e

GRS

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE QUIMICA

"ESTUDIO COMPARATIVO DEL PROCESO DE SALCHICHA PARA
PREVENIR GENERACION DE DESECHOS SOLIDOS EN UNA
EMPACADORA"

‘s‘\;‘ =
INFORME DE PRACTICA PROFESIONAL -
l._mu.ilbl-?‘—‘

QUE PARA OBTENER EL TiTULO DE: '

QUIMICO FARMACEUTICO BIOLOGO

CIOHALES

PRutT
DE QUIKICA

PRESENTA:

EUGENIO ROMERO AVILA

MEXICO, D.F. Mayo de 1994



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



JURADC ASIGNADO

PRESIDENTE: = Prof.’: MARIA ELENA CANIZO SUAREZ
VOCAL: . . - - Prof..: ZOILA NIETO VILLALOBOS
SECRETARTO: * . Prof. : MIGUEL ANGEL HIDALGO TORRES

ler, suplente:; Prof. -: EDUARDO MENDOZA MARTINEZ

20. Suplenta:’prdf. : MARTIN MACOUZET GARCIA

SITI0C DONDE SE DESARROLLA EL TEMA:
FACULTAD DE QUIMICA DE LA U.N.,A.M.

ASESOR DEL TEMA:

1.0, MIGUEL M}GEL HIDALGO TORRES
of
& e

SUSTENTANTE:
EUGENIO ROMERO AVILA

U

i [4
<\€u& [ RS "7}.}

|



DEDICATORIAS
TRABAJO DEDICADO EN FORMA ESPECIAL ,..

A MIS PADRES:

Como muestra de mi agradecimiento
por su confianza, sacrificio y el
apoyo recibido para seguir adelante.

Por el carifio y respeto que por
ellos siento.

A MIS HERMANOS:

Quienes me encausaron y mantuvieron
una constante amistad e influencia con
sus acertados consejos y comentarios
para superarme sin esperar nada a
cambio.

A MARTHA Y ANGEL:
Por su apoyo y carifio incondicional.

A todos mis tios, tias, primos, primas,
abuelos, sobrinos, cufiados, suegros,
amigos, y maestros:

Como muestra de amistad.

EUGENIO
GENOVEVA

JAVIER
VICTOR



A MIS COMPAREROS DE TRABAJO: DR.JOSE SOCORRO
ING. CARLOS SALAZAR
SR. ZENON ROJO

Que gracias a la unién de SR. JUAN RANGEL

su esfuerzo, opinién, direceién,

compafierismo, honestidad y

dedicacién con el mio, me

compartieron su experiencia,

para lograr nuestros objetivos.

A MI ASESOR Y SINODALES: ING.MIGUEL A. HIDALGO
M.C ZOILA NIETO
Por el tiempo que dedicaron a ING. EDUARDO MENDOZA

a la revisidn del trabajo y por
sus valiosas opiniones.

- A LA UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
LA FACULTAD DE QUIMICA

EUGENIO ROMERO AVILA



INDICE




I'NDTITCE

PAGINA

INTRODUCCION........,.......................... v

CAPITULO 1 INDUS’I‘RIAS ALIMENTARIAS - QUE - GENERAN
- DESECHOS  SOLIDOS....vseasisvisiiv s
1)~ .PORCION COMESTIBLE DE ALGUNOS ' ALIMENTOS..
2) CLASIFICACION DE DESECHOS SOLIDOS:SEGUN'
SU ORIGEN: ereveossnraras

CAPITULO 2 GENERACION DE DESECHOS SOLID
02.1) . VERTIDO.«sesnvsonensnsnsss
2.2) RECOLECCION...s.cvavssss

2.3)  TRASLADO..evvivvernsnses
TU2.4) BCCESO..eurerianrnenons
2.5) DEPOSITO...esvenennnennsss
2.6) AISLAMIENTO.......evorionsl

CAPITULO 3 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION
SALCHICHA - METODO ACTUAL = 4oy ovvi's
3.1) .DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL DE ELABORACION
. DE SALCHICHA, . s vuvovaanrassnesen
3.2) " SIMBOLIZACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO D
ELABORACION DE SALCHICHA. ... svodsossiod
3) DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL.......s.
4). ANALISIS DE LA GENERACION DE DESECHOS
SOLIDOS esivvnnannnanns
3.5) ANALISIS DEL VERTIDO Y RECOLECCION.
3,6) ANALISIS DEL TRASLADO....ceuvevss
3.7)
3.8)
4

ANALISIS DEL DEPOSITO...vvcvveeesvannioss
ANALISIS DEL AISLAMIENTO..cvveedoneonsaness

DESCRIPCION DEL PROCESQ DE ELABORACION ~ DE .
SALCHICHA - METODO PROPUESTO ~..eenvessees 73
.1) ~ DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO..:.oeeron,
.2) TABLA COMPARATIVA DE ACTIVIDADES ENTRE EL
METODO ACTUAL Y METODO PROPUESTO EN LA
ELABCRACION DE SALCHICHA.....csvevvesssnees 83




CAPITULO 5

CAPITULO

[=4]

CONCLUSIONES 1 4vvveaevavessosnosansansnns

BIBLIOGRAFIA..evveassereronnarvasorsnanans

ANEXOS.

I ND I C E

PAGINA

ENTORNO LEGAL.+vevusrsansoansor
REGLAMENTOS s e vnvuvneanranne
LEYES-...-............-...-.....

“essee 85
veeed 87
iivi 88

FORMATOS PROPUESTOS PARR L& REALIZACION - DE.
AUDITORIAS . vevvinnns cae
AUDITORIA DE CALIDAD EN PUNTOS

DEL PROCESO..vevavsnoverosnos
GRAFICA DE CONTROL.ssivvesse
RECOMENDACIONES DE CALIDAD..
AUDITORIA DE BODEGAS........
AUDITORIA DE TIENDAS.........:

AUDITORIAS DE INSTALACIONES...



INTRODUCCION




Nuestra sociedad actusl presenta caracteristicas
particulares que la hacen diferente a épocas pasadas,
-una de ellas es su jinsaciable sed de consumo. El ser
humano continua fabricando gran cantidad de productos
para satisfacer ese ego~consumismo que genera,
por consiguiente, toneladas de desechos.

El desarrollo de nuevos productos y tecnologias, ha
ocasionado que el ritmo comercial se acelere. La
creencia de que los recursos naturales son inagotables,
son factores que influyen en la produccién de basura en
las grandes y pequeflas sociedades de consumo.

Para darnos una idea acerca de la magnitud del
problema cabe sefialar, que en el mundo se producen
diariamente alrededor de 4 millones de toneladas de
basura de todo tipo: doméstico, urbano e industrial. Que
con una densidad de 200 kg/m® , ocuparian un recipiente
de base cuadrada de un kildmetro de lado y doscientos
_ metros de altura. Con lo cual podria construirse una
isla artificial similar a las concebidas por 1los
ingenieros japoneses.

En los paises industrializados s6lo el 30% de estos
residuos se trata y el resto constituye un serio problema



ecolégico, sanitario, social. v econémico. Por lo
que, el -+ costo " de. recoleccién, transporte y
eliminacién de la basura es cada vez mis caro y muchos
consumidores e industriales optan por tirarios al medio
ambiente.

Para dar solucién a esta problemdtica se han
disefiado varias estrategias una de ellas es aprovechar
los residuos domésticos. oOtra opcién es reducir los
-desechos industriales. Por lo que, las soluciones se
deben plantear desde el origen, la fuente inicial ez la
industria y es dentro de las industrias donde deben
plantearse las primeras acciones para reducir 1la
generacién de desechos que contaminan el agua, el aire y
la tierra.

Estas soluciones deben garantizar productos con
calidad a precios competitivos a nivel mundial. Se deben
cuidar todos 1los detalles desde el disefio hasta el
consumo final. Pasando por la investigacién del nuevo
producto, seleccién de materiales biodegradables, el
disefio del envase, y el control que se tenga sobre el
proceso. Como puede observarse, este problema no es
fdcil y abarca un espectro muy amplio.



Por este motivo,,ée_pféfir'
especifico, y  enfocar el
industria alimentaria. . : .-

Dentro de estas, se‘séléééiénd'qoﬁo:éésb~deféétﬁdio
la elaboracisdn de salchicha. E

El presente trabajo contiene una recopilacién de
experiencias personales dentro de las 4&reas de
produccién. Y tiene como objetivo presentar un estudio
que sirva como modelo en 1la prevencién, control vy
reduccién de mermas, reprocesos y la generaciénl de
desechos s6lides desde su fuente de origen.

Se describen los capitulos que configuran el
presente trabajo.

En el primer capitulo, se define una serie de
términos relacionados con el tema. Ademds, se clasifican
los desechos sélidos segiin su origen de produccién y por
el tipo de industria alimentaria que la genera. También
se sefiala, la porcién comestible y la porcidén de desecho
de algunos alimentos industrializados. Esta relacidn
sirve de base para efectuar estudios de comparacién sobre
el nivel de desecho de cada industria.



.Por. otra parte en el Capitulo 2, se sefiala como se
generan 'lcs' desechos' sélidos, como se da la contaminacién
. de-los~ allmentos y ‘se ‘indican los principios tedrico-
,baslcos que hay que seguir para efectuar un anélisis
1ndustrial La. 1nformac16n obtenida servird de base para
conocer el método actual vy los puntos criticos donde se
generan desechos s6lidos. Para que en base a estos datos
establecer medidas correctivas.e implantar un sistema de
mejoria continua en dichas a'reas.‘

Asimismo en el Capitulo 3, se hace una descripci6n
del proceso de elaboracién de salchlcha. El método actual
se describe en forma literal y con’ diagramas de proceso.

hdemds, se inél'
mat:erlales en el vertid

En el. Capitulo, é
método de” trabajo propuesto -
costos, mejorar la calidad “del’ producto
generacisdn de desechos’ s6lidos “en las &
previamente detectadas.



En el Capitulo ‘5, se-da-un panorama general de las
normas, reglamentos .y . leyes. emitidas por SECOFI y
SEDESOL, gue tienen como objetivo primordial, proteger el
medio ambiente.

Asimismo, se incluyen los principales articulos de
la Ley General de Salud relativos al control sanitario en
empacadoras de carnes.

En el capitulo 6, se sefialan los formatos que
facilitan el establecimiento de  controles para el
manejo de desechos s6lidos el cual incluye hojag de
verificacién para efectuar auditorias en lineas de
proceso, en instalaciones, en bodegas y tiendas.

Finalmente en el capitulo de conclusiones, se dan
una serie de recomendaciones y se demuestra por medio de
una tabla comparativa de costos, la ventaja econémica que
conlleva el prevenir desechos que algunos industriales
consideran basura.



CAPITULO 1




1.0 INDUSTRIAS ALIMENTARIAS QUE GENERAN DESECHOS SOLIDOS

Uno de los aspectos prioritarios a cubrir en un
programa de asimilacién de tecnologia es el manejo del
mismo lenguaje. En primer lugar se proporcicna una Serie
de definiciones que ayudaré&n al lector a familiarizarse
con los términos empleados y a entender la problemética,
las causas y el como prevenir la generacién de desechos
s6lidos.

Se considera desecho & basura " cualquier material
cuya calidad no permite incluirla nuevamente en el
proceso que lo genera ".(17)

La industria alimentaria produce directa e indi-
rectamente una gran variedad de desechos sdlidos, cuya
composiciodn. difiere de la urbana y la de otros lugares,
especialmente por‘éu variabilidad desde el punto de vista
fisico-quimico, ;iLoé, desechos que produce directamente
son el resultdddydé'éﬁs propias operaciones industriales
y de sus actividadés internas,

La variedad y cantidad de los desechos depende de la
actividad, las materias primas que utiliza, los productos
que elabora, el grado de control de las diferentes
operaciones del proceso, el tipo o el tamafio de 1la
industria asi como de la eficiencia del servicio de
recoleccién de basura. Ademds en la industria se generan
desechos que gon producidog por las actividades internas



LER
reallzadas ‘al” margen del proceso de produccién en si,
como. son . los servicios de alimentacién, de comedores y de
oficinas.

Las industrias pueden producir indirectamente grandes
cantidades de desechos s6lidos, constituidos por los
embalajes de los productos que se tornan indeseables con
el correr del tiempo, por ejemplo: industrias de bebidas
y refrescos que generan cantidades apreciables de
recipientes metélicos o de vidrio.

En las industrias alimenticias que generan desechos
s6lidos se tienen aquellas que intervienen en el
procesamlento de alimentos (lécteos, cérnicos, bebidas,

“etec.)., Los desechos de estas industrias, facilitan la
-rgprqduccidn de insectos, roedores, microorganismos,y

malos - olores, asi como la mala apariencia de las
“instalaciones industriales.

) . Otros ‘términos relacionados con el contenido del
presente trabajo son los siguientes:

,ReéidUO' " ‘e cnalquier materlal generado en los procesos
benef1c1o, transformacién, produccién,
- ut 1xzac16n, control o tratamiento cuya calidad

ho;pérmit sarlo nuevamente en el proceso que lo gener6"

N de extracc10n




Ambiente: ¢ el conjunto de elementos naturales o
inducidos por el hombre que interactlan en un espacio y
tiempo determinado ". (19)

Contaminacién: " la presencia en el ambiente de uno o més
contaminantes o de cualquier combinacién de ellos gque
cause desequilibrio ecolégico ". {19)

Contingencia Ambiental: " sitvacién de riesgo, derivada
de actividades humanas o fenémenos naturales, que pueden
poner en peligro la integridad de uno o varios
ecosistemas ", (19)

Contaminante: " toda materia o energia en cualguiera de
sus estados figicos y formas, que &l Ilncorporarse o
actuar en la atmésfera, agua, suelo, flora, fauma, ©
cualguier elemento natural, altere o modifique su
compasicidén y condicién natural *. (19) " .

Criterio ecoldgico: “: los, llneamlentos destlnados a
preservar y restaurar el equ.xhbno eccldglco y proteger
el ambiente ”. (19) o -




1.1 PORCION COMESTIBLE DE ALGUNOS ALIMENTOS.

Rhora bien, para los productores o propietarios,
desecho es todo aquel material que se estima no tiene
valor comercial suficiente para conservarse. Pero muchos
de estos materiales ain pueden reciclarse y potencialmen-
te representan ahorros econémicos, lo cual se demostrard
en los siguientes capitulos.

Por otro lado, la cantidad y calidad de los desechos
s6lidos ofrecen muchas variantes, Estén relacionadas con
la capacidad de produccién, la economfa de la industria,
las técnicas empleadas durante el proceso, y por la
época del afio. Es decir, algunos alimentos tienden a
degradarse mis répidamente en épocas de calor.

Bunque la composicién de los alimentos es
heterogénea, sus componentes pueden catalogarse en varios
grupos, en relacidn siempre con la degradacién biolégica
a que estén sujetos. Asi, existen materiales de fécil
degradaci6én, o sea, materia orgdnica putrescible, formada
por restos de animales. Materiales de degradacién lenta
como hueso, semillas, céscaras; y otros. que no sufren
esta degradacién. Como es el caso del vidrio y la gran
mayoria de los empaques no biodegradables,

BRhora bien, para obtener la porcién comestible de un
producto alimenticio se pesa a éste con todo y empaque,

10



el peso total corresponde al 100%, de aqui obtenemos por
. relaciones el peso neto, el peso drenado y la porcién no
comestible. Estos términos se definen a continuacién:

Peso Neto: " peso del contenido total del producto
envasado ", ( 7 )

Se determina por la diferencia del peso total del
producto en el envase menos el peso del envase vacio
expresado en gramos.

Peso Drenado; " peso del contenido de s6lidos en el
producto envasado ". ( 7 )

Se determina por la diferencla del peso neto del producto
menos el peso del medio de cobertura.

Porci6én no comestible: " es la porcidén del material no
asimilable por el hombre ". ( 7 )

Porcién comestible: " es la porcidn comestible asimilable
por el hombre ". ( 7 )

A manera de ejemplo en la tabla 1.1.1, se incluye
la porcién comestible de varios alimentos y la porcién de
desecho correspondiente a su fraccién no comestible.

En el caso de los alimentos industrializados se puede
observar que la mayoria de los empaques existentes en el-



mercado son no biodegradables. LLegando a constituir de
un 55% a un 12% del peso total del producto, en envases
de vidrio, etiquetas, polietilenos, celofén, o envases no
retornables de aluminio, tapas, corcholatas y envases de
lata.

Asimismo, en 1la +tabla 1.1.2, se indican los
porcentajes de pérdidas que se tienen en diversas piezas
de carne tales como: muslo de ternera, 1lomo, cuadril
deshuesado, filete y roastbeef. Esta informacién es im-
portante para los ingenieros en alimentos que se desarro-
llan en &reas de produccién porque les permite establecer
parémetros de control en sus costos de calidad.

cada proceso industrial es diferente y aungque se
puede determinar que porcentaje se aprovecha como materia
prima y cual se deshecha. Lo importante no es obtener
nimeros o porcentajes, 1o que el industrial requiere son
soluciones a la generacién de desechos sdlidos. De tal
modo que al efectuar un control eficiente se tenga como
resultado mayoxes ahorros financieros, mejores
condiciones de trabajo, mis seguridad e higiene. BAsi,
como incremento en la capacidad de produccidn que le
permita satisfacer la demanda del mercado con buenos
niveles de precio y calidad. Por este motivo, antes de
plantear técnicas de control se describen a continuacién
los desechos s6lidos por su origen.

12



TABLA 1.1.1. PORCION COMESTIBLE Y DESECHO DE
RIGUNOS ALIMENTOS .

PORCION COMESTIBLE. PORCION DESECHO.
CARNES (%) (%)
AVES
Gallina 56 44
Guajolote 56 44
Pato 56 44
Pollo 56 44

BOVINO, OVINO, PORCINO Y DERIVADOS.

Carne de cerdo

c/hueso 56 44
carne de cerxdo

s/hueso 85 15
Carne de cerdo grasosa )
s/hueso 88 12 -
Cerne de res c/hueso 56 'v44
carne de res magra

s/hueso 95 5
carne de carnero magra

c/hueso 58 : 42
Carne de carnero magra . :
s/hueso 80 o 20
Chorizo LL] ‘ o2
Jamén (semi-grasoso} 100 —Q-,
Longaniza 98 : : 2
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TABLA 1.1.1.
PORCION COMESTIBLE Y DESECHO DE ALGUNOS ALIMENTOS.
( Continuacién )

PORCION COMESTIBLE. PORCION DESECHO.

ALIMENTOS PREPARADOS (%) (%)
Chipotles adobados. 73.33 26.66
Chocolate Abuelita. 93,58 6.41
Fideo Cambray Pastabela. 97,50 2.50
Jalapefios en Escabeche. 80,00 20.00
Macarrén 95.00 5.00
Quick 76.92 23,00 -
Rajas de Jalapefios. 75.00 ’ 25.00 7,

Tallarin. 98.00 2,00

Valor Nutritivo de los Alimentos Mexicanos, Instituto Nacional"

de la Nutrlcion, 10 a, Edicioh. Mexico 1987,
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TABLA 1.1.2
PORCENTAJE PROMEDIO COMESTIBLE Y NO COMESTIBLE

porcentaje promedio de pérdidas en diversas piezas de
carne de primera calidad. Los pesos de los huesos y del
desperdicio aumenta de un 5 a un 10% para carnes de
calidad inferior. Las cifras se calculan tomando en
cuenta carne de primera calidad.

MUSLO DE TERNERA

PIEZAS PREPARADAS LISTA PRRA
DESHUESADAS COCER
Nuez 20 % Nuez y nuez pastelera
Nuez pastelera 15 % (para escalopas y puntas).
24%
Lengua 32 % Lengua (para asado) 20 %
Chamorro 15 % Chamorro (entero o para
osobuco) 10%
Hueso 18 % Hueso 18%——
Grasa para derretir 5% 46%
Desperdicios 23%
100 & 100%




TABLA 1.1.2.
PORCENTAJE PROMEDIO COMESTIBLE Y NO COMESTIBLE.

(Continuacién)
La nuez preparada Limpias lista para cocerse
Nuez sin pellejo 70% Para puntas o asado 50%
Pellejo de la nuez 30% Desperdicios 20%-—1
Pellejo de la nuez  30%-s 50%
160 % 100%
Nuez Chamorro
Pérdidas Pastelera Lengua con hueso
Nervios, grasa, partes
muy pegada al hueso. 50% 15% 30%
Carne limpia, lista
para cocerse. 50% 85% 70%
100 % 100 % 100 %
L O M O

PIEZAS DESHUESADAS LIMPIAS LISTAS PARA COCERSE

Filete 15 % Filete Roastbeef Cuadril 20%
Roastbeef 35 % Hueso 20%
Ccuadril 30 $ Grasa para fundir 12% 45%
Hueso 20 $ Desperdicio 13%

100 % 100%

16



TABLA 1l.12

(Continuacién)
CUADRIL DESHUESADO. LIMPIO Y LISTO PARA CCOCERSE.
Punta de cuadril. 20% Carne 1limpia comprendido 1la
punta del cuadril. 55%
Cuadril deshuesado. 55% Hueso. 25%
Hueso. 25% Grasa para fundir. 8%
Pérdida. 12%
100% 100%
Pérdida Filete  Roastbeef Cuadril
Nervios y partes
muy pegadas al hueso. 28% — 208 — 15% —
| 36% |30% |25%
Grasa para fundir. 8y — 108 — 10 —!
carne lista
para cocer. G4% 70% 75%
100% 100% 100%

Las pérdidas se reducen al 5 al 10% si se compra carne ya
deshuesada.

Nestlé, Hoteles Mexicanos, 1980, p.p 24




1.2 CLASIFICACION DE DESECHOS SOLIDOS SEGUN SU ORIGEN,

Los desechos sélidos alimenticios, cominmente
denominados desperdicios o basura, provienen de las
actividades humanas. Los cuales pueden clasificarse de
acuerdo a su fuente de origen, asi tenemos:

a).- Domésticos: producidos en residencias y servicios de
alimentacién, compuestos de restos de animales,
vegetales, recipientes y actividades de limpieza.

b).~- Comerciales: provenientes de establecimientos
comerciales en.general, restaurantes, mercados, oficinas,
hoteles, distribuidoras de comestibles, escuelas, cines
teatros y actividades de limpieza.

c).~ Industriales: La industria produce directa o
indirectamente una gran variedad de desechos s6lidos,
cuya composicién difiere en la urbana y la de otros
lugares, especialmente por su variedad desde el punto de
vista fisico-quimico y por ser el resultado de sus
propias operaciones industriales y de sus actividades
internas.

d).~ Pidblicos: constitufdos por materiales provenientes

del barrido de lugares piblicos, de poda de bosque o
jardines y caddveres de animales.

18



e).-. Biolégicos: provenientes de instalaciones de
servicios médicos, hospitales, ambulancias, laboratorio
de ‘andlisis y - de diagnéstico; por ejemplo, los bioterios
y.entidades que se ocupan de animales sobre los cuales
se realizan investigaciones.

f).~ Hospitalarios:; pueden ser patdgenos y no patdgenos,
El desecho patégeno, proviene directamente del
tratamiento de enfermedades, accidentes y est4
constituido por: gasas, ataduras, algod6n, fragmentos de
tejidos y de 6rganos humanos. Provenientes de salas de
operacién, de tratamiento y curacioén., Asi, como
portadores de enfermedades trasmisibles y restos de
alimentos de pacientes.

El desecho no patégeno es la basura restante y se
clasifica entre los domésticos y comerciales, por ejemplo
el procedente de oficinas administrativas,

g).~ Agricolas: incluye los desechos de los cultivos que
se dejan en los campos, el estiércol de los animales y
los productos en el procesado de los alimentos.

De los desechos sélidos generados por la industria
alimentaria durante su procesamiento, cabe sefialar que
los desechos de astas industrias son putrescibles y se
presentan en estado sé6lido, liquido y semiliquido.
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A continuacién se describe en el Cuadro 1.2.1
algunos de los principales desechos s6lidos que se
generan en la industria de alimentos y en otras
industrias que tienen procesos muy semejantes.

CUADRO RKo. 1.2.1
PRINCIPALES DESECHOS SOLIDOS QUE SE GENERAN EN LA
INDUSTRIA DE ALIMENTOS.

Rastros Sangre, visceras, pezufias,
hueso, plumas, pelos,
pellejos.

Empacadoras de carne. | Harinas, pellejos, restos de
carne y pastas.

Envasadoras de pescado. partes no comestibles de pes

cado por ejemplo: espinas,
huesos, escamas, aletas.

Envasadoras de frutas, Céscaras, corazones, hojas,
verduras y bebidas. semillas, tierra,corteza.
Destiladoras de alcohol. Resinas usadas,hilo,cafia

de azficar, costales.
FPébrica de cerveza. Lipulo usado, residuo de

grano, levadura, envases.

Industria de galletas y Harinas, pastas,empaques,
pastas comestibles. productos que caen al

piso.

Fuente: EPAC Consultores, §.C., México, 1988.
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Finalmente en el Cuadro No. 1.2.2, se indican algunos
de los pardmetros de control més significativos en aguas
residuales industriales con el objeto de prevenir
contingencias ambientales y evitar que se sigan ‘tirando
por las cafierias toneladas de desperdicios que solo son
una forma més de contaminacién de aguas.

CUADRO No. 1.2.2
PARAMETROS SIGNIFICATIVOS EN AGUAS RESIDUALES

INDUSTRIALES
TIPO DE INDUSTRIA ANARLISIS
Industria de bebidas. pH,s6lidos,grasas,coliformes
aceite, f6sforo, temperatura,
turbiedad.

Industria de enlatados, §6lidos en suspencién, pH,
- frutas y verduras. color, coliformes y temperatura

Industria lechera. pH, sblidos suspendidos, color
nitrégeno, f6sforo, temperatura,
turbiedad, carbén orgénico.

Ind. de fe:tiliz&nhesf Amoniaco, cloruros, cromo,zinc,
STt gélides disueltos, nitratos,
hierro, aceite, grasas, sodio,
- fésforo, pH, temperatura, aci-
dez, aluminio, arsénico.
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CUADRO No. 1.2.

2

PARAMETROS SIGNIFICATIVOS EN AGUAS RESIDUALES

INDUSTRIALES.
( Continuacién )

TIPO DE INDUSTRIA

ANALISIS

Ind, de la carne pH, coliformes, carne, grasa,
sales de amonio y temperatura,

yodo, cloro,

Industria de vidrio pH, fésforo,
) temperatura,
cromo, hierr
resinas sint
orgdnicos e

s0S8a.

sulfatos, sélidos,
cromatos, cobre,
o, estafio, plata,
&ticas, compuestos
inorgénicos,

Ind. deshidratadora pH, coliformes, huevo, clara,

de - huevo yema, sosa,

cloro.

Fuente: EPAC Consultores, 8.C.

, México, 1988.
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CAPITULO 2




2.0 GENERACION DE DESECHOS SOLIDOS.

A través de la historia de la humanidad se observan
los dafiog causados por el vertido de contaminantes al
medio ambiente. Pero ha sido en el presente siglo cuando
se han suscitado 1las contingencias ambientales de
Londres- Inglaterra (1952) y Minamata en Japén (1950). En
México, se inscriben los casos de Cromatos (1976) y CIVAC
en Cuernavaca (1977). En los cuales muchas personas
resultaron severamente afectadas e incluso llegaron a
registrarse muertes al consumir alimentos contaminados
por desechos industriales.

México es un pais en pleno crecimiento industrial, y
como todo pafs en vias de desarrollo, estd sujeto a las
alteraciones y destrucci6n causadas por la incorporacién
de desechos sélidos industriales al medio ambiente.

Bl factor mds importante dentro de su estudio lo
constituye la no observancia de reglamentos., En cuanto al
manejo, tratamiento y disposici6én final de los desechos
s6lidos, teniendo como consecuencia que se incorporen al
medio ambiente en forma indiscriminada.

Por tal motivo, surge la necesidad de llevar a cabo un
andlisis de las operaciones actuales para establecer me-
didas preventivas en la industria. Estas tienden a
minimizar los efectos causados por un inadecuado manejo
de materiales en las lineas de produccién.
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En el caso de los desechos sd6lidos generados por la
industria de alimentos y sobre todo si la economia lo
permite, se observa que casi todo se puede aprovechar.
Sin embargo, no todo se aprovecha y una gran cantidad de
desechos se siguen generando y arrojando a las calles de
las grandes ciudades. Para darnos una idea de su
magnitud tenemos los siguientes datos:

- En la Ciudad de México, se producen 15,000
toneladas de basura por dia.

- De esta cantidad,solamente se recolecta el 10%.

- El gobierno de 1la ciudad gasta 15,000
millones de pesos mensuales en su recoleccién.

- Cabe sefialar que 1la basura recolectada

mensualmente serd suficiente para llenar 3
veces el Estadio Azteca.

El Distrito Federal y las dreas conurbadas, cuentan
con una poblacién de méds de 20 millones de habitantes,
que generan aproximadamente un kilogramo de desechos
s6lidos cada uno. Pero, gcuantas toneladas se generan
por tipo de industria?, es dificil precisarlo. Cada caso
es diferente y los industriales no gustan de publicar o
medir este tipo de cifras para no tener problemas con la
Secretaria de Desarrollo Social ( SEDESOL ). Para evitar
sanciones, mantienen un estricto control sobre sus
cifras, las cuales consideran informacién confidencial.
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El presente trabajo no tiene objeto entrar en mayor
detalle, se proporcionan estas cifras para que se
comprenda que corregir resulta caro. Sin embargo, es
dinero que se puede ahorrar si se previene y controlan
los diferentes factores que inciden en la generacién de
desechos.

Ahora bien, en las diferentes etapas que siguen los
alimentos que van desde su produccién hasta llegar a las
manos del consumidor, los alimentos estén expuestos a una
serie de contaminaciones. Este proceso, varia en funcién
de que el alimento se consuma en estado natural o
procesado. En el Cuadro 2.0, se describen posibles
puntos que contribuyen al origen de la contaminacién de
los alimentos,
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CUADRGO 2.0
POSIBLES PUNTOS QUE CONTRIBUYEN AL ORIGEN DE LA
CONTAMINACION DE ALIMENTOS

a).~ Contaminacidén microblana patégena a partir
de animales enfermos.

b).- Contaminacién durante la elaboracidn de los
alimentos ( malas condiciones de almacenamiento,
falta de higiene, limpieza del personal y del
equipo asi como por deficiencia en el manejo de
materiales y desechos en el drea de empaque ).

c).~ Contaminacién  durante el  transporte
{manipulacién, agregado de sustancias extraflas,
falta de equipo, limpieza e higiene y vehicules
en mal estado ).

"d)"’.f} Contaminacién durante la distribucién al
“piblico’ (“falta de higlens y limpieza del
‘p‘er'gonal ';aiimanipular el producto y de eqguipos
: se distribuye, asi como por malas
ide’ almacenamiento, contacto con
i roedores y corrientes de aire ).

-'Cgﬁta'@nacién por agregados de aguas,
"‘1iquidos 'y cremas contaminadas. ‘
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nnalizando el cuadro anterior, se observa que de una
U otra manera todos contribuimos a la generacidn de
desechos s6lidos en cada una de las etapas productivas,
Para eliminar estos tipos de contaminacién es necesario
entre otras cosas cambiar los hdbitos de los trabajadores
procurando mantener el &rea de trabajo limpia y
ordenada.

Corresponde a todo el personal involucrado, implantar
buenos sistemas para el control de los procesos y del
manejo de materiales. El objetivo es evitar esta
contaminacién ya que las industrias sucias, ademis de
presentar un aspecto desagradable, son un medio propicio
para la cria y proliferacién de numerosos microorganismos
y fauna nociva trasmisora de graves enfermedades. Por lo
que, representa un enorme peligro para la salud piblica.

A los industriales corresponde respetar reglamentos,
leyes, normas, invertir en equipos m&s modernos,
aprovechar subproductos, reprocesar desechos pero antes
que corregir, prevenir para evitar desperdiciocs.

2.1 VERTIDO
Mientras, la mayor parte de los alimentos se contaminan
por falta de higiene, los desechos tienen su origen en un

deficiente manejo de materiales y por malas condiciones
de almacenamiento.
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Asi es que para reducir sus efectos se requiere seguir
una serie de recomendaciones que ayuden a mejorar los
sistemas de manejo de materiales.

Uno de los pardmetros a analizar es de que forma se
estd vertiendo el material en los sistemas de
recoleccidn, en los dep6sitos intermedios en las lineas
de produccién y en el almacén general de materia prima.

Considerando el vertido como el desplazamiento de un
objeto o de un material sin modificacién de su propio
estado, en el cual se trasfieren los desechos s6lidos
producidos en su transformacién por una fuerza humana
para su disposicién final en un sistema de recoleccidn.

Tenemos que puede localizarse en:
a).- Una manipulacién del objeto o el material.
b}.,- Un desplazamiento horizontal o wvertical (o bien
una combinacién de ambos).
c).- Una manipulacién para depositar el objeto o el
material en un nuevo emplazamiento.

Cuando las manipulaciones tienen lugar en el puesto
de trabajo por los requisitos de la operacién en curso,
con desplazamiento y sin que sea necesario utilizar
méquinas se considera vertido propiamente dicho.
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Para el andlisis del vertido, inicialmente se reiine
toda la informacién necesaria para plantear el problema
con exactitud y se recomienda, observar con atencién los
siguientes puntos:

1. La naturaleza del material a manipular.
2. Loe sistemas de recoleccidn y locales.
3. Los movimientos a realizar,

2.1.1. NATURALEZA DEL MATERIAL A MANIPULAR.

a).~ 8e recomienda realizar un plano de distribucién -
de planta, en el cual se detecten los puntos

donde se generen los desechos s6lidos.

b} .- Redactar y clasificar en una lista todo el
material que se tiene como desecho sélido.

c).~ Acondicionamiento de materiales.

d).- Resistencia al choque, calor y humedad.

a).- consistencia, forma y dimensiones.

£).~ Peligro de incendio,explosién e intoxicacién.

2.1.2. IOS SISTEMAS DE RECOLECCION Y LOCALES.
Se requiere establecer el plano de los locales con la
indicacién de la distribucién de las instalaciones fijas,

as{ como de los sistemas de recoleccién, drea de depésito
y aislamiento.
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Segfin sea el caso se deberi conocer:

a).- El estado del suelo.

b).- Posible carga sobre los pavimentos.

¢).~ Posibilidad de estacionamiento junto a los
mures.

d).- Acceso.

e).- Tipos de sistemas de recoleccién.

2.1.3. MOVIMIENTO A REALIZAR.

Para cada vertido se debe conocer:
a).~ Cantidades a manipular.
b).~ Frecuencias y demoras.
¢).- Puntos de entradas y salidas de materiales.
d) .- Velocidad de transporte.
e).- Contingencias particulares.
f).- Tiempos.
g).- Distancias recorridas.

En suma, el anilisis de vertido nos beneficia porgue
se logra: reducir tiempos muertos, almacenajes, eliminar
manipulaciones innecesarias, condiciones riesgosas de
trabajo, reducir fatigas al personal, facilitar el
reaprovechamiento de desechos, ayudar a la semiautomati-
zacién durante el proceso y finalmente reducir pérdidas
financieras.
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2.2 RECOLECCION.

Es aquella actividad mediante la cual se usan
accesorios para transferir los desechos producidos de un
sitio a un vehiculo impulsado por una fuerza motriz o
humana para su disposicién final, almacenamiento vy
transferencia o industrializacién.

De acuerdo a estas caracteristicas los sistemas de
recoleccién se clasifican en tres grupos principales:

- Recoleccién manual.

~ Recoleccién semimecanizada.

~ Recoleccién mecanizada.

La recoleccién se realiza por el empleo de
recipientes y vehiculos especlales o adaptados de
distintas capacidades y eficiencias. Cuyas
caracteristicas dependen de la distribucién de planta,
costunbres y tipos de residuos por recoger.

2.2.1 RECOLECCION MANUAL.
Es la que emplea la fuerza humana para transferir los
desechos generados en un sitio a otro, para su

disposicién final, tratamiento, comercializacién o
reciclaje durante el proceso de elaboracién.
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Este sistema de recoleccién se emplea bésicamente
para recolectar desechos generados dentrc de la
industria.

El equipo que se emplea para desarrollar esta
actividad consta principalmenté de personal de 1la
empresa. Asf, como de accesorios tales como escobas,
palas o l&minas, charolas, carro recolector, cestos,
carretillas transportadoras, etc.

El rendimiento de un recolector manual depende del
tipo de distribucién de planta,.de las condiciones del
pavimento, de la densidad de trédfico del personal y de la
calidad y ligereza de sus implementos.

La recoleccién manual presenta ventajas como:

a).- Posibilidad de recoger desechos en cualquier
zona de distribucién de la planta.

b).- Minimo mantenimiento mecénico.

c).- Pequefia inversidn inicial que se concreta
tinicamente al equipo de recoleccién.

d).~ Facilidad para recoger cualquier tipo de
matgrial.
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R continuacién, se citan algunas desventajas que
repercuten en la eficiencia de este método.

a).- BEncarecimiento de la mano de obra.

b).- Alto indice de ausentismo.

c).~ Necesidad de personal de reemplazo para
atender los casos de falta de persopnal al
trabajo o situacicnes especiales como dias
festivos.

2.2.2, RECOLECCION SEMIMECANIZADA.

Esta operacién es el resultado de las operaciones de
un transporte motorizade con determinada capacidad para
transferir desechos de su lugar de generacién al de su
disposicién {depdsito) y el llenado en forma manual.

Para realizar esta actividad la empresa podré
proporcionar pequefios vehiculos especiales y adaptados a
las necesidades de ésta, por ejemplo: montacargas, asi
como pequefios vehiculos que tranporten una cantidad
considerable en peso.

34



Las desventajas son:
- Que provogue algin accidente por un descuido
del operador al momento de manipular los desechos
s6lidos dependiendo ademés, de sus propiedades
figicoquimicas.

Sus ventajas son:

- Transportar con facilidad varias cantidades de
desechos s6lidos, ahorrando tiempos, movimientos,
fatiga y sobre todo ahorros econémicos.

2.2.3. RECOLECCION MECANIZADA.

La recolecci6n de desechos se lleva a cabo con equipos
especiales, entre los que tenemos colectores de polvo,
méquina de lavado, egquipos succionadores.

2.3 TRASLADO

La importancia del traslado de desechos sélidos en la
industria de alimentos, se ocupa de cinco elementos:
- Movimiento.
- Tiempo.
- Lugar.
- Cantidad.
~ Espacio.
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Por lo que el traslado de desechios sdlidos consiste,
en el movimiento de la forma més eficlente al tiempo més
adecuado, hacia y desde el lugar correcto, en la cantidad
requerida, con la médxima economia de espacio. Para
alcanzar este objetivo es de suma importancia asegurar
una eficiencia maxima del transporte durante todos los
movimientos en el manejo de materiales asi como en el
producto terminado, por ejemplo:

a).- Como materia prima desde el 1lugar de
suministro al almacén o proceso.

b).- Como producto de elaboracién entre las etapas
del proceso.

c}.- Como producto terminado y empacado, hacia el
almacén y envio.

Ademds, esta técnica de traslado ofrece otras
ventajas como son:

a).- Mejor utilizacién de hombres, méquinas y
espacio de almacenamiento.

b).~ Reduccién de las pérdidas de productos.

¢).~ Mejor control y rotacién de las materias primas

d).- Mejores condiciones de trabajo, reduccién de
fatiga de los operarios.

e).- Mayor productividad, aseguramiento de la
calidad, y ahorros.
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2.4 ACCES0

Tanto para realizar el proceso de depésito y
aislamiento, como para su adecuado servicio al proceso de
elaboraci6n, es necesario la reunién de los medios:
materiales, hombres y dispositives. Esta reunidn exige
el movimiento al menos de algunos de ellos,
frecuentemente de los tres, y précticamente siempre del
material,

Este acceso contiene, en general, el siguiente tipo
de operaciones:

- Descolocaciones.

- Cargas.

~ Transportes internos en la planta.

~ Transportes externos en la planta.

- Transportes de la planta al exterior.

- Descargas.

- Colocaciones, en cantidad y orden veriables, de
acuerdo con el proceso a realizar, e incluso faltando
algunas de ellas.

El acceso como movimiento de materiales, est& definido
por "la ruta o camino a recorrer; la frecuencia o nfimero

de viajes a realizar; y por la carga transportada.™ (15)

Son aplicables a éste, los principios de trdfico minimo
con su conveniencia y frecuencia minimas.

37



Las consideraciones sobre el factor trdfico podemos
agruparlas de la siguiente forma:

Zona de entrada del material.

%Zona de salida del material,

Rutas internas.

Rutas externas.

Frecuencias.

Simplificacién del manejo de materiales.

Z0NA DE ENTRADA DE MATERIAL

Son 4reas al comienzo del flujo de materiales, y

cualgquiera que sea el procedimiento de 1llegada,
constituye un punto clave del factor tréfico.

En ella debe atenderse a:

Vias de acceso, amplitud y alturas fitiles.
capacidad de flujo de vehiculos y materiales.
Plataforma de embarque y descarga.

situacién y capacidad de las puertas.

Situacién de los vehiculos en espera durante
la descarga, sin interrumpir otras circulaciones.
Entrada de un material hasta su colocacién en
los dispositivos de espera o movimiento siguiente.
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ZONA DE SALIDA DE MATERIAL.
son los puntos finales del tréfico y también clave
del mismo.
- Hacia otros almacenes.
- La expedicién de desechos a clientes.

TRAFICO INTERNO.

Debe tenerse en cuenta que el material, normalmente,
no se mueve s6lo, por ello, debe considerarse el espacio
necesario para el libre movimiento del personal que
labora en la planta.

Consideracién especial requieren los pasillos, que
deberén conectar las 4reas de mayor tréfico intermo, y
deberén tener la amplitud necesaria; sin desperdicios,
pero sin originar embotellamientos.

No debe olvidarse la posibilidad de establecer
pasillos en una sola direccién ya que de este modo se
evitan embotellamientos, aungue ocasionalmente den lugar
a recorridos més largo, ayudan a mejorar el tréfico de
materiales.

TRAFICO EXTERNO.

El trafico externo al depdsito y aislamiento, debe
sequir las mismas pautas generales que el interno.
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FRECUENCIAS

Estas consideracjones se refieren al nimero de viajes,
o de servicios a realizar en cada traslado.

SIMPLIFICACION DEL MANEJO DE MATERIALES.

Bajo esta denominacién de materiales suelen incluirse
las operaciones de carga, descarga, colocacién,
descolocacién y movimiento de materiales que se realizan
en el proceso productivo.

2.5 DEPOSITO.

Es conveniente a veces conocer la trayectoria de los
movimientos de operarios y materiales a través de la
industria o zonas de trabajo durante el proceso de
fabricacién. Para facilitar esa informacién se ided el
diagrama de recorrido, que reproduce la Zzona que abarca
el proceso y muestra los diversos puntos de actividad y
la trayectoria de los movimientos entre los mismog asi
como localizar el drea de depésito y aislamiento.

Sin embargo, antes de examinar en detalle el
diagrama de recorrido, se define el depdésito como el &rea
donde se destina toda materia prima, producto terminado,
y producto de devolucién asi como de los sistemas de
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empaque que tienen una calidad dudosa para su uso y
reproceso; designéndose  personal capacitado  para
seleccionar los materiales que cumplan con los esténdares
de calidad.

A continuacién se indican algunos de los requisitos
que debe reunir el drea de depdsito:

Los establecimientos que se dediquen al proceso de
productos contarédn con una =2ona exclusiva para el
depésite temporal de desechos.

Los recipientes de basura en la planta deben estar
convenientemente ubicados, tapados e identificados. Eg
necesario especificar, naturaleza y estado fisico de los
desechos, métodos de recoleccidn y transporte, frecuencia
de recoleccién y otras caracteristicas minimas de la
basura como: corrosivo, téxico, inflamable, reactivo y
biolégico.

El &rea de coleccién de basura debe tener

construccion sanitaria que facilite la limpieza evitando
acomulacién de residuos y malos olores.
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Esta édrea debe estar delimitada y fuera de las dreas
de produccién. Se recomienda tomar en cuenta los vientos
para evitar que estos acarreen malos olores dentro del
establecimiento.

La basura debe ser removida de la planta, por lo
menos, diariamente. Y se recomienda separar los desechos
orgénicos de los inorgénicos.

2,6 AISLAMIENTO,

El é&rea de aislamiento, se define como el A4rea
apartada de la zona de produccién y del depdsito en la
cual se destina toda materia prima, producto terminado y
producto de devolucidn. Asi, como los sistemas de
empaque u otros materiales gque no pueden ser procesados 0
reciclados nuevamente,

Estos no cumplen con los esténdares de calidad,

responsabilizandose de esta 4rea a personal de la misma
empresa.
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CAPITULO 3




3.0 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE SALCHICHA.
~ METODO ACTUAL.-

) En los capitulos anteriores se definieron varios
" términos relacionados con el tema v se menciond como se
clasifican los desechos sélidos. Ademds, se sefialaron
algunos principios de uso general que si se siguen al
pie de la letra facilitaran el desarrollo y aplicacién de
manuales que ayuden a mejorar el manejo de materiales y
en consecuencia, a reducir la generacién de desperdicios
desde la fuente de origen, que es la industria.

A través del andlisis de una situacién en particular
se pasard ahora a mostrar como se reducen costos y se
mejora la productividad de una empresa si se aplican
estos principios de una manera ordenada. Para fines del
presente trabajo se seleccioné un sector industrial poco
estudiado, que es el de la industria de los alimentos
procesados y mds en particular, la elaboracidn de
salchicha. Se mostrard en los siguientes capitulos como
pueden obtenerse ahorros econémicos sustanciales, al
aprovechar Intedramente los subproductos generados por
los recortes que resultan al producir jamén ( recorte o
materia prima resultante del acondicionamiento de la
pierna de cerdo ).
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El primer paso, serd recabar toda la informacién
concerniente al proceso actual del método. Para obtener
esta informacién , se hard uso de ciertas técnicas
bésicas que nos facilitaran el estudio de como se realiza
el manejo de materiales en las diferentes &reas de
produccién de la empresa seleccionada.

Ademéds, esto tiene como objetivo detectar los puntos
criticos donde se estdn generando desechos sélidos, asi
como los lugares donde hay mermas y reprocesos. Para
efectuar este andlisis nos auxiliaremos de 1los
siguientes diagramas:

3.1 Diagrama del Proceso Actual de Elaboracién de
Salchicha.

3.2 Simbolizacién del Diagrama de Recorrido de
Elaboracidn de Salchicha.

3.3 Distribucién de planta actual,

La metodologia para el estudio del método actual se
complementa con la inclusién de los siguientes puntos:

3.4  RAndlisis de la Generacién de Desechos Sélidos.
3.5 Andlisis del Vertido y Recoleccidn.

3.6 - Andlisls de] Traslado.

3.7" Andlisis del Depésito.

3.8 Andlisis del Aislamiento.
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A contimvacién, se describe el método actual de ela-
boracién de salchicha. Pero antes, cabe sefialar que por
razones obvias no se mencionard el nombre de la empresa
donde se efectud el estudio para respetar la
confidencialidad de la inforwacién.

El proceso se inicia con la llegada de la materia
prima al 4rea de recepci6n en donde se inspecciona
visualmente la carne de res ( cuartos delanteros ). Se
toman algunas muestras y se mide en el laboratorio el
porcentaje de grasa, humedad y proteina, gue contiene la
carne recibida.

Por otra parte, la carne de pierna de cerdo, esté
destinada a la elaboracién de jamén y los subproductos
generados por los recortes que quedan al acondicionar
éste, son destinados a la elaboracién de salchicha.

De esta manera, la materia prima fundamental en la
fabricacién de salchicha son los subproductos de jamén
y el reproceso de los embutidos. A los cuales se
adicionan, carne de res (cuartos delanteros), teniendo
especial cuidado en que tengan un contenido de grasa
menor al diez por ciento.

Estas carnes llegan deshuesadas en cajas a la planta,
pasando a drea de molienda donde se les desempaca y -
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prepara. Posteriormente, la carne se muele en un molino

de plato de tres octavos de pulgada para facilitar 1la
formacién de la emulsiSn posteriormente en la méquina
picadora.

La carne ya molida se pasa al &rea de pesado y con
una bé&scula se pesa la cantidad de carne que se utilizaré
en la formulacién establecida de antemano por los
departamentos de produccién y calidad. Adicionandole, a
la carne de res previamente molida, recortes,
reprocesos, fécula, agua, sal, sal cura, grasa e higado.

La mezcla resultante se hace pasar por la migquina
picadora para lograr la incorporacién homogénea de todos
los ingredientes dando origen a lo que conocemos como,
emulsién de la pasta. E1 tiempo aproximado de mezclado
es de cuatro a seis minutos,

Posteriormente la emulsidén se pasa a través de un
molino coloidal, para evitar la presencia de nudos
(pellejos) y hacer mas homogénea la pasta.

La emulsion ya formada se hace pasar por una méquina
embutidora en el drea de embutidos. Se rellena la funda
de celulosa con la emulsién, formando la salchicha.
Manualmente, se les transporta a un tinel de ahumado y
por aspercién se les aplica humo liquido al 20%, en un -
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en un tiempo aproximado de seis minutos,con el objetivo
de mejorar sue caracteristicas sensoriales y facilitar el
pelado de la salchicha.

Posteriormente, se pasa al 4rea de coccién, donde se
somete a un proceso de secado Yy cocimiento. A una
temperatura de 80 grados centigrados y durante un tiempo
aproximado de 30 minutos, en cada una de estas fases.

Las salchichas ya cocidas pasan por un tfinel de
enfriamiento con una salmuera al 13% donde se someten a
un choque térmico. El objetivo de este chogue es someter’
a los microorganismos a un cambio brusco de temperatura y
lograr de esta forma, reducir 1la contaminacién
microbioldgica en el producto., La variable de control en
este punto es la temperatura, la cual debe mantenerse
constante en el interior del producto a cinco grados
centigrados.

A continuacién se realiza el pelado de la funda de
celulosa gue cubre la salchicha, con una peladora de pre--
sién de aire, quedando listas para empacarse al alto vacfo.

El empaque usualmente mds utilizado son 1las
presentaciones en bolsas a granel de cinco kilogramos o

en bolsas de pldstico de doscientos gramos, dependiendo
de los programas de ventas y produccién de la empresa.
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Finalmente, se almacenan en una cémara de
refrigeracién, bajo una temperatura de cero a cinco
grados centrigados. El producto se almacena Yy se tiene

. listo "para proceder a distribuirse en los diferentes
centros de consumo nacional, Con esta informacién se
procederd a elaborar en forma de diagrama el proceso como
actualmente se estd elaborando la salchicha.

3.1 DIAGRAMA DE PROCESO ACTURL DE ELABORACION DE
SALCHICHA.

El Diagrama de Proceso Actual, consiste en un grdfico
de analisis general, el cual se emplea habitualmente para
la simplificacidn del trabajo.

En este diagrama se recopila la descripcién y variables
del proceso, permitiendo totalizar cada una de 1las
actividades que a continuacién se deseriben:

Operacion (fase de transformacidén a que van a ser
sometidas)

Inspeccién (fase de verificacién)

Operacién e inspeccién.

Transporte (movimiento sin alteracién de
caracteres)

Demora (fase de espera)

Almacenaje (fase de almacenaje)

e e

] e

49



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL . DIAGRAMA No. HOJA 172
D2 AGRAMA: INFORME OE PRACTICAS FROFESIONALES| DIAGRAMA “DEL METODOI ACTUAL
: RESUMEN

ACTIVIDAD | ACTUAL: | PROP...
OFERACION ° -
" TRANSPORTE >
JESPERA o
IHSPECCION " x|
“atkacenautento
TOTAL ...

ACTIVI DAD_ 1 ELABORACIDN DE SALCHXCNA.

A T IV IDAD

ALMACEN DE MATERIA PRIMA P v
MATERIA PRIMA RECCGIDA C(CARNES) EN MONTACARGAS

RECIBE E [NSPECCION DE CARNES

TRANPORTAR HACIA CAMARA DE  CONGELACION EN MONTACARGA
DESCARGAR EM CAMARA DE CONGELACION

ALMACENAR CARNES A TEMPERATURA DE (CONGELACION € -15 A =25 ) C-
TRANPORTACIGH HACIA MOLINO (PATIN O DIABLO)

ESPERAR TRANSFORTE

DESCARGA EN WOLIND

RECEPCION Y INSPECCION VISUAL DE LA CARNE

WOLIDO DE LA CARHE (MOLING WILER)

IHSPECCICN YISUAL DE LA MOLIENDA

TRAKSPGRIAR MACIA EL PESAQO DE INGREDIENTES

RECEPCION Y PESADO DE LOS INGREDIENTES COHFGRME A FORMULACION
KEZCLADO DE INGREGIENTES COHFORME A FORMULACION
TRANSFORTAR HACIA PICADORA

ESPERA DE TRANSPORTE

RECEPCION Y ELABORACION DE LA PASTADE ¢ 5AQ ) C
ELIMINAR RUDOS DE LA PASTA EK MOLIKO COLOIDAL
INSPECCION DE LA TOLVA (TEMPERATURA DE LA PASTA)
EWBUTIDO DE LA PASTA (SEGUN ESPECIFICACIONES DE 01580)
INSPECCION DEL EMBUTIDO

TRASPORTE A TUKEL AHUNADO

ESPERA DEL TRANSPORTE

AHUMADO DEL TUKEL (SEGUN ESPECIFICACIONES)

ESPERA DE AHUWADO DEL TUREL

RECEPCION £ INSPECCION DEL TUNEL AHUMADG (ACIDEZ DE ACIDO ACETICO)

INSPECCION DE SECADO Y COCIDO

wlv]|o{alv]|ulas|vjels|v]|s|nw|bdluln]afo

ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA (HORNO MILLER)

flcon oooujo]ooougbonj‘ogﬁ
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-DIAGRAMA DE I'l UJO DE PROCESO-

OBJETO DEL DIAGRAMA No. g HOJA 272
D IAGRAMA 1 INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES| DI AGRAMA DEL METODO 1 ACUAL
L BT ESUMEN . .. ..
AGTIVIDAD T ELAORACION OE SALCHIGHA: - -
B AR ORI R ACTIVIDAD | AGTUAL | PROP -
OPERACION 12 ‘
TRANSPORTE ran
ESPERA

“THSPECCION

ELABORAD

o
=5/
0
g
atiacewmirento

EUGENIO RONERQ. AVIL,

- | TRANSPORTE ‘HACIA EL HORNO DE SECADO.

SECADQ DE LA PASTA.

*|ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA.

TRANPORTAR HACIA EL HORKG DE COCIMIENTO.

COCIDO TOTAL DE LA PASTA,

TRANSPORTAR HACIA EL TUNEL DE ENFRIAMIENTO.

ESPERA DE TRANSPORTE.

[NSPECCTON DE LA TEMPERATURA (CHOQUE TERMICO,)

ESPERA DE ENFRIAMIENTO TOTAL.

TRANSPORTE HACIA EL AREA DE PELADO.

DESHECHO DE FUNDA DE CELULOSA {OBSERVAR TEXTURA.)

TRARSPORTE AL AREA DE EMPAQUETARO.

ESPERA DE TRANSPORTE,

TNSPECCICN VISUAL DEL EWPAQUE,

CODIFICAR No. DE DUA,SEMAHA, MES.

ACONODAR EN CHAROLAS.

TRANSPORTAR HACIA LA CAMARA OE REFRIGERACION

ALUACENAR EN CAMARA OE REFRIGERACION ( 5 A 0 ) C
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CURSOGRAMA -ANALITICO

OBJETQ INFORME DE PRACTICA PROFESIOKAL,

DIAGRAMA No.:-2,1

HOUJA 1 /27"

ACTIVIDAD 1 ELABORACIOR DE SALCHICHA,’

RESUMEN

ACTIVIDAD

LUGAR 1.

{ACTUAL

OPFRACTON =7
TRANSPORTE
“ESPERA :

ANALTZADO

“ALMACENAIERTO 7

TOTAL:

DESCRIPCION BSERVACIONES"
ALWACEN DE MATERIA PRIMA e N
NATERLA PRIMA RECOGIDA (CARNES) S EN CARRO O NONTACARGAS
RECIBE E INSPECIONA CARNES > INSPECCION
TRANPORTAR HACIA CAMARA DE  CONGELACION ] EN CARRO O HONTACARGA
DESCARGAR EN CAMARA DE CONGELACION & ;
ALMACENAR CARNES (MATERIA PRIMA). [ | TEMPERATURA DE CONGELACION ( -15 A-253 C
TRANPORTACION HACIA NOLINO ;
ESPERAR TRANSPORTE CARRO PATIN 0 DIABLO.
DESCARGA EN MOLTNO. .
RECEPCION Y TNSPECCION YISUAL DE LA CARKE .
WOLI0O DE LA CARKE. = WOLINO WILLER,
INSPECCION VISUAL DE LA MOLIENDA -
TRANSPORTAR HACIA EL PESADO DE INGREDIENT. 1
RECEPCION Y PESADO DE LOS INGREDIENTES. CONFORME A FORWULACION,
WECLAOD DE IHGREDIENTES, CONFORME A FORMULACION,
TRANSPORTAR HACTA PICADORA
ESPERA DE TRANSPORTE, B
RECEPCION ¥ ELAEORACION DE LA PASTA. T E4 MAGUINA PICADORA A TEWP. (5 A G 2 C |
ELINIHAR NUDOS DE LA PASTA U COK HOLINO COLOIDAL.
INSPECCION DE LA TOLVA, Fem OBSERVAR TEMPERATURA DE LA PASTA.
EMBUTID0 DE LA PASTA, = DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES DE DISENO,
INSPECCION DEL EVBUTIOO0 =
TRASPORTE A TUNEL AMUMADO, <1 €N CARRO PATIN,
ESPERA PLL TRANSPORTE. CARRO PATLH.
AHUMADO DEL TUNEL. < CONFORME A ESPECIFICACIONES.
ESPERA DE AHUMADO OEL TUNEL
RECEPCION £ INSPECCION DEL TUNEL AHUMADD. ™~ ACIDEZ DEL ACIDD ACETICO 2.6 A 3.0 T
INSPECCION DE SECADO ¥ €OCIOC. J
ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA, HORNO MILLER
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CURSOGRAMA ANALITICO

OB JETO ¢, INFORME, DE PRACTICAS PROFESIONALES. | DIAGRAMA No. 2.1 HOUA 2/ 2
ACTIVIDAD: “ELABORACION DE SALCHICHA, RESUMEN
; i g FE ACTIVIDAD ACTUAL:. PROP ..
OPERACICR o] . IAZ .
TRANSPORIE - ) 14
BPERA L 0] e e
meeeccion gl el e
ANALIZADO': ROUERD. AVILK EUGENIO, . [~ dACEHAKIENTO v 3
' " TOTAL 47
) k : si1MBOLO : : AR,
"DESCRIPCION : - OBSERVACIONES
: o o' o o V| :
TRASPORTAR HACIA EL HORNO OF SECADO 1. CARRQ PATIN
RECEFCION ¥ SECADG DE LA PASTA. L SEGUN ESPECIFICACIONES,
ESPERA OEL SECADO DE LA PASTA. HORNO- MILLER,
TRAHSPORTE MACTA EL HORHO DE COCIMTENTO. HORKO SHELL.
RECEPCION ¥ COCIDO TOTAL OE LA PASTA, SEGUN ESPECIFICACIONES,
TRANSPORTE HACIA TUNEL DE ENFRIAMIENTO
FSPERA DE TRANSPORTE CARRO PATIN

YERIFICACION € INSPECCION DE LA TEMPERATUR:

€SPERA DE ENFRIAMIENTO TOTAL

CHOQUE TERMICO.(CAMBIO DE TEMPERATURA) . ..

TRANSPORTE HACTA PELADO

RECEFCION ¥ DESHECKO DE FUNDA DE CELULOSA

QBSERY,

AR TEXTURA,

TRANSFORTE AL AREA DE ENPAQUETADO.

ESPERA DEL TRANSPORTE

CARRD

PATIH,

INSPECCICH VISUAL DEL EMPAQUE.

COBIFICACION: No.DIA,SEWANA ¥ MES.

ACOMODAR CHAROLAS.

TRANSPORTAR HACTA EL AREA DE REFRIGERACION

LLENADO DE TARIMA

ALMACENAMIENTO Y ACOMODO EHl  CAVARA DE

REFRIGERACIOH

TOTAL
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3.2 SIMBOLIZACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ELABORACION

DE SALCHICHA.
- METODO ACTUAL -

La simbolizacién del diagrama de recorrido consiste en
un grdfico de circulacién, a través de la planta, desde
el inicio al final del proceso de elaboracién de
salchicha.

En el grdfico de circulacién, se marca un trazo gque
representa el camino recorride entre las diferentes
actividades de trabajo, de un extremo a otro en su
elaboracién.

Las actividades se enumeran, conforme al orden de
elaboracién (por una cifra inscrita en el interior del
simbolo). Permitiendo desglosar y conocer la ubicacién de
las diferentes &reas de trabajo. Asi, como detectar los
puntos donde se generan desechos s6lidos en la
elaboracién de salchicha.

A continuacién describiremos las simbolizacidn del

Diagrama de Recorrido de Elaboracién de Salchicha del
Método Actual.
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3.3METODO

ACTUAL

MAYO /93

INFORHE DE PRACTICA PROFESIONAL
+  EUGENIO ROWERD AYILA

OF ICINAS

CAMARA
(4
PRODUCTO
TERMINADO

I o )chl

14
(54 ro—<=—

@—O—3}—

1

AREA DE REACTORES
4
Y b1
6
—— —— . |
(@ area fcamana
ALWACER CAMARA DE CAMARA
CAMARA DE DE DE
HUESC MATERIA PRIMA DE
CONGELACION Csa Csabe EmBuT100[CONGEL .
. g CONGELACION [©)] 15 A
¢ ~15 A =25 ¥ (] e DE 225 )°C
. 6 oc
CAMARA -15 A -25)% e
<12 sc
E REFRIGERACION OTROS . ®
—I'zm—v PRODUCTOS ¢ 5 A 8 2°C 7
2
AREA DE
fl] ENPAQUE
. ® 2
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08
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3.4 ANALISIS DE LA GENERACION DE DESECHOS SOLYDOS.

ALMACENAR CARNES: Materia prima rethazada al proveedor
(fuera de especificacién), cartén, bolsas de plastico,
flejes, porciones de carne en el piso.

MOLER MATERIAR PRIMA: Sacos de papel, bolsas de plastico,
cajas de cartdn, porciones de carne en el piso, flejes.

PESADO DE INGREDIENTES: Materia prima e ingredientes como
harina, soya, porciones de carne en el piso, asi como
bolsas de plastico y sacos de papel.

ELABORACION DE LA PASTA: Porciones de carnes e
ingredientes que forman parte de la formulacidn en el
piso.

TOLVA: Fuga de pasta localizada en la parte inferior.

EMBUTIDO: Fuga de pasta localizada en la cabeza y
empaques de la tuberia de la méquina embutidora, asi
como funda de celulosa que se rompe al momento de
embutir.

AHUMADO EN TUNEL: Acumulacién de pasta, cuando la funda
de salchicha se desenreda del nudo o se rompe ésta.
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HACIA HORNO DE SECADO: Funda - con. pasta que al . ser
transportada se rompe. : e

SECADO DE LA PASTA: Pasta y funda gque cae al piso del
interior del horno.

COCIMIENTO DE LA SALCHICHA: Salchicha que cae en el
interior del horno.

TUNEL DE ENFRIAMIENTO: Separacién de salchicha que se
rompe. Existe una charola para evitar que el producto se
tire al piso.

ELIMINAR FUNDA DE CELULOSA: Acumulacién de funda al
momento de pelar la salchicha.

AREA DE EMPAQUE: Salchicha que se rompe por tener baja
textura, asi como producto que cae al piso y los que
estdn fuera de especificaciones.

EMPACAR AL VACIO: Eliminar salchichas rotas, largas,

empaques con fugas de aire, asi como producto que muerde
el sello y paquetes mal impresos.
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3.5 ANALISIS DRL VERTIDO Y RECOLECCION.

Bl vertido es una actividad en la cual hay desplazamiento
de uno o varios objetos y materiales sin que sufran
modificacidn de su propio estado.

Mediante estas manipulaciones los desechos s6élidos
producidos y transformados por las actividades humanas se
transfieren para una disposicién f£inal en un sistema de
recoleccitén que puede ser de tipo manual, semimecanizado
o mecanizado.

En la tabla 3.5.1, se describe el anslisis del manejo
de materiales del vertido y recoleccién actual. EL
objetive ideal seria eliminarlo, pero como esto en la
préctica no es posible, entonces se sugiere simplificarlo
hasta donde sea técnica y econémicamente factible.
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TABLA
ANALISIS DEL MANEJO

a5

DE MATERIALES.

VERTIDO ACTUAL
Cdmara de refrigeracién.
El encargado de cdmara usa
una pala de pl4stico y un
jalador.

Molino.
vertido manual, en la tina
deposita la basura.

Pesado de ingredientes.,
Personal de limpieza. Esta
persona lava con cubeteadas
de agua y jala ésta con el
limpiador.

Picado,
Lava el piso con cubetadas
de agua y un limpiador.

Tolva.
Se lava el piso con agua.

RECOLECCION ACTUAL
Recoleccidn manual
Recolecta hielo y desechos
de tipo orgdnico e
inorgdnico.

La limpieza la realiza un
operador manualmente con un
jalador de agua, escoba,
tina.

La recoleccisén se hace
manual con cubeta. Deposita
la basura a un lado de la
tolva, embutidoras e
ingredientes.

El operador usa: cubeta,
limpiador, agua (sélo lim-
pia el piso).

La limpieza la hace el
operador. Se usa cubeta
con agua y un jalador.
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TABLA

351

ANALISIS DEL MAKEJO DE MATERIALES.
{Continuaci on)

Embutido,

Ahumado en tunel.

Una persona hecha agua y
con el limpiador jala la
pasta y humo liquido o la
trasladan al canal de
desaqgile .

Al final del tunel un
operador, corta las tripa de
salchicha y vierte en

una charola los sobrantes.

Secado.
Se barre el interior del
horno.

La basura se deposita
en el drea para basura,
junto con la embutidora
y tolva.

Con una cubeta, limpiador,
agua.

En charola.

Recolecciona la basura con
una escoba y charola.
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TABLA

3.5.1

ANALISIS DEL MANEJO DE MATERIALES.
{Continuacion)

Coceion,
Una persona barre el
interior del horno.

Tuinel de enfriamiento.

El operador separa en una
charola la salchicha que cae
al suelo.

DPelado.

Un operador vierte la tripa

en un carrito y la salchicha
la vierte en charola para su
seleccién y reproceso.

Banda transportadora.

El operador vierte toda la
salchicha que cae al suelo
en charolas con la ayuda de
una escoba y selecciona para
Su reproceso.

Se recolecta con esccbha y
charola.

Usa charola al inicio y
final del tunel.

Usa un carrito, escoba,
cubeta con agua y charola.

La recoleccién de la

salchicha se hace en

charolas con la ayuda
de una escoba.
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TABLA

3:5,1

ANALISIS DEL MANEJO DE MATERIALES.
(Continuacidn)

Empacado.

" El operador vierte todos los
enpaques defectuosos en
depésitos de pldsticos y
separa la salchicha rota en
charolas para su reproceso.

Recipiente de plﬁstidd,iy;f

charolas.,
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3.6 ANALISIS DEL TRASLADO

El traslado de materiales en recepcién, en proceso
y producto terminado consiste, en transportarlos en 1la
forma més eficiente al tiempo, hacia y desde el lugar
correcto, en la cantidad requerida y con la méixima
economia de espacio.

En la Tabla 3.6.1, analizaremos sobre la linea del
produccién, el equipo de transporte utilizade y 1los
puntos donde se generan desechos al manipular la materia
en proceso, el tipo de desperdicio (orgénico o
inorgénico) que se genera y se proporcionan una serie de
sugerencias para reducir los desechos en linea y para
eliminar los posibles focos de contaminacién microbiana.
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TABLA 361 TRASLADO
LWER - DESECHOS ~ EQUIPO UTILIZADO EM TIP0 DE DESPERBICIO £ QIS HACER ?

. ’ SI N CRGANICO IHORGANICO SUGFRENCIAS

Almacefiar .- L Tarima, palas y charolas  La materia prima que no Los sistemas de empaque se Evitar este depésito al

carme - de pléstico y montacargas. cuple con la calidad se depositan ep el exterior de  aire libre ya que genera

Lo rechaza para devolueidn la planta. Algunos se venden malos olores, insectos,
y otros se destinan al roedores, etc.
tiradero.

Koler materia ~ X Tina de acero inoxidable, Las porciones de materia Los sistemss de empague se Previa identificacion al

prima cubeta. prima raen al piso. depositan en la tina de operador para el buen

acero inoxidable. manejo de la materia prima.

Pesado de X Tina de acero inoxidable. Hateria prima que cae al Los sistenas de empaque se Previa identificacidn al

ingredientes piso. No se aprovecha. depositan en tina de acero operador de que deposite

inoxidable as{ como en el 1a basura en el recipiente
suelo. Colocar recipiente y evitar
que se tire al drenaje.

Elaboracidn X Cubeta con agua, jalador. Ne se aprovecha y se Colocar recipiente y evitar

de pasta desaloja en el canal de que se tire al dremaje.

desague.

Tolva X Cubeta con agua, jalador. Mismo que el anterior Evitar fugas - llenado
excesivo de pista en el
equipo.

Embutido X Cubeta con agua, jalador, La pasta que cae al svelo  Se depositan en la tina. Evitar fugas en el equipo

charolas de plastico y
tina de acero inoxidable.

se destina al hueso y la
que no cae Se reprocesa.

Cajas, bolsas y tripas de

celulosa se depositan en
la tina de acero inoxi-
dable.

y mantenerlo en dptimas
condiciones,
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TABLA 3.6.1 TRASLADO
LINEA I!I'SECHOS . EQUIPO UTILIZADO EN TIPO DE DESPERDICIO ¢ QLE HACER 7
sI W ORGANICO THORGANICO SUCERERCIAS
Ahamado en X Charola. Residuos de pasta y humo Hantener wna limpieza
tunel liquido. constante en el tumel de

Hacia hormo de X
secado

Cubeta con agua, jalador.

Secado de la X Charola, escaba.

pasta y coci-
piento de la
pasta.

choque tér- X
mico

Charolas.

Quitar funda X
de celulosa

Tina de acero inoxidable,
cubeta con agua y escoba.

Area de empaque X Charolas escoba y cubetas

con agua.

Empacar al vacio X

Escoba, tambo de pldstico.

Ho se aprovecha se tira al
drenaje.

Se reprocesa la salchicha
cuando hay presencia de fé-
cula, rompimiento de emul~
sidn y baja textura.

Se reprocesa.

Se reprocesa la salchicha y
la tripa se tira.
Salchichas que no cumplen

con las notmas de calidad se
reprocesa.

Los empaques no se reproce-
san.

atwmado.

Cuidado con =1 manejo del
producto. Rezoger la pasta
en una charola y depositar-
1a en el hueso.

Asegurar la -alidad de las
naterias prinas, asi como
las condiciones de secado
¥ cociniento del procesa.
Evitar el sobre calenta-
niento de la enulsidn de la
pasta en la sdquina Cutter.

Evitar que se rompa la tri-
pa de saichicha.

Asegurar la calidad de la
nateria prima.

Asequrar la calida de las
naterias prims, uwna buena
formulacidn y buen mante-
nimiento en l)s equipos.

Asequrar el mintenimiento
del equipo, asi como la
calidad de los sistesas de
empaque Y eva.uar los
empaques defectuosos.




3.7 ANALISIS DE DEPOSITO

A continuacién se analizardn la 4reas internas y

externas, de la planta industrial
dreas cubiertas o descubiertas,
olores, si existen insectos o
iluminacicén, ventilacién, orden y

para verificar si son
si se generan malos
roedores, o si hay
limpieza.
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TABLA 371 AHALISIS DE AREAS

AREAS DEPOSITO | GENERA HALOS | EXISTEN | INSECTOS | TIENE ESTA POSIBLE FOCO 0G| ORDEN Y LIMPIEZA
INTERHAS CUBIERTO DESCUBIERTO |  (LORES - | RoEDORES TLUMINACION | VENTILRDO | COMTAKINACION
Almatenar came
[materia prima) St N 4] o 51 St St w0
Cimara 8
Koler materia prima ST . H RO H s1 4] sl L]
Pesado de ingredientes s wol e | e M s st 1o
Elaboracidn de pasta STt W S ] st 1o ST w0
Tolva M 4] L]
Enbutido w o L]
Almado en twel.- 7 - W0

Secado S1
Cocimiento 81
Choque térmico ) E
Quitar funda de celulosa’ st

Area de espaque

Empacar vacio

Almacenar en refrigeracion

producto terminado (Cdmara II}
AREA EXTERHA )




3.8 ANALISIS DEL AISLAMIENTO

Al efectuar el andlisis de la situacién actual de la
planta, observamos que no existe una zona especifica para
el aislamiento de productos fuera de especificacién.

Por lo que esta actlvidad se clasifica para su analisis
en dos zonas: Zona A (al interior) y Zona B (al exterior
de la planta).

Més especificamente la Zona A, Bse encuentra
localizada en el &rea de coccién en donde el auditor de
procesos, sugiere al jefe de produccién, que productos
son aptos y no aptos para reprocesar.

La clasificacién se hace a través de un minucioso
muestreo visual y sensorial. El cual se detalla a
continuacién, al igual que el aislamiento de la Zona B al
exterior de la planta. ‘
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3.8.1 ANALISIS DE OPERACION DEL AISLAMIENTO

AISLAMIENTO "A" (INTERIOR DE LA PLANTA)

Lugar donde se realiza: Area de coccién.

Actividades a desarrollar: De inspeccién y selecci6n, es
responsabilidad del jefe de drea vigilar que se atiendan
los siguientes puntos.

a) Separar el producto apto para reproceso. El cual no
debe estar contaminado por microorganismos tales =
como: hongos, levaduras y bacterias.

b) Separar el producto no apto para reprocesc. El cual
estd contaminado microbiolégicamente, tiene mal olor y
mala apariencia.

c¢) La seleccién es visual y minuciosa, tomando la
decisién en base a la experiencia,

d) Una vez seleccionado el reproceso, se almacena en una

cémara de refrigeracién o congelacién, asi como tam--
bién se pueden destinar a las diferentes 1lineas de
produccién para elaborar salchicha, mortadela, pathés
o chorizo.
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I A A g i e i et 4t et e s e oo

‘A continuacién, se indican.;algunas . de. - las’
Caracteristicas de los Productos NO-APTOS Para:Reproceso: .

"a) Los productos como higado, reprocese, carne de resiy
salmuera con recortes (subproductos del jamén), con unlpH,
menor a 5.6, no se reprocesan; al igual que aquellas'cAr—
nes o grasas, que generen olores a rancio.

b) .Que presenten exudacién mucosa superficial: blanca y-
amarillenta en productos de carnes frescas o procesadas,
indican crecimiento bacteriano o levaduras considerables.
Su presencia indica contaminacién durante su manipulacién.

Caracteristicas de Productos APTOS para Reproceso.

a) Que no presenten las caracteristicas de productos. no
aptos para reproceso, descritas en el parrafo anterior.
b) Carnes con pH de 5.8 a 6.2, pueden ser reutilizadas en
nuevas mezclas.

c) Que cumplan las siguientes especificaciones microbio-
légicas del producto terminado dictadas por la empresa:

Cuenta total 10 000 UFC/g
Coliformes 5 000 UFC/g
Salmonella sp Negativo
Staphylococcus aureus Negativo
Escherichia coli Negativo
Levaduras Negativo
Hongos Negativo
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3.8.2 ANALISIS DE OPERACION DEL AISLRMIENTO
AISLAMIENTO "B" (EXTERIOR DE LA PLANTR)

Se han identificado dos tipos de desperdicios: los de
tipo orgédnico y los de tipo inorganico.

- Los de tipo orgdnico estén constituidos por céjaé dé:l
cartén, costales de papel madera, slstemas de empa-'_‘

que de celulosa.
- Los de tipo inorgénico estén constituido
de pldstico, metales, bolsas de pldstico

vidrios, charolas de plédstico.

Ahora bien, en el exterior de la plan

2ona de aislamiento definida y existe personal obrero ueT'
tira los desperdicios en el patio de la planta Y. vuelve”‘
a regresar a laborar a su drea de trabajo, pqrtando

microorganismos que contaminan el producto. El tirar la
basura en el suelo genera malos olores, moscas, focos' de
contaminacién y mala apariencia, lo cual exige definir y
aislar un drea que sirva como depésito de basura.

En el siguiente capitulo se presentard un método
propuesto y varias sugerencias para mejorar el manejo de
materiales en esta planta.
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CAPITULO 4




4.0 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE SALCHICHA
METODO PROPUESTO

Con la informacién obtenida al desarrollar el diagrama
actual del proceso, se procede a elaborar una nueva pro-
puesta de método gue conlleve una serie de mejoras.

Se puede observar, que el proceso de elaboracidn de
salchicha es un proceso continuo (con operaciones manuales
y semiavtomdticas) y que dificilmente se podrian hacer
grandes cambios en la secuencia de produccién.

Sin embargo, al revisarse los puntes criticos en los
cuales existian mermas y desechos, se encontré que las
dreas de secado, cocimiento, y la cdmara de refrigeracidnm,
eran las &reas mas criticas. Donde las pérdidas, llegan a
alcanzar porcentajes de un 15% sobre la produccién mensual.
cantidad que corresponde a un costo aproximado de N§ 12 000
nuevos pesos diarios; si multiplicamos esta cantidad por
los cinco dias laborales a la semana y por cuatro semanas
al mes, tenemos la cantidad de N§ 240 000 nuevos pesos
mensuales con una produccién diaria de 20.00 toneladas.

Una cifra bastante considerable gque se estd esfumando

en el aire y con la cual, podrian efectuarse nuevas
inversiones y/o mejoras en el proceso.
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En base a lo anterior y considerém‘db‘ '
ahorro econémico que se podria alcanzar -:é
equipo que automatizara estas operac:.ones §
blogue -, se procedié a investigar si exxstia en el mercado‘
alemdn, holandés, inglés y en los E.E.U.Uy un equlpo que
satisficiera estas necesidades.

Llegdndose a encontrar un equipc que satisface
ampliamente estos requisitos: un equipo continuo de
tecnologia alemana llamado "“HORNO FESSMANN", con una
capacidad de 15 kg/varilla y 3312 kg/h. Aparte de
incrementar el volimen de produccién dos veces més gue en
el método actual, con la adquisicién de este equipo el
tiempo de ahumado se reduce de 6 minutos a 30 segundos.

Ademds, se obtiene un mejor control del proceso, se
mejora el cumplimiento de normas y calidad, y se logran
ahorros sustanciales al disminuir mermas y reprocesos.

Las modificaciones efectuadas al. proceso se pueden
observar en los diagramas de flujo y, proceso propuestos, y

que a continuacién se anexan,

Los ahorros econdmicos gque esta:propuesta representa,
se pueden observar al final en el capitulo de conclusiones.

74



parte

_ cocimiento. -

Otras ventajas que se obtendrén al automat:.zar esta
del procesoc se resfimen como s:.gue.

Lograr un producto més higién'icp.’ :
Reducir costos. :

Reducir ‘mermas del producto en: &reas de se 'do, v

Reducir reprocesos del producto. .
Me]orar la supervisién en los puntos* critlcos del
proceso. - .

Evitar mampulac:.ones con lo cual la vida de anaquel
del producto se alarga en el mercado.

Reducir tiempos improductivos, al evitar demoras en
linea de produccidén y almacenajes inneqesarids.

Al reducir la probabilidad de contaminacién por
microorganismos se asegura que la calidad del
producto, ser& mejor.

Para dar solucién a estos problemas el tédniéo o

ingeniero puede plantear varias alternativas o cammos a
sequir por ejemplo: mejorar el método,_ automatizer o
semiautomatizar el equipo existente ‘o comprar un nuevo
equipa. '
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En el proceso de evaluacidn de alternativas para este
caso, las acciones mds econémicas se reducian a hacer
mejoras en el manejo de materiales. Con lo cual se lograria
disminuir los indices de desperdicios en un estimade del
3%. Sin embargo, no siempre lo més barato es lo mejor para
una empresa.

La eleccién va a depender de aspectos econdmicos, pero
también hay que considerar los aspectos técnicos,
operativos y ambientales.

Puesto que cada empresa presenta condiciones diferentes,
habrd que analizar caso por caso y decidir en base a estos
aspectos, que es lo mejor para el inversionista.

Ya se ha sefialado que las pérdidas por generacién de
desechos sé6lidos en esta industria, ascienden a N§ 240 000
nueves pesos mensuales y para mejorar el método se requiere
invertir en la compra de un equipo de proceso continuo. E1
cual tieme un wvalor de N$ 2 160 000 nuevos pesos
aproximados. Es decir, que la inversién se recuperaria en
tan sélo nueve meses.

Por requerir de un perfodo tan corto de recuperacién,
ya que puede pagarse con los ahorros obtenidos al reducir
mermas y desechos s6lidos en el todo el proceso, se
concluye que la mejor opcién es adguirir este equipo.
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Otra sugerencia gque se propone para reducir 1la
generacién de desechos, asf{ como estandarizar y evitar
mermas, es asegurar que las materias primas, los métodos,
la maquinaria y equipo, el medio ambiente, y la mano. de
obra cumplan con los esténdares de calidad, evitando
defectos por simples que parezcan.

Asfi mismo, se recomienda cumplir con una actitud
positiva y disciplinada los requisitos y especificaciones
definidas entre cliente y proveedor, en forma oportuna para
lograr el propSsito para el que fue disefiado el producto al
mejor costo, buscando siempre la mejora continua de los
métodos y procedimientos, y ofreciendo un buen servicio al
cliente.

Cabe seflalar que con la informacién recabada se procede
a describir en el punto 4.1 La Distribucién de Planta del
Método Propuesto, acompafiado de los Diagramas del Proceso
Propuesto de Elaboracién de Salchicha.

Finalizando con la Tabla 4.2 Comparativa de

Actividades Entre el Método Actual y Método Propuesto en la
Elaboracién de Salchicha indicando los ahorros obtenidos.,

77



41 METODO PROPUESTO MAYO /793

IKFORME DE PRACTICA PROFESIONAL
EUGENIO ROMERO AVILA

8L

AREA DE REACTORES
LroLiso
4 1
7
OFICINAS o — [ - Z p— =
(@ mea Joavara
ALKACEN CAMARA DE CAMARA
CAVARA DE oE DE
HUESO MATERIA FRIMA DE
CONGELACION I e EMBUTIDOJJCONGEL .
A <5 a0)% JoncELacion @ 15 A
c -15 A -25 )¢ o % oE et
CAUARA ) Lo x50
1 €15 A -12"eg
DE REFRIGERACION OTRCS
FRIGERACION . s 3% =
—@—@ PRODUCTOS (5 A Q) C J ®
t
- b o
2 ®
AREA DE 12 i 10 9
L@@} ¢ i} 7 —E -G
i Foa oo fH®
.
¢is5at2)cC 02
AREA
1 CAMARA 13
DE oE
i y
(54 =@ —@ =0
I ° )'c@l '




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA NO. HOJA 172
DIAGRAMA t [KFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES| DI AGRAMA DEL METODO: PROPUESTO
o R : RESUMEN
ACTIVIDAD i ELABORACION CE SALCHICKA.
o N ACTIVIDAD ACTUAL PROP.
B OPERACION [
LUGAR
R TRANSPORTE | ———
(FECHA L . ESPERA D] ————
- INSPECC 10N g ——
: E T ! ALUACENAMIENTO | —me—m
ELABORADO EUGENIO ROMERD AVILA.
iz e 5 - e TOTAL O

ACTIVIDAﬁ

"ALMACEN DE MATERIA PRIMA (CARNES).

MATER{A PRIMA RECOGIDA (CARKES)

RECIBE E INSPECCIOMA CARNES (VISUAL ¥ DE LABORATORIO).

TRAHSPORTAR HACIA CAMARA DE  CONGELACION

-DESCARGA EN CAMARA DE CONGELACION

ALMACENAMIERTO DE MATERIA PRIMA (CARNES)

TRANSPORTACION HACIA MOLINHO

RECEPCTON Y DESCARGA EN EL WOLIN (MOLINO WILER),

MOLIDO DE LA CARNE

INSPECCION VISUAL CF LA MOLIENDA

RECOGIDO DE LA HOLIENDA

TRANSPORTAR HACIA EL PESADD OE INGREDIENIES

RECEPCIQN Y PESQ DE INGREPIFNTES CONFORME A FORMULACION.

MEZCLADO DE INGREDIENTES CONFORME A FORMULACION,

TRANSPORTAR HACIA PICACORA

RECEPCION Y ELABORACION DE PASTA A TIMPERATURA ( 5 A © )°C

ELIMINAR NUDOS DE LA PANTA EN MOLINO COLOIDAL

INSPECCION DE LA T0LVA

ENBUTIDO DE LA FASTA SEGUN ESPECIFICATIONES DE DISEAD

INSPECCION DEL EMBUTIDO

TRANSPORTAR A TUNEL DE AHUMADO

AHUMADO DEL TUREL CONFOPME A ESPECIFICACIONES

RECEPCION E INSPECCION DEL TUNEL AKUMADO (ACIDEZ DEL ACIDD ACETICOY|

TRANSPORTAR HACIA EL HORNO DE SECADO

RECEPCION Y SECADD DE LA PASTA.

ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA

TRANSPORTE HACJA EL AREA DE COCINIENTO

COCIDO TOTAL DE LA PASTA

TESS N DEBE”S
St OE Lh BALTER



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO 'DEL

ACTIV IDAD + ELARORACION DE SALCHICHA.

DIAGRAMA i INFORME. DE PRACTICAS PROFESIONALES] DI AGRAMA DEL METODO : - PAOFUESTO

LUGAR.

FECHA:

DIAGRAMA Na. HOJA 272
RESUMEN "
ACTIVIDAD | ACTUAL' |/ PROP .-
OPERACION - . ;
TRANSPORTE- . ;.

‘ESPERA

CALUACENAMIENTO
TOTAL:

Ae T'1I' V.1 D AD.

*'|TRANSPORTE HACIA EL TUNEL DE ENFRIAMIENTO.

TEMPERATURA.VERIFICACION E TNSPECCION DEL CHOQUE TERWICO,

" |ESPERA DE ENFRIAMIENTO TOTAL

TRANPORTAR HACIA PELADO

RECEPCION ¥ DESHECHO LE FUNDA DE CELULOSA (OBSERVAR TEXTURA)

TRANSPORTE HACIA EL AREA DE ENPAQUETADO (EN CARRO DE PATIN)

RECEPCION E INSPECCIDN YISUAL DEL EMPAGUE

CODIFICACION: Ho DIA,SEMANA Y MES

ACOMODAR EN CHAROLAS (LLENADO DE TARIMAS)

TRANSPORTAR HACIA EL AREA DE REFRIGERACION

ALNACENAR Y ACOMODAR EM CANARA DE REFRIGERACION, TEWP. ( 5 A 0-)'C.




CURSOGRAMA ANALITICO

CBJETO: - INFOWE DE PRACTICA PROFESIONAL. | DIAGRAMA No. 4.2 - HOJA:1/2
) ] RESUMEN !
ACTIVIDAD ¢ ELABGRACION OF SaLCHICHA. AETIVISAS T ASTUAL | FReF.
; R OPERACION ° 2 :
LUGAR e TRANSFORTE £
: ESPERA . D
INSPECCION 0
S el . e | naceinurento T 1
ANALTIZADO 1 * EUGENIO ROMERD ATILA, oAl
SIMBOLO PRy . 5
DESCRIPCION T OBSERVACIONES
. o = e -
ALNACEN DE WATERIA PRINA o
WATERIA PRINA RECOGIDA (CARNES) <= EH CARRD O MOHTACARGA
RECIGE £ INSPECCIONA CARNES =S {WSPECCICH VISUAL. Y DE LABORATORIO. -
TRARSPORTAR HACIA CAWARA DE  CONGELACION Pt £ CARRO 0 MONTACARGA B
DESCARGA EN CAMARA D CONGELACION. u___ B : s
ALNACERAUTENTO DE WATERLA PRIMA (CARKES) ] S A
TRANSPORTACION HACIA WOL IO I iE
RECEPCION ¥ DESCATGA €4 EL MOL{NO. P T
WOL10O DE LA CARNE P =] MOLINO WILLER.
INSPECCION VISUAL DE LA MOLIENDA —~ DL e
RECGG00 DE LA WGLIEHDA s s
TRAWSPORTAR HACTA EL PESADD OE INGREDIENTES | J | - ] o
RECEPCION ¥ PESO DE INGREDIENTES CONFORVE A FORMULAC 10K
WEZCLALO DE INGREDIENTES, CONFORVE A FORMULACION
TRANSPORTAR HACIA P1CADORA
RECEPCION ¥ ELABORACIGH DE PASTA WAQUINA PICADORA TEWPERATURA ( & A © )°C . |
ELIMINAR NUDOS OE LA PASTA L] CON KOLTHO COLOTDAL
INSPECCION OF LA TOLVA = GOSERVAR TEMPERATURA DE LA PASTA
ENBUTICO OF LA PASTA DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES OF DISERD
TNSPECCION DEL EMBUTI00 -
TRANSPORTAR A TUNEL AHUMADO . EH CARRO O MONTAZARGA
AHUMADO DEL TUNEL CONFORVE A ESPECIFICAC IONES.
RECEPCION £ INSPECCION DEL TUNEL AHUMADO ~ ACIDEZ DEL ACIDG ACETICO 2.0 4 3.0 1
A
TRANSPORTAR RACIA EL HORND DE SECADD CARRO PATIN.
FECEPCION Y SECADO OE (A FASTA. P4 SEGUN ESPECIFICACIONES.
ESPERA DEL SECADO OF LA PASTA, > HORWO WILLER.
TRANSPORTE NACIA EL AREA DE COCIMIENTO. WORND SHELL,
RECEPCION Y COCIO0 TOTAL DE LA PASTA, SEGUN ESPLCIFICACIONES.
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CURSOGRAMA: ANALITICO

OB JETO1  INFORUE OFPRACTICA PROFESIOHAL

IAGRAMANG. 4.2 . HOJA 272

L i LT RESUMEN S B
(ACTIVIDAD |“ACTUAL _PROP.
QPEgAcloMff Vool d |vg,

ACT IV IDAD. ELABORACION DE SALCHICHA

LUGAR:

o
=
e
0
v

ANALIZADO}

DESCRIPCION

TRANSPORTE HACIA EL TUNEL DE ENFRIAMIENTO.
VERIFICACION € INSPECCION DE LA TEWPERATURA
ESPERA DE EXFRIAMIENTO TOTAL

TRANSPORTAR HACIA PELADD.

RECEPCION Y DESHECHO DE FURDA DE CELULOSA.
TRANSPORTE HACIA EL AREA DE EUPAQUETADO
RECEPCION £ INSPECCION VISUVAL DEL EMPAQUE

CODIFJCACION: No.DIA,SEMANA Y KES. 1
ACONODAR EN CHARDLAS. N
TRANSPORTAR HACIA EL AREA DE REFRIGERACION. "~

ALMACENAR Y ACOMODAR EMN CAMARA
DE REFRIGERACION
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TABLA COMPARATIVA DE ACTIVIDADES ENTRE. EL METODO ACTUA Y i
METODO PROPUESTO EN LA ELABORACION DE SALCHICHA

TABLA 4.2

ACTIVIDAD

OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

- INSPECCION

ALMACENAMIENTO

TOTAL

| PoRcENTATE
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CAPITULO 5




5.0 ENTORNO LEGAL

Para reducir el impacto gue los desechos sélidos tie-

nen en el medio ambiente se reguiere cumplir con una serie

de normas y reglamentos elaborados por la anterior Secre-

taria de Desarrollo Urbano y Ecologfia (SEDUE), cuyo nombre

actual es Secretaria de Desarrollo Social (SEDESQL); y por

la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI},

entre las normas vigentes tenemos:

SECOFI - NORMAS PARA PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE

No. de Codificacidn

NOM -

NOM -

NoM -

NOM -~

NoM -

AA-15-1985
Aj - 19
AR - 22
AR ~ 61
AA - 91

CONTENIDO

Contaminacién del suelo, residuos sé-
lidos municipales, muestreo, método
de cuarteo.

contaminacién del suelo, residuos sé-
lidos municipales, peso volumétrico

" in situ ".

Contaminaci6n del suelo, residuos sé-
lidos municipales, seleccién y cuan-
tificacidén de subproductos.
Contaminacién del suelo, residuos s6~
lidos municipales, generacién.
Contaminacién del suelo, residuos s6-

lidos, terminologia.
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NOTA: Este grupo de normas incluyen el objetivo y su campo
de aplicacién, definiciones para los efectos de esta noxma,
procedimientos para su uso, una serie de apéndices y la
bibliograffa utilizada en su elaboracién.
SEDESOL -~ SECRETARIA DE DESARROLLO SOCIAL
Por otra parte, la SEDESOL a trévés de la Subsecreta-
rfa de Ecologia, se ba planteado como meta levantar un in-
ventario de fuentes contaminantes. Para ese fin desarrollé
una encuesta industrial que dié origen al "Sistema Nacional
de Informacién de Fuentes Contaminantes", de tal forma que
se logrdé identificar cuales son lag empresas que mis conta-
minan, cuales son los tipos de contaminantes que generan,
en algunos casos su magnitud y con esta informacién estar
en condiciones de aplicar, planes de emergencia y otra se-
rie de medidas preventivas y correctivas. En cuanto a los -~
sistemas de manejo de desechos s6lidos, los puntos méds re-
levantes que abarcan son los siguientes: { Ver Anexo 1)
CONTENIDO ‘

* INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

* PROCESOS UTILIZADOS

* CONTAMINACION

*  RESIDUO(S) GENERADO(S)

* RESIDUO(S) SOLIDO{S)} NO INDUSTRIALES

* MEDIDAS DE CONTROL DE CONTAMINANTES EMPLEADOS

86



* RECOLECCION Y TRANSPORTE EXTERNO DE FRBSIFDUOS
* TIPO DE TRATAMIENTO PARA LOS RBSIDUﬁS
DEBERAN ANEXAR DIAGRAMA DE FLUJO Y DESCRIPCION.
* TIPO DE RECOLECCION Y TRANSPOR’I‘E, Y »
* METODO DE DISPOSICIOR FINAL

5.1 REGLAMENTOS

SOLICITUD DE VIGENCIA DE FUNCIORAMIENTO.

Para dar cumplimiento a los articulos 18 y 19 del Reglamento
de la "Ley General del Equilibrio Ecolégico y la Proteccién
al Ambiente en Materia de Prevencién y Control de la
Contaminacién de la Atmésfera", se requiere gue toda empresa
que inicia operaciones cumpla satisfactoriamente con un
minimo de requisitos sanitarios. Su objetivo es tratar de
prevenir y reducir al minimo la emisiodn de contaminantes que
puedan ocasiohar dafios a la comunidad. Todo industrial y
pequeio propietario llena con sus datos el formato sin nimero
(Ver Anexo 2 ) , elaborado por SEDUE, con el nombre de
“licencia de funcionamiento", y dque debe contener 1la
siguiente informacion:

CONTENIDO

1. Datos del solicitante
2. Ubjicacién del local
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Ademds, se incluyen varios anexos que deberdn presentarse
en hojas por separado:

Anexo 1. Croguis de localizacién.

Anexo 2. Descripeién del proceso.

Anexo 3. Maguinaria y equipo.

Anexo 4. Materias primas y combustible.

Anexo 5. Productos, subproductos.

Anexo 6. Emisiones contaminantes a la atmésfera.

Anexo 7. Equipos y métodos de control de
contaminantes.

Anexo 8. Programa de contingencias.

NOTA: La solicitud e informacién, deberd presentarse en
original y dos copias.

5.2 LEYES

En este apartado, se comentard la " Ley General del
Equilibrio Ecolégico y 1la Proteccién al Ambiente",
elaborada por la SEDUE, que es el instrumento legal a
través del cual se trata de controlar las variables
ambientalas y regular las actividades industriales que
origen a la contaminacién ambiental.
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A continuac1én, se resumen,los aspectos nés: relevantes .de la

eneracién de residuos 561'
3 1ncorporar técmcas ¥ pr

- ARTICULO 145.-,'En ningdn caso
mportacidn de.: residuos para
_'conflnanlento, " almacenamiento, 1nc1nerac16n ui i
tratamiento para. su destruccidn o d1sposici6n final: en el-”‘

‘territorio nacional, en las zonas en las que: 1a nac:é"n E]GY('(‘
su- soberania y .jurisdiccién. Las autorlzamones para el
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trénsito por el terrltorlo nacxonal de residuos no peligrosos
con destino ‘a - otra- na_gign '610 podrén otorgarse cuando
existe previo conséntimient :

que:.se-hacen sujetos las
3 lizadoras =~ o.. empresas de

personas;

servicios disposiciones.

: ] 3 ain
subs:.st;era drd c;d'a"':‘ dfa que
transcurra’si e te 1 que; el total de las
fmuJ P rmitldo, conforme a la

’ lay gravedad de .la 1nfraccién lo
amerite)
la st Jmnsion,

enovac:lén o cance]acién de la concesién,
permisn; ‘licencia 'y en general de toda. autorizacién otorgada
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para la realizacién de actividades comerciales, industrialés :
o de servicios, o para el aprovechamiento de recursos
naturales que haya dado lugar a la infraccién.

" ARTICULO 182.- Para proceder penalmente por los delitos
previstos en la ley, serd necesario que previameﬁte la
Secretaria formule la denuncia correspondiente, salvo que se
trate de casos de flagrante delito.

FMPACADORAS DE CARNES FRIAS

De acuerdo a lo establecido en el articulo 472, del capitulo
1V, de la Ley General de Salud, se dice "...empacadora es el
establecimiento destinado a la elaboracitén de productos de la
carne?

ARTICULO 473.~ Las empacadoras deberdn reunir las siguientes
condiciones:

I.- Los establecimientos destinados a la elaboracién y
envase de los productos que trata este titulo,
deberan estar separadas fisicamente de aquellos
destinados a la venta al publico de los mismos

productos.
IX.~ Estardn dotados de servicios de agua potable en
calidad suficiente y adecuada disposicion de

desechos liquidos y sélidos.

V.- Los de las puertas, ventanas y demds sitios de
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A_:zdépgrén estar
""“pdlvo vy’ fauna

talicas,gxpuestés}/deberén estar

VIiIi.-
) ‘o pintadas con pintura

IX.- - Contardn con - servicio de agua, lavabo, 3jabédn,
solucién desinfectante y toallas desechables o
secadores automdticos, a efecto de que las
personas gque manejen los productos se laven y
desinfecten las manos periédicamente durante las
labores.

X.- Tendrdn servicios sanitarios, situados en un local
independiente de las secciones de elaboracion,
acondicionamiento, envasado o almacenamiento de
los productos a que se refiere este titulo.

XI.= Contaradn con un local adecuado e independiente de
las dreas de proceso de los productos mencionados,
para el depdsito de basura y desechos, los cuales
deberdn ser desalojados diariamente,

ARTICULO 474.- Las empacadoras donde se elaboren 1los
productos de la carne para consumo humano deben contar con
cdmara de refrigeracién por separade, para la materia prima
cdrnica, productos en proceseo y productos terminadeos, dotadas
de instrumentos para el control de temperatura y visibles
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e g R S YT M £ T At omes,

desde el exterior.

ARTICULO 475.- Los operarios  de. las. empacadoras -que se
dediquen al manejo de carnes,’ de :v’i.s{ceras, deberdn - usar
overol, preferentemenmte de color blanco. o

Considero que este articulo podria mejorarse si se estipula
gue ademds, la ropa que se utilice debe ser térmica ya que
los cambios de temperatura ocasionan gripe y otras
enfermedades de las vias respiratorias, entre el personal
adscrito a esas é&reas. Para cuidar la salud de los
trabajadores, y para reducir pérdidas por incapacidades y
pagos de prima al IMSS, es recomendable equipar adecuadamente
al personal,

ARTICULO 476.- La manipulacién de carnes y visceras se
ejecutard sobre mesas con cubierta de material impermeable,
acero inoxidable u otro material adecuado.

ARTICULO 479.-~ Antes y después de cada jornada de labores, el
equipo y utensilios de +trabajo deberdn ser lavados Yy
desinfectados.

Como se veré‘més adelante, en base a estos y otros articulos
de la ley se Eelaboré‘uri formato realizado con el objetivo de
facilitar la rgaliiacién de auditorias que nos permitiese
a_'-':r.;ur'-r‘ la-’calidﬁd de los productos. ‘
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Desde el punto de vista institucional y del derecho,
la  Legislacién  Ambiental .. puede = considerarse como el
resultado normative y ~mas “formal - de ' la preocupacién
social por conservar el ‘medio natural, y .se define como :

" el conjunto de . leyes, reglamentos Yy normas que,
instituidos por la sociedad, tienen la finalidad de
preservar y proteger a la naturaleza, lograr una

explotacidén racional de 1los recursos naturales renovables,
mantener las condiciones esenciales para la vida humana y
de mds formas de vida, y que establecen un freno a las
actividades gque real o potencialmente puedan infringir un
dafic al entorno natural ".*

Cal %

*Ruiz Herndndez C. Legislacién Ambiental, México, Ed. ICYT,
1988, p. 42
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CAPITULO 6




6.0 FORMATOS PROPUESTOS PARA LA REALIZACION DE AUDITORIAS.

El objetivo del estudio es prevenir y controlar
el reproceso, la merma y la generacién de desechos sé6lidos,
desde el disefio del nuevo producto, la recepcién de materia
prima, durante el proceso, y hasta 1la entrega del producto

terminado en bodega y tienda.

El estudio consiste en una serie de formatos diseflados
para realizar una serie de auditorias en la compafifa, con
la finalidad de mantener bajo control desviaciones que se
llegan a presentar en el proceso productivo y de esta forma

tener productos de mejor calidad.

Hoy en dia, escuchamos hablar cada vez con mayor
frecuencia del aseguramiento de la calidad. Un término que
implica una serie de técnicas, compromisos y la
partiqipacién de los altos directivos, asi como de todo el

personal involucrado.

Al plantearnos metas en términos de calidad, automati-
camente estamos reduciendo la generacién de desechos s6li-

dos, reprocesos y mermas.
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El pﬁntdide partida es lograr el compromiso y partici-
pacién dé 1a:§iﬁ§6§i6n con el fin de que puedan visualizar
a futﬁrbii&ﬁJQeﬁfajas que ofrece un proceso de mejora con-
) tinué.;gpsteriofﬁente se tiene que convencer a los mandos
inte;ﬁedios.y si-contamos con la anuencia de la direccién
Y los”empléaAQS tendremos mayores posibilidades de éxito

al implantar sistemas de control en planta.

Las herramientas que se utilizan pafa'impiantar estos
sistemas son las hojas de VerificaCLGn o formatos los cua-
les estén diseflados para comprobar constantemente, si se
han recabado datos en relacién a determlnados trabajos, de
forma general, el contenido de estas‘hQJas es el  siguien-

te:

a) Como encabezado se registran 1os d tos generales a

los que se refieren las observaciones o‘ er1f1cac1o—’

nes a hacer.

b} En la parte inferigr.ée recolectan los resultédds"dé

dichas observaciones’
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RAlgunas de las aplicaciones de estés hojaSLde”ygri-

ficacién son las siguientes: .

1,~ Verlflcar la dlstrlbucxén del pr c
- Verificar las causas y locallzacion de lo
- Verificar si se han hecho las veriflcaciones progra-'

madas.

A continuacién, se describen las hojas de verifica-
cién propuestas para comprobar constantemente el proce-
so y si se han cumplido los esténdares de calidad.

FORMATO 6.1 Auditoria de calidad en puntos

criticos del proceso.
6.2 Grdfica de control.
6.3 Recomendaciones de calidad.
6.4 Auditoria en bodegas
6.5
6.6

Auditoria en tiendas.
Ruditoria en instalaciomes.

NOTA: Estos formatos sirven como ejemplo del tipo de
control que se puede establecer. EL disefio de los mis-
nos deber& adaptarse a las condiciones de operacitén es-

pecificos para cada tipo de empresa.
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FORMATO 6.1 AUDITORIA DE CALIDAD EN PUNTOS CRITICOS DE
PROCESO.
Las materias primas (MP) deberdn registrarse, inspec-
cionarse y clasificarse antes de llevarlas a la linea de
produccidn y en caso necesario, deberédn efectuarse pruebas

de laboratorio.

El departamento de calidad aprobard todas las materias
primas o ingredientes que cumplan con los esténdares de

calidad,

Las materias primas almacenadas en el establecimiento
se mantendrdn en condiciones adecuadas. Recomendando efec-

tuar una rotacién de las existencias de materias primas.

Las materias primas que no sean aptas, deberdn sepa-
rarse y eliminarse del lugar, a £in de evitar mal uso,

contaminaciones y adulteraciones.

En la elaboracidn del producto se recomienda registrar

en el formato las siguientes consideraciones:
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a) Seguir los procedimientos de elaboracidén, como son el
orden de adicién de componentes, nombre de la :materia

prima utilizada y el nimero de materia prima (MP).

b) Verificar que se cumplan los pesos establecidos en re— f

~—

lacién a la formulacidn, asi como llevar un xegistro
del porciento de la grasa de res estandar con el real,

realizando una inspecci6n sengorial.

c) Indicar en los formatos las especificaciones de cada
operacién como son temperaturas, pH, tiempos, didmetros,
porcientos de acidéz y anotar la hora en que se realiza

la verificacién.

d) Indicar en el formato, las mermas vy el reproceso de
salchicha gue se genexa con las observaciones perti-~

nentes.

e) Las zonas de fabricacién deben estar limpias y libres
de material extrafio al proceso, no debe haber trédnsito
de personal o materiales que no correspondan a las

nismas.
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f)

g

h

i)

i

~—

k

—

Durante la fabricacidn,se cuidard que la limpieza rea-
lizada no genere polvos ni salpicaduras de agua que

puedan contaminar los productos.

Se evitard la contaminacién con materiales extraiios

{polvos, grasas, agua, desechos sélidos).

Los productos en general, se recomienda sean empacados

a la mayor brevedad posible.

Se recomienda no utilizar frascos de vidrio para la
toma de muestras, por el riesgo de =rotura, asi como

tampoco utilizar termémetros de vidrio.

Se recomienda efectuar un registro de los controles

realizados, primordialmente de los puntos criticos.

Se recomienda que en la zona de manipulacién de los a~
limentos, todas las estructuras y accesorios, sean de
fdcil limpieza, con la finalidad de evitar la acumula-
cién de suciedad y se reduzca al minimo, la condensa-

cién y la formacién de mohos e incrustaciones.
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AUDITORIA DE CALIDAD

{ FORMATO 6.1 )

PUNTOS CRITICOS DEL PROCESO FECHA:
SALCHICHAS CLAVE:
HOJANo.l1 FORMULA BASE.
ORDEN DE| MATERIA| No,|PESO (Kg/LOTE)| % GRASA|INSPECCION
ADICION | PRIMA | M.P| 1 2 3 4- |

X:|RERL * SENSORIAL

" TOTAL'Kg/LOTE




FORMATO 6.1

OPERACION .. ;' . . - HORA DE VERIFICACION
P |:T=120C Max. g(9l1o]11112113{14}15]16)17 |% |R
R B il e :
C | pHi(6i2 ’

A :

D

10

 EMBUTID
“pf;

K

[a]:

1M

‘(e
T
R
0

HUMO LIQUIDO
(3 A 2)%Ac.ACETIC

TUNEL

FESSMAN

HORNO DE SECADO!

VIENESA . | T=800

COCKTAIL T




SECADO Y COCIMIENTO HORNO FESSMAN FORMATOQ 6.1
VIENESA 6 COCKTAIL

HORA DE VERIFICACION

720C/HR20%
B00C/HR25%
820C/HR30%
840C/HR35%
840C/HR40%
820C/HR 0%
860C/HR 0%

ZoHON@E®
3OV LN b N

TUNEL DE
ENFRIAMIENTO
(13 A 10)% NaCl

GENERAL

FESSMAN

. HORA*DE* VERIFICACIO]
VIENESA,COCKTALL

EMPAQUE

TEMPERATURA DE
SELLADO . -
(135 A 100)aC:

TEMPERATURA DE
FORMADO - -
(140 A 135)0C -

'EMPAQUE

. TEMPERATURA DE
SELLADO
(190 A 178)0C

TEMPERATURA DE
FORMADO
(94 A 88)oC

PESO DEL PRODUCTO
5 Kg

200 g

TEMP. DEL PROD.
AL EMPACAR
(8 A 2)oC

TOTAL DE REPROCESO=
TOTAL DE DESECHO ORGANICO=
TOTAL DE REEMPRAQUE=

AUDITOR: Vo.Bo:



FORMATO 6.2 GRAFICA DE CONTROL.

Una grdfica de control consiste en una linea central
gue corresponde al promedic y dos lineas qgue corresponden
a los limites de control superior e inferior. Se acostumbra
que la linea central sea continua y de color azil y los
limites de control sean una 1inea punteada 4 de color rojo.

Se recomienda no confundlr estos limltes de control con la

especificacién, ya que resulta devlos‘calculos del proceso.

Las gréficas de control,son entas indispensables en

manos de quien debehy;esé}v os;problemas, porque

proporcionan informa“é sobre

a) El intervalo de variacién en que bdsicamente se mueve

la caractewist calldad.

b

~—

El nivel ne 10» e la ‘caracteristica de la calidad cuyo
conoc1mlento es b651co en la formacién del criterio y

B tqma de de01510nes en el proceso productivo.
~'c$:Phra verificar que los datos obtenidos poseen condicio-
nes semejantes e investigar las causas de un comporta-
miento anormal.

d

~—

El propdsito de reducir o impedir rechazos, los

costos, el desperdicio o el reproceso.

105



GRAFICA DE CONTROL 2
PLANTA DEPT. OPERACION ESPECIFICACION PARTE No. \TEM OF s O
CONTROL (¥ no )
MAQ, No. FECHAS CARNACTERISTICA FREC/TAMARO MUESTRA NOMSRAE DE LA PARTE
= oy = - ACCIONES
X = PROMEDIO D& X= LsC=X+axf= PROMEDICS (CARTA X} SOBRE CAUSAS ESPECIALES

CUALGUIEM PUNTO FUERA OE
LOS LIMITES DE CONTROL.

UNA SERIE DE 7 PUNTOS ARAIBA
O ABAJO DE LA LINEA CENTRAL,

SUNAT A DE 7 INTERVA-
LOS A TES O
DENTES,

* CUALQUIER OTRO PATRON QUE

RE INESTABILIDAD,

ACCIONES
*
3
[E=mousmo OER= isc=op, A uc=o, A= . RANGOS (CARTA RI b
s,
T DE
Az D3 Da
2 188 - a3y
3 102 - 257
Bl 73 - b=
€£%0 5 " T 21
5 s 48 - 200
«f 2z 7 A2 .08 392
?_, 3 s a7 s e
a2 9. Se a8 182
o 10 M 2 s
SUMA EL GEBE ESTAR EN
Saume_ CONTROL ESTADISTICO ANTES
NolDEWECT.
YT OE OUE LA HABILIDAD PUEDA
A= A o SER DETERMINADA

Ol de Catlded det Producto
Olc. 83

30k

1

a siete no sa

¢l l{mite inferior de control para rangos.




FORMATO 6.3 RECOMENDACIONES DE CALIDAD

Consiste en seflalar el tipo de defecto del producto,
el cual especifica la posible causa, observaciones y

acciones a seguir.

Se recomienda este formato para dar a conocer y
elaborar un historial de los sucesos relevantes en cada
evento. Con la finalidad de estar enterados de los
problemas que afectan la calidad y productividad, por la

generacién de desechos s6lidos, mermas y reprocesos.,



‘\ FORMmiw 630.u )
GERENCIA DE CONTROL BE CALIDLD -

RECOMENDACIONES DE CALIDAD

FECHA -z .

SEMANA

producto

defecto

posible causo observaciones .. -

O i Rt

w——

ELABORO:

ENTERADO:



FORMATO 6.4 AUDITORIA EN BODEGAS.

Las entradas de las plataformas de carga y descarga

deben estar techadas, para evitar la entrada de la lluvia.

Los pisos deben ser de material adecuado, de fdcil
limpieza, resistente para soportar la carga de trédfico

diario.

Se recomienda que las tarimas queden separadas de la
pared 50 cm, para prevenir cargas sobres las mismas y fa-

cilitar recorridos de verificacién.

Se contard con sefialamientos gque indiquen claramente
la ubicacién de los pasillos, y estos permanecerdn siempre
libres de cualquier obstéculoc que impida la libre circula-

cién tanto de personal como del equipo auxiliar.

Se recomienda llevar un control de primeras entradas y
primeras salidas, a fin de evitar que se tengan productos

sin rotacién.

Es importante, que se de periddicamente salida a 1los

productos y materiales intitiles, obsoletos o fuera de es-
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pecificacién a fin de facilitar la limpié?éiy;éiiﬁihagvpbl
sibles focos de contaminacién y por consiguiénté génefacidn

de desechos s6lidos.

El personal de almacenes verificard que el producto

esté identificado y etiquetado correctamente,

No se permite el almacenamiento de materias primas,
ingredientes, material de empaque o productos terminados,
directamente sobre el piso ya que se deben almacenar sobre

tarimas.

En este formato se debe registrar el nombre de la plan-
ta, el departamento, la fecha, la semana, el producto, la
clave del producto,la temperatura del producto y la cémara;
verificar si el producto tiene rotacién, verificar si el
producto tiene buen estibamiento, verificar el estado fisi-
co del producto, el porciento de reproceso, reportar las

bajas en el almacén del producto (desechos orgdnicos), in-

dicar el inventario en toneladas, asi como las observacio-

nes y acciones a seguir.
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AUDITORIA BODEGA

(FORMATO &.4)

A.T.T.E.

AVDLTUR

PLANTA DEPARTAMEN (0 FECHA ] SEMANA
PRODUGCTO. |CLAVE  |TEMPERATURA |ROTACION | ESTIBAMIENTG |EDO.FISI= | %REPRO- | BAJAS | INVENTARIO
: | PRODL CAMARA| CO PROD. CESO ALMA- Ton.
CEN.
TEMPERATURA DE LA CAMABA: - CANTIDAD
OBSERVACONES: ’ TOTAL
ACCIONES A SEGUIR : Ke)




FORMATO 6.5 AUDITORIA EN TIENDAS.

El almacenamiento de alimentos frescos y congelados
requiere de Areas refrigeradas tan limpias como cualquier
equipo que tenga contacto directo con los alimentos} para
evitar el crecimiento de microorganismos. Para ello
debemos mantener en buenas condiciones higiénicas el &rea,
ge debe llevar un control de temperaturas y humedad en 1los

establecimientos, para alargar la vida media del producto.

La colocacién del producto se haré de tal manera que
existan los espacios suficientes que permitan la circula-
cién del aire frio en los productos que se estén almace-

nando.

Los alimentos perecederos se mantendrdn a temperatura
inferior a los 7 grados centrigados hasta su consumo, se
debe registrar la fecha, la semana, el nombre del estable-
cimiento, el tipo y clave del producto en cdmara, las

observaciones y las acciones a sequir.
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AUDITORIAS ©DE TIENDAS ( FORMATO 6.5 )
FECHA: SEMANA:
ESTABLECIMIENTO | PRODUCTO | CLAVE DEL | OBSERVACIONES
PRODUCTO o
EN CAMARA

ACCIONES A SEGUIR:

ATENTAMENTE

" AUDITOR




FORMATO 6.6 AUDITORIA DE INSTALACIONES.

Este formato es usado por la FDA, con el fin de tenmer
un pardmetro de comparacidén con los formatos anteriormente

propuestos, el cual consta de las siguientes secciones:

SECCION A. ALIMENTOS
1.- Suministro de alimentos.

2.~ Proteccién de alimentos.

SECCION B. PERSONAL
1.- Control de salud y enfermedades.

2.- Limpieza.

SECCION C, UTENSILIO Y EQUIPOS PARA MANEJAR ALIMENTOS

1.- Disefio sanitario, construccién e instalacién de equipo
y de los utensilios.

2.~ Limpieza del equipo y de los utensilios.

3.- Suministro de agua.

4.- Desalojo de aguas residuales.



5.~ Facilidades para los sanitario
6.~ Facilidades para el lavado de las manos.
7.~ Depésitos para los desechos de la basura.

8.- Control de plagas.

SECCION D, OTRAS FACILIDADES
1.-Pisos, paredes y techos.
2.-Iluminacién.
3.-Ventilacién,

4 .-Vestidores y lockers.

§.~Mantenimiento.
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———

1

| FORMATO 6.5 |

CSECCIONA,  ALIMCNTOS
. SUKINILTRACION DL ALIMLHTOS

CARNE Y PROCUCTOS DE CARN:

AVES Y PPQDUCTOS DE AVE
POSTRES CONHGELA!

ESPECIFICAR

LECHE ¥ PRODUCTOS LACTEQS

PINTOS  DEMERITADOS

PROCEDENCIA AUTORIZADA

SALUDABLE - NO ABULTERADO

HARCA NO FALSIFICADA

ENVYASE ORIGINAL PROPIAKENTE IOENTIFICADO

DISTRIBUHJOR APROPIADO

e o e | ||

ECHE L{QUIDA ¥ PRODUCTOS LACTEQS LI%UIDOS PASTEURIZADDS
ALIHENTOS BAJ0S EN ACTDEZ Y NO ACIDO!

=
I

o] 0 (||l

2.

PROTECCION DE AL IMEXTOS

PREPARACION |
ALMACENAJE

EXHIBICION

TRAHSPORTACION

PROTEGIDOS CONTRA CONTAMINACICH

THSTALACIONES ADECUAD ACTRENTUS A BAJAS
TEHPERATURAS

10

TERMOMETROS ADECUADOS LOCALIZADOS TORRECTARENTE

ALIMENTOS PERECIDEROS A TEHMPERATURAS ADECUADAS

ALIKENTOS POTENCIALMENTE PELIGROSOS A 45°F - 140°F O
KAS ST SE RFQUIERE

CONSERVACION DE ALIHENTOS CONGELADDS; DESCONGELADOS CGRRECTA.

HMARIFULACTON HINIMA DE ALIMENTOS MEDIANTE EL USO  ADECUAGD OF
UTERSILI0S

SALSA HOLANDESA OE INGMDIEIITES FRESCOS: DESCARTADA DESPUES DE TRES HORAS

5
16 | ALIMERTOS COCENADDS A TEMPERATURA ADECUADA

o | o [ra] o fralraf wa |

FRUTAS Y VEGETALES LAVADOS CCHPLETAMENTE

ALPACERES ST HUNEOAD PARR ALTHTATOS ERFACADUS

GRBINETES, ALALELYAS O CSTANTES OF VIPQ APROPTAGT

POSTRES UIP CONGELADOS PROPIAMCNTE ALFALENADOS

AIUCAR €N ALACENAS CERRACAS U PAQUETES INDIVIDUALES

ALIMENTOS PELIGROS0S 0 SIN EMPACAR KO SON REUTILTZADBUS

MATERIALES TOXICOS Y VENEROS0S DEBIBAMERTE TDENTIFICADOS, RSY GOFS
COLDRANTES; PULIMIENTOS VENENOSOS O PRESENTES

BACTERICIDAS, LIMPIABORES Y OTROS COMPULSTOS ESTEN DEBIDAMENTE ALMACEMADOS
Y DILUCIONES ER USO KO TOX1CAS

SECCIONB.  PERSONAL
1. CONTROL DE SALUD Y ENFERMEDADES

PLRSONAS CON RERVIOSISHO, HEAIDAS THFECTAUAS, ENFERHEDRDES RESPIRATURTRS
Y OTRAS ENFERMEDADES TRARSMISIBLES QUE ESTEN DEBIDAMERTE RESTRINGIOAS

27

105 CASOS DE ENFERMEDADES TRAVSRISIELES COFOCIDAS © QUL St SOSPEURE DT TLLAST
DEBER SCR REPORTADAS A LAS AUTQRIDADES SANITARIAS

2. LIWPIEZA

b4
29

4

PREIS EATERIORLS © — —
EEE.&!%‘E (A5 BC TIGIErE

A0S BIEN LAVADAS

~ o




ETRLE A

“AMNS  DEMRITAGS.

SICCIONC.  UTENSILIOS ¥ EQUIPO PARA L
MANEJAR ALIMENTOS [ ]
S 2
1. DISERD SANITARIO 2| ulelg B
CONSTRUCCION [ INSTALACION AN
4 DEL EQUIPO Y DE LOS UTENSILIOS HEAEH
AMNEEE
=4 S ¥
E-R .y ] =3
=02 IZEI=
= |EI81=ES
S| wiplle
HE=EIH
31| SUPERFICIES DEL_EQUIPO EN CONTACTO CON ALIRENTOS
32 UTERSILIOS
33] SUPERFICIES DEL EQUIPO QUE ESTEN EN CONTACEO CON ALTMENIOS

34| IMPLEMERTOS SENCILLOS QUE O SEAN DE MATERIALES TOXI1COS

35| EQUIPD DEBIDAMENTE INSTALADO
Li

BUEHAS CONDICIONES

2, LIMPIEZA DAL EQUIPO Y DE LOS UTENSILIOS

37] VAJILLA LIMPIA A LA VISTA Y AL CONTACTO

N

BATERIAS DE COLTHA Y SUPERFICIES DE TQUIPO EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS
LIMPIOS A LA VISTA Y AL CONTACTO .

39] PARRILLAS Y APARATOS DE COCINA SIMILARES LINPIARLOS DIARIAMENTE

40 SUPERFICIES g%i Ho ESTEN EN_CONTACYO CON ALIMENTQS ESTEN LIMPIAS
L S QUE ESTEN EN CONTACTO CON ALTMENTOS EN DONDE SE MAYAN

U'III.IZABO DEYERG[MTES Y ABRASIVOS

42| MANTAS O TRAPOS QUE HAYAM STDO UTILIZADOS ESTAN PROHIBIDOS

431 UTENSILIOS Y EQUIPO, LAVADOS Y ESCOBETEADOS O REMOJADOS

44 SA‘IlTlZAR L05 ARTICULOS PARA LA MESA
13 S Y SUP.CEL EQUIPO QUE ESTEN ENCONTACTO CON ALINENTOS ALTAMENTE

PEL lGROSDS SEAN SAK]T17AD0S

A5 1ADILUADOS MEDIOS PARA LAVAR Y SARITIZAR EL EQUIPD Y UTENSILIOS APROBADOS
S,

47] AGUA LIMPIA Y SANITIZADA

48] AGUA A UNA TEMPERATURA ADECUADA

i~

a9l PLATOS Y ALITHMENTOS UTIL12ADOS DEBIDAMERTE COLOCADOS Y ADECUADOS .

50| UTILTZAR DETERGENTES ADECVADOS

51| JERMOMETROS ADECUADOS Y APROSADODS

52 CANASTILLAS PARA COLOCAR LOS TRASTES

53] UTILIZAR GRIFOS ADECUADOS

54| UTENSILIOS V EgUIPO L]HPIO Y SANITIZADD Y DEBIDAMENTE HANEJADO,
ALMACERADO ¥ SECO

§5 FAClLlDADES PARA LAS AREAS DESTIHADAS AL ALFACENAJE DEL EQUIPO

Y DE_LOS UTENSIL
56] ARTICULOS OE SER IClO B1EN ALMACENADOS, HMANEJADDS Y DISTRIBU

H

57| _ARTICULOS MENORES UTILIZADOS UKA SOLA VEZ

58| ARTICULOS MENORES SE USER CUAN HTEN CoN LAS FACTUTDA]
DES DE LAVADO Y SARITIZACION

1. SUMINISTRO DEL AGUA

59] PROVENGA DE FUEHTE AUTORIZADA, ADECUADA Y DE CALIDAD ASEGURADA

60| EXISTA AGUA CORRIERTE FRIN ¥ TALTENTE

61] AGUA MAMEJADA Y TRANSPORTADA ALHACENARLA EK FORAHMA SAKITARIA

62 HIELO GE FUFHMTE AUTORIZADA Y fLABORADO COM AGUA POTABLL

63| MAQUINAS QUE FABRICAN HIELD ESTEN DEBIDARERTE CUTLUCAUAS,-
INSTALADAS ¥ COM EL MANTEHIHMIENTO ADECUADO

o | e o

HIECO ¥ UTENSILIOS QUE TNTERVERGAR PARR U RANLJO ESTEW LITFIOY
Y BIEN_ALMACENADOS: BLOQUES DE HIELO ENJUABADOS

o

5 SUPERFICTES QUE ESTEN EX COIITACTO COl EL HIELO APROBADAS: RATE-
RIAL Y FONSYRUCCJON ADECUADA




e

@WAMLICO Q FACILIDADES PRIVADAS AUTORIZADAS

2. - DESALOJO DE AGUAS RESIDUALES

57
58

MEDIDA ADECUADA, INSTALADA Y GON Sy DEBIDQ MANYEHIMIEHTO

AGUA NO POTABLE IDENTIFICADA

[1]
1

QUE N STAN COMEXIONES CRUZADAS

1

X
QUE NO SEA POSIBLE UM ACGAESO_DEL AGUA POR_SIFQN
3

EQulP IDAMENTE DESAGUADD

4.  FACILIDADES PARA LOS SANITARIOS

| o |~

ADECUADAS, CONVERTENTEMENTE LOCALIZADOS, ACCESIBLES, OISERADOS BIE.I Y
DEBIDAMENTE INSTALADOS

SANTTARTOS IRDEPERDT | » QUE
PUERTAS QUE CIERREN BIEN Y BANTENERLAS CERRADAS

7

=

?

>

SANITARIOS, ACCESORIOS LIMPIOS, EN BUEN ESTADO DE CONSERVACION Y QUE
HO HAYA OLORES

PAPEL SANITARIO, BOTES PARA LOS DESECHOS Y QUE ESTOS SE VACIEN PERID-
DICAMENTE .,

S,  FACILIDADES PARA EL LAYADO DE LAS HAROS

16

TAVABOS DEBIDANERTE LOCALIZADS Y GBI1EN IWSTACAUOS

7

AGUA CORRIENTE FRIA Y CALIENTE

-
@&

JABON PARA LthIARSE LAS MANDS, TOALLAS SANITARTAS O APARATOS PARA
EL_SECADO DE LAS MANOS

79

BOTES PARA LGS DISEEHUS DL LAY TUALLAS SANTTARTAS

80

ESTEX SIEMPRE LINPICS Y BUEM ESTADD DE CONSERYACTOW

rolraf o | ol

6. DEPOSITO PARA  LOS DESECHOS DE LA BASURA

81

AUMACENARUA EY RECIPIENTES AUTOR]ZADOS Y QUL ESTOS SEAN SUFTCIENTES

83

o
K

| 1 uNA AREA DONOE NO TEMGAM ACCESO A LA FAUNA NOCIVA

EIEE

RECIPIENTES LIMPIOS CUAKDO ESTEN VACIOS Y QUE MAYA CEPILLOS

BOTES QUE HO ESTAN EN CONSTAMTE uso DEBEN ESTAR BIEN TAPADOS Y EM

AREAS DE ALMACENAJE SEAN LAS ADECUADAS, LIMPJAS Y DE FACIL ACCESO

wf ro o]

DESECHAR LA BASURA DE UNA MANERA APROPIADA Y CON FRECUENCEA

CUARTOS PARA LA BASURA ESTEN BIEN CONSTRUIDOS, AFUERA DE LAS AREAS DE
ALMACENAMIENTO, ARRIBA DEL P1S0 SOBRE UNA LOSA A UNA ALTURA ADECUADA

~

TEMENTE INSTALADOS Y MANTENERLOS.LIMPIOS

TIOL 110S PARA LO5 DFSPERDICI0S OE ALIHENTOS € TRCTNERADURES, TUAVEATER- )

1. CONTROL DE PLAGAS

o
pr-31-1

§B j MIAIMA LA PRESEHCIA DE ROEDORES, MOSCAS, CUCARACHAS

PUERTAS EXTERIORES ESTEN DESIDAMENTE PROTEGIDAS CONTRA LOS THSECTOS
YOLADORES Y TANBIEN DE LOS ROEDORES

=

PREVENIR EL ASILO Y LA ALINEHTACION DE LAS PLAGRS

NNA'




SECCION D,  OTRAS FACILIDADES
1. PISOS, PAREDES ¥ TECHOS.

[s

wl
It

pmeed

0|
)

SEUSE ASCERIK

P 1505 LiHPIOS X DUE LD
PISOS DE UKA CONSTRUCCIOK FACIL DL LINPIAR, EN BUEN ESTADD, LISODS,

QUE NO SEAN ABOSORBENTES, SI HAY ALFOMBRAS QUE ESYEN EN BUER £STADO

DESHIVELES EN 105 PISOS Y DESAGUES CUANDG SE REQUIERA

LOS PATIOS DE MANIDBRAS Y ANDENES, MARTENERLOS | {BPIQS

oy )
et

OICHOS PATIO0S O ANDENES PAVIMENTADOS 6 ENCEMENTANDS

96

ESTERAS Y LONAS SEAN REMOVIBLES Y FACILES OF LIMP]AR

97

98

QUE LAS UNIORES P1SO -- PARED  ESTEN BIEN CONSTRUEDAS
PIS0S, PAREDES, TECHOS Y EQUIPO ESTEN LIMPJOS

99

PAREDES Y TECHOS DEBIDAMENTE CONSTRUIDOS Y EN BUEN ESTADD DE CONSER-
VACIOK, LAS lAHlHAS BI1ER ASEGURADAS.

PAREODES FINTADAS OF COLOR LISERO, PINTURA SEA LAVABLE

2. TLURINACION

101

LAHPARAS DE 20 CAKDELAS DE LUZ EN LAS AREAS DE TRABAJO

10

CAWPARAS Ot 10 CANDEUAS DE LUZ EN LAS AREAS DE ASEO, EQUIPD PARA
ALINENTOS, LAYADO DE UTERSILIOS,

103

LAHPARAS DT 5 CANDELAS DF LUZ EN_LAS AREAS DF TRABAJD

104

FUENTES DE LUZ ARTIFICIAL EN DONDE SE REQUIERA

3. VENTILACION

105

CUARTOS _ESTEN RAZ ]

106

CUARTOS 'Y EQUIPO ESTEN YENTILADOS HACIA €8 FXTFRIOR

107

(108

CAMPANAS_ SEA BOVIRIES

| CAMPANAS SEAN LAS ADFCUADAS Y ONF 1OS FIIIRON SFAN BEH
DUCTOS DE ENTRADA DE AIRE BIEN DISEMADOS Y EN BUEN ESTADO

109

SISTEMAS SATISTAGAN L0S REQUERIMIENTOS PARA LA PREYENGCION PE FUEGOS
QUE 1O CREE MOLESTIAS

4,  VESTIDORES Y LOCKERS

110

AREAS DE LOS VESTIDORES ESTEN DEB)DAMERTE LOCALIZADAS

m

LOCKERS SEAN ADLCUADOS AS1 COMO OTRAS FACILIDADES DISPORISLES

T

VESTT t LOCKERS LIFPIGS

5.  HANTENIHIENTO

113

ESTABLECINIENTO LIMPI0 Y LIBRE DE OBJETOS OBSOLETOS

114
118

QUE HO HAYA _VIVIEHDAS O CUARTOS PARA OORKMIR

o]

P1S0S Y PAREDES ESTEN LIMPIAS DESPUES DE CERRAR O [NTRE COMIDAS
0 UTILJZAN METODOS- REHOVEDORES DEt POLYO

116

ROPA DI LAVADO Y LAS SERVILLETAS SE ALFACEHAN ER LUGARES LIMPIOS

~ |

117

TODA LA ROPA SUCTA SE ALMACENE EN RECIPIENTES APROPIADOS.

R

QUL MO EXISTAN PAJARDS O ANIMALES A RENDOS QUE SEAT PERROS GUIAS

PUNTUACION DE FALLAS DEL ESTABLECIKILNTO

FECHA

AUTORIDAD SARITARIA




CONCLUSIONES




1.~ Con el objetivo de facilitar la implantacién-de
programas de asimilacién de tecnologia, se definiefon‘

primeramente una serie de conceptos que. se fueron utill-'v(

zando en el desarrollo del presente trabajo.

2.~ Este trabajo presenta los conocimientos bésicos
que se deben tomar en cuenta al organizar y descrlblr un
sistema actual para proponer mejoras, auxiliandonos para
este fin, de los diagramas de flujo, de recorrido,y de
- andlisis de proceso. Se hace incapié en los aspectos le-
gales para prevenir sanciones econémicas y la posibilidad
de clausura de las instalaciones por contaminantes.

3.- Al realizar el estudic y analizar cada operacidnm,
se detectaron las dreas criticas en donde se generan el
mayor volimen de desechos s6lidos, variaciones en el
proceso, mal manejo de materiales y otras fallas que ge-
neralmente causan retrasos, tiempos improductivos y dis-
minucién en la calidad, lo que incide en los costos de -
produccién, en posibles focos de contaminacién y en dis-
minucidn de la productividad.

4.- Con el objetivo de mantener bajo control las va-
riaciones detectadas en el proceso objeto de estudio, se
disefiaron una serie de formatos especialmente disefiados -
para realizar auditorias de calidad en la materia prima,
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el proceso y el producto terminado., Lo cual permitié re-
cabar y organizar una serie de datos, que facilitan 1la
creacién de un sistema de informaciSn y la obtencién. de
estadisticas confiables que ayudardn a brindar un mejor
servicio a los clientes.

5.- Al evitar reprocesos y la generacidén de desechos
s6lidos se obtuvieron ahorros provenientes de la mejora
del método, los cuales se resumen de la siguiente manera:
al automatizar el proceso se reducan tiempos de espera,
el proceso se hace continuo, se reducen ocho actividades
en total ( 47-39= 8 operaciones ) y representan un 17.0%,
Los ahorros por aumento en el volimen de produccién y por
reduccién de mermas nos dan un total de N$ 1 444 800.00
nuevos pesos por hes, lo cual justifica la adquisieién
y automatizacidn del proceso ( ver Tabla al final del
presente capitulo ).

6.~ Considero que el trabajo sexrd de gran utilidad
para los estudiantes de la Facultad de Quimica porque
la gran mayorfa, desconoce el uso de estas herramientas
descritas en el capitulo segundo y terceroc. Con la in-
formacién proporcionada los interesados en el tema po-
drén aplicar mejores controles y de esta forma, sentar
las bases para implementar programas de aseguramiento de
control de calidad y hacer mds eficientes y producti-
vas a las pequefias y medianas empresas.
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TABLA DE_RESUMEN DE AHORROS.

PRODOCCION | METODO METODO | DIFERENCJA  OBSERVACIONES AHORRO APROXIMADO
ACTUAL (ToN) INCREMENTO O -
(TON) (TON) . REDUCCION DIARIO N$ MES N$ ANUAL N$
DIARIA 20 36.47 16.47 +45.16 65880 1317600 15811200
MENSUAL 400 | 729.40 329.4 +45.16
ANUAL 4800 (8752.87 3952.8 +45.16
TOTAL DE
HR- LAB. 16 HR. | 16 HR. o
lero. 8 HR. 8 HR. 4]
2do. 8 HR. 8 HR. 4]
NUMERC DE v,
PERSONAS 116 104 -2 -3.34 24.0 © 7200 ° 86400
TOTAL DE
OPERACION 47 39 -8 " -17.0
MERMA POR g
SECADO Y 15% 7.5 -7-.5 -50
COCIMIENTO i
3.0 TON| 1.5 TON
X -0 -0 K 6000 €00 120000 1440000
N ng“ M& Ni/DHA Ri/A NMES N§
a2} 7.3 _/ DIA BFL
71904 NS 1444800 N |173376008%

€Tt
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SEQUE

Pare ser Neasde por e D.0.P.C.C.A.

DIRECCION GENERAL DE PREVENCION Y CONTAOL DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL
SISTEMA ES

SUBSECRETARIA DE ECOLOGIA

DE iINFORMACION DE FUENT ( ANEXO 1)

ENCUESTA 1NOUSTRIAL

CLAVE DE DENTICACION. POLIO. GRUPO GR. AL
WO EBTRATERICO
CRUFOE “TEEQUN B.H.C.P
UBCACKN TERRITORW.. RENON SETEMA DE DISTRITO DE CONTROL.
ZONA GE LOCALIZACION TiPO DE ZONA
. UNIDAD PLANTA MOOIFICACION

98 BOMsS DE LOCALIZACION

(RSTRITO DE CONTIAX.

1. INFORMACION GEMERAL OF LA EMPRESA

§. 1. wompdit © haXos BOCIAL

1.2, UBKCAGON tCella y mmars)
ENTRE Y
COLOMA HUNCIPO O DELEGACION, ENTDAOFEERATMA . CP .
1.3, USICACION GEDSRAFICAS LATITLD NONTE o . LONGTLD FOMENTE . ALTURA SOBFE EL. NIVEL DEL MAR
1.4 RERITRO FEDERAL OE CONTRIBUYENTES TELEFONO(3 )
1.5 LCEEMS :
15,1, LICENGA SANITARA Mo FECHA
1.5.2. LICENCIA SEDUE NMo. FECHA
1.6. CAMARA O ASOCAQON NOUSTRIAL A LA QUE FERTENEE
1.7. NOMBRE OFL RESFONSABLE LEGAL
1.8, FECHA OE ICID O OPERACIONES.




L. 00, PERSONAL
110,31, WUM.OE EMPLEADOS e 1.10.2.  NUN. OE CBRERCS EN PLANTA!

V.il. ACTIVIDADES OE LA EMPRESA:

2. PROCESO(S} { )

2.1, '
2.2. MOCRIAS PRWAS EMPLEACAS EN EL PROCESC {3 )
2.2.1. #CLAVE CRETI 2.2.2. NOMSRE 2.2.3. PROVEEDOR 2.24.TIPO DE 2.2.5. CONSUMO
COMERCIAL Y QUMICO ALMACENAMIENTO MENSUAL

s

& CLAVE CRET): CORROSIVO, REACTIVO, EXPLOSIVG, TOXICO, INFLAMASLE.




2.3

MMcRFOOR DL lml 'IG““ 1S} ANEXAN MOJAS CMN LA Iﬁlﬂlm SETALLASA , BIABRANA OE FLWO, WDICAR LA WPIRACION
SousE 82 TER A LA A, AM COMNG LI REIDUSE SOLSES ¥ LIUINOS, TEKEPYS
ABUAS REMINALED, lnhunn CLARAMENTE GHALES SE COMBIBURAN TOUIGSS.
‘2.6 HORAS Du OPERACION DE A 1ms. DIAS/ SEMANA _ SENANAS/ARO
28. PMCDUCTOS
2.8.1°CLAVE CRET) 2.6.2 NOMBRE 233.TPO DE 2. B4. CARMCIDAD 25.6 PRODINION
COMERCIAL Y QUIMICD ALMACENAMIENTO INSTALADA MENSUAL
2.8. BBMAODUCTOS .
2.6.1 CLAVE CRET) 2.6.2.NOMBARE 2.6.3. TWO O£ 2.4.4. PRODUCCION
B COMERCIAL ¥ QUINICO ALMACENAMIENTO MENBUAL

2T muummunnﬁo
2.8 mmum

£.8.1. CONRMD m

2.8.2.0PEUACKH BN OUE UTILIZA LA COMBUSTION.




3. CONTAMINACION

S.0. EMSIONES A LA ATMOSFERA POR FASE DE PROCKIOH

4

FASE EQUIPO(S) CONTAMINANTE EMISIONES TOTALES EMISIONES SN EMISIONES COMN
UTILIZADO (S) kg/h CONTROL kg/h CONTROL ko/h
3.0 3.i.1.2 3.1 L3 3.1.1.4 3.4.1.8
LR
ALMACEMAMENTO
DE HATERWAS
PrAL
sz 3.2 s.lze 3.1.2.3 3.1.2.4 3.1.28
TRAKSPOATE Y
ALMENTACION
DE mATERIAS
PRIAS
3.3 3..3.2 3.1.3.3 3.1.3.4 3.1.3.8
3.3.3 .
orE s
OEL. PROCEX
sie i 3.4 s.1.42 3.1.4.3 3.0.4.4 3048
DESCARGA Y
TRANSPOATE
s
ses 3.!.?.! 3.1.8.2 3..8.3 3.1.5.4 3..0.5
ALMACENAMIENTD




3.2 REMDUOIS) SEERADD &

CLAVE  mOMBAE COMPOBICION CANTIDAD MANMEJOY ALMACEMAMIGN  MANESO CANTIDAD CANTIOAD
caen

MENSUAL TO INTERNO CXTEANG MEUTILIZAGA UE VENDEN

2.3. BIFEMILOS POLICLORADOS (PCB.5133.1. CANTIOAD FUERA OF USO:
3.3.4, TPO DE ALMACENAMIENTO.

3.3.2. CANTIOAD EN USO:

3.6. REZSIDUCHS GENERADOS EN MANTZNAENTO
3.4.1. SRASAS

D) KO/MES B.6.2. ACEATES oo L/MEZS 3.4.5. SOLVENTES o ____L/MES
3.4.4. OTRCS (ESPECIFICAR) K9o L/mES
3.8. LA EMPAESA ESTA MSCAITA EX LA BOLSA DX RESIOUOS INOUSTRIALES 811 ) NO( )
5.0. ALSIOUDS SOLICOS O INDUSTINALES ’
3.0.1. OMCINAS xe/ucs 3.6.2, AREAS DI .sakoD) KB/ MEN

3.6.3. ACTIVIDADES OF EMOALAJE (MADERA, CARTON, PLASTICO ¥ PAPEL)

X8/i8E8



3.7. $EDOAS DE CONTROL DE CONTAMNANTSS

‘FASE OE PAOCESO

ALMACENAMIENTO DE
MATZRIAS PRIMAS

Y Atl-
MENTACION DE MATE.
RIAS PRIMAS

OPCRAQONES DEL
PROCESO

OESCARGA ¥ TRANS .

PONTE DE PRODUCTD
TERMINADO

ALMACENAMIENTO
DIL PROCUCTO

5.8.1. TiEMPO TOTAL BIN AVISO

3.0. QECOLECCION ¥ TRANSPORTE EXTERNO DE REIDUCS

£Quro(s) ox CAMCIOAD INVER IO EN CO370 DE EFICIENCIAS)  ERT|MACA
CONTAOL EQUIPQ OPERACION ¥ O MEDIDA ¢ ‘
UTILIZADO (8) AT ENIMENTO
3.8, BITEABUPCION DE LA OPERACION DEL EQUIPO OE CONTAOL
DIAS/ANO 3.8.2. TIEWPO TOTAL CON AVISO massako
Of SEOUE 8 { ) 8O L)

NOMBAE O RAZON SOCIAL




3.8, TIPO DE TRATAMENTO PARA LOS RTUOUGS (ANEXAR OMBAARA DE FLUNO Y GEICRIPCIGNS:
326.LFICO 1 ) 3.10.2.CUnICO ¢ ) B03. MOLOMCO! ) 3406 . MECLANK L )}
3.00.8.0TROG () ESPECIFIQUE

3.6, TG BE RECOLECCION ¥ TR TE (asonar sidad 3 1000 do squipe uifizese)
BILLPROMOC ) 3.10.2. COKTRATADO (
B4 LLPARTICULAR { 1 3.LE3.2 MUNICIPALL ' 3.11.2,3.0TRO EBPECIPIQUE

$46.3. AAZON SOCIAL 3 ILA.LICENCIA SEDUK NUSL
3.2, METOOO DE QiSPOACION FINAL: .
3.12.0. RELLENO SANTDARIO { ) 3.12.2, GELO ABIERTO ) 342, 5. CEMENTEMO INDUSTRIAL | 3

3.i2.4. OTRO EAPECIFIQUE { )

3 .13, SESPOMSANE DEL STIO DE DISPOSICION FIIAL:

3.43.0. LICENGA SEDUE NUM. 3.03.2. UNCACION

3 .14, GTHNE LA EMPRESA CUNQUER PLAN GUE ALTEAE RADICALAZNTE ALSURA OF LAS PREGUNTAS ANTERICALS) sit 3 LI ]
BN CASO AFIRMATIVO, EXPLIQUE .

% .10, ADENAS CEL EQWPO DESCAITO EN 3,7 € 3 DESTNIA ALBUMA IVERSION PARA PROSRAMAS OF CONTROL OE LA CONTAMINACION ¥/ 0
SMEIORAMENT) ANBIENTAL 3 st NO( 3 s

EX CASO AFIRIAT VG, ESPECIHIQUE BN QUK R ESTOS Y 2L, MONTO OF SVERSION PARA CADA UNQG.




3.7,

EPIBOOICS ( EMERBENCAS)QUE HAYAN BEMERADO ENISIONES EXTRAOADINARIAS.

SIFUBASL 3, D) DERRANE3I( )}, ¢c) EXPLOSIONI |}, &) INCENOIOS( ), o) DEAAUMIES { )
CAUSASOEL EPSODI0

¥ TWPO DECX TES IMITIOOS .
CESPERSION DE CONTAMIMRANTES ;
ALTURA DE A MOMME TR INT MNEA. & TEMPERATURA DE SALIDA OF LOS GASES EN LA CHINEM EA o °C
VELDQIOAD DE 34LIOA OF LOS GASES POA LA m/aeg. VL P OELVENTO n/oep.
ORI CCION OE VIENTUS DOMINANTES, :
4 SE REQUIERE OF 0 PARA LA AL DELA RIAY EQUMPO O CANSI0S TN EL PROCESO QUE PEAMTAN ELIMINAR
O MEJORAR LAS CONDICIONES AMBIENTALESS Si{ ) NO )
€ SE MA UTILIZADO ANTERIORMENTE FNANCAMIENTOS PARA LOS PINES INOICADOS BN ey %) NO L )

POR QUE CARTICAD §.
NOMBAE OF LA MSTITUCION DE CREDITO ¥ LINEA CREDITICIA
£€5E CUENTA CCN PERSONAL ENCARGADO DE VIGILAR Y ATENOER LDS PROBLEMAS OE CONTAMINACIOND  Siy ) NOt 3

PROFESION O ESPECIALIDAD PUESTO.

DATOS DE LA PERSONA QUE PROPORCIONA LA INFOAMACION POR PARTE DR LA ENPRESA

—PUESTO O CARSO.

. . : RECHA FIRMA




Lo et |
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&8
4%88  SecRETARA DE DESARROLLO URBAND Y ECOLOGIA

SEDUE SOLICITUD DE LICENCIA DE FUNCIONAMIENTO taNEXD 2)

SUBSECRETARIA DE ECOLOGIA :
DIRECCION GENERAL DE PREVENCION Y
CONTROL DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL
Rio Elba No. 20, Mséxke, D, F

C. P. 08500

(El suserilo

En mi cordeter de: {propletario, gerente, ofc, )

De lc empreso

Con domicilie para otr'y recibir nol“; z

nrom&czou; ‘DEBERA PRESENTARSE EN
DOS COPIRS. )




7 o Copited en'éi}o (E‘n ‘millones ds’ es0s)

INFORMACION PARA LA OBTENCION DE LICENCIA DE FUNCIONAM’!ENTO

I, Dpoios dui subicitonts.

a). Nombre o rozon socio} de o emprese

b). Ac‘lividnd‘

T, Inversidn n octive (i.]o {En millones de pesos

ﬂl,‘utaicu:in‘n,’

‘0], Bom

8).°Colgma o locolidod”




-y

ce). Entre joscalles
Municipio, o Delsgocidn Politico

dy, cddiqo_Pus!a)"

o Estade

ANEXOS!

S ta sl:jule‘ te

( hnexo No. | “Croq uis ¢e-Loca

" En uno hojo tomafo

ol digl

3.2 Aneaor pioso de-oistabucidn delo moovingro y vquipo dentio del predio.
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3.3 Pora los oquiposisujeios o ;‘:ru' on debe 'indicarse pn.r supémdpz.. .

—~

intlomebies

¢). Sistemos’o dlspc-snl‘ivos‘der’rsr.-q'u{idndipulufi\) diméccvﬁbmlululn ¥ dsiribucicd

o explocives -

N

a

E



=l ™M

—

LA

L |

_Anexe Mo, 6 Emlislones contombantes c fo otmésfera

.

6.1 Enllstar los emislense ds contominantes o lo eimdafera, tin conllderér los

equipor o miétodos de control que vayan a Instalarse sehalondo. parg éé&q o

una:
a) . Equlpo generador de la emisién conlominante.
b}. Tipo de contaminantes (gases , humos, clores, porticulos sélidas }/o liqui="
dat), ’

¢), Cantldad y composicidn quimico de los contaminantas,

d}. Sl son conducldas por chimensa, sefialar el diametro y altura de aslc deide

la bose y desde sl techo de la nove, indicondo edemds Iamparulurc
cldod de sollda. -
¢). Slakuna emisldn no es conduclda, sehalor las rozones tdenicas de tal sl

tuaclon .

Anexo No. 7 Equlpos y métodos de control do contaminantes .

7.1 Reflrlendoss para codo punto contaminante Indlcado en ol anexo No. 6 presen
tar los sigulentes datos:

o . Descripeldn de los métodos v/ 0 equlpos de control de bo cmhlén.

b}. Caracieristicos tecnlcas del equipo

¢) . Boses de dlsefio y memoria de calculo

d) . En cato de que el equipo este mn proyecto de Instalociin, debard presentarso
el colendorlo de obras corraspondlente,

w}. Fechg de [niclo de operocidn.

f}. Encoso de que o squipo sea de alguna caso comerelol, wefiolor el nombre de

fo misma, onexande caria compromiso de lo eficienclo del squipo.

Anexo No. 8  progromo de conllnounclul el ‘ . : W

8.1 En los casos de que se puednn prasemnr eml:lanes de. olous i ou'u, osf co-

mo de porticulas soitdos o ||qulda|}ex|mordlnuvlu

o con|ro|ude| o'lo ulmol-



B |

-

i

fero , daberd presentorse un progrome de contingenclas que cantengon lay medi-

doy y acelones qua as [lavordn o eabo para e control de este tipo de situacionss.

Monifestomos que lc Informacion contenida en esta solicltud y sus onsxos es verldf—
€0 y que es10 sujelo o g varlficacion por parie de la SEDUE, aslmlsmo que damos on—
terados qua la presontocidn ce esta solicliud no Implico auforizocion para ol funciono-

miento de la empresa,

LUGAR ¥ FECHA

"ATENTAMENTE.

Nombray firmo del.representante Nombre y firmo-del responta =

tegal de fa _'dnipre;u

ble técntco do la lntormaclén)
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