 
centrado de la bobina de polipropileno. 

Al Encelo!anadora: Funcionamiento correcto para obtener un 
sel lado correcto. 

0} Almacenamiento y distribución: Rotación del producto. 
estibamiento correcto, almacenamiento en condiciones 
correctas.código al dia de producción.mes, turno y ano. 

6.2.4 l'>ONITORIZACION 

A> Recibo de ingredientes, Medición de par6.metroe f1eícos y 
controles qu1micos. ademd.s de la ayuda de amUisis 
microbioloógicos en toda la materia prima a uti lízar. cado 
entrega, 

D> Procesado de cacahaute. Evaluación sensorial y observación 
visual de cada lote. 

CI Refinado, Medición del tamano de particulD con la ayuda de un 
micrómetro de coda lote. 

DJ Conchado. Medición de tiempo y temperatura cada hora, 
cbservación visual de cada lote. 

El Mezclador. Medición del tiempo de mezclado y medición de la 
densidad del relleno de cada lote a utilizorse. 
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F) Proceso de elaboracion de oblea. Observación visual del pesado 
de materias primas, medición del tiempo de mezclado y evaluación 
sensorial de la oblea obtenida .• por lo menos tres o cuatro 
veces al turno. 

Gl Primer tunel de enfriamiento. Medición de temperatura y 
tiempo del recorrido de la galleta y evaluación sensorial por lo 
menos tres o cuatro veces al turno. 

HJ Cortadora de galleta. Medición f1sic111 de las dimensiones de 
la galleta cortada. medición del peso de la galleta por lo menos 
tres o cuatro veces al turno. 

1) Trampa.do. Observación visual de las barras por lo menos tres o 
cuatro veces eil turno.Pruebas criticas y de control a la 
cobertura, ca.da lote. Chequeo de la temperatura de trampa.do por 
lo menos tres o cuatro veces al turno y medición de los 
temperatura9' del temperado, por lo menos tres o cuatro veces al 
dia. 

J) Segundo tunal de en!rhmiento. Medición de la temperatura y el 
tiempo del recorrido del producto por el tunel. por lo menos tres 
o cuatro veces al turno. asi como la medición del peso y las 
dimensiones de la barra cubierta con chocolate, por lo menos tres 
o cuatro veces "11 turno. 

Kl Detector de metales. Observación visual de su funcionamiento 
correcto. por lo menos dos veces al turno. 

L} Envolvedora. Observación visual del funcionamiento correcto de 
de las partes que realizan los sellos longitudinales y 
tranversales-. codificac:ión de producción, por lo menos cuatro 
veces a 1 turno. 

M> Ence lof anadora. Observación visual del tuncionamiento 
correcto de las partes que realizan Jos sellos. por lo menos 
tres o cuatro veces al turno. 

NJ Almacenamiento y distribución. Observación visual del 
estibamiento de producto. condiciones ambientales de 
clmacenamiento. codigo de produccion correctos y to.rimas con el 
número exacto de cada producto. por lo menos dos a tres veces al 
turno. 

6. 2. 5 VERIFICACION 

Para llevar acat..o la verif1c<!lción. se sugiere que ee realicen 
veriiicac1ones por lo menos un11 vez al dia de los procedimientos 
anteri.,re:t. con la ayuda de los valores obtenidos diariamente y 
por cada turno.y con ei manejo de la estadistjca en cada punto 
critico se pueden obtener valoree: para poder verificar oi el 
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proceso de elaboración del producto se esta llevando a cabo 
correcteimente. Es decir. se deberan aqrupe.r rnetódice.mente todos 
los datos de cada punto cr1t1eo para realizar su evaluación 
numárica. obteniéndose datos estadieticos que sirvan para la 
realizac:fón de una inspección y veriticación de todos loe puntos 
criticos. por lo que se de-be de obtener los diferentes valores 
de la eatadistjca que ayudan a rea.liza.r este procedimiento. como 
lo es la medía. deevia.ción estandar-, dispereion de los datos. 
etc. Tdmbien se pueden obtener diferentes grd.ficae con loe datos 
de cada punto critico de control. y uti lizarJas para la 1 levar a 
cabo la Vóritic~ción. ya que asi seria un método matemd.tico, 
estad1stico y visual. 

Como ayuda po.ra que el empresario pueda verificar si su empresa o 
lugar de elaboracion del producto. en este caso. elaboracion de 
oblea con relleno cubierta de chocolate, ee encuentra dentro de 
los lineamientos marcados por la buenas practicas de manufactura, 
se recurre al llena.do de una acta de veritica:cion del 
establecimiento, que tiene como propoaito principal el de sabeY 
en que aspecto de las buenas practicas de manufactura ae esta 
fallando y, a consecuencia de esto. recurrir a la correccion de 
estos puntos. 

Por lo C'Ual en las siguientes paginas de este cilpitulo, adiciono 
una acta de verificacion que puede ser utilhada en el producto 
aJ cual refiero mi trabajo, con base a los lineamientos de la 
Secretaria de Salud a traves de la Subsecretaria de RegulAc:ion y 
Fomento Sanitario. 

Tarnbien adjciono un~ a.eta de verificacion del eatablec;imiento 
ree.li2ada. para verificar cualquier estoblecimiento que se dedique 
a la elaboracion de productos alimenticios por la Subsecreto.riD 
de Regulacion y Fomento Sanitario a traves de lei Oireccion 
General da Control Sanitario de Bienes y Servicios. 
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ACTA DE iIRIFICACIOH 

FICHA DE illlCIO!l1 __ _ PROWCT01 ______ _ 

IJAllOMDO IOR: ___ _ IRISDt!AC!O!I CO!IIRCIAL1 __ 

ARIA1 ______ _ D!SCRIICIO!l1 _____ _ 

1,- PEllSOMAL QUE lllH!PJUI "1llIR!A PRllll, IROlllCTO 1:11 ll!OCISO Y lllUllO 1:11 IROC!SO, 

C¡lil. 
C.111. 

A> a¡l.\thnch grneN.J dr puhritud 11 lh1phu .......... ( ) 

B) Utill:nciGn, tn ti cuodt 111ronu 1 del'fdYcuco' 
de St!UJ'ld1d,,,,,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,,.,,.,,,,,,, ,,,,( ) 

C) Utlllnohn, tn ti CHO dt ltUJtrt11 dt Nd 11 gorro 

dt 1111 ............................................. () 

D> Utilh:acion por Pll'tt dt todo ti prrsonil de cubtt­
bocas,dude h bubilla huta Ja Pll'lt titdia dt la 
n1riz,.,,,,,.,.,.,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,,.,,..,,,,,,,,,() 

U Cuece de Jo11n, 1dornos, rtloJu, plu1tas u otros 

obJetos que puedtn deurtnderst v caer al producto •• ( ) 

r> EIJI ta CO!Wr, btbtr, iw:cu, luMr, tscuplr, toser 

o Htornudar tn f1 madt procua .................. ( J 

G) ll personal hNnino, clrtct de ltlitiilhJt, unas 
postlus 4 ¡Jgun otro producto dt btllr:za ........... C) 

ff) iltíliucion dtl unJrnrM coMpltto 11 lh1plo (plfl-

tdon,cuholil. y Mandil il.hulil.doL ................... < ) 

1) Fii ,¡ 1111ltol'flf utlliu brochu o chrru tn lugu 

~e botones .................. · .... "• ....... • .... ··•,( > 

JJ ti unitor..e dtl pprsonli no es incoP'Odo par.1 ru 

li~ar ~11 tribil.ja e no &Justado, corto, ''º' ......... e J 

lO Su.~ M:tnt~ se tnl.uentran lhlpias, c~n ur,ils rec:ir-

hd~~ ~i t1S Y lllJru de ¡•11,tur.l ;i u"'lltl' .......... ( ) 

L) Lu patillas na son V1chas, son llMpiu y nltidil.s ... < J 

H> In caso de persoul '{Uf oshr.le bhoh, es­
te lo thne rtcortlda,no ancho y nitJdo,asJ 

coi.o su barbtll1 ts liMPh. 11 nUJd1 ............ ( ) 

HJ El PtNna! r¡ut relllu trlbil.Jos puados,es-
h dlspont dt taJu protectoru tn 1i1. cintura .. ( J 

OJ 11 pnscnal l{Ut rulh:a tl'lb¡Jos puados, -
posee ooJinetes o il.IMOhdJlhs dt thltro -
ff"lttso paraloshollbros ........................ c.J 

P> Utlllnolon de cubltrhs tn Jos oldos Pilril. 

lu uus dl' tlab, dt oblu v cortadora dt 
11lltta ........................... , ... ,, .. ,.,.,() 

5) Utlliuolon dt tapants dt oldos Pilril. Ptrso­

nil.l dt Ju nos de ttu1p1do1 tMPliUt !f ere 
iu.doras.,,,,,,.,,,,,.,,.,.,,,,,,,,. .. ,, .. ,, .... < > 

n l:xlsltncla de hlruos il.luslvos l h utllt-

llclon dtrtd 1cuco1 1ou.brtbor:u, ttc ........... <) 

U> Utlllnclon dt ¡¡pitos con punttr1 rrottctor¡.,( J 

U> Las upatos u 1ncu1ntritl llMplos y nllldos .... C > 

M> SI el peri.onal cutnh ton cort1du 1tenorts 

o til.S!lWIOS1 utu: st 1nr:u1ntran cl.lbltrtu ..... .< > 

:.!) blstrnci11 dt ltlrtros r¡ut id11i1rt1n J¡ pro 
hlbioion dt h 1ntr1d1 y transHo d• 1J'5l-
t1ntts sir. bitil. y equfpo dt Hgurid1d ... ,.,,.,( ) 

Y> Ixistencl& dt tuJ1tu sani tufas visen tu 
dttodotlPtrsonal,,, ......................... () 



Calll. 

U lidsttnch dt oontrolts dt t11wnts 11edico1 

dt todo rl ptrsona1 ........................... ,,,( > 

ZU Exlsttncla 4t alrun prcc1dhd1nto o personal 

calitlcado que adlntrt en lu butnu praotl 
cu dt !Mllultotur.a •••• , .......................... () 

11,- IHS!AUICIO!IIS SAHllA~IAS, 

11) los nNiclos sanitarios n tncuentnn snir1 
dos dt las ueas de producclon, srrvlcios,h­
boratarlos 11 l1Mac1nu .... ,,,,,,,,.,, .. ,,,,., ... ,( ) 

U St rncutntr& con hvoanos con trppa de u• 

lle hidraullco, con P•l&nCa de pito "ando dt 
rodllla,, ........................................ < > 

e> CUtnta con dnosttos dt Jabon liquido, nua -
rrla 11 ulltntt, toallu lndivldualu o seca-
l"fl dt alrt ...................................... c > 

D) Cuenta con htrtros alu.slYos que rtcuerdan al 

puson&l 'IUt debtn hnrn las IWlOS antu 11 
dupuu dt Ir al bino v antu de co•nnr las 
tlhorts, ......... ,, ,,,,,, .... ,,,,,,,,,,, .. ,, .. ,,,( ) 

E> Cutnta con lauua.nu donde ti personal puede 
1t11ars1 11 dulnftctane tu KAl\OS, los utensl 

lhs 11 utan ubicados cerca dll aru de eh· 
boraclon de relltno 11 rlaboraclon de oblu ....... c > 

n Los lMdorn !I o1"lnalu cu1nt1 con un ap&rato 

dt duca11a, trnpa h ullo hldraulico,p1pel 
hi!Jitnico 11 ttciPlenlt pan utt ............. ,,,,( > 

G> Los inodoros y orln1l•s n encuentnn llbHI 
roturas, lhos, lh,plos 11 en buen ntado ......... ( > 

10 Se cuenta por lo Mnn 19 inodoru y orinllts 
par cada 159 OPfl"¡rlos, ... , •• ,, .... ,,,,,,,,,,,,.,t ) 

I> Las pmdu dlvlsorJu ~on de Maltrial liso, 

dl' f.l.cil lil'piru y la dlst1nch '"'" Wlll Y 
otl'l n 111cuentra tntft 59 'J &~ GM.,.,,,,.,.,.,,,\ ~ 

J> La puert1 del unitario cutntl con cllrrt au­

tcNtlco, de hcl1 l!Mpina e iMPtnwlblt ........ c > 

X) Lu rerlderu cuentan con tubfrh tn buen ntado, 
con swtlnl1tro dt agua p1ihllle tria y ca1i1nte 1 -

lh.uu 11tzchdoru, tn co1"1t1artlMhntcs individua-

Cdl!. 

le1 y con putrtu ................................ ,,,( ) 

L) Las rtvaderas cuentan con ooh.dera, desa;ut y ri-
bete en butn estado, .. ,,.,,,,,,.,,,,,, .. ,,,,,,,,.,,,( > 

H) Las rtuderas se encu1ntran rn estado llMplo, u· 
oos!lduinteotados,,.,,,,,,,,,,,.,,,,,,, .. ,,.,.,,,,( > 

H) Dlsposiolon dt cuartos de vHtlJ'I con asientos,· 
liMpios v secos,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,( ) 

0) Dlspo1loion de cullltros para cada ptrsona con • 
llave t ldtntitlt.iado.,,,,,,,,,,,.,,,,,,,,,,,,,,,,,.,( > 

P> En las rt!l'lderu y vestidortS H cutnta con cir­

t1hs qut rtcuerdtn la l11p0rhnci1 del orden y la 

llQIHa Ptrsonal ................................... < > 

Q) Lo¡ cuartos de vutir, ul co"° las rtg¡d1ru v 

los cullltros cutntan con llwdn1clon v t11nt&­
nu con prot1cotonu rn btltn uh.do y acondlolo-

naMlenlo del 1uru ........ ,,,,,,,,,, ................ < > 

R> Exlshncia de futntu pua btbfr 1gu1 1 prlnolpll 

iwntt 1n lu lrtU de tlaboraclon dt rrlltno 11 -

abita, asi coMD rn ll cortadora dr fllhb .... , .. ,.,( > 

SJ Lu rurntts para btbol' agua st 1ncuentran en ptr 

hcto utadc, contando con 1ru1 poUbh y vuos 
des1chable¡,,.,,.,,,,,,,.,,, .. ,,,,.,,,,,,,, .. ,.,,,,,<> 

OBSIJ!VACIOHES O COllll!IARIOS1 ________ , 

C&ih'1cac1on: 

2:CuMplt COMPhlutnh, l:Cwtplt pll'Ohhwnh 

9:Mo OUMPlt 



!IJ,· IHl!AUIC!llllISFISICAS, 

A) Los "ahrh.lrs dr la constnicclon expuestos al ex­

terior son rtslstentrs 11 i.edio Wiente, al us11-

Calif. 

nol'Ml1. a pruebl. d1 totdorts 11 llsos .............. ,( ) 

B> Lls partdes, pisos 11 techos dentro de las z11nu de 
ela.horacion 11 alMacen11d1nto son d1 hcil liMPhu 

tiMl'i'rt1tables ..................................... c> 

C) El 1.oalladodt lusuperltclts de suelo conpartdrs 

y utas con techos Dll'fctn de Juntu o grittu,,,,,( > 

D> Las uniones entrt Plffdes 11 suelo son uquudas.,,.( ) 

E> Elcisttn StHraolonrs tlslcu tntrr el Ul!l dr las 
orlolnu, alMacen, distribuclon, hhoratorlo,pro· 
dueto en proceso,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, .. ,, .. ,,.< ) 

F> Lu lnstdacionts de a!Wlbr&do nn por un hueco -
dt IH tnstalclonntlsiou,,,,,,,,,,,,.,,,.,,,,,,,() 

G) Los 1clhidos de hs de utas instalaciones st en-

cuentran tn colorts clms ...................... ,,,( > 

H> Lu pu1rlu 11 ventanas st 1ncutnlr&n tn butn u· 

h.do, sin rrlttu ni roturu, son d! hcll lhlplt 
z1 ...... , •• , •• ,, .. ,,., ..... ,, ..... , ...... , ~, ..... , .< > 

J) Lu Plltrtu se 1ncurntr&n bltn actitl.du, de clt· 
rrt 1uto.atlco hlcla la putr 1xtern1 .......... , ,.,( ) 

Jl Se cuenh. con una !!li~i dr tl'lfr71!nch, ap.rt• dt 
1'1de 1ntrad1 !lrf,eraJ,.,.,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,, .. ,,,() 

K) t .. s \'tr.hnts \e tncuentr111 bien aceitadas,pn buen 

estado, ron ¡.•roteclone• anti ·Insectos ...... """ .. ( ) 

Ll Los Pisos. r111pu, iiaslllos 11 escalnu son de 111 

teridrs 1ntidtrr"pantu, !t encuentran uc11s y 
el aft!JUlO de h! JM:'nlfhnffs n ti ¡pr<ipiado pu•¡ 

11.1~ el i!Jua de lauMo lh'1Li.f s-in dificultad 1 c1.1· 
la.~CI .. ;, , , , ", • ., ••,,,,.,,, ,, , , , , , , , , , , , , , , , ",,,, ,( ) 

K~ Si i;lll'nta .;on tH'<'·b~ 'l .i.ui!'.~5 di' aduE:'""ri~s ,ll' 

~;<¡•tin,.s e inhrs~cci11nes ir. lo> ¡.a!til~s .......... ( ) 

tO !.d! Ji1tPnsii.r.fs de los p¡s1l:us,puerl~. to'l"pas, 

ncahras son 1\les flUt el trafico dhrio n() !Ir· 

O> Lu tnsUlactcines dt lu .rus de '1tabor1cion 

de oblu, tliboricion dl' relimo y producto tn 

proceso se encutntrin ltitplu 11 tn buen 11tado., .. c > 

PJ LIS instahclonts &nteriores se rncuentran ¡lf 

Jldu de tu1ntts de cont&Minaoion coiao rios dt 
iguar ne¡ras,h.brtcu de Pl'Oduotos toKicos,etc .... < ) 

Q) lntxistrnch de buura, poluo, obJrtos tn des­
uso y agua enchucada alrededor dt estu lns-
t1l1ciones,,,.,.,,. .. ,.,,,,,,,,,,.,,,,,,,,, .... ,,,( > 

JI) E>cistencla dt tr1111pu para ratdorts o lnstclos 

10todo1& zon1 dt rlaburiclon dt producto ....... ,(> 

S> Tcdu lu v1ntan1S 11 puntas Hhn provlstu 

de protecoiDnn para tvltu la 1ntr1da dt poi-

vo, luvll1 1 rte ........... , ..... , ................ ,( ) 

TJ El uhdo dt lu 1rtu dt tl1boraolon de rtlh 

no, oblo, producto tn proorso, 1l1t1ctn, pui­

llos, etc st encuentran lhpios ven buen Hh 
dogrner11,,.,, ................................ ,,,( > 

OBS!!IJACIOHIS O CO!Ull!AH!OS: ______ _ 

C1litic1cion: 
Z:Cwtplt co.1plttU1nte, l:CuMplt puciahwnte 



IV,• SillVICIOS A PUIKIA. 

Cllll. 
~)Se ctttnt& con 1condlclonvdento dtl airt prlncl 

pdMnlt tn las zonu dt th.bonclan dt oblu 11 

1hhor1olon dt rtllrno, ul co110 en ti llM.ttn,,..,( ) 

B> El 1candlcJon&Mlrnto dfl airt cuenta con filtros 
rspeohhs que puritlo111 a uh antes de ur en-

viado 1estu zonas ................................ <> 

C) En el acondiciona.Mltnto dtl alrt sus controles -

n encurntr111 en perfecto uhdo. uf coMo su u 
tructur1 o diseno .... ,,,,,,,'"'"",,,,,,,,,,,..,,( ) 

D> SI n cutnta con 111ntll1olon, 1s Ja suriohnft -
para tYihr Ja acwwhclon dt polvos, l1UM1s, ale 
ru, vaports o calor excuivo,,.,,,,,,,,,,,,,,,,,,,() 

El St cuenta con Ytntinu con lhtrturas altas 11 es· 
trtchu tn Ju 1onu dandt 11 propicia NS calor 

00110 lo es la zona de tll.boraolon de oblu. v N-

lltno,,,,,,,,.,,,..,,,,,,,,,,,,.,.,,,,,,,,,,,,,,,,,() 

F> Con la llwdnacion qu1 st cuinta 15 h sllfichn· 
h para no rtalhll' 11a11ores utuerzos dt vlslon .... C > 

Q) Con Ja llUMinacJo qut u cuent1 no st th·ntn dn 
lullbraMhntos, dJreotos o fflltJados ............... ( ) 

ff) Lu supertlclu dt los ttchos !I pmdu,ul COMO 

dtl tqulro no son tonos brllh.ntu ................. c ) 

Q) Las tu1ntes dt 1lut1lnaclon H tncutntNn tn bu1n 

tsb.do, Jl11plis, sin ublu qui H obsuvtn 1 •• 

sfMpltvlsh y eonprot•cclonu .................... f) 

ff) St cutntan con analfsls llsicoflUlliCos 11 MicNbio 

lotlcos et1ctu1do1 que d11tt.1utr111 que ti agua • 
qu1 se 111plt1. es potablt ......................... ,.< J 

f) Se practlc:t algun proctdi11iento pan garantlur 

h rotabilJdad del 1p1, co110 uh til1r1olon, 

clorln1clon,uhrllil'aclon, tllulllcton, t!o ........ c ) 

J) Lu lltstrrnas o doositos de ag111 st tncurntran 

rtllfstidos de 11attrhl Interior nrMtable !I con 
sisltMU de prohccion qui i11pldtn 1u contlilina 
cton,,,,,,,,,,.,,,,,,,,,,,.,,,,., ... ,,,,,,,,,,.,,,,() 

JO ti agua no pota.bit qur st uttlln para .h PM· 

ducoion dt vapor, rtfrign1cion 11 otros propo-

posi tos dt no conswt0 hwlano st tr111spart&11 •• 
por tuberlu 11p1r&du 11 sr encu1ntr&11 co1tpl1-
twnt1 ldtntltlc1du,,,,,,,,,,,,,,.,,,,,,,.,,,,,( > 

L) St cu1ntacon cohd1ras en las lrtlS dt tll.bo­

ra.cion de chl1& 11 rtlltno cuhhrtu con rtjl·· 
llu1 duotos, tuboriu, rt¡Jstros y trlMPlS Pl 

ra gru1, Jlitpios 11 "'buen Hhdo,,., ..... ., .... ( > 

M) St (iUtnt1 con un slsh111 dt du1gu1 dt 1.guas -

ruldul.lu conectado l los nrJlcics publicos 
oto11septic1, ......... ,,.,, ......... , •• ,.,,,, •• 1 > 

H) St h dl WI trat1tthnto al 1.gua ruldual co..o 

de11n1ruado,1Jo1llnluclon, 1cldltlcaclon,·· 
neutr1Uuclon,1h, al 1gu1 dt d1ngu1 dt lu 

zonu de tlaboraclon de oblu y rtlhno .......... < > 

O> Se cuenta can una :r:on& o:clus!Ya para la rtco 

hcclon dtdtstohosdl&rlos .................... ,.< > 

P> El Mil.tlrlal de duecho st *lilnlpull con claras 

ldtntllluclonu, c1rr1dor y 1hh.dos ............ < > 

Q> Los rtcoholotts d1 btsura st encutntran ch· 
H1ttntt ldtnt1t101do1, con nnllaMltntos 11 ce 
rrados,,,,,,,,,,,,.,,.,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,() 

R> El 1rt1 central dt 1l111c1n1ttli'!nto d1 dtstchos 

H 1ncu1ntu llMpl1,orden1dA!.1Sin 1t1.I olor ...... <> 

S> Los duetos 11 tuhtrlu son de Mattthlts rtsis 
tintes, COllO 11 actto ino1dd.lhl1, 1n buen¡; 

tado, sin roturu, ptrlonclonu o fu¡u,11 es 
tlll pintados contonw ll cadigo lnhrnaaionat 
dtcolortsonorttu, ......................... ,,,,\) 

T) Los lPtutos que productn calor co11e son lu 

"u"IU.s, hornos dr t1blt1, oonch .. .i..eto. cuen 
Un con dlspositiYosncce:;:arl.,s PIN :u c¡i¡r-
tacion 11contl'Ql,,,.,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,.,, •••••• \} 



U.- "'IHTllUMIIll!O DEL [JJlllFO. 
Cdll. 

A) Se cuentan con re9lstrH dt un control de li1tpie-

u, ul coKo Marttenildento prtVentivo de Maquinas 

de su1t1 l1tpartancla ºº*' lu conchu, hornos pan 
oblus, rdlnadoru, corhdorts de 111lela,etc ..... ,C ) 

B> Se lhva un control en el cual H transcriben las 

rtPlNcioncs de cada 1qulpo, phu.J c11tbladas,ho-

ras utilin.da.s,super\llsor,etc ........ ,,,,,,,,,, ,,,,,() 

C> El rquipo !I todos los utrnsllhs S! encuentran --
Ji11plos y en buen ntado,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,., ,,,,,,( > 

D> Se observa orden y lbpl1u 1entr1I tn toda Ja 10 

nade thboraclondel producto .... ,,,,,,.,,,,,,,,,,.() 

U La fliqulnaria se encutntra en buenu: condicionrs 

dt l11r1olonul1ntc,,,,,, ............................. c > 

FJ Los equipos o uttnslllos utlliudos tshn cons--

truldos principd11tnh de acero inoxida.bh .......... ( ) 

G) El diseno, li. lnshhcion 11 la ublcacicn dt los 

equipos r1.c1Jita la lfltpleu 11 el uneuhnto,-­

tanto de ellos COMO del upacio rtsJco que los· 
c1rcunda .. ,.,,,,,, .................. ,,,,,,,,,,,,,,,,() 

11> En la 11a1uinarh. o equipo no st tncuentrlll hpro 

vlucitlnU en Maquinas con hilos, alWrts, cln-

caur 
M) Existenci• de rnlstros d~ Ii1tpiezas tentrale:;, 

ll1tplnas csptciticu,stnitlzaclonts t inspec-­

aclonts ll trruipo cr1tlc11001tO sen lu ccnchu, 

rtflnadcru, homos,tr1Mpadoras,etc,,,,,,,,,,,,,,,( ) 

H) Los lnstl'UMtntos de control dt procuo coKC 11.e­

dldorts de teMper'atur1,lluJo,dre, tle1tP01ttc -
de tu conchu, hornoi;, retinidoru, revolvtdo­

ru1c1Mras de retrinr&clon,tunehs de enfrla-

11itnto1ttc. n tncuentran rn buenu ccndlclonu .. ,( ) 

0) E>dstencla dt ruistros de calibr111lonts a bu· 

culu, ltrMOMetros, MlnOMtrci;,etc ................ c > 

P> éu.sencla dl' agPntrs .:ontudnantes en ti prodLtc 

to por Inadecuados procedl11ltntos de Mantenl-~ 
11lento 11 sPwlclo a equipas <JulJrlcintes,solda 
dur1., pintura, etc ),, .............. ,, .......... .,( ) 

O> Htrrlftlentas nanu1.lrs lh1pfas 11 en bLtrn tstado .... < > 

JI) Existencia de un locker llMPlo 11 en blltn uta· 
pua guardu los utensilios Jhtplos ........ ., .... ,( ) 

$) Exlstrnr.h. de 1unuales dt proo1dl11hntos ncri 
tospararl strvicio 11Ma.ntenlM1tnto prtvrntl-
dr equipos t Instalaciones.,, .. ,,,,, ......... ,,,,,( ) 

h adhesiva, eto ................................... ,() n St cuentan con prootdl11ientor esorltos Hptcl· 

J) Lt pintura tanto dt lnsulaoionu Cisica.s 11 uni 

tarils se encuentra tn perfecto rstdo, sin grlt 
to.s,)11l'cos,etc, ....... ,.,,,,,.,,..,,,,, .. ,.,,,,,,,() 

J> Inexistencia de .uteriales v.ontonados en uus 

lnttrnas JI o:ternas que propicien problrMU de ·· 

trarico, habiht paN phgu, rte ................... ( ) 

Y.) Inex1sffnch de suchdades, polvo, basura, etc -

detras de 11t1l'bhs, e11ui10 1e1i ................... ,, ... !) 

L> ~usencia de equipos, Maltrlales 11 utrnsJllos que 

uten r1i cJntacto directo con los froduc:os r¡ul 

puedu s'r 1itici '.ts de sanur,con11irtien~o:;1' t11 

Clcos dr lh1phu y deslnteocJon d.t uttn1ilios 
al11aunu, supertlciu,conohas, homes, ttc ....... c ) 

OBSill\/ACIOl!iS O COll!HTARIOS1 ______ _ 

taco; Ji ,,111hH!1ucfon ( supc:-i1cie.:i t-'Oto~as ~ · CaHClcacion1 
acanaladas, grietas, roturas, etc> ................. () 2:Cwqilt COl'lpletuentt, !:CuMpJt pucialuntt 

i.-~~·~~~~~~~~~___,~ .. .-.---~--"uB'~~-'-~-•-1•~·~.-~~--~------~...,~ 



VI,- MAlllllRS PRIMAS Y l!AlllllRL PE OOAQUE. 
c1111. 

O tu Nhrlu prlMu qut H uUliun no H 1ncutn 
tran ranclu, dteridu o putrthctu ................ ( ) 

!I) t.u tu.hrhs priMu n tncutntran clultlcadu -
111tlcruttadu .......................... ,,,,,,,,,,,.,,() 

C) Se tncutntr'11 dltiornadu tn contentdoru rspe·-
ohlu pa.ra su l'lfJor connruclcn.,,,,,,,,,,,,,,,,,,.( > 

Dl .txlstrncla dr rnistros dr lnsptccianu 1 lu "ª 
terh.s priKas,,,,,.,,,,,,.,,,,, ............. , •• , ••••• C) 

U IJ un de dtultbuque dt M&ttrh prJK& sr tn· 

curntrall111pl11 u11da,1tc,,,,.,,,,,,,,,,,,,,,,,.,,.() 

F) todos Jos canttntdorts 11 rnvasu de u.trriu prl 
MU 11 mterul dt tl'IP&que ostenta ttli¡uttu vJ.cl 

blu dondt rt vtritlqut 11 tipo dt 111ttrlal 1 p1-

SD1COMPln!1,1to .................................... () 

G) Lu 11attrlas prl111u f\lt se 111pJtan st tncurntran 
drntro dti nrlodo IJUt st Karc1 COMO olduold1d ....... ( ) 

H) Existencia dt proctdi•hntos trorltos par1 rtali 
ZIJI su oontrol dt 01Ud1d ( lnotoolonts, proct· 
diMlentos,ttc, ),.,,,,.,,,,,,,,,,,.,,,,,.,,,..,,,,,.() 

J) Ixistencll dt bihcoru de ualisls tlrlcoqui•i· 

cos 11 Mlcrobloloricos de todu las MUtrhs pri· 

i.,ts ................................................. ,() 

J) Existencia de docWN!nhs dt tsPtcitlcilcianrs de 

h.s Mttrh.s priMU 11 111trrhl dt tMpaqut ............ ( ) 

10 En el 1lM1cen dr Mltrrlu prh•as,estu st encutn 
trtn en tirlMu, con una srpar¡cJon entre Htl·-
ba.s y 1a pared 1dnJ"" dt 59 c1t ....................... () 

L> Los tnnns dt Ju Mlltrlu prhw COMO bolsu,­
trucos, corrusados, tic. sr encuentrln rn btltn 

uhdo, sin rotura.s, ni eni.1nd1duris, tic ........... ,(} 

MJ Las t1riM1.s utilizadas pu1 ntlb1r 1 tu M1tt­

,.u, pr11u~ se eM:Ul'nlNn eu lrJen PJUdo.~in ro· 
turil!:, eni.end~duris, etc, •• , .. , •••• ,, .. ,,,,,,,.,,,.,,( ) 

O> La tor1t1 de uUbacton dt Ju M1tuiu pri 

"as V M¡;tntal di tMP1qu1 u tncuentru. -­
con!orttt a lo propunto por ti Dtpart11t1n· 

C.111 

to de ControJ dt C11id1d .................. .,,.,( > 

P> ln ti 1IMacen111ltnto dt nll.trriu prilta.s u 

cutnlaconacondiclon~Jentodel airtcll 
guna torMa de vrntllaoicn ..................... ,( l 

5) LI tuprratura ütbhnte del ilM•ctn~Jrnto 

dt lu Mattriu prliw ts la convenltntt -
confoM a tu tsPtoUJc1otones de utu .. ,,.,,() 

OBSIJllJACIO!IES O Cot!DITARIOS1 ______ _ 

Cditincion; 

2:Cu1tplt coMplttiMnle, 1~CuMple pueh!Mentt 
HJintlll1t1c1naMitntodtoHteriuprhus nost·· 

encuentr111 produc~o! cn1h1lcot n productos dt 11.i 
pi tu 'In~ ~ucdc1 con~:tlinar t e~IA .•. , __ . ' l O:Nu iM~ph, 



VI/,- PROCESO DE WBORACION. 
C..lll. 

A) Ciishncii tf~ rtPOrtrs diu1o'i de rnraildenhs de 

Je proccJJrtientos de ~Jo.horacion C Hezchdo, rdi 
nado 1 111gih.olon,etc),,,,,.,,,,,,,,,,,,.,,,,,,,.,,,(J 

n> bs arus de ehhoracfon de oblea, rtllen1J y pro· 

dueto tn proceso n enoutntran lhtpias 11 anadas.,,.C J 

C> ~uando se utJll:a la Miquinula o equJpo PAN l.a 

elaboracion del producto, n encuentrilll IJ11pias ..... c ) 

IJJ En la Jhtpieu de Ja Mt1.quinarh. no se utilizan 

0) Jnrxi1itencla de lubriucion ucrsha ;le 11attti· 

narh. con riesgo de ir~r ute ui¡a al producto 
ya.si conttMintrJo,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,,,() 

P> Inexistencia de reoiPhnhs y envases dtl pro· 

dueto sucios en rl arta de eJ.lhoracion ... , ... ,. ... ( ) 

QJ Jnt>t:iSienCJa de frascos de 'lidrio para. MUts·~ 

tl'fo en ti 11.rea de elaJior,u:Jon de obfu, rtlh 
no 11 producto en pr;iceso .... ,,.,,,,.,,,,,,,,,, •••• c ) 

solvl'nfu fowiccs ................................... C) JU Los bloques o utJbas drl producto hNtlnadct -

!) JnrwJstt"ncJ1 dr 111terh extrana •n Ja rlahoracJon 
drl prctducto ct.1i.o vidrios, pedaros dr Metal, th .... ,() 

1) La Jdentllic1cion O codllicacion drl Producto es 

h propuesta POr ti Dtpart.u.ento de Control dr ca 

lfdad .............................................. ,() 

Gl Los recipientes o en11asrs del producto no son utJ 

lindas PAril otro producto, ni canflenen otros e­
httentos dlsfJntos il los que fueron disen1dos ....... { ) 

ff) Exlslencl1 dr 11a.nualts dr procedl"ientos de eJtlbo 

racfon drl producto actuali:ada ..................... < ) 

I> T.xislencia dr dia!lrlJtas de tlujo dr elab3raclon -
dPlproducto ....... ,.,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, .. , ..... ,,,() 

J) ixlsttncla de Jf¡gr¡Ha de puntos criticas dr eh.-

boracion dd PNducto ............................... c) 

JO fl MatrriaJ d~ HIJ.Wt••t '.it encurntra lflr1pJo,rn per 

trctu condiciones !I no sr han ulJlizado prt11ia-

"'nfl' Para otl'O fin q,1p no sea el rstlp1.1Jad11 ........ ( l 

L) Lu 1ta.lrrJas Pl'ÍMU estan convenirntrMtnte Prott> 

gidu 9 ti PNduoto u in1trndiataKentr sellidO pa 

r.1. t".iit.tr J~ ~~~!~KlnJcion por t>'¡uiclon ll 11r-

dic aKbirntr ......... , •••••••••••••• ,,,,,,,,,,.,,,,,() 

Hl Lts ~unc!1:s : 11F;::ch1lnr.;-.; fl·' ~~ encut'r.tr:r.11 ;a;·;a 

d.i!i de 111• (·!1• :i;.o. 111rc ~11r •• , .. ,u .. ~to .......... ,., •• .' ) 

1 

fi) ':01los los ~<th;.roduttos oJ fo~ 1Mv~ de Jcu rtap.is -

drl procrsc, $t' rncuentran identitlcados ............ < l 

tn ti ut• dr r11paqu1, concutrdill con Ja toru 

dt stJbaJt proporcionado Ptlf' ti Doto, dt Con-
trol de caJIJad ... ,,,,,,..,,,, ,,,,,.,,,,,,,,.,,,,,( l 

S> 1'.xhhnch. dr un rnhtro dr produccion diuh 

deJ producto,drspe'l'dtcias, "iferi11. priKA utJIJ 

zada,ttc .......................................... c > 

r> E>!Jstrncill de procediMhntos de naluaoJon de 

h cdidad en uda 9Wlto critico .................. e > 

U) 1'.xlstenoh de bJtacaN dr drsvhclones dtl PN 
cese .......... ,, .... ,,,,.,.,,,,,,,,,,,,.,,,.,,,,,,() 

ossmACIC!iIS o CO!llllTARIOS1 ______ _ 

Calfticmcn1 
2:('u11pJeo co111plrtoU1eontr, 1:Cwlplt p1rcl1Jiwnfe: 

,_, _________ __... _ _.._ ....... ___ .;0.;-N;,,',;,'";,,';,¡Pl;.•·,_ __________ _, 



Ulll.· ISPECIFIC!CJOH ~EL PRODIC!O !EllHlll\~ Y !Ll!!CEllAHJE!l!O. 

A> Dclshnch. dt M.muahs d~ upecitiuolones dl'l PNI 

dueto trndnado,dondt se pl&slMn todos los datos -

ntctsariosdeesttparasucontroJ <Puo,dlMtnsJo· 
nu, car.tchristicas sensoriahs,¡na1Jsis 1tlcroblo 

Callt. 

loglcos,aparitncJitnlaen'loltllta,etc) .............. ( > 

Ca.lit 
H> La. l'stihuioíl del producto se rullu tn t3rJ-

MiS dt Madtr.i tn butn uhdo 11 liMPl&s, ...... ,,,,,( ) 

O> L.u h.rlllu quedan separadas unas entrt otrH 
y upara.das dt Ja par'fd con un1 dlstacil m:o-

Mendable de 59 e"''''''''''''''''"''"''"'''''''( ) 

B> Illfshncia dt IWIUalu de upecJlitacionu del pro p) Las utths no obstru¡¡tn , 1 acceso al rquJpo • 
dueto hrtdnado 1Jigentu,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ,,,,,( ) contn 

1
nc:endlos,equJpo L!e segurid1d,dantu,etc.,( ) 

C) txlshncta dt 1m1ualn de UPtciricacictnts Plrl Ma 

hrh prh1a !I ~terhl de eMpaque con sus proph­

dadts o ouaottrftlcn UP!OftJcH,instruccionrs -

de fMpaque, ahtacena.j1,nivehs de ealtdad,dlbuJo -

¡ra!ico, ruil de color, color rstandar,etc: ........... < ) 

D> bclstenola de Mnuales de upecUli:aclones de itltr 

Q} El Monh.Cll'!lil.S del alMlctn no tircula por arus 

de trllloo intrnso, ni en arus dt ela.bor1cion,,.( J 

R) !.<is alrededorts .iel ilMacrn st encuentran li-

bres de ulen, 1.gua uu.r.oada, ohuura, 1.CUMU 

h.cionderts!duos,rto ........ ,,.,, • .,,.,,.,,,,,,,( J 

ria prilY !1 Kilttrlll de r11paque vJrrntrs ......... ,,,,() SJ EKistencia dt Gontrolu de "prilteras entr&du,-

[) Lu Jnst1!1101ones tlsiou del a!Kacen son resisten 
prh1eras salidas",,,,, .. ,,,,,,,,,.,,,.,,,,,,,,,,,,{) 

tes. lisas, l11pen1u.bles y de hcJI llMphu ........ ,{ > f) El al1111otn se encuentra li11p10 1 ordenado. seoo .... { J 

f) Las entradas de la Zllna de Olrga y descarga st en- U> EKistench de procediMhntos de Jnspeooionu a 
curntr¡n teohadu,,,,,,.,,,.,,,,,,,,,,,.,.,,,.,,,,.,,( J producto al1tac1nado,,,,, .. ,,,,,,,,,,,,,,, .... ,.,,,( J 

GJ Lu entradas dto Ja iona de Cl?Va y descarga cuenta 

con htreros Alusivos 1 no obsticullur el trlfico 
derstaare1 ....... ,,,,,,,,. ... ,.,,,,,,,, .... ,,,,,,.,( > 

H> Las Juntas de las pa.redu,flsos y techos est&n rt· 

dond11duynlh.d1s.,,,,,.,, .. ,,,,,.,.,,,.,,,,,,,,,,¡) 

I> tlo sr obStl'IJlll probh11as dt Mil imteniMifnto en -

el artll. de llHcenHiento C Grittu en paredes,hur 
cos, gohras.rtc), 

J) Toda abertura del 1hucen u encuentra pN1tr1ida ~ 

con Millas 1nti·insectos,IM1trttt1bilizada 11 liMph., .. ( > 
06SIJl!J!CJOHIS O COl!EHT!RIOS1 ______ _ 

i() i.1 l1W1ini1.iontneshareaes Ja sutlclenterar1 

nortalnar11a11oresutuer2osde hvision ........... c) 

L) Las puertas del ll"ilctn son ltlfldes en rthclorr :i. 

la M.l!lnitnd ~t esh ............... , .......... ,,,,,,.,\ ) ;;;~=~===1 ----··-~-----·--·---·----- 1 
K> La lona de tstlb1Jt del producto ooncuerdA con • 

lo ntabhcldo POI' el Dtpto. dt ContNJI de Calidad,..( J 
1 

CalttJcaclon: 

1 



tillU:\l!CltF.TAll\hlllt 1maUIJ.Clotl y (·OMP.NroSAHrrAll\0 
DLIWCCIOH omml\Al. 011. COmttOl. llAlUr/\1\lo DU u1mms y SlllW\C\OS ~· N:rft. I)~ VlliUfllCACIOl't Dl!U~1i\lll.UCIMU!HT0 Nu. __ _ 

__ ._._-_-_ .. -__ -_-_._._-_-_-_-___ ::_-_-_-_~_:_:_:_:_:_--q-,111.cn-,-,-,-, -r¡d,-eui.~a 
______ ..,_;,_~:\nl~~~~:ra'~ 

PC:RSONAI.. OUE MAtUPUl.A MFo.TERIAl.ES Y EQUIPO 01! PROCESO 
. l!.\!~I' 

.•SU APARIENCIA Gl 'lER"L ES DE llMPlEV. Y 
·ULCRITUO lllCLU'tE IOO.• SU VESTIMEllTA Y 
:Al.ZAOO. 

l l 

·~~!~~~;uc~~!~~~.~~~~~c~~~~~o~ 0 
( ) 

' ECUlPO DE "tCUR1DA0 APROPIADO PAAA ti. TIPO 
•ElARE.t.DUC.REALIV.] 

.c;.n~tt. ~~J~ths,,.oon11os, REtOJES, P1.u1.v.s { ) 

IUSTALACICtll! ¡ FISICAS. 

• lO!i 1MlC1U/\U'.· ol! l./\ consmucc1ot1 
(P\Jt:.tos /.l (),,' ERIOíl S011 R~~l:i1WlES Al 
-.:010 flt.10lE111 ~. fl\ ·u~o 110/llML y" PRUEOA DE 
mlonts., · 

lfU.t.:HOlltll:U\ U~ UAlJUllh, .. UL'JO, OUJlllOll\itl 

.::;u:;(I y .\CUf\ EllCl"ílCAll~ AlRCOcoon OllL 
,,,11tl:l.'1~1o~u!O 

PI• -uMl'lt ~0!.lf'l.E f/\•,1fhTC l'l • CUMPlE ;.1;. 

( ) 

u OTROS OllJETOS au~ PUEO>JI OESPREtlOE.l\SE. y 
CAER>.!.. PRODUCTO. 

11,• l;VITI. COME,11¡ DEDEll, IMSCAA, fUr.IAíl, r.SCUPlA, 
1onn o r.n,onm.IO"!\ EH ... ne.u 01!. Pl\OCUO. 

a..,\USEllCIA Oli PERSO!L'S EUFfRW.S O COH 
'HERIOAI O fURUllCULOS IML Pl\OUOIDOS, tH \.AS 
LIHtAS 01 PROCUO, . 

1 .. EXl~TUI Lf.TRIROS oua f.OV\e.RUH v. 
PROHIBlC\011 DE lA flllMOA Y l/WISITO DI 
VlSITA11tE's 6111 C>.Tl.S Y tOUIPO 01! GtOURIDAO 
f.PROPIAOOI, 

10 .. t\. 1'CCl!:JO 1.1.l.ll:IMO li.S 11101:.J'l:llDICllHI. Ot 
CAS.\111.lllTACIOtl, 

1\.• 'ººº' LOS CLAODI, ruAnTAD V \IUITAllAS 
EUAll POOVl&lAD Dt PROlE.CCIOHU PAR>.lVITAíl 
Lf\ l!111nr.011 oc rowo, u.uw .. v riu111i Ht'lt:lvA. 

11.·1.AI l'/1111\lllD, v~r1r1.11M, 1110ll~~:l'UUlllM 't 

~~~.~~11:.~.~::~~1~~~:6~:~:6 LIUO~~:t~l~/IOO ¡G\ll 

,. ·;JcuMi'lf l·i. HO E~ .lP\1:.\DlE 

C:t.IJI' 

l.) 

( ) 

( ) 

t) 

( ) 



'"··~01 ACA8AOOS DI PARIDU, PISOS YT!CHOS 
O!NfltO ºª LAS ARUll oe OPIRACION y 
AWACEHU ION TA\.Ea, 0\JI SI MCIUTl¡IU 
IAtlEA/.llWTO. . . 

14.• \.os Pisos, RAMPAS, 
0

PAs1uos y EsCALERAs soH 
OIMAllíllA.LU ANTtO!RllAPA/lTU, UTAN ll!COS 
V U o\HOULO OUASPC:NOIEHTUUAPRO.PL'.00 
flAn.\ oua QL AOUA QE LAVADO lUlOUll llN' • 
DIFICU\.TAO ~ CIJtAUS V COLAOIRAI,'" 

t'J.. ~s lllSTALACIC/IU oe l.ASAREAS DE PROCESO,. 

I,• l~STALACIONES 8.A1•.~IARIAS 

/ ) 

~~·~~:Q!IC:~~~:: .1,~~Nl~~~~~C~~~~~ !~~~~I~~~. ( ) 

V.OORATOnlOS C ALMACft/!I. · 

, ~~~~~!:~~E':~E~~~~~~O~~~~~~~i~~~~~· ( ) 
C •,JABOfUANIJ,lAHfE,TQAW.I OUE~HAB\.H(O 
I· CADORUDEAlRE)YOEPOSITOSD~¡jAl\J~ .. 

~~~~~,~~~~· p~~ !o,,~i~~i~:ºE~~~z~:!~~ ( ) 
MAHOSDESPUUO llRALa>.~O. ' 

21,• tu.V REOAO!I AS PROVISTAS ~OH AOVA ( ~ 

'ERVl,CIOS ÚLAllTA. 

J~. CUENTA!l COll nr:POAT!I D!AllAL1:1J t1;1co 
QUIMICOS YM!CROOIOLOOICOl lrlCTUAOOI our. 
Or.MUU TnAN QU! EL AGUA QUl I! MLl!A U 
FOT4'DLE. 

( ) 

!~~¡~~:R~E:~=~~D ~~!;~~~os l ) 
t'l~Tf\ACIO:I, CLORlHACIOH, . ESTERIUV.CION, 
fQUlllCION, ETC.) 

21,• LOS TINACOS, CIUERllAS O OE.POalTOS De: AOU.\ 
POTABLE UT,\N RlV!STlOOS 01 MA.Tf.RIAL lllT!RIOR 
lll:'!RMC.ADU: Y COtl llUC.MAI DI PROTlCCION 
lf.',U OUI l.t.IPIOt.H SU CONTMUIL-.CIQN, 

JI" f.l llOUA NO.POTAD!.& OUE Sl Ull\.IV. PARA lA 
PROOUCCION OE VAPOA,REIRIOERACION U OTRO! 
PROPOSITOS (NO COtlSU!.10 HUw.HOJ, ' U 
TRAHIP0RTA POR' TUDIRIAI QOIAPLITAM!HTI 
HPAflAOAI 1 IOENTlflCAOAI POR COL0/\11 A LAI 
OlAQU.\POTABL!. 

¡ 

( ) 

ll11)11J.l.:h 

ALIMC!N Y l.ABOl\ATORIOll U INCU!NTRMI 
l.WPIAS Y !N ~UEI~ ~l.TADO OINEílM, 

: 11,. !XIST!tl CLARAS SEPARACIONU FISICAS EtH IE 
. UiSAR!AS D!OflCIHAS, RICEPClOH,ALMAC!HIS, 

Pl\ODUCCIDH, DISTRIBUCtOH, . \.AllORATO/UC:S, 
. COM!OOR, IEAVICI~~ S~NlTM;os, ETC,. 

. IF,ol.A,llttSTALACIOtlES PARA LA PílODUCCIOh O 
PRIPAAACION H INCUEllTRAtl ALIJADAS D! 'º :OS 
ce qoilTAMINACION jRIOS tJI AO\JAS N!OR 1$, 

IADRICAI ce ~RO.OUOTOI TQXl~Q~ VOl.ATILES,I rc.1 

CllUt.UT! PAM ll. AUO Ot.l PEi1SONf\\, 

u.,Lo,s.a~RVICIO.I SAMTARIO:l UTAll LIMPIOS, 
IECOS, YDES!/lfl!CTADOS. 

::l.~ CAOA OP!MRIO TIENE UN CA~Mt.RO t.N 
~0~01 O.U~QA aui Pl:AT!fo!EN:!J.1 ,· 

zt.cufÑT>. COlf UISTAV.CIO~ES V eou1"1os 
APROPIADOS PARA 1!L l.AVAOO Y OESl/lfECCIOH 

'011.AI MANOS DEL PlRIO"'L, Sii LOS UTEllll ,101 
YOI LOS.EQUIPOS Y UTAH l'SlCAOOSCERC\OE 
lAI ARE.AS MU lMPOftTANTEO rJ& W.llUFACTI RA 

11.•PRIUNCIA º' 'coLAot.nM y CAllf.\UAD 
:OUDllllTAI CON AUlllAS CUCTOG, tuoc:n111~. 

l\!CISTROI Y Tf\.,MMI PAft.A QRAGA. UMPl~S 
Y IN DUt.

1
/l UTAOO. 

~.•CUlHTA CON UH lllTUM fflCIENlE.Of 
f.VACUACIOll DE EFlUENTU Y AOUAS REllOUA\U 
CON!CTAOO A LOS URVICICS PUBllC~S Of 
AlC>.NTAíllLlADO, FOS.\ S!Pt1CA O POZO O! 
AUORCION, 

31.•LOI OUCTOI Y lUO[AIAS l<)tt O!! MAl[RIALEI 
RULIUllTU, I[ EUCUUlTRAU IN DU!H

0 

hTAOO 
EITAOOiSltl ROTURAS, Pt.R,Oft.\CIONU 111 fUOASI 
Y UTA!I PUHAOOS 01. ACUERDO AL COOIOO 
lfiTEntlACIONAL CE COLORU, 

.i2,. EXISTE ILUMlllACIOll W.TUML O AATlflCLAL 
IU(ICll/ITI, POft ttPO 01HlCUIOAOU111 CADA 
ARIA, 

) 

( ) 

(. ) 

l 

(. ) 

4l"! (2) 1 CUl.IPL! ~OMPLETAMEllU; (l) • CUMP\.E PAACIALMlll:E: (C) • 110 CUMPLE: (o)• 110 U APUCADlE 



:U.·lOS SISTEIA .$ OE VEtHn..ACIO/l 5011 LO 
SUf1C1rnTEMENTt: EFICIEUlES QUE EVLTAll LA 
ACUMUl.ACIOtl DE POLVOS, HUMOS, OLORES, 
VAPOflCS O CALOR E.<CESIVO. 

34.•LC.SAf>AfiATOS QUE PfiOOIJO:EtlhUMO, UAS O 
CUAlOU•• 11 OTRA SUSTAllCIAPROVElllEIHE DE lA 
COMDu::.í•Gtl, ClJEllT.t.N COll LOS OISP0:.111..-os 
14CCE~"mos PARA SUCllPJACIO/l Y CONTROL y 

J5.• SE PRACTICA PERIODICAMENTE El 
PROCEOIMIEMTO OE AliAllU.11 IAICRO!llOlO· 
OICAMEUTE El t.IEDIOAMDIEtllt OWTRO DE lAS 

AREAS DE DPfRACIOll llABIEllDO REOISTROS OE . 
01CttDSAll"LISIS 

30.• EXISTErtCIA DE UW. ZOtlA DES hNACIA Ell.CLU• 
SLVAMENTE PARA EL OEP061ro Tl:MPORAL DE LOS 
DESECHOS, MISMOS OUE SE COLOCAN er 
RECIPIEllTtS CUll!EílTO.!> Y ESPEClflCOS PARA ." •l 

ES TAN COllS TR\11005 Y COLOCADOS DE MAllEAA flN. 
QUE SE EVITA El PELIGRO CE lllTOXICACION. 

S • EQUIPAMIENTO. 

37.• LOS EOUll'OS Y UJfllSlllOS ESlAU LIMPIOS Y 
l:llllUf:lt!:.TADO 

J8. LOS (;.OU1POS SE EllCutrHllA!j Ell OUEUAS 
COllOlCIONES DE fUllCLOflAMlt:NTO. 

Ji· H DISEÑO, LA INSTALACIOll V lA U81CACICll 
DE LOS EOU1P05 ES TAL UUE FACILITA LA 
L!l.IPIEZA 'f El 5ANEAM1f'IT0 TA.llTO DE ELLOS, 
cc;Mo DEL E:iPllCIO FISICO QUE LOS CIRCU/tDA. 

.W.• lUS EQUIPOS Y UTEllSIUOS QUE SE EMPlf.Atl 
ElllA ElADORl.CIOll DE PílOüucros ESTAtlllDílES 

DE S~STAtlCLAS TOXICAS, OLORES V SAOORES 
DESAGFlADAllLES Y SOll ltlOCUOS Y RESISTEtH~S A 
lA cormostou. tlO PROVOCAll Al TERACLOllES o 

cornAM!tlACIOtl A lOS IJiSMOS 

G.· OPERACIONES. 

6.1 MATERIAS PUIMAS. 

( ) 

( ") 

C.) 

() 

~1.·AUSEliCIA DE EQUIPOS, MATERlllLES Y 
uitllSlllO!I out EST~ll Cll COllMCTOlllílCCIO 
COll lOS PJiOOUClOS. out PUEC.AU sen D1íiC1LC!. 
OE LIMl'IAR V SANEAíl, COllVIRHfllDOSE Ell rocas 
DE CO!fll.MINACION !MADERA. SUPERf1CIE!i 
POROSAS O ACANALADAS; E.TC 1 

4l.•AUSEllCIA OE AOElllES CONTAl.llUAlolES fil EL 
PRODUCTO Pon 1/lAPROPIADOS PROCEDHAIEUTOS 
DE MAldCtUlollEtdO y sen..-1c10 A EQUIPOS'( 
PLAtffAS ¡lUORICAllTES. SOlDADURA, PINTURA, 

TORlllllOS.ElCJ 

43, CUEtnAN CO!l MAtlUALE.5 DE PROCEOIMlftlTOS 

ESCRITOS PAílA Cl SERl/IC10Y MANTE/llMlEUTO 
PRE\'EIHJVO Ol EOUIPOS E IUSTM.ACIOtr. 

47.-lA TEMPERATURAAMDIElllE Dll COtlSERVA• 

CIOli ES lA CONVENIENTE PARA C"0"' l'flODUC to 
EllESPEC.FIC".O. 

4U-LA:óCJut :;¡; LMl'l~Atl ::e tNCUCIHllMIULlllllU 

Otl PElllDOO out SE M/\ílCA COMO CAOUCIOAU 
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l) 
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44•LAS OUE SEUTIUZAU l'ARA LA OOTENCICU. 
ELAllOílJ\CIOtl, t.IEZCLAOO, AC0tl0lC10tlAMIEUTO. 
EtNASAOO O MAll\PULAClüll. CAhECEtl OE PARA. 
SITO~. SUSfA/11'.:LllS TO•;c.:.:; o corn1.1~1/lMll(S, 

IAMPOCO COhllCUtti fl(!.105 OE Atl1MALLS. 

'<Ü~CT,\lCS O t.IJU(RALES ti O PROPIO:; \Jtl <'!10· 

OUCIO, W ESTAN Rl.llCIAS, ALT!:RA.'.:-1:; 0 

PUTfiHACTAS 
·l!l·t.1.1s1t11 l'íl0Ct01M1t11TO:i ESCfllTOS f'AílASU l ) 

-:5. s~ AlM~Ct:.UMl Eli :r;tllt!li..Ooni;s E'.:.f'(CIALES 1... ) COtHROL OE CAllOl-0 (OITACORAS, M4AltSlS 
PAllA :,l: MEJOtl C\.l!IStRVACIOtl FISICOQULMICOS Y MtCflOlliOLOO\COS, ESPECIFICA• 

CIOllES) 

~~.-.;~,~~:1 .:~~-~~~l~~~·~~~~l~~f~t,~1~ .. ~'.~~SOE {_ ) 

CIJ'JÍC:.h':r L~!.:,·.i;-:,f.\ riíClAl.ltlH-



G.Z PROCESOS 

!,0.1..45 AHEAS OE PROCESO y DEPOSITO DE 
MATERIAS p,11MAS Ell Pl.AtllA !:EEllCUEIHRArl 
ASCA045Yf.UOUCllCSTAOO 

51·1.J,S /,o.ATERIAS PRIMAS UTANCO/IVENIEllTE• 
MENTE l'ílon:c1DAS y LOS PRODUCTOS 1t1MfDIA· 
TflMttUC EINASACOS Y Sfü.ADDS PARA EVITM 
C0/1TAMlllACION POR EXPOSICIOll Al MEDIO 

~.tlllEtlTE .. 

G.3 l:NVASAOO 

SS·LOS MATERIALES DE ENVASE Y EMPAQUE ES TAN 
wmos. Ell PERFECTAS co1mic1oriES y NO !E HAN 
UTJUV.00 MEVIAMENTE PARA OTiio FIN OVE UO 
SEAELYAfSTJPULAOO 

56·AL EllYASAR LOS PRODUCTOS ESTAtl '?fDIOA• 
t.IEllTE lOfllTIFICAOOS CO/I SU RESl'ECTIVO 
REQISTRO OE Et.AllORACIOU POR LOTE 

51,. lOS PRODUCTOS Etl'o'ASAOOS SE EtlCUEIHRAtl 
LIORES OEAOEllTES CONTA.l.tlllAIHES. ADULTERA· 
CIONES O MATERIA EXTRAÑA Y EN EXCELENTES 

CON01CIOllES SAMTARLAS 

6,1 ALMACENAMIENTO 

OL .•~OS AU,IACEllES OE PROOUClO:i PE/IECECERúS 
01\/lANTLZl.tl LA 8UE1tl\ COllSERvAc1011 DE LOS 
MISMOS, PORQUE SE MAlillENfll A UN; TEMPERA· 
TURA IAErfOíl CE LOS ll QRACOS CENT1CRAOOS 

C.:! .. ~os SISTEMA!> DE HffRJGEltACIO/fOCOllOELA· 
Cl')H ES TAU pnc1:1stos DE OISPOSlTi\'05 PARA EL 
ut:c1STll01lí.1J1.~ l[M!'lílATURAS. ru11CLOllMilW 
(llCORRECTAS C '.JllOICLOtlf;S 

( ) 

l ) 

( ) 

l) 

:T~R~A~·~!:/:r!~~~~;:~~Es~~~n~~ ... 5 ( \ 
DE ~s ARCAS or AllMCEtlAMIENTO o~ PROOUC· 
TOS TERMlllAOO~ POR LINEAOE PROOUCCION 

$2·AUSEll':IA OE EVIOE/lrli\S ou~ ACUSEN LA 
PRESENCIA CE SUSTAtlC1AS01NGRE01E/11ES OVE 
pU(QAN EMPLEARSE PAR.\1.AADULTERACIQ/j CE 

LOS PROOUC TOS. 

53 • EXISTEll UISTnUMCllTOS, APARA TOS, EQUIPOS 
y SISTEl.LAS PARA El REGISTRO V COtiTROL 01! LOS 
PUNTOS cnmcos oc OPEMCIOtl. 

51.• CUEllTAll COll MAtlUALES DE PllOCED1M1tt1TOS 
ESCRITOS PAllA LA OPERACION Y SU CONTROL. 

~·T0005LOSPROOUCTOS OSTENTAll ETlOUETAS 
OE,IOENTlflC.\CIOll, COtl INfOFllMCION COMPLETA 
oe ltlOREOIENTES, P/lOCEOlt.llENTOS OE COtlSEf\'o'A· 
CIOt/, flUt.\!!RO oe L01E. FECHA ce CAOUCIOAO y 
PílOCEOEtlCIA. 

'ii·CUENTAll COI/ MAllUALES DE OPERACIOliESY 
ROCl:D!MIWTOS PARA CL COllTROL Y EVALUA.CION 

DE lA CALIDAD DEL PRODUCTO TERl.litll\00 Y lA 
Lt8ERACIO/f PARA SU VENTA. 

W·LOS ALIMCEllES SE WCUEr/TRAtl LLMPLOS, 
OROEtlAOOS, SECOS Y Slll EVIDENCIA OE OUEltAYA 
fAUl/h""''"'"o\ 

G~. LA!i MA TEnv.s PRIMAS y pnoouCTO TERM NACO 
ES TAN COLOCADAS SOBRE TARJl,IAS, EVITA/ll.0 EL 
COllTACTO COll PISOS, PAREDES Y Tt:CHOS. 

f¡$ •V.$ TARIMAll EMl'LEAOAS PAllA LA ESTlllA SOtl 
FADRICAOAS OE MATERIALES OUE FflClllTAtl SU 
ASEO, ES TAN Ul BUENAS CONDICIONES Y LIMPIAS 

CU· ICJ!i PLl•OU!CIU;.S, hllllCVLO:i Ut UMl'l[lA U 
CiTRf,9 SVSTAtlCLAS TUXJCAS O COIHMutt.\llTES SE 
ENCUEliTRAN BIEtl ETIOUETAUOS E IOENTIFICAOOS 
Y E&TAN UBICADOS Sl!PARAOOi OE LOl AlMACINll 
&;E t.11,TL:RIAS f>ílllrlÁS y rnoouctos TE/11,\1/lt.OOS, 

CAllf, 12) • CL'1'.PLE e ;:.IPL[TM.l~/HE. 111• CUMPLE PAll(.l·'Ll·1Eli';'f.: 101. r:~ ~UMPLE: M. NO E3/.l'tlr.AUtE 
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C.1.-t;UEtlT/\U C•lfl SISTEMAS OE coi¡"moLCE 
lliVEJIT/\RIOS p .. tu, V• nOTACIOli OE IMTERIAS 
Pi11.'M5 y pnc.:ucros Tl:f?MJNAOOS !PRIMEflAS 

1:.ílANSPORTC 

6!1,.l.t.S c;.\;,s ÜI; lOS VEtUCUlOS OUE TRAU:if'Oíl· 
l/.11 l.IA lERIAS Pnll.IA$ 'f 1-ílOOUCTOS PAílA USO O 
CONSUMO llUtAANO, SE ENCUENTRAN Ut~PIAS, 

OROENAOAS, SECAS YEN QUEN ESTA000Et4EílAl. 

'g •LOS MATl!RIALP.!I COH lO!I QUE l!:OTAll Rl!.VUfl. 
Ot,S LAQ CAJAS 01! LOS VEHICULOS SON RUIUl?NTU 
A· v. connos1ou. lt~OS, IMPCílMEAOLEll, /lO 
TOKICOS Y O~ f,\Cll L1MP1EtA. 

lll·~Or1Vl!lllL:lll.l)lllll!:il!IMUOO /\l TlllollWORTI!. 
111: l'llrllllll~lllU 1 1 r.11r.1:~11r.uon CUl!NTllN GOH 
n1:mw.n llP. nr:r111or.nACIOll (MENOR ALOO OCJ o 
COtlOCLACIOtl IMCliOll A OC), SEOUll connesPONOI\ 
'r COH LAS INSlALACIONli5 ADECUADAS PAllA 
EVlt,\/\ LA CONTAMJlillCIOll o Alll'"•r1m1 OE 

CONTROL. 01: PLAGAS. 

14.•AU.SENCIA OE i;v10EtlCIAS QUE ACUSEll lA 
PRUENCIA.OEINSECIOS. 

lS~AUSENCIA OC EV10!NCIA QUE ACU~Ell LA 
P~UEllCIA DE ílOEOORES. 

70.•AUSENCIA. OE E\ .CENCIAS OUI! ACUSEN, LA 
PRUENCIA DE 1\VES ( AMMALEI OOMEITICO,S, ' 

L.IMPIE.:A O SJ\NGAMIENTO. 

111.1:u1:1irA11 1:uu 1•11occo1M1l!111011 cocniroo 
e::.1•tc1nco.s l'\111\ ll\ l1MPll!ZI\ V OC::JINFECCIOti oe 
EOU!PO.S, flL,,llTh. LADORATCO!OS, AllMCENE!I, 
11/\llCl:iYOEtM.S/\ílEA.S. 
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EllTRAOA5 • PRIMERAS SAllDAS O ULTlfMS EN• 
TRAOA~ •ULTIMAS 8AUOASJ. 

(. ) 

•.os PRODUCTOS oue TRAHSPORTAll. 

71.· lOS INSUMOS'( PRODUCTOS QUI! se TílANIPOR· 
TAll FUERA 01! lA CAJA (A lA INTEMPERIE! U 
CUBREN CON PROTl!CTORl!S CONTnl\ V. U.UVIA. 

72,. LO' Vr:lllCULOS QUI! llC !MPLl!AH PAfV, lA 
TRl.NIPORTACIOll DI! PROOUCTOI O! UIO O 
COHIUMO HUMANO, HOSE IJTllllAN PAO.\ Tíl!\NU• 
PORTAR 'EllTIUL\NTU, flll\OlllCI0115, l:USTANCIAll 
TOlUOl\llUIRl\OlllCTIV/\11, 

73.•CtlUllTAtl COI/ flROCl!DIMll!NTO~ flll;lA l!l 
cornnoL D! EllTflAOAS, SALIDAS y OESTIHC DI 
LOS lllSUMOS Y PRODUCTOS POR lOTU (DITAC JRAS 
O REOISTROI ), 

11.• EXISTEN Dl5POSITl\I05 PREVENTl\IOS Ell QUENAS 
CONOICIO/jES Y LOCALIU.OOS AOECUAOAMl!NTI! 
PARA El cournoL OE INSECTOS y ROIOORU 
i!ll!CTROCUTAOORES, Rl!JlllAS, col.AolRAI, 
TRAMPAS, C~DOS,MAllAI, l!TC.J. 

7e.• CU!tll~ CON PROCEOU.UEtlTOS UCRITOl l'AIU¡ 
LA FUMIOACION '(EL CONTROL DE PlAOAS O COHI•' 
TANCIAS DE ESPECIALISTAS 1m LA MATERIA QU! LOI 
ft!>.l¡IZAHPERIMll'.A.Ml!HTf. . 

01 •• CltlGfelj nc'Ol~TROO QIJI! mOIC!\N QUE .. L ll!A· 

Lll;\ l/ISPECCIOll, LIMP1e:ZA Y OCllHfC!CCl11N 
PERIOOIC1.S EN LAS OlFEílEtlfES Ml!AS ¡nt lis. 
TROS, lllTACORA, A//ALISl5, ETC.). 
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6.3 MANIJFACTIJRA Y ALMACENAMIENTO 

1.- Las cargas o batchs deber4n prepararse en apego a la 
fórn1ulación maestra. busca:ndo siempre el centro de las 
especificaciones de producto terminado. 

2.- Si durante la preparación de una materh prima. como es el 
caso del relleno. es removida del recipiente original (mezcladora 
a los carros con ruedo.a metálicas l. este recipiente debe 
identificarse con la siguiente información: 

AJ Nombre de la materia prima. 

BJ Peso bruto. peso tara y peso neto. 

CJ Numero de lote. 

DJ Nombre del supervisor. 

EJ Fecha y turno, 

FJ Nombre del oper.,,dor. 

3.- El pesado y la adición de las materias primas debe efecturaes 
por una persona y verificarse por otra. 

4.- Se deben ! levar records de lotes de reaUzados en cada turno. 

5.- Todos los rec1p1entes usados en el pesado y agregado de 
mataría pr1ma durante la preparación de un lote de oblea con 
relleno cub1erta 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 prucbao 
críticas de control ~, so deberá vaciar la in!ormac:ión en un 
reporte de control de pruebas realizo.das durante el proceso de 
oblea con relleno cubierta de chocolate. 

7 .- Todos los reportes o grdficos de control de temperaturas. 
tiempos. etc .• deben aer identificadas. manteniJas, controladas y 
firmadas por los supervisores. cualquier desviación en estos 
datos deben ser asentados por escrito en el grd!ico o reporte. 
explicando las razones por las cuales se ha destacado, 

8.- La unidad de Control de Calidad debe aprobar o :-echozar el 
producto en proceso de manufactura al final izar fases 
especlficas. 

9.- El producto en proceso de manufactura que haya sido 
rechazado. debe ser almacenado en tambores limpios con bolsa 
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externa de polietileno e identificación externa, los cuáles deben 
ser colocados en una área de cuarentena para evitar que sean 
empacados o reutilizados y evaluar su decisión. 

10, - Todo producto terminado debe ser empacado a la mayor brevedad 
posible. 

11.- Todos los instrumentos de control de proceso como son los 
medidores de tiempo. temperatura. etc.. deben encontrarse en 
buenas condiciones de operación para evitar desviaciones do los 
patrones de oprración. 

12.- No se deben tomar muestras~con frascos de vidrio, para 
evitar el riesgo de quebrado. 

13.- No se deben utilizar termómetros 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, cunetas, etc, ) deben retirarse con frecuencia 
del d.erea de elaboración del producto para maintenerla en orden. 

15.- Las lineas de empaque y áreas adyacentes deben mantenerse 
1 ibres de basura. material de empaque do desecho o de otro 
material. 

16 .- Es necesario guardar muestras de cada lote de producción en 
un archivo de muestras durante a un periodo no menor al de la 
vida lltil del producto. 

17.- El producto retirado del mercado por vencimiento de vida 
tlti l o por problemas de calidad, no debe ser reprocesado. 

18.- Es necesario que todos los lotes producidos tengan la clave 
o códigos de identificación completos, Estas fechas en clave o 
códigos son de gran utilidad ya que se pueden encontrar a través 
de el los productos defectuosos n ser almacenadon an el elmacén 
con la adecuada rotación que se requiere. 

19.- Al codificar al producto tonninado, el personal encargado de 
esta operación debe controlar la calidad de impresión para que 
estas stian fácilmente legibles. 

20.- Si se localiza una clave o código impreso el cual es 
ilegible o se detecta un error durante o después del empaque del 
producto, se debe avisar al supervisor de producción 
inmediatamente. 
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Las Bueno.e Pr6.cticae de Manufactura intentan evitar la 
alteración o contaminación de un producto de tal manera que ya no 
sea inocuo o eeguroJ o el evitar la falla en poseer lae 
caracterieticae adecuadae debido a la manera en que fue 
elaborado, empacado o distribuido. 

Ee importante notar que la Bueno.e Practicas de Manufactura ayuda 
en la calidad del producto desde la llegada de los materiales y 
el procH10 de manufactura, ya que esta no puede eer establecida 
por un an6.lieia de producto terminado eolamente. Por lo que !§eta.e 
pr6.cticat1 significan el etitablecimiento de condicione! de 
manufactura que eviten que ocurra contaminación o alteración 

Por lo expuesto anteriormente, ea necesario que la.a Buonae 
Prdcticae de Manutactura eean realizadas diariamente en nuestra 
vida diaria de trabajo, pueden ser incorporadal!I como un hd.bito 
md.s en ella. con la visión de ser una herramienta que ayuda a 
mejorar las condiciones sanitarias de loe eatablecimientoe: y 
productos, ademds de que colabora a formar y deearrol lar 
continuamente una cultura de calidad. 

Para la obtención de un producto de calidad es importDnte y 
abl!!lolutamente necesario controlar la calidad microbiológica, 
fisicoquimica y sensorial, por lo que ce.be sene.lar que a travl!a 
del presente trabajo ee fue explicando el proceeo de elaboración 
de o!:>lea con relleno cubierta de chocolate, asi como tAmbien ee 
rea 1 izaron las lndicacionee pertinentes parii ca.de etapa de 
elaboración , asi como loe puntos criticas de este mismo en donde 
ee debe mantener un control muy estricto pe.re. evitar posibles 
fallas en el producto terminado, 

El personal relacionado con la operacion de manufactura de oblea 
con relleno cubierta de chocolate, en donde se observen lal!!I 
funciones de proceso. empaque. an6.lieil!!I y almacenamiento de 
materias primas, materiales de empaque y producto termine.do, 
deberd. ser inetruido y adieetre.do en los procedimientos de las 
Buenas Prd.cticae de Manufactura. 

Eci importante que el entrenamiento sea proporcione.do por peraonal 
ce.litiCl\do de la misma empresa como pueden ser loe eupervie:oree 
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de area. personal qutmico, etc, Para que a!li el empleado 
trabajador en planta se aienta mae comodo para realizar alguna.e 
preguntas. plantear .,,lgunas dudan o sugerir algunas mejoras que a 
este ae le pueden ocurrir y aei ir dieminuyendo entre todol!!I las 
malas prácticas de manufactura en la Industria Chocolatera, 

La frecuencia de estos entrenamiento!! deberán ser, por una 
parte, entrenamientos iniciales obligatorios para todo el 
personal que vaya a iniciar sus labores en algunos de loe 
depe.rtamentos dentro de la empreea relacionados con la 
manufactura, proceso. empaque, almacenamiento y distribución del 
producto; y por otra parte, entrenamientos para renovar los 
procedimientol!I de las Buenal!I Practicas de Manufactura. 

Es realmente importante la motivación de la per!lona que entrena, 
eusi como de h. que e.e entrena.de., ya que ei una de la.e doe partes 
tiene una talla la educación y el adiel!!ltramiento en la.e Buenas 
Prácticas de Manufactura no llegarct a ser completa, por lo que 
deber6. estar segura la persona que entrena de que es posible 
mejorar la situación y, por aupuesto, la pereona entrenada debe 
colaborar con su espíritu de ayuda. 

J\nte este pe.norama resulta muy claro que para mantener el 
liderazgo Be tiene que estar en condiciones optimas y, sobre 
todo, operar como un equipo sólido, unificado y poderoso. El 
compromiso perBonal cobra tuerza al articularse con el compromiso 
y el eefuerzo de otroe para lograr. apoyado~ en el enpiritu do 
colaboración, un verdadero trabajo de equipo, Solo los equipos 
colaborativos consiguen la sinergia que es la baee del pl"ogreeo. 

Ocurre que sin una comunicación apropiada no es posible la 
colaboración, el trabajo en equipo. mismo que es indiapenl!!lable 
para obtener productividad y calidad, aml:Joe requieitoe bctsicos 
para ofrecer al coneumidor quien a. nu vez eon los que detenninan 
la posición de liderazgo en el mercado. 

La calidad es el rel!lultado final de una serie de procesos 
interactivoe e interdependientee que suceden dentro de la misma 
empresa. La meta pare. lograr la calidad debe ser hacer las cosas 
bien desde la primera vez. esto es logrado a través de la 
prevención y la planeacion de nuestro.e acciones. 
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Para la Industria Chocolatera es de vital importancia anticiparse 
a que ae cometan errores, por lo que ea muy necesario planear 
actividades que no perjudiquen al producto, ea decir, todas lan 
operacione!I pueden ser previstas con la ayuda y diapoeición de 
cada uno de nosotros en la elaboración de un producto 
alimenticio. por lo que es fundamental la colaboración de toda 
persona involucrada en esta area. 
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