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INTRODUCCION 



Nuestra sociedad actual presenta caracteristicas 
particulares que la hacen diferente a épocas pasadas, 
una de ellas es su insaciable 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 tecnologías, ha 
ocasionado que el ritmo comercial se acelere. La 
creencia de que los recursos naturales son inagotables, 
son factores que influyen en la producción de basura en 
las grandes y pequefias sociedades de consumo. 

Para darnos una idea acerca de la magnitud del 
problema cabe sefialar, que 
diariamente alrededor de 

en el mundo se producen 
millones de toneladas de 

basura de todo tipo: doméstico, urbano e industrial. Que 
con una densidad de 200 kg/nf , ocuparían un recipiente 
de base cuadrada de un kilómetro de lado y doscientos 
metros de altura. 
isla artificial 

Con lo cual podria construirse una 
similar a las concebidas por los 

ingenieros japoneses. 

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



ecológico, sanitario, social y económico. Por lo 
que, el costo de recolección, transporte y 

eliminación de la basura es cada vez más caro y muchos 
consumidores e industriales optan por tirarlos al medio 
ambiente. 

Para dar solución a esta problemática se han 
disellado varias estrategias una de ellas es aprovechar 
los residuos domésticos. otra opción es reducir los 
desechos industriales, Por lo que, las soluciones se 
deben plantear desde el origen, la fuente inicial es la 
industria y es dentro de las industrias donde deben 
plantearse las primeras acciones para reducir la 
generación 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 los detalles desde el disefio hasta el 
consumo final. Pasando por la investigación del nuevo 
producto, selección de materiales biodegradables, el 
disello del envase, y el control que se tenga sobre el 
proceso. Como puede observarse, este problema no es 
fácil y abarca un espectro muy amplio. 



Por este motivo, se prefirió hacer;_:un trabajo,.más 
especifico, y enfocar él ~~~~elfo a , un s~lo tipo de 
industria alimentaria. 

Dentro de estas, se seleccionó como'caso de estudio 
la elaboración de salchicha. 

El presente trabajo contiene una recopilación de 
experiencias personales dentro de las áreas de 
producción . Y tiene como objetivo presentar un estudio 
que sirva como modelo en la prevención, control y 

reducción de mermas, reprocesos y la generación de 
desechos sólidos desde su fuente de origen. 

se describen 
presente trabajo. 

los capi tul os que configuran el 

En el primer capitulo, se define una serie de 
términos relacionados con el tema. Además, se clasifican 
los desechos sólidos según su origen de producción y por 
el tipo de industria alimentaria que la gen8ra. También 
se sefiala, la porción comestible y la porción de desecho 
de algunos alimentos industrializados. Esta relación 
sirve de base para efectuar estudios de comparación sobre 
el nivel de desecho de cada industria. 
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Por otra parte en el Ca pi tul o 2, se señala como se 
generan los desechos sólidos, como se da la contaminación 
de los . alimentos y se indican los principios teórico­
básicos · que hay que seguir para efectuar un análisis 
industrial . La información obtenida servirá de base para 
conocer el método actual y los puntos criticas donde se 

generan desechos sólidos, Para que en base a estos datos 
establecer medidas correctivas e implantar un sistema de 
mejoria continua en dichas áreas. 

Asimismo en el Capitulo 3 1 se hace una descripción 
del proceso de elaboración de salchicha. El método actual 
se describe en forma literal ·Y. ~ondia.gramas de proceso. 

";,·./ ... · ": 
Además, se incluyen ·r~~ ,;'.análisis del manejo de 

materiales. en el vertida·;;;;;e;gg¡_~~Úó~; t~aslado, depósito 
y aislamiento. La. informa~i.óli'Yf~§ópÚadá ~ervirá de base 
para mejorar los ~étódo~ cte'tr;bajo. • 

En el CapituÍc:;c'.\;· ~e· ha~e'una cÍescripcÍ.Ón dÚ nuevo 
método de trabajo propuesto con el obj~tiv~ 'de' reducir 
costos, mejorar la calidad del product~ ··y ':pré~~nir · la · 

generación de desechos sólidos en las. áreas , brit.i.cas 
previamente detectadas. 
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En el capitulo s, se da un panorama general de las 
normas, reglamentos y leyes emitidas por SECOFI y 
SEDESOL, que tienen como objetivo primordial, proteger el 
medio ambiente. 

Asimismo, se incluyen los principales artículos 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 sólidos el cual incluye hojas de 
verificación 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 económica que 
conlleva el prevenir desechos que algunos industriales 
consideran basura. 

5 



CAPITULO 1 



l.O INDUSTRIAS ALIMENTARIAS QUE GENERAN DESECHOS SOLIDOS 

Uno de los aspectos prioritarios a cubrir en un 
programa de asimilación de tecnologia es el manejo del 
mismo lenguaje. En primer lugar se proporciona una serie 
de definiciones que ayudarán al lector a familiarizarse 
con los términos empleados y a entender la problemática, 
las causas y el corno prevenir la generación de desechos 
sólidos. 

se considera desecho ó basura 11 cualquier material 
cuya calidad no permite incluirla nuevamente en el 
proceso que lo genera 11 • ( 17) 

La industria alimentaria produce directa e indi­
rectamente una gran variedad de desechos sólidos, cuya 
composición. difiere de la urbana y la de otros lugares, 
especialmente por.su variabilidad desde el punto de vista 
fisico-quirnico. Los. desechos que produce directamente 
son el resultadÓ de. ~us propias operaciones industriales 
y de sus actividades 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 tamailo de la 
industria asi como de la eficiencia del servicio de 
recolección de basura. Además en la industria se generan 
desechos que son producidos por las actividades internas 
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r. 

realizadas al margen del procesa de producción en si 1 

coma son los servicios de alimentación, de comedores y de 
oficinas. 

Las industrias pueden producir indirectamente grandes 
cantidades de desechos sólidos, 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 metálicos o de vidrio. 

En las industrias alimenticias que generan desechos 
sólidos se tienen aquellas que intervienen en el 
procesamiento de alimentos (lácteos, cárnicos, bebidas, 
etc.) • Los desechos de estas industrias, facilitan la 
reproducción 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: 

Residuo: 11' es cuaÍq~i~r'~aterial generado en los procesos 
dé extFaéd.¡.óri; bene:Ú~io, transformación, producción, 
consU111o; uÜli~~ci.Sri, control o tratamiento cuya calidad 
no perin.Í.te''\l~~~lo núevamente en el proceso que lo generó" 
(19) . '•' . 
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Ambiente: el conjunto de elementos naturales o 
inducidos por el hombre que interactúan en un espacio y 
tiempo determinado " . ( 19) 

Contaminación: " la presencia en el ambiente de uno o más 
contaminantes o de cualquier combinación de ellos que 
cause desequilibrio ecológico ". ( 19) 

contingencia Ambiental: " situación de riesgo, derivada 
de actividades humanas o fenómenos naturales, que pueden 
poner en peligro la integridad de uno o varios 
ecosistemas ". ( 19) 

Contaminante: " toda materia o energia en cualquiera de 
sus estados fisicos y formas, que al incorporarse o 
actuar en la atmósfera 1 agua 1 suelo 1 

cualquier elemento natural, altere 
composición y condición natural"· (19) 

flora, fauna, o 
o modifique su 

Criterio ecológico: " los lineamiento's destinados a 
preservar y restaurar el eq~illbrio ;,~co'lógic() y· proteger 

el ambiente ". ( 19) 

9 



1.1 PORCION COMESTIBLE DE ALGUNOS ALIMENTOS. 

Ahora 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 aún pueden reciclarse y potencialmen­
te representan ahorros económicos, lo cual se demostrará 
en los siguientes capitulos. 

Por otro lado, la cantidad y calidad de los desechos 
sólidos ofrecen muchas variantes. Están relacionadas con 
la capacidad de producción, la economia de la industria, 
las técnicas empleadas durante el proceso, y por la 
época del afio. Es decir, algunos alimentos tienden a 
degradarse más rápidamente en épocas de calor. 

Aunque la composición de los alimentos es 
heterogénea, sus componentes pueden catalogarse en varios 
grupos, en relación siempre con la degradación biológica 
a que estén sujetos. Asi, existen materiales de fácil 
degradación, o sea, materia orgánica putrescible, formada 
por restos de animales. Materiales de degradación lenta 
como hueso, semillas / cáscaras; y otros que no sufren 
esta degradación. como es el caso del vidrio y la gran 
mayoría de los empaques no biodegradables. 

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

10 



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

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 vacío 
expresado en gramos. 

Peso Drenado: 11 peso del contenido de sólidos en el 
producto envasado "· ( 7 ) 
se determina por la diferencia del peso neto del producto 
menos el peso del medio de cobertura. 

Porción no comestible: " es la porción del material no 
asimilable por el hombre " ( 7 ) 

Porción comestible: " es la porción comestible asimilable 
por el hombre " . ( 7 ) 

A manera de ejemplo en la tabla l. l. l, se incluye 
la porción comestible de varios alimentos y la porción de 
desecho correspondiente a su fracción no comestible. 

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

11 



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

Asimismo, en la tabla 1.1.2, se indican los 
porcentajes de pérdidas que se tienen en diversas piezas 
de carne tales como: muslo de ternera, lomo, cuadril 
deshuesado, filete y roastbeef. Esta información es im­
portante para los ingenieros en alimentos que se desarro­
llan en áreas de producción porque les permite establecer 
parámetros de control en sus costos de calidad. 

Cada proceso industrial es diferente y aunque se 
puede determinar que porcentaje se aprovecha como materia 
prima y cual se deshecha. Lo importante no es obtener 
números o porcentajes, lo que el industrial requiere son 
soluciones a la generación de desechos sólidos. De tal 
modo que al efectuar un control eficiente se tenga como 
resultado mayores ahorros financieros, mejores 
condiciones de trabajo, más seguridad e higiene. Asi, 
como incremento en la capacidad de producción 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 continuación 
los desechos sólidos por su origen. 

12 



T A B L A 1.1.1. PORCION COMESTIBLE Y DESECHO DE 
ALGUNOS 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 
e/hueso 56 44 

carne de cerdo 
s/hueso 85 15 

carne de cerdo grasosa 
s/hueso 88 12 

Cerne de res e/hueso 56 44 

carne de res magra 
s/hueso 95 5 

carne de carnero magra 
e/hueso 58 42 

carne de carnero magra 
s/hueso 80 20 

Chorizo 98 2 

Jam6n (semi-grasoso) 100 

Longaniza 98 
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TABLA 1.1.L 

PORCION COMESTIBLE Y DESECHO DE ALGUNOS ALIMENTOS. 
( continuación ) 

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. 00.00 20.00 

Macarrón 95.00 5.00 

Quick 76.92 23.09 

Rajas de Jalapefios. 75.00 25.00 

Tallarin. 98.00 2;00 

Valor Nutritivo de los Alimentos Mexicanos, Instituto Nacionlll 

do la NutrlcloÍI, !O a, F.dlcloÍl. Mexico !987, 
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TABLA l.l.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 PARA 
DESHUESADAS COCER 

Nuez 20 Nuez y nuez pastelera 
Nuez pastelera 15 % (para escalopes y puntas) . 

24% 
Lengua 32 % Lengua (para asado) 20 % 
Chamorro 15 % Chamorro (entero o para 

osobuco) 10% 

Hueso lB % Hueso 16%--¡ 
Grasa para derretir 5% 46% 
Desperdicios 23%..J 

100 % 100% 
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TABLA 1.1.2. 

PORCENTAJE PROMEDIO COMESTIBLE Y NO COMESTIBLE. 
(Continuación) 

La nuez preparada 
Nuez sin pellejo 
Pellejo de la nuez 

Limpias lista para cocerse 
70% Para puntas o asado 50% 
30% Desperdicios 20%-, 

Pellejo de la nuez 30%- 50% 
100 % 100% 

Nuez Chamorro 
Pérdidas Pastelera Lengua con hueso 
Nervios, grasa, partes 
muy pegada al hueso. 50% 15% 30% 
carne limpia, lista 
para cocerse. 

PIEZAS DESHUESADAS 
Filete 15 % 
Roastbeef 35 % 
cuadril 30 % 
Hueso 20 % 

100 % 

50% 
100 % 

85% 
100 % 

L O M O 

70% 
100 

LIMPIAS LISTAS PARA COCERSE 
Filete Roastbeef cuadril 20% 
Hueso 20%-¡ 
Grasa para fundir 12% 45% 
Desperdicio 13%--l 

100% 
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TABLA 1.1.2 

rcontinuación) 
CUADRIL DESHUESADO. LIMPIO Y LISTO PARA COCERSE. 

Punta de cuadril. 20% carne limpia comprendido la 
punta del cuadril. 55% 

cuadril deshuesado. 55% 

Hueso. 25% 

100% 

Nervios y partes 

Hueso. 
Grasa para fundir. 
Pérdida. 

Roastbeef 

muy pegadas al hueso. 28% ---¡ 20% ---¡ 

Grasa para fundir. 8% 
Carne lista 
para cocer. 64% 

100% 

1 
_J 

36% 130% 

10% _J 

70% 

100% 

25% 

8% 
12% 

100% 

15% ---¡ 

l25'1a 

10% _J 

75% 

100% 

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

deshuesada. 

Ncstlé, Hoteles Mexicanos, 1990, p.p 24 
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1.2 CLASIFICACION DE DESECHOS SOLIDOS SEGUN SU ORIGEN. 

Los 
denominados 
actividades 

desechos sólidos alimenticios, comúnmente 
desperdicios o basura, provienen de las 

humanas. Los cuales pueden clasificarse de 
acuerdo a su fuente de origen, as1 tenemos: 

a).- Domésticos: producidos en residencias y servicios de 
alimentación, 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 sólidos, 
cuya composición 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) .- Públicos: constituidos por materiales provenientes 
del barrido de lugares públicos, de poda de bosque o 
jardines y cadáveres de animales. 
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e).- Biológicos: provenientes de instalaciones de 
servicios médicos, hospitales, ambulancias, laboratorio 
de análisis y de diagnóstico; por ejemplo, los bioterios 
y entidades que se ocupan de animales sobre los cuales 
se realizan investigaciones. 

f).- Hospitalarios: pueden ser patógenos y no patógenos. 
El desecho patógeno, proviene directamente del 
tratamiento de enfermedades, accidentes y está 
constituido por: gasas, ataduras, algodón, fragmentos de 
tejidos y de órganos humanos. Provenientes de salas de 
operación, de tratamiento y curación. Asi, como 
portadores de enfermedades trasmisibles y restos de 
alimentos de pacientes. 

El desecho no patógeno 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 sólidos generados por la industria 
alimentaria durante su procesamiento, cabe setlalar que 
los desechos de éstas industrias son putrescibles y se 
presentan en estado sólido, líquido y semiliquido. 
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A continuación se describe en el cuadro 1. 2. l 
algunos de los principales desechos sólidos que se 
generan en la industria de alimentos y en otras 
industrias que tienen procesos muy semejantes. 

CUADRO No. 1.2.l 
PRINCIPALES DESECHOS SOLIDOS QUE SE GENERAN EN LA 

INDUSTRIA DE ALIMENTOS. 
Rastros 

Empacadoras de carne. 

Envasadoras de pescado. 

Envasadoras de frutas, 
verduras y bebidas. 
Destiladoras de alcohol. 

Fábrica de cerveza. 

Industria de galletas y 
pastas comestibles. 

sangre, visearas, pezufias, 
hueso, plumas, pelos, 
pellejos. 
Harinas, pellejos, restos de 
carne y pastas. 
Partes no comestibles de pes 
cado por ejemplo: espinas, 
huesos, escamas, aletas. 
Cáscaras, corazones,hojas, 

semillas, tierra,corteza. 
Resinas usadas,hilo,caña 
de azúcar, costales. 
Lúpulo usado, residuo de 
grano, levadura, envases. 

Harinas, pastas,empaques, 
productos que caen al 
piso. 

Fuente: EPAC Consultores, s.c., México, 1988. 
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Finalmente en el Cuadro No. l. 2. 2, se indican algunos 
de los parámetros de control más 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 más de contaminación de aguas. 

CUADRO No. 1.2.2 
PARAMETROS SIGNIFICATIVOS EN AGUAS RESIDUALES 

INDUSTRIALES 
TIPO DE INDUSTRIA 

Industria de bebidas. 

Industria de enlatados, 
frutas y verduras. 

Industria lechera. 

ANALISIS 

pH,sólidos,grasas,coliformes, 
aceite, fósforo, temperatura, 
turbiedad. 

Sólidos en suspención, pH, 
color, coliformes y temperatura 

pH, sólidos suspendidos, color, 
nitrógeno,fósforo, temperatura, 

turbiedad, carbón orgánico. 

Ind. de fertilizantes. Amoniaco, cloruros, cromo, zinc, 
sólidos disueltos, nitratos, 

hierro, aceite, grasas, sodio, 
fósforo, pH, temperatura, aci­
dez, aluminio, arsénico. 
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CUADRO No. 1.2.2 
PARAMETROS SIGNIFICATIVOS EN AGUAS RESIDUALES 

INDUSTRIALES. 
( Continuación ) 

TIPO DE INDUSTRIA ANALISIS 
Ind. de la carne 

Industria de vidrio 

Ind. deshidratadora 
de huevo 

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

yodo, cloro, sosa. 

pH, fósforo, sulfatos, sólidos, 
temperatura, cromatos, cobre, 
cromo, hierro, estafio, plata, 
resinas sintéticas, compuestos 
orgánicos e inorgánicos. 

pH, coliformes, huevo, clara, 
yema, sosa, cloro. 

Fuente: EPAC consultores, s.c., México, l9BB. 
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CAPITULO 2 



2.0 GENERACION DE DESECHOS SOLIDOS. 

A través de la historia de la humanidad se observan 
los daiios causados por el vertido de contaminantes al 
medio ambiente. Pero ha sido en el presente siglo cuando 
se han suscitado las contingencias ambientales de 
Londres- Inglaterra (1952) y Minamata en Japón (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 pais en vias de desarrollo, está sujeta a las 
alteraciones y destrucción causadas por la incorporación 
de desechos sólidos industriales al medio ambiente. 

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

Por tal motivo, surge la necesidad de llevar a cabo un 
análisis 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 producción. 
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En el caso de los desechos sólidos 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 la ciudad gasta 15 ,ooo 
millones de pesos mensuales en su recolección. 
Cabe sellalar que la basura recolectada 
mensualmente será suficiente para llenar 

veces el Estadio Azteca. 

El Distrito Federal y las áreas conurbadas, cuentan 
con una población de más de 20 millones de habitantes, 
que generan aproximadamente un kilogramo de desechos 
sólidos cada uno. Pero, ¿cuantas 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 información 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 generación de 
desechos. 

Ahora bien, en las diferentes etapas que siguen los 
alimentos que van desde su producción hasta llegar a las 
manos del consumidor, los alimentos están expuestos a una 
serie de contaminaciones. Este proceso, varia en función 
de que el alimento se consuma en estado natural o 
procesado. En el cuadro 2. o, se describen posibles 
puntos que contribuyen al origen de la contaminación de 
los alimentos. 
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CUl\DRO 2.0 

POSIBLES PUNTOS QUE CONTRIBUYEN AL ORIGEN DE LA 

CONTAMINACION DE ALIMENTOS 

a). - contaminación microbiana patógena a partir 
de animales enfermos. 

b) .- Contaminación durante la elaboración 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 área de empaque ). 

c) .- contaminación durante el transporte 
(manipulación 1 agregado de sustancias extraflas, 
falta de equipo, limpieza e higiene y vehiculos 
en mal estado ) • 

d),- contaminación durante la distribución al 
públicD ( · 'falta de higiene y limpieza del 
p~rio~~i .. ai ·manipular el producto y de equipos 
·con ... que. se distribuye, asi como por malas 
condÍ.c.ion.es de almacenamiento, contacto con 

in~~~tós; ro~dores y corrientes de aire ) • 

0) , ;;_· '.. · CoiJtaminaCÍÓn por agregadOS de agUaS t 
liquidos·Y. cremas contaminadas. 
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Analizando el cuadro anterior, se observa que de una 
u otra manera todos contribuimos a la generación de 
desechos sólidos en cada una de las etapas productivas. 
Para eliminar estos tipos de contaminación es necesario 
entre otras cosas cambiar los hábitos de los trabajadores 
procurando mantener el área de trabajo limpia y 
ordenada. 

Corresponde a todo el personal involucrado, implantar 
buenos sistemas para e 1 control de los procesos y del 
manejo de materiales. El objetivo es evitar esta 
contaminación ya que las industrias sucias, además de 
presentar un aspecto desagradable, son un medio propicio 
para la cria y proliferación de numerosos microorganismos 
y fauna nociva trasmisora de graves enfermedades. Por lo 
que, representa un enorme peligro para la salud pública. 

A los industriales corresponde respetar reglamentos, 
leyes, normas, invertir en equipos más modernos, 

aprovechar subproductos, reprocesar desechos pero antes 
que corregir, prevenir para evitar desperdicios. 

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 parámetros a analizar es de que forma se 
está vertiendo el material en los sistemas de 
recolección, en los depósitos intermedios en las lineas 
de producción y en el almacén general de materia prima. 

Considerando el vertido como el desplazamiento de un 
objeto o de un material sin modificación de su propio 
estado, en el cual se trasfieren los desechos sólidos 
producidos en su transformación por una fuerza humana 
para su disposición final en un sistema de recolección. 

Tenemos que puede localizarse en: 
a).- Una manipulación del objeto o el material. 
b).- Un desplazamiento horizontal o vertical (o bien 

una combinación de ambos). 
c).- Una manipulación para depositar el objeto o el 

material en un nuevo emplazamiento. 

cuando las manipulaciones tienen lugar en eI puesto 
de trabajo por los requisitos de la operación en curso, 
con desplazamiento y sin que sea necesario utilizar 
máquinas se considera vertido propiamente dicho. 
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Para el análisis del vertido, inicialmente se reúne 
toda la información necesaria para plantear el problema 
con exactitud y se recomienda, observar con atención los 
siguientes puntos: 

l. La naturaleza del material a manipular. 
2. Los sistemas de recolección y locales. 
J. Los movimientos a realizar, 

2.1.1. NATDRALEZA DEL MATERIAL A MANIPULAR. 

a).- se recomienda realizar un plano de distribución 
de planta, en el cual se detecten los puntos 

donde se generen los desechos sólidos. 
b).- Redactar y clasificar en una lista todo el 

material que se tiene como desecho sólido. 
c).- Acondicionamiento de materiales. 
d).- Resistencia al choque, calor y humedad. 
e).- consistencia, forma y dimensiones. 
f),- Peligro de incendio,explosión e intoxicación. 

2.1.2. LOS SISTEMAS DE RECOLECCION Y LOCALES, 

se requiere establecer el plano de los locales con la 
indicación de la distribución de las instalaciones fijas, 
asi como de los sistemas de recolección, área de depósito 
y aislamiento. 
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Según sea el caso se deberá conocer: 
a).- El estado del suelo. 
b).- Posible carga sobre los pavimentos. 
c).- Posibilidad de estacionamiento junto a los 

muros. 
d) .- Acceso. 
e).- Tipos de sistemas de recolección. 

2.1.3, MOVIMIENTO A REALIZAR. 

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

En suma, el análisis de. vertido nos beneficia porque 
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
zación 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 vehículo impulsado por una fuerza motriz o 
humana para su disposición final, almacenamiento y 
transferencia o industrialización. 

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

- Recolección manual. 
- Recolección semimecanizada. 
- Recolección mecanizada. 

La recolección se realiza por el empleo 
recipientes y vehiculos especiales o adaptados 

de 
de 

distintas capacidades y eficiencias. Cuyas 
caracteristicas dependen de la distribución de planta, 
costumbres y tipos de residuos por recoger. 

2.2.1 RECOLECCION MANUAL. 

Es la que emplea la fuerza humana para transferir los 
desechos generados 
disposición final, 
reciclaje durante el 

en un si tic a otro, para 
tratamiento, comercialización 

proceso de elaboración. 

su 
o 
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Este sistema de recolección se emplea básicamente 
para recolectar desechos generados dentro de la 
industria. 

El equipo que se emplea para desarrollar esta 
actividad consta principalmente de personal de la 
empresa. Asi, como de accesorios tales como escobas, 
palas o láminas, charolas, carro recolector, cestos, 
carretillas transportadoras, etc. 

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

La recolección manual presenta ventajas como: 

a).- Posibilidad de recoger·desechos en cualquier 
zona de distribución do la planta. 

b).- Minimo mantenimiento mecánico. 
c).- Pequefia inversión inicial que se concreta 

únicamente al equipo de recolección. 
d).- Facilidad para recoger cualquier tipo de 

material. 
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A continuación, se citan algunas desventajas que 
repercuten en la eficiencia de este método. 

a).- Encarecimiento de la mano de obra. 
b).- Alto indice de ausentismo. 
c).- Necesidad de personal de reemplazo para 

atender los casos de falta de personal al 
trabajo o situaciones especiales como dias 
festivos. 

2.2.2. RECOLECCION SEMIMECANIZADA. 

Esta operación es el resultado de las operaciones de 
un transporte motorizado con determinada capacidad para 
transferir desechos de su lugar de generación al de su 
disposición (depósito) y el llenado en forma manual. 

Para realizar esta actividad la empresa podrá 
proporcionar pequeftos vehiculos especiales y adaptados a 
las necesidades de ésta, por ejemplo: montacargas, asi 
como pequeftos vehiculos que tranporten una cantidad 
considerable en peso. 
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Las desventajas son: 
- Que provoque algún accidente por un descuido 

del operador al momento de manipular los desechos 
sólidos dependiendo además, de sus propiedades 
fisicoquirnicas • 

Sus ventajas son: 
- Transportar con facilidad varias cantidades de 
desechos sólidos, ahorrando tiempos, movimientos, 
fatiga y sobre todo ahorros económicos. 

2.2.3. RECOLECCION MECl\NIZADA. 

La recolección de desechos se lleva a cabo con equipos 
especiales, entre los que tenernos colectores de polvo, 
máquina de lavado, equipos succionadores. 

2 • 3 TRASLADO 

La importancia del traslado de desechos sólidos en la 
industria de alimentos, se oc.upa de cinco elementos: 

- Movimiento, 
- Tiempo. 
- Lugar. 
- cantidad. 
- Espacio. 
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Por lo que el traslado de desechos sólidos consiste, 
en el movimiento de la forma más eficiente al tiempo más 
adecuado, hacia y desde el lugar correcto, en la cantidad 
requerida, con la máxima economia de espacio. Para 
alcanzar este objetivo es de suma importancia asegurar 
una eficiencia máxima 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 lugar de 
suministro al almacén o proceso. 

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

c).- como producto terminago y empacado, hacia el 
almacén y envio. 

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

a).- Mejor utilización de hombres, máquinas y 
espacio de almacenamiento. 

b).- Reducción de las pérdidas de productos. 
c).- Mejor control y rotación de las materias primas 
d).- Mejores condiciones de trabajo, reducción de 

fatiga de los operarios. 
e).- Mayor productividad, aseguramiento de la 

calidad, y ahorros. 
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2.4 ACCESO 

Tanto para realizar el proceso de depósito y 

aislamiento, corno para su adecuado servicio al proceso de 
elaboración, es necesario la reunión de los medios: 
materiales, hombres y dispositivos. Esta reunión exige 
el movimiento al menos de algunos de ellos, 
frecuentemente de los' tres, y prácticamente 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 variables, de 

acuerdo con el proceso a realizar, e incluso faltando 
algunas de ellas. 

El acceso como movimiento de materiales, está definido 
por "la ruta o camino a recorrer; la frecuencia o número 
de viajes a realizar; y por la carga transportada." (15) 

Son aplicables a éste, los principios de tráfico rninimo 
con su conveniencia y frecuencia minimas. 
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Las consideraciones sobre el factor tráfico podemos 
agruparlas de la siguiente forma: 

Zona de entrada del material. 
Zona de salida del material. 
Rutas internas. 
Rutas externas. 
Frecuencias. 
Simplificación del manejo de materiales. 

ZONA DE ENTRADA DE MATERIAL 

Son áreas al comienzo del flujo de materiales, y 
cualquiera que sea el procedimiento de llegada, 
constituye un punto clave del factor tráfico. 

En ella debe atenderse a: 
- Vias de acceso, amplitud y alturas ütiles. 
- Capacidad de flujo de vehiculos y materiales. 
- Plataforma de embarque y descarga, 
- Situación y capacidad de las puertas. 
- Situación de los vehiculos en espera durante 

la descarga, sin interrumpir otras circulaciones. 
- Entrada de un material hasta su colocación en 

los dispositivos de espera o movimiento siguiente. 
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ZONA DE SALIDA DE l'~'.TERIAL. 

Son los puntos finales del tráfico y también clave 
del mismo. 

- Hacia otros almacenes. 
- La expedición de desechos a clientes. 

TRAFICO INTERNO. 

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

consideración especial requieren los pasillos, que 
deberán conectar las áreas de mayor tráfico interno, y 
deberán tener la amplitud necesaria; sin desperdicios, 
pero sin originar embotellamientos. 

No debe olvidarse la posibilidad de establecer 
pasillos en una sola dirección ya gua de este modo se 
evitan embotellamientos, aunque ocasionalmente den lugar 
a recorridos más largo, ayudan a mejorar el tráfico de 
materiales. 

TRAFICO EXTERNO. 
El tráfico externo al depósito y aislamiento, debe 

seguir las mismas pautas generales que el interno. 
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FRECUENCIAS 

Estas consideraciones se refieren al número de viajes, 
o de servicios a realizar en cada traslado. 

SIMPLIFICACION DEL MANEJO DE MATERIALES. 

Bajo esta denominación de materiales suelen incluirse 
las operaciones de carga, descarga, colocación, 
descolocación 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 
fabricación. Para facilitar esa información se ideó el 
diagrama de recorrido, que reproduce la zona que abarca 
el proceso y muestra los diversos puntos de actividad y 
la trayectoria de los movimientos entre los mismos asi 
como localizar el área de depósito y aislamiento. 

Sin embargo, antes de examinar en detalle el 
diagrama de recorrido, se define el depósito corno el área 
donde se destina toda materia prima, producto terminado, 
y producto de devolución asi corno de los sistemas de 
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empaque que tienen una calidad dudosa para su uso y 

reproceso; 
seleccionar 
de calidad. 

designándose personal capacitado para 
los materiales que cumplan con los estándares 

A continuación se indican algunos de los requisitos 
que debe reunir el área de depósito: 

Los establecimientos que se dediquen al proceso de 
productos contarán con una zona exclusiva para el 
depósito temporal de desechos. 

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

biológico. 

El área de colección de basura debe tener 
construcción sanitaria que facilite la limpieza evitando 
acomulación de residuos y malos olores. 
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Esta área debe estar delimitada y fuera de las áreas 
de producción. 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 
orgánicos de los inorgánicos. 

2.6 AISLAMIENTO. 

El área de aislamiento, se define como el área 
apartada de la zona de producción y del depósito en la 
cual se destina toda materia prima, producto terminado y 

producto de devolución. Asi, como los sistemas de 
empaque u otros materiales que no pueden ser procesados o 
reciclados nuevamente, 

Estos no cumplen con los estándares de calidad, 
responsabilizandose de esta área a personal de la misma 
empresa. 
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CAPITULO 3 



3.0 DESCRIPCION DEL PROCESO DE EJ:.ABORACION DE SALCHICHA. 
- METODO ACTUAL.-

En los capitules anteriores se definieron varios 
· tiírminos relacionados con el tema y se mencionó como se 
clasifican los desechos sólidos. Además, se seiialaron 
algunos principios de uso general que si se siguen al 
pie de la letra facilitaran el desarrollo y aplicación de 
manuales que ayuden a mejorar el manejo de materiales y 
en consecuencia, a reducir la generación de desperdicios 

desde la fuente de origen, que es la industria. 

A través del análisis de una situación en particular 
se pasará ahora a mostrar como se reducen costos y se 
mejora la productividad de una empresa sí se aplican 
estos principios de una manera ordenada. Para fines del 
presente trabajo se seleccionó un sector industrial poco 
estudiado, que es el de la industria de los alimentos 
procesados y más en particular, la elaboración de 
salchicha. Se mostrará en los siguientes capitules como 
pueden obtenerse ahorros económicos sustanciales, al 
aprovechar íntegramente los subproductos generados por 
los recortes que resultan al producir jamón ( recorte o 
materia prima resultan te del acondicionamiento de la 
pierna de cerdo ) . 
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El primer paso, será recabar toda la información 
concerniente al proceso actual del método. Para obtener 
esta información se hará uso de ciertas técnicas 
básicas que nos facilitaran el estudio de como se realiza 
el manejo de materiales en las diferentes áreas de 
producción de la empresa seleccionada. 

Además, esto tiene como objetivo detectar los puntos 
criticas donde se están generando desechos sólidos, asi 
como los lugares donde hay mermas y reprocesos. Para 
efectuar este análisis nos auxiliaremos de los 
siguientes diagramas: 

3.l Diagrama del Proceso Actual de Elaboración de 
salchicha. 

3.2 Simbolización del Diagrama de Recorrido de 
Elaboración de Salchicha. 

3.3 Distribución de planta actual. 

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

3,4 Análisis de la Generación de Desechos Sólidos. 
3,5 Análisis del Vertido y Recolección. 
3.6 Análisis del Traslado. 
3.r Análisis del Depósito. 
3.B Análisis del Aislamiento. 

45 



A continuación, se describe el método actual de ela­
boración de salchicha. Pero antes, cabe sefialar que por 
razones obvias no se mencionará el nombre de la empresa 
donde se efectuó el estudio para respetar la 
confidencialidad de la información. 

El proceso se inicia con la llegada de la materia 
prima al área de recepción 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, que contiene la 
carne recibida . 

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

De esta manera, la materia prima fundamental en la 
fabricación de salchicha son los subproductos de jamón 
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 área 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 la 
formación de la emulsión posteriormente en la máquina 
picadora. 

La carne ya molida se pasa al área de pesado y con 
una báscula se pesa la cantidad de carne que se utilizará 
en la formulación establecida de antemano por los 
departamentos de producción y calidad. Adicionandole, a 
la carne de res previamente molida, recortes / 
reprocesos, fécula, agua, sal, sal cura, grasa e hígado. 

La mezcla resultante se hace pasar por la máquina 
picadora para lograr la incorporación homogénea de todos 
los ingredientes dando origen a lo que conocernos corno, 
emulsión de la pasta. El tiempo aproximado de mezclado 
es de cuatro a seis minutos, 

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

La emulsión ya formada se hace pasar por una máquina 
embutidera en el área de embutidos. se rellena la funda 
de celulosa con la emulsión, formando la salchicha. 
Manualmente, se les transporta a un túnel de ahumado y 
por asperción 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 sus características sensoriales y facilitar el 
pelado de la salchicha. 

Posteriormente, se pasa al área de cocción, donde se 
somete a un proceso de secado y cocimiento. A una 
temperatura de BO grados centigrados y durante un tiempo 
aproximado de 30 minutos, en cada una de estas fases. 

Las salchichas ya cocidas pasan por un túnel de 
enfriamiento con una salmuera al 13% donde se someten a 
un choque térmico. El objetivo de este choque es someter' 
a los microorganismos a un cambio brusco de temperatura y 
lograr de esta forma, reducir la contaminación 
microbiológica 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 continuación se realiza el pelado de la funda de 

celulosa que cubre la salchicha, con una peladora de pre-­

sión de aire, quedando listas para empacarse al alto vacío. 

El empaque usualmente más utilizado son las 
presentaciones en bolsas a granel de cinco kilogramos o 
en bolsas de plástico de doscientos gramos, dependiendo 
de los programas de ventas y producción de la empresa. 
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Finalmente, se almacenan en una cámara de 
refrigeración, bajo una temperatura de cero a cinco 
grados centrigados, El producto se almacena y se tiene 
listo · para proceder a distribuirse en los diferentes 
centros de consumo nacional. Con esta información se 
procederá a elaborar en forma de diagrama el proceso como 
actualmente se está elaborando la salchicha. 

3.1 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL DE ELABORACION DE 
SALCHICHA. 

El Diagrama de Proceso Actual, consiste en un gráfico 
de análisis general, el cual se emplea habitualmente para 
la simplificación del trabajo. 

En.este diagrama se recopila la descripción y variables 
del proceso, permitiendo totalizar cada una de las 
actividades que a continuación se describen: 

o Operación (fase de transformación a que van a ser 
sometidas) 

O Inspección (fase de verificación) 

[fil Operación e inspección. 
~ Transporte (movimiento sin alteración de 

caracteres) 
D Demora (fase de espera) 
'\l Almacenaje (fase de almacenaje) 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 
OBJETO DEL · · il DIAGRAMA No, HOJA 1/2 

DI AGRAMA·l.INFORME O.É: PRACTICAS PROF.ESIONALES D l AGRAMA DEL METODOr A C T U A .L 

ELABORACJON ÓE SALCHICHA. 
RESUMEN 

ACTIVIOAOs 
ACTIVIDAD ACTUAL· PROP. 

•.' .·?.>. '. OPERACJON o --- 1 
LUGARl •' ···-· --ED\;·.• ..... 

TRANSPORTE ~ 

FECHA1" .• ESPERA., D 
· ... ---• .. · .. '• 

• •{.•;;uji;;;;;>;· ·•··. 
INSPECCJON o ---
AUIACENAMIENTO, í/ 

., .. ___ 
E.LABORADO., 

.. .... 
•' .,.,., A·)~~',"º ..... ' ',.·. -TOTAL .. ····· 1·-.-.-·• 

.,·· 

::;~~~:~;,·)' s I M B 1 A e T I V I D A D 

1 í/ ; ".· ...... · .. ALLIACEN DE MATERIA PRIMA 

··~ 
... • ;" MATERIA PfltMA RECl':GJDA CCARNESl EN MONTACARGAS 

'·o .· .. RECIBE E INSPECCION DE CARNES 

.· "~ ··.". TRANPORTAR HACIA CAMARA OE CONGELACiON EN MONTACARGA 

.3~ .• .. DESCARGAR EH CA.MARA OE CONGELACION 

2 í/ ALMACENAR CARNES A TEMPERATURA DE CONGELACJON ( -15 A ·25 ) C 

4~·. TRANPORTACION HACIA MOLINO CPAflN O DIABLO) 

. .: i-.~o, ESPERAR TRANSPORTE 

:5= DESCARGA EN MOLINO 

"o RECEPCION Y INSPECCION VISUAL DE LA CARNE 

1._o MOLIDO DE LA CARNE (MOLINO WILER> 

'"'º INSPECClCN VISUAL OE LA MOLIENDA 
. 

·~ TRANSPORTAR HACIA EL PE.SAOO DE INGREOIENTES 

2 o RECEPCION Y PESADO DE LOS INGREDIENTES CONFORME A FORMULACION 

3·0 MEZCLADO [lE JNGRFOIENTES CONFORUE A FORMUl.ACION 

'~ TRANSPORTAR HACIA PICADORA 

2 D ESPERA OE fRM~SPORTE 

.4 o RECEPCION y ELABORACJON DE LA PASTA DE e 5 A 0 ) e 
5 o ELIMINAR NUDOS OE LA PASTA EN WOLltlO COLOIDAL 

•o INSPECCION DE LA TOLVA <TEMPERATURA DE LA PASTA) 

6 o BIBUTIDO DE LA PASTA (SEGUN ESPECIFICACIONES DE OIS&O) 

so INSPECCION DEL [M8UTIDO 

·~ TRASPORTE A TUNEL AHUMADO 

J D ESPERA DEL TRANSPORTE 

7 o AHlJM.\00 DEL TUNFL {SEGUN ESPECH'ICACIONES> 

4 o ESPERA DE AHUllAOO DEL TUNEL 

. 'o RECEPCION E INSPECCION DEL TUNEL AHUMADO (ACIDEZ DE ACIOO ACETICOl 

'o INSPECCION UE SECADO Y COCIDO 

5 o ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA <HORNO MILLER> -
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 
OBJETO DEL. DIAGRAMA No. HOJA 2/2 

O 1AGRAMA1 INFORME DE PRACTICAS PROFESIONALES O I AGRAMA OE l. . METOOO 1 ACTUAL 

RESUMEN 

ACTIVIDAD 

OPERACION O 
i...iJüAR 1 

TRANSPORTE :O-

FECHA: ESPERA 

TRANPORTAR HACIA EL HORNO DE COCIMIENTO. 

COCIDO TOTAL DE LA PASTA. 

=:>- TRANSPORTAR HACIA El TUNEL DE ENFRIAMIENTO. 

o:-,. ESPERA DE TRANSPORTE. 

O"· INSPECCION DE LA TEMPERATURA (CHOQUE TERUJCO. l 

o ESPERA DE ENFRIAMIENTO TOTAL. 

-=:. TRANSPORTE HACIA El AREA DE PELADO. 

o DESHECHO DE FUNDA DE CELULOSA (OBSERVAR TEXTURA, l 

=:>. TRANSPORTE Al AREA DE El.IPAOUET ADO. 

o ESPERA DE TRANSPDRT[, 

o INSPECCION VISUAL DEL E'-!PAQUE. 

o CODIFICAR No. DE OIA,SEMAHA,UES, 

o ACOMODAR EN CHAROLAS. 

•14 =:> TRAtlSP\JRTAli HACIA V, C>.l,¡;1RA DE REFRIGERACION 

-3 ·V 
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CURSOGRAMA ANALITICO 
OBJET01 INFORME DE PRACTICA PROFESIONAL. DIAGRAMA No. 2. 1 .H~J,A .1 / 2 

.. 

ACTIVIOA01 ELAOORACION DE SALCHICH.ti. 
RESUMEN 

ACTIVIDAD ·.ACTUAL. PROP . 
OPFAArlílN o . ---LUGARI .. .. : 

··fRANSPORTE ~1. -·--··-
ESP'tiú, . : .. · .. -' o 

.. ': ; 
,.---. 

.· , ... 
·,-NSPECc10N :; a '· -~:·--·-\-... :. :·' , . 

A.NAL I ZA0°0 ·1 EUGEÍllO ROMERO AVILA. .. ·: . Á'ltJACENAwl'EH10 --·· í/i; ---
TOTAL ' ; . 

•,'' ·.•··. 
,_. __ 

:. ; . 
. SIMBOLO 

OESCRIPCION o aS'é _R v'Ac. 1'0 N·e s'; · 
o ~ o Cl íJ 

ALMACEN DE M"TERIA PRIMA -MATERIA PRIMA RECOGIDA <CARNESJ < EN CARRO O MONTACARGAS 

RECIBE E INSPEClONA CARNES í> JNSPECCIOH 

TRANPORTAR HACIA CAMARA DE COHGELACION r EN CARRO O MOHTACARGA 

DESCARGAR E» CAMARA OE CONGELACJON L 

ALMACENAR CARNES CM.t.TERlA PRIMA). -::.. TEMPERATURA DE CONGELACIOH C -15 A -25 ) C 

TRANPORTACION HACIA WOLlNO -:-
ESPERAR rllAHSrORTE > CARRO PATIN O DIABLO. 

DESCARGA EH MOltNO. ;(,. ·. 

RECEPCION Y HISPECCION VISUAL DE IA CARNE t:::.. . 

MOLIDO DE LA CARNE. ~- MOLINO W1LLER. 

INSPECCION V.ISU'L DE LA MOLIENDA I> 

TRANSPORTAR HACIA EL PES,t.00 DE INGREOIENT. / 
RECEPCION Y PES>.OO DE LOS INGREDIENTES. ( CONFORME A f0Rt.IULAC10N. 

MEZCLADO DE IHGREOIEt1TES. l. CONFORME A fORlilULACtON, 

TRANSPORl"R HACIA PICADORA ......._ 

ESPERA DE TRMISPORTE. > -
RE.CEPCION Y ELABORACION DE LA PASTA. .... EN MAQUINA PICADORA A TEMP. e s A o ) e 
ELIMINAR NUDOS DE LA PASTA L.. CON MOLINO COLOIDAL. 

INSPECCION DE LA TOLVA. e::.. OBSERVAR TEMPERATURA DE LA PASTA. 

Et.IBUTIOO DE LA PASTA. <~ DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES DE OISEtm. 

INSPECCION DEL EllBUTIOO !> 
TRASPORTE A TUHEL AttUlilAOO. < EH CARRO PATIN. 

ESPERA DEL TRANSPORTE. :::::. CARRO PA.TIN. 

A.HUM.t.00 DEL TUNEL. < CONFORME A ESPECIFICACIONES. 

ESPERA DE AHUMADO OEL TUNEL ........ 
RECEPCION E IHSPECCION DEL TUNEL AHUMADO. "! ACIDEZ DEL A.CIOO ACETICO 2.0 A. 3.0 % 

INSPECCION DE SECADO Y COCIDO. ,,) 
ESPER.\ DEL SECADO DE LA PASTA. / HORHO MILLER 
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CURSOGRAMA ANALITICO 
OBJETO: INFORlro!E o[· .J'FACTlCAS PROFESIONALES. , DIAGRAMA No, 2. 1 HOJA 2/ 2 

ACTIV~OAO: ·~L~BORACI~ll OE SALCHICHA. 
ACTIVIDAD 

RESUMEN 

ACT.UAL PROP. 
OPERACION o 1 2 ----LUGAR 1:-· 
TRANSPORTE ~ 1 4 ----

.. \ :: ; ESPERA o 9 ----. •. 
JNSPECCION Cl 9 ----.· -; .. . -.. ~-:' · .. "' . . 

ANAL l i'~ ~-¿;: 1 
. . ' . ALMACENAt.llENTO í/ 3 ----

... ROM~RO. A_VILA EUGENIO. 
TOTAL 47 ----

.· 
SIMBO LO 

DESCRIPCION OBSERVACIONES 

o ~ o o V 
TRASPORTAR HACIA El HORNO DE SECADO 1/ CARRO PATJN 

RECEPCION Y SECADO OE LA PASTA. .¿ SEGUN ESPECIFICACIONES. . 

ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA. 1?°' HORNO MJLlER. 

lRANSPORU:'. HACIA EL HORNO OE COCIMIENTO. ./ HORNO SHEll.. 

RECEPCION 'f COCIDO TOTAL DE lA PASTA. < SEGUN ESPECIFICACIONES, 

lRANSPORTE HACIA TUNEL DE ENFRIAMIENTO -....._ 
FSPERA DE TRANSPORTE "-.. CARRO PA11N . · . 
VERIFICACION E IHSPECCIOH DE u, TEMPERATUR 1> CHOOUE TERMICO.CCAMBIO DE TEl.IPERATURA> 

ESPERA DE EtlFR!AMIEHTO TOTAL ./ · . ., 
TRANSPORTE HACIA PELADO ./ ... '· 
RECEPCIOH Y DESHECHO DE FUNDA DE CELULOSA < OBSER'IAR TEXTURA, . 
lR.t.!iSFORTE Al AR[.t. DE EMPAQUETADO, -....._ :· :.• 
ESPE~A DEt TRMSPORTE "-.. CA~RO PATIH. 

IHSPECCICN 'IJSUA;. DEL EMPAQUE. .:;,,. 
CODtflCACJON: '40.0l.t.,~[llANA Y MES. r ¡.--- .,. 

ACOl.IOOAR CHAROLAS. ' LLENADO DE TARIMA .... ; :-·,. ; .. 
TRANSPORHll ltACIA El. AREA DE REfRIGERACION "-.. ; ·. '•• ... ,. ........ 
AlMACEtMMIEHTO Y ACOMODO EN CAVMA DE --- TEMPERATURA e s A o·> e ··: ... ·· .-;,·"· 
REFRIGERACJOH ..... :.•:,. :: ..... ,-· .. ,, . 

TOTAL 1 2 1 4 9 9 3 '··.:. ,''.- .. · ........ :;;.;;; 
, ,. '.. ·: .. ,. 

... ""·".: ·., ... ,, .. ,, .. ·, ... ;,.e,;,,, .. .. . ' ·.·.· ... , ., ,, ;. ,, ·:« .. ·.;·~·:·'.'···· ;'tY•.·•:,:·i· 
. ,_,, . ,, '·.•····· ....... ;,.;:, . .:.;__.:.• 

. .. ,,_ .p.y•; .• .: ...... 

...... ~; ¡·e:, ¡,. •.. .. . ...•• , .... ,, •·>.'..·.·•.'· 
; .··_,; . • ,. ; ......... ... -. 

. '·'''''· . ·.· .·:.' .. .. . ... '.·. .· 
·. '.: . . 

·: 
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3.2 SIMBOLIZACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ELABORACION 

DE SALCHICHA. 
METODO ACTUAL -

La simbolización del diagrama de recorrido consiste en 
un gráfico de circulación, a través de la planta, desde 
el inicio al final del proceso de elaboración de 
salchicha. 

En el gráfico de circulación, se marca un trazo que 
representa el camino recorrido entre las diferentes 
actividades de trabajo, de un extremo a otro en su 
elaboración. 

Las actividades se enumeran, conforme al orden de 
elaboración (por una cifra inscrita en el interior del 
símbolo). Permitiendo desglosar y conocer la ubicación de 
las diferentes áreas de trabajo. Asi, como detectar los 
puntos donde se generan desechos sólidos en la 

elaboración de salchicha. 

A continuación describiremos las simbolización del 
Diagrama de Recorrido de Elaboración de Salchicha del 
Método Actual. 
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3.4 ANALISIS DE LA GENERACION DE DESECHOS SOLIDOS. 

ALMACENAR CARNES: Materia prima ret:hazada al proveedor 
(fuera de especificación), cartón, bolsas de plástico, 
flejes, porciones de carne en el piso. 

MOLER MATERIA PRIMA: Sacos de papel, bolsas de plástico, 
cajas de cartón, porciones de carne en el piso, flejes. 

PESADO DE INGREDIENTES: Materia prima e ingredientes como 
harina, soya, porciones de carne en el piso, as1 como 
bolsas de plástico y sacos de papel. 

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

TOLVA: Fuga de pasta localizada en la parte inferior. 

EMBUTIDO: 
empaques 

Fuga de pasta 
de la tuber ia 

localizada en la cabeza y 

de la máquina embutidor a, as1 
como funda de celulosa que se rompe al momento de 
embutir. 

AHUMADO EN TUNEL: Acumulación 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. 

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

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

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

ELIMINAR FUNDA DE CELULOSA: Acumulación 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 
están 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 .l!NALISIS DRL VERTIDO Y RECOLECCION. 

El vertido es una actividad en la cual hay desplazamiento 

de uno o varios objetos y materiales sin que sufran 

modificación de su propio estado. 

Mediante estas manipulaciones los desechos sólidos 

producidos y transformados por las actividades humanas se 

transfieren para una disposición final en un sistema de 

recolección que puede ser de tipo manual, semimecanizado 

o mecanizado. 

En la tabla 3.5.1, se .describe el análisis del manejo 

de materiales del vertido y recolección actual. El 

objetivo ideal seria eliminarlo, pero como esto en la 

práctica no es posible, entonces se s.ugiere simplificarlo 

hasta donde sea técnica y económicamente factible. 

58 



TA B T, A 

ANALISIS DEL MANEJO 

VERTIDO ACTUAL 

Cámara de refrigeración. 
El encargado de cámara usa 
una pala de plástico y un 
jalador. 

Molino. 

Vertido manual, en la tina 
deposita la basura. 

Pesado de ingredientes. 
Personal de limpieza. Esta 
persona lava con cubetadas 
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. 

a,s 1 

DE MATERIALES. 

RECOLECCION ACTUAL 

Recolección manual 
Recolecta hielo y desechos 
de tipo orgánico e 
inorgánico • 

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

tina. 

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

El operador usa: cubeta, 
limpiador, agua (sólo lim­
pia el piso) • 

La limpieza la hace el 
operador. Se usa cubeta 
con agua y un jalador. 
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T A R f, A 3 51 

ANALISIS DEL MANEJO DE MATERIALES. 

( continuact Ón) 

Embutido. 

Ahumado en ttlnel. 
Una persona hecha agua y 

con el limpiador jala la 
pasta y humo liquido o la 
trasladan al canal de 
desagüe. 
Al final del ttlnel 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 área para basura, 
junto con la embutidera 
y tolva. 

Con una cubeta, limpiador, 
agua. 

En charola. 

Recolecciona la basura con 
una escoba y charola. 
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TA B LA 3,5.1 

ANALISIS DEL llAHEJO DE MATERIALES. 

(Continuac!Ón) 

Cocción. 
Una persona barre el 
interior del horno. 

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

Pelado. 
Un operador vierte la tripa 
en un carrito y la salchicha 

la vierte en charola para su 
selección 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 escoba y 

charola. 

Usa charola al inicio y 

final del tunel. 

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

La recolección 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. 

( continuac¡ ón) 

Empacado. 
El operador vierte todos los 
empaques defectuosos en 
depósitos de plásticos y 

separa la salchicha rota en 
charolas para su reproceso. 

Recipiente de plástico, . y. · 

charolas. 
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3.6 ANALISIS DEL TRASLADO 

El traslado de materiales en recepción, en proceso 

y producto terminado consiste, en transportarlos en la 

forma más eficiente al tiempo, hacia y desde el lugar 

correcto, en la cantidad requerida y con la máxima 

economía de espacio. 

En la Tabla 3,6,1, analizaremos sobre la linea del 

producción, el equipo de transporte utilizado y los 

puntos donde se generan desechos al manipular la materia 

en proceso, el tip0 de desperdicio (orgánico o 

inorgánico) que se genera y se proporcionan una serie de 

sugerencias para reducir los desechos en línea y para 

eliminar los posibles focos de contaminación microbiana. 
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"' .. 

L!IIBA 

Almacenar 
carne 

Moler materia 
prlm 

Pesado de 
ingredientes 

Elaboración 
de pasta 

Tolva 

flnbutido 

DESEO!OS 
SI l«l 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

T A B L A 3.6.1 TRASLADO 

EQUll'O l!TILIZl\00 EH TIFO DE DESPERD!CIO l Qtn; HACER ? 
OllGAIHOl !l«l!IGAll!Ol SUGJJlEJICIAS 

Tarlm, palas y charolas La materia prima que no Los sistemas de a:ipaque se Evitar este depósito al 
de plástico y montacan¡as. cmple con la calidad se depositan en el exterior de aire libre ya que genera 

rechaza para deyolución la planta. Algunos se venden malos olores, insectos, 
y otros se destinan al roedores, etr.. 
tiradero. 

Tina de acero inoxidable, Las porciones de reteria Los sistemas de empaque se Previa identificación al 
cubeta. prima r.aen al piso. depositan en la tina de operador para el buen 

acero inoxidable. CJanejo de la materia príca. 

Tina de acero inoxidable. Hatería prima que cae al Los sistera.s de empaqt.ie se Previa identificación al 
piso. No se aprovecha. dep:>Sitan en tina de acero operador de que deposite 

inoxidable así ca:io en el la basura en el recipiente 
suelo. colocar recipiente y evitar 

que se tire al drenaje. 

Cubeta con agua, jaJador. No se aprovecha y se colocar recipiente y evitar 
desaloja en el canal de que se tire al drenaje. 
desague. 

Cubeta con agua, jalador. Hisro que el anterior Evitar fugas ·¡ llenado 
excesivo de p.1sta en el 
equipo. 

Cubeta con agua, jalador, La pasta que cae al suelo se depositan en la tina. EVitar fugas t•n el equipo 
charolas de plástico y se destina al hueso y la y mantenerlo en óptimas 
tina de acero inoxidable. que no cae se re procesa. condiciones. 

tajas, bolsas r tripas de 
celulosa se depositan en 
la tina de acero inoxi-
dable. 



en 
(JI 

LINEA m!l:CJIC5 . &lll!PO urILIZl\00 EH 
SI 00 

Atr.nado en X Charola. 
tune! 

Hacia horno de X Cubeta con agua, jalador. 
secado 

secado de la X Charola, esroba. 
pasta y coci-
oiento de la 
pasta. 

Choque ter- X Charolas. 
mico 

Quitar ftmda X Tina de acero inoxidable, 
de celulosa cubeta con agua y escoba. 

TABLA 3.6.1 TRASLADO 

TIPO DE DESPERDICIO 
ORGAHICO IllORGAHICO 

Residuos de pasta y huno 
liquido. 

Ho se aprovecha se tira al 
drenaje. 

se reprocesa la salchicha 
cuando hay presencia de fé­
cula, m:ipimiento de enul­
sión y baja textura. 

Se reprocesa. 

se reproc•sa la salchicha y 
la tripa se tira. 

Area de mpaque Charolas escoba y cubetas salchichas que no cunplen 

Empacar al vacío X 

con agua. con las normas de calidad se 
reprocesa. 

Escoba, W!bo de plástico. Los empaques no se reproce­
sao. 

¿ OlE HACER ? 
SU(EREHCIAS 

Mantener una limpieza 
constante en el tune! de 
ahlliladO, 

Cuidado ron el manejo del 
producto. Re:oger la pasta 
en tma charola y depositar­
la en el hue>o. 

Asegurar la ·:alidad de las 
mterias prinas, así CODX> 
las condiciones de secado 
y cocir.liento del proceso. 
Evitar el sohre calenta­
r.iiento de la ei:iulsión de la 
pasta en la náquina Cutter. 

Evitar que SE rmpa la tri­
pa de salchicha. 

Asegurar la calidad de la 
oateria prir.ia. 

Asegurar la calida de las 
oaterias prim3s, una buena 
formulación y lmen mante­
nimiento en l:>s equipos. 

Asequrar el l!Ltntenimiento 
del equipo, a\;i cano la 
calidad de lo:: sistenas de 
empaque y eva .. uar los 
empaques defectuosos. 



3. 7 ANALISIS DE DEPOSITO 

* A continuación se analizarán la áreas internas y 
externas, de la planta industrial para verificar si son 
áre¡is cubiertas o descubiertas, si se generan malos 
olores, si existen insectos o roedores, o si hay 
iluminación, ventilación, orden y limpieza. 
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AREAS 
llfl'ERllAS 

Almacenar carne 
[materia prilM) 

Cámara 8 

Moler mteria prima 

Pesado de lll<Jrl!dientes 

Elaboración de pasta 

Tolva 

!lllhutido 

Secado 

Cocimiento 

Choque ténuico 

ª' 1 AREA EXTERNA .... 

TABLA 3:7.1 AH AL IS IS DE AREAS 

D E P O S 1 T ·o 1 GEHD!A HALOS 1 EXISTEH 1 lllSECTOO 1 TIENE 1 ESTA 1 PQS!BLE FOCO DEI ORDEN Y LillPIEZA 
aJBIERro llf.SCUBlER'l\'.l 1 C LORES · lllflXlRES ILllHIHACIOH VEll!'ILADO COlll'AHIHACIOH 

fil 1 00 00 00 fil fil fil 1 ro 

1 fil 00 00 00 fil 00 fil 00 

fil l 00 00 00 00 fil m 00 

m 00 

00 
-
00 
-
00 
-
fil 
-
fil -
fil 
-
fil 
-
fil 
-
fil 
~ 

fil 

-
m 



3, 8 ANALISIS DEL AISLAMIENTO 

Al efectuar el análisis de la situación actual de la 
planta, observamos que no existe una zona especifica para 
el aislamiento de productos fuera de especificación. 

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

Más específicamente la 
localizada en el área de cocción 

Zona A, se encuentra 
en donde el auditor de 

procesos, sugiere al jefe de producción, que productos 
son aptos y no aptos para reprocesar. 

La clasificación se hace a través de un minucioso 
muestreo visual y sensorial. El cual se detalla a 
continuación, al igual que el aislamiento de la Zona B al 
exterior de la planta. 
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3.B.1 ANALISIS DE OPERACION DEL AISLAMIENTO 

AISLAMIENTO "A" (INTERIOR DE LA PL!\NTA) 

Lugar donde se realiza: Area de cocción. 
Actividades a desarrollar: De inspección y selección, es 
responsabilidad del jefe de área 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 reproceso. El cual 
está contaminado microbiológicamente, tiene mal olor y 

mala apariencia. 

c) La selección es visual y minuciosa, tomando la 
decisión en base a la experiencia. 

d) una vez seleccionado el reproceso, se almacena en una 
cámara de refrigeración o congelación, asi como tam-­
bién se pueden destinar a las diferentes lineas de 
producción para elaborar salchicha, mortadela, pathés 
o chorizo. 
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A continuación / se indican , algunas de las 
características de los Productos NO APTOS Para.Reproceso: 

a) Los productos como higado, reproceso, carne de res y 

salmuera con recortes (subproductos del jamón), con un pH 
menor a 5,6, no se reprocesan; al igual que aquellas car­
nes o grasas, que generen olores a rancio. 
b) .Que presenten exudación mucosa superficial: blanca y 

amarillenta en productos de carnes frescas o procesadas, 
indican crecimiento bacteriano o levaduras considerables. 
su presencia indica contaminación durante su manipulación. 

Características de Productos APTOS para Reproceso. 

a) Que no presenten las características 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
lógicas del producto terminado dictadas por la empresa: 

cuenta total 
Coliformes 
Salmonella sp 
Staphylococcus aureus 
Escherichia coli 
Levaduras 
Hongos 

10 000 UFC/g 
5 000 UFC/g 
Negativo 
Negativo 
Negativo 
Negativo' 
Negativo 
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3.8.2 ANAI,ISIS DE OPERACION DEL AISLAMIENTO 

AISLJ\MIENTO "B" (EXTERIOR DE LA PLANTA) 

Se han identificado dos tipos de desperdicios: los de 
tipo orgánico y los de tipo inorgánico. 

Los de tipo orgánico están constituidos por cajas de 
cartón, costales de papel, madera, sistemas de empa~· 
que de celulosa. 

·,· -." 

Los de tipo inorgánico están consti tuid~s; por
0
,flejes 

de plástico, metales, bolsas de plástiC8/::-8i~~~é-~, 
vidrios, charolas de plástico. 

Ahora bien, en el exterior de la p~¿~~{~{h~y una 
zona de aislamiento definida y existe persoh~(o!Jf~ro·q~~ 
tira los desperdicios en el patio de la pl~hta y.vii~iv~ 
a regresar a laborar a su área de trabajo, portando 
microorganismos que contaminan el producto. El tirar la 
basura en el suelo genera malos olores, moscas, focos de 
contaminación y mala apariencia, lo cual exige definir y 

aislar un área que sirva como depósito de basura. 

En el siguiente capitulo se presentará 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 información obtenida al desarrollar el diagrama 
actual del proceso, se procede a elaborar una nueva pro­
puesta de método que conlleve una serie de mejoras. 

Se puede observar, que el proceso de elaboración de 
salchicha es un proceso continuo (con operaciones manuales 
y semiautomáticas) y que difícilmente se podrian hacer 
grandes cambios en la secuencia de producción. 

sin embargo, al revisarse los puntos críticos en los 
cuales existian mermas y desechos, se encontró que las 
áreas de secado, cocimiento, y la cámara de refrigeración, 
eran las áreas mas críticas. Donde las pérdidas, llegan a 
alcanzar porcentajes de un 15% sobre la producción mensual. 
Cantidad que corresponde a un costo aproximado de N$ 12 000 
nuevos pesos diarios; si multiplicamos esta cantidad por 
los cinco días laborales a la semana y por cuatro semanas 
al mes, tenemos la cantidad de N$ 240 ooo nuevos pesos 
mensuales con una producción diaria de 20.00 toneladas. 

una cifra bastante considerable que se está esfumando 
en el aire y con la cual, podrian efectuarse nuevas 
inversiones y/o mejoras en el proceso. 

73 



En base a lo anterior y considerando: el po.t_encial · 
ahorro económico que se podria alcanzar - al .ein'confrar un 
equipo que automatizara estas operaciones: en . un solo 
bloque - , se procedió a investigar si exisúa en.· ei mercado 
alemán, holandés, inglés y en los E, E, U, U; un equipo que 
satisficiera estas necesidades. 

Llegándose a encontrar un equipo 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 volúmen de producción dos veces más que en 
el método actual, con la adquisición de este equipo el 
tiempo de ahumado se reduce de 6 minutos a 30 segundos. 

Además, 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 continuación se anexan. 

Los ahorros económicos que esta propuesta representa, 
se pueden observar al final en el capitulo de conclusiones. 
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otras ventajas que se obtendrán al automatizar esta 
parte del proceso se resúmen como sigue: 

- Lograr un producto más higién'ico. 
- Reducir costos. 
- Reducir mermas del producto en á~ea~ de secado I y 

cocimiento. 
- Reducir reprocesos del producto .. 
- Mejorar la supervisión en los puntos críticos del 

proceso. 
- Evitar manipulaciones con lo cual la vida de anaquel 

del producto se alarga en el mercado. 
- Reducir tiempos improductivos, al evitar demoras en 

linea de producción y almacenajes innecesarios. 
- Al reducir la probabilidad de contaminación por 

microorganismos se asegura que la calidad del 
producto, será mejor. 

Para dar solución a estos problemas el técnico o 
ingeniero puede plantear varias alternativas o caminos a 
seguir por ejemplo: mejorar el método, automatizar o 
semiautomatizar el equipo existente. o comprar un nuevo 
equipo. 
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En el proceso de evaluación de alternativas para este 
caso, las acciones más económicas se reducían a hacer 
mejoras en el manejo de materiales. con lo cual se lograrla 
disminuir los indices de desperdicios en un estimado del 
3%. Sin embargo, no siempre lo más barato es lo mejor para 
una empresa. 

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

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

Ya se ha se;fialado que las pérdidas por generación de 
desechos sólidos en esta industria, ascienden a N$ 240 ooo 
nuevos pesos mensuales y para mejorar el método se requiere 
invertir en la compra de un equipo de proceso continuo. El 
cual tiene un valor de N$ 2 160 ooo nuevos pesos 
aproximados. Es decir, que la inversión se recuperarla en 
tan sólo nueve meses. 

Por requerir de un periodo tan corto de recuperación, 
ya que puede pagarse con los ahorros obtenidos al reducir 
mermas y desechos sólidos en el todo el proceso, se 
concluye que la mejor opción es adquirir este equipo. 
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otra sugerencia que se propone para reducir la 
generación de desechos 1 asi 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 estándares de calidad, evitando 
defectos por simples que parezcan. 

Asi 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 propósito para el que fue diseftado el producto al 
mejor costo, buscando siempre la mejora continua de los 
métodos y procedimientos, y ofreciendo un buen servicio al 
cliente. 

Cabe sefialar que con la información recabada se procede 
a describir en el punto 4 .1 La Distribución de Planta del 
Método Propuesto, acompañado de los Diagramas del Proceso 
Propuesto de Elaboración de Salchicha. 

Finalizando con la Tabla 4.2 Comparativa de 
Actividades Entre el Método Actual y Método Propuesto en la 
Elaboración de Salchicha indicando los ahorros obtenidos. 
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OBJETO oeL !.DIAGRAMA No. HOJA 1.12 

DIAGRAMA. t INFORME. DE PRACTICAS PROFESlOllALESI O I A G ~AMA O EL M C TODO i PROPUESTO 

A e TI VI o A o 1 ELABORAClOH CE SALCHICHA. 
RESUMEN 

ACTIVIDAD ACTUAL PROP, 

L.uoARt 
OPERACIOll o 
TRANSPORTE =:> 

FECHA 1 . .. : . . ·- ESPERA D 

lNSPECCION CI 
ALMACENAMIENTO í/ 
TOTAL 

E LASO~~~~~.\.'' EUGENIO ROMERO AVILA. 
''· 

. 
. " . 

A e T I V I o A o 
·.'· .· 

.··· ·"'· ' '" - !·.:\J.--;:~,;:_·~- .. - . 'ALMACEN DE MATERIA PRIMA <CARNES>. 

f-----'--'' ·'---..-'1 ·o.;.·:·º-' _·_:-:·_::-'-.:-'··1:-'-;:_·-'--·1-·-"-l_BE_E_rn_sP_E_cc_1_0N_A_c_AR_N_ES_<_V1_su_•_L _Y_D_E_L_AB_o_••_ro_R_Io_>_· ----1 
."·,·>; -':·.::·.-2·> =:>:·· ·•-:.,';,:.-: TRANSPORTAR HACIA CAUARA OE CONGELACION 

· ; · .. ··.·,-»¿z;',ft-: ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRll.IA (CARNE~» 

·.: ·-.'.·-.. >..,.,.:::~T=>· RECEPCJON Y DESCARGA EN El MDLIU (MOLINO WILER), 

· .. ' .. -:; ",:~"·; -' -~~-2 ;,·c]_·_J_,. ____ _,_1_NS_P_EC_c_co_N_v_cs_u,_L_C_E_1._A_•_oL_I_E11_0• ___________ _, 

.' 

.... _. --;~-:6·'~·=:> RECOGIDO DE LA MOLIENDA 

'. ·:,.1 . . =:> .. TRANSPORTAR HACIA El PE':iADO OE lNGRrnIEHHS 

RECEPCION Y PESO DE INGREOIFNTE:i CONFO~~•E A fORMULACION. 

MEZCLADO (I[ INGREOlENTES CONFOl!ME A FORM~ILl.i:f')N, 

TRANSPORTAR ltAC 1 A P 1 ::AOO.~A 

,_.i:;,o_,,~ ,.. RECEPCION y ELAeORAC!mt [;:( PASU A TEl.!P!:RA':'UR.I\ ( 5 ~ -
. ·; 5/;'o.·:····:_ ELIMlllAR NUDOS DE LA P/,~ITA E~I IJOLINO COLOIDAL 

·~.._,, __ .3 ·i º------+-'-'-"-"-'-'º-'-º-'-"-;º_·'-''---------------! ' ·· ... <6 :O Et.IBUTIOO DE LA FASTA SEG'JN ESPEC:IFICA~lf.JNES DE OJSE&O 

·.,'.: 4 · D-'------+-1_,_SP_Ec_c_co_•_o_n_,_·,_au_1_1D_o _____________ -+ 
, 9. =:> TRANSPORTAR A TUNEL ílE AHUldAOO 

.:. 7 _'O: AHUt.IAOO OEL TUNEl CONFQP.lllE A E':lPEClflC.ACIONES 

-·s ·'·D------+•-"-'-"_10_,_,_CH_s_PE_cc_1_0,_o_E_L _1_uH_EL_AH_u•_•_oo_c•_r_1o_n_o,_L_•_e1_oo_•c_E_T_1c_o-1> 

·. 8 ·O.·." 

,·'! o -

11.~ 

9 o ·. ... 

TRANSPORTAR HACJ.' El HORNO DE SECADO 

RECEPCION Y SECADO DE LA PASTA. 

ESPERA DEL SECADO DE LA PASTA 

TRANSPORTE HACIA El AREA DE COCIMIENTO 

COCIDO TOTAL DE LA PASTA 

ESTA TESIS N~ , DEBE 
19 

Si\LIR DE L~ BlullG TECA 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 
OSJETO DEL DIAGRAMA No. HOJ.A 2/2 

OIAGRAMA:INFORME:OEPRACHCASPROFESIONALES DIAGRAMA DEL METODO 1 PROPUESTO 

A C T l V I O A O : ELASORACJ~N OE .SALCHICHA. 
RESUMCN 

LUGA,R.J 

ACTIVIDAD 

OPERAClON 

TRANSrORTE 

ACTUAL. 

o 

ESPERA 'O -.-. -. -·. 

PROP, 

¡------------------l INSPECCJONc': ·0 .----
:.AlwACffiAMJÉ~~o···- -v -~~. 
TOTAL 39 

s A e T I V I D A e 

TRANSPORTE HACIA El TUNEL DE ENFRIAMJEIHO. 

TEllPERATURA.VERJFICACION E fNSPECCfON DEL CHOQUE TERMICO, 

ESPERA DE ENFRIAMIENTO TOTAL 

TRANPORTAR HACIA PELADO 

RECEPCION Y DESHECHO LE FUNDA DE CELULOSA !OBSERVAR TEXTURA) 

TRAN$PORTE HACIA El AREA DE EllPAOUET.ADO CEN CARRO DE PATJNJ 

RECEPCION E JNSPECCION VISUAL DEL EMPAQUE 

COO!FICACIONr No,DJA,SEMANA Y MES 

ACOMODAR EN CHAROLAS <LLENADO DE TARIMAS) 

TRANSPORTAR HACIA EL AREA DE REFRlúERACION 

ALMACENAR Y ACOMODAR ENCAMARA DE REFRtúERACJON, TEllP. ( 5 A lit .)•C · 
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---·---·---··---·- ·-·---
CURSOGRAMA ANALITICO 

OSJ'ETOt Jlff\JRl.!E OE PRACí!CA rRorrslONAL O I .llr.GRAMA No. 4. 2 HOJA· 1I'2 

RESUMEN ·. . 
ACTIVIO.ADI ELABORACJOI/ OE SALClllCHA. 

ACTUAL PROP, ACTIVIDAD 

OPER.\CIOli o 
LUGARI 

TRANsro1nE * 
ESPERA D ---· ' 

•. 'Cl ·. ' 
INSPECCJON .-.--,. 

'. 
AUIACEt1,Ú1Ú:hJO. ,~; \j . ---· ANALIZAD01 EUGENIO ROMERO A'IJLA. 
T.OTA L..' ----, . '> 

SIMBOL.O, - ::. 
CESCRIPCION o es e R V ~:e: I o~ E s 

o -* D - IJ - íJ . ' - '.· 
-

ALUACEN DE MATERJ A PRIMA .-t.-', .• 

MArERJA PRIMA ,li.ECOGIOA CCARMES) < EN CARRO O MOll 1 A CARGA . 

RECIBE E INSPECCIONA CARNES ¡::,.. IUSPECCICN VISUAL Y DE".LA80RATORIO 

TRANSPORTAR HACJA (AMARA DE CONGELACION r El/ CARRO O MONT ACARGA .· 

DESCARGA EN CAMARA Of CONGELACION. L .. 

AU.IACENAl.llENIO DE t.IAlE.RIA PRIMA CCARNES) > 
TRANSPORTACION HACIA MOLINO !"' 
R~CEPCION Y OESCAíiGA EN EL MOLINO. J l. . -.· 
MOLIDO DE LA CARllE .:::~ MOLINO WJLLER. 

JNSPECCIO~ VISUAL OE LA MOLIENDA -r-.. 
RECGG!OO DE LA M:'.ILIEllOA 1"" ' 
TRAtlSPORTAR HACIA EL PESADO DE INúREOIENTE ) 
RECEPCIOtl Y PEW DE INGREOIEIHES (' CONFOR\IE A tORMULACION 

MEZCLAl:O OE HtGREOIEtlTES. l... COl~F'ORllE A fORMULACION 

TRANSPORTAR HACIA PICADORA "' ·-RECCPCIOll Y ELABORAC!Cti DE PASTA (' MAOUHIA PICADORA TEMPERATURA e 5 A 0 )ºe • 

[LIMINAR NUDOS DE LA PASTA l... CCll MOLINO COLOIDAL 

INSPECCWN DE tA TOLVA b ODSERVAR TEMPERATURA DE LA PASTA 

EMSUTIDO DE LA rASTA "" DE AC'JEROO A ESrECIFlCACJONES OE DISENO 

JNSPECCION DEL l:MBUTIDO -r::,. 

TRANSPO.~TAR A TUNEL AHUMAOO 1,,..- EN CAR!l.O 0 "40NT l.':ARGA 

AHIJM~OO DEL TUNEL .¿_ COtlíORllE A ESPECirICACIONES. 

RfCEPCION E INSPECCION OEL TUllEL AHL'lo!AOO -i-,. ACIDEZ DEL ACIOO ACETICO 2.0 A 3.0 % 

, 
V 

TRANSPORTAR HACIA EL H'lRNO DE SECADO I / CARRO PATIN • 

f\ECEPCIO!I Y SECADO DE LA PASTA. .¿_ SEúUN ESPECIFICACIONES. 

ESPERA OEl SECADO DE LA PASTA. > HORNO MI LLfR. 

TRANSPORTE HACIA EL AREA DE COCIMIEtlTO. / HORNO SHEll. 

RECEPCION y coctoo TOTAL DE LA P~STA. .r SEGUN ESPECIFICACIONES. 



CURSOGRAMA ANALITICO 
OBJETOt 4. 2 HOJA 2/2 

RESUMEN 

LUGARt 

DESCRIPCION 

TRANSPORTE HACIA El TUNEl OE ENFRIAMIENTO. 

YERJFJCACJON E INSPECCION OE LA TEMPERATURA, 

ESPER,._ DE ENFRIAMIENTO TOTAL 

TRANSPORTAR HACIA PELADO. 

RECEPCION Y DESHECHO OE FUNDA OE CELULOSA. 

r.OOIFJCACION1 "lo.DIA,SEl-IANA Y MES. 

ACOMODAR (N CHAROLAS. 

TRANSPORTAR HACIA El AREA DE REFRIGERACION. 

ALMACENAR Y ACOMOOAf; El/ CAMl.RA 

DE REFRlGERACJON 
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TABLA 4.2 
TABLA COMPARATIVA DE ACTIVIDADES ENTRE EL METODO ACTUAL Y 
METODO PROPUESTO EN LA ELABORACION DE SALCHICHA. 

ACTIVIDAD 

OPERACION 

TRANSPORTE 

ESPERA 

INSPECCION 

ALMACENAMIENTO 

TOTAL 
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CAPITULO 5 



5. O ENTORNO LEGAL 

Para reducir el impacto que los desechos sólidos tie­

nen en el medio ambiente se requiere cumplir con una serie 

de normas y reglamentos elaborados por la anterior Secre­

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

actual es Secretaria de Desarrollo social (SEDESOL); y por 

la secretaria de comercio y Fomento Industrial (SECOFI), 

entre las normas vigentes tenemos: 

SECOFI - NORMAS Pl\RA PROTRCCION DEL MEDIO AMBIENTE 

No. de Codificación c o N T E N I D O 

NOM - AA-15-1985 contaminación del suelo, residuos só­

lidos municipales, muestreo, método 

de cuarteo. 

NOM - AA - 19 

NOM - AA - 22 

NOM - AA - 61 

NOM - AA - 91 

Contaminación del suelo, residuos só­

lidos municipales, peso volumétrico 

u in situ 11 • 

contaminación del suelo, residuos só­

lidos municipales, selección y cuan­

tificación de subproductos. 

Contaminación del suelo, residuos só­

lidos municipales, generación. 

contaminación del suelo, residuos só­

lidos, terminologia. 

86 



NOTA: Este grupo de normas incluyen el objetivo y'su campo 
de aplicación, definiciones para los efectos de esta norma, 
procedimientos para su uso, una serie de apéndices y la 
bibliografía utilizada en su elaboración. 

SEDESOL - SECRETARIA DE DESARROLLO SOCIAL 

Por otra parte, la SEDESOL a través de la Subsecreta­

ria de Ecología, se ha planteado como meta levantar un in­

V§!!tario de fuentes contaminantes. Para ese fin desarrolló 

una encuesta industrial que dió origen al "Sistema Nacional 

de Información de Fuentes contaminantes", de tal forma que 

se logró identificar cuales son las empresas que más conta­

minan, cuales son los tipos de contaminantes que generan, 

en algunos casos su magnitud y con esta información 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 sólidos, los puntos más re­

leva'ntes 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 CONTl\MINANTES EMPLEADOS 
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RECOLECCION Y TRANSPORTE EXTERNO DE RESIDUOS 
TIPO DE TRATAllIENTO PARA LOS RESIDUOS 
DEBERAN ANEXAR DIAGRAMA DE FLUJO Y DESCRIPCION 
TIPO DE RECOLECClON Y TRANSPORTE, Y 
METODO DE DISPOSIClON FINAL 

5.1 REGLAMENTOS 

SOLICITUD DE VIGENCIA DE FUNCIONAMIENTO. 

Para dar cumplimiento a los articules 18 y 19 del Reglamento 
de la "Ley General del Equilibrio Ecológico y la Protección 

al Ambiente en Materia de Prevención y Control de la 
Contaminación de la Atmósfera", se requiere que toda empresa 
que inicia operaciones cumpla satisfactoriamente con un 

mínimo de requisitos sanitarios. Su objetivo es tratar de 
prevenir y reducir al m!nimo la emisión de contaminantes que 
puedan ocasioñar daños a la comunidad. Todo industrial y 

pequeño propietario llena con sus datos el formato sin número 
(Ver Anexo 2 l , elaborado por SEDUE, con el nombre de 
"Licencia de Funcionamiento", y que debe contener la 
siguiente información: 

C O N T E N I D O 

l. Datos del solicitante 

2. Ubicación del local 
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Además, se incluyen varios anexos que deberán presentarse 
en hojas por separado: 

Anexo l. Croquis de localización. 
Anexo 2. Descripción del proceso. 
Anexo 3. Maquinaria y equipo. 
Anexo 4. Materias primas y combustible. 
Anexo 5. Productos, subproductos. 
Anexo 6. Emisiones contaminantes a la atmósfera. 
Anexo 7, Equipos y métodos de control de 

contaminantes. 
Anexo e. Programa de contingencias. 

NOTA: La solicitud e información, deberá presentarse en 
original y dos copias. 

5.2 L E Y E S 

En este apartado, se comentará la " Ley General del 
Equilibrio Ecológico y la Protección 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 contaminación ambiental. 
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A continuación,' se. resumen, los aspectos. más relevantes de la 
ley y que tienen relac:Í.ón 6~n el pr~sente trabajó: 

::~::~::~~~:f ~~tt~~Fp'.~;f~itífil0Y ic~E::: 
definicioiie.s ·_··.::,:,.\. :-'·'·: :,':\.: ;··:-~ _,,_.-.:-;• 

___ ;.,.'.,=·~2·\ - .. ::·.:r'. 
TITULO CUARTO~;.· Rela;t;:io~~do ·:can la protecc~ón: _del ·medio 
ambiente .. : 'Eri:-.:e1}''ai:t!cuió 134 .del capitulo· .In,,. _tenemos 

algunos critetio~ que se deben de seguir e~ ~at~i-ia' de 
prevención· y bont~olde la contaminación y en'.;ía,:fí::~c6ión 
primera;se esf~blece que "corresponde al Estado y lásbéi~clad 
prevenir.~.~··. ~~n~~~inación del suelo". ::,H 

'.·. ·:,;:·:.: ··:: .:.~" ;,·/ 

Por otra lado, la fracción III nos indic~ q~e ,'~~~ ~~ces'ario 
racióri~Úzar llÍ 'generación de residuos sólicÍo~:;;::,'i;iJrii~Í.pale~ 
e indu~triál~si ; é incorporar técnicas y pr~~~~'t¡J'1~ri~~s .%ra 

su reuso y r~cicla je." \}'' . ; : 
- .. . . '"~- .. 

·::t:~~:;;;1::~~r:1::t:n f:~c:~~:j:ed: 1~~::~~·~i.{~~~[~li~ª::· 
cual sé p~e~~~t~ con sus anexos en el siguÍ~ri~~)'~unfo,'":-.' 

·.;: . : ',:·-:~·: .. :-; ·:·;;-.:-: -...:·:, 
ARTICULO. 142.-. En ninglln caso podrá · au'tcirfzarse' ln 
importación de residuos para su der~ainé}; 'cie.pcÍ~i to! 
confinamiento, almacenamiento, incineraciÓ~ -~---.-'.'o·::· ':CU_lú~{u'iciY., 
tratamiento para su destrucción o disposicióri;' Íiná'i cin' el 

territorio nacionul, en las zonas en las que.1a"·naci_Ó~ •dore~ 
su soberanía y jurisdicción. Las autorizaciones para el 
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tránsito por el territorio nacional de. residuos no peligrosos 
con destino a otra nación ;.·~:sólo ¡iodi:;án oto~garse cuando 

existe previo consentimie~to',d~ e¡;ta '. 

DE LAS SAllCIONES::Eni;ei é.aiíÍ1:u161ivJse s~ñalan las sanciones 
de tipo económico:y{'~'d~i~is~l!.~tJ\~ci il'C¡ue se hacen sujetos las 

personas, indust~(~si~.ll,comerci~liz~doras o empresas de 
servicios. que· infrinjan:·estas ;disposiciones • 

. . ': _: ::.~_. '':· ;J: ;~, ·>· 

ART1cuL<i·.·i7i:• Fráéc'ió~·I.- A los infractores de esta ley se 

les. apll~ar.Í\ma multa·por el equivalente de veinte a viente 
mil· ·,Íias.·:·.de salario m!nimo general vigente en el Distrito 
Federal·: en el 'momento de imponer ·la· ·sanción. 

Fracción II .. Clausura temporal o definitiva, parcial o total, 
y 

Fracción III. Arresto administrativo·,hasta;por. 36 horas. 

Si una vez vencido el plaz¡; conÓ~dfdo\,c,;,'ia. autoridad para 
subsanar la, o las :infrac~iones/~ííe::~e)'hubleren .cometido, 

~~~~:~:Jf~*~~~*~r¿~~~s~~~~;;:~: :¡~ 
fracción· I de''i~t·~,~~Ügu1c;': 

7'.R'l'ICULO 1;2.~ ;~~~ndo la•; gravedad·. de . la infracción lo 
ameriLe·, ·la:auto.adad ·solicitará a quien lo hubiere otorgado 

la s\ •• ,iisiónj' renovación o· cancélación de la conceslón, 
permisn, ·licencia y en general de toda autorización otorgada 
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para la realización de actividades comerciales, industriales 
o de servicios, o para el aprovechamiento de recursos 
naturales que haya dado lugar a la infracción. 

ARTICULO l.8Z.- Para proceder penalmente por los delitos 
previstos en la ley, será necesario que previamente la 
Secretaria formule la denuncia correspondiente, salvo que se 
trate de casos de flagrante delito. 

EMPACADORAS DE CARNES FRIAS 

De acuerdo a lo establecido en el articulo 472, del capítulo 
IV, de la Ley General de Salud, se dice " .•. empacadora es el 
establecimiento destinado a la elaboración de productos de la 
carne·: 

ARTÍCULO 473.- Las empacadoras deberán reunir las siguientes 
condiciones: 

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

II.- Estarán dotados de servicios de agua potable en 
calidad suficiente y adecuada disposición de 
desechos liquides y sólidos. 

v.- Los de las puertas, ventanas y demás sitios de 
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VII.-

. . 

ventilación del- área d~ .·~labora~iÓn: ·deberán estar 

equipados ~ara· evitar ia: entr~d~ de polvo y fauna 

nociva al~ é~tab~,;,ci;,Í.ento:'.; .. 

Las.·. e~¿~C:~~~:i!~~f~'{{~~L '~~~J~sta~, 
perÚct¡¡metite /puiidá~ ··o pintadas 

deberán estar 
con pintura 

· lavable.' 

IX.- contarán con servicio de agua, lavabo, jabón, 
solución desinfectante y toallas desechables o 
secadores automáticos, a efecto de que las 
personas que manejen los productos se laven y 

desinfecten las manos periódicamente durante las 
labores. 

x.- Tendrán servicios sanitarios, situados en un local 
independiente de las secciones de elaboración, 
acondicionamiento, envasado o almacenamiento de 

los productos a que se refiere este titulo. 

XI.- contarán con un local adecuado e independiente de 
las áreas de proceso de los productos mencionados, 
para el depósito de basura y desechos, los cuales 
deberán ser desalojados diariamente. 

ARTÍCULO 474.- Las empacadoras donde se elaboren los 
productos de la carne para consumo humano deben contar con 
cámara de refrigeración por separado, para la materia prima 
carnica, productos en proceso y productos terminados, dotadas 
de instrumentos para el control de temperatura y visibles 
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desde el exterior. 

ARTICULO 475. - Los operarios de las ·.empacadoras que se 
dediquen al manejo de carnes, de· vi.sceras, deberán usar 
overol, preferentemenmte de color blanco. 

Considero que este articulo podria mejorarse si se estipula 
que además, 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 áreas. Para cuidar la salud de los 
trabajadores, y para reducir pérdidas por incapacidades y 
pagos de prima al IMSS, es recomendablo¡ equipar adecuadamente 
al personal. 

ARTICULO 476. - La manipulación de carnes y visceras se 
ejecutará sobre mesas con cubierta de material impermeable, 
acero inoxidable u ot~o material adecuado. 

ARTICULO 479.- Antes y después de cada jornada de labores, el 
equipo y utensilios de trabajo deberán ser lavados y 
desinfectados. 

como se verá más adelante, en base a estos y otros articulas 
de la ley se elaboró un formato realizado con el objetivo de 
facilitar la realización de auditorias que nos permitiese 
'!S'J'Jur·• .. la :calidad. de los productos. 
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Desde el punto de vista institucional y del derecho, 
la Legislaci6n Ambiental puede considerarse como el 
resultado normativo y mas formal de la preocupaci6n 
social por conservar el medio natural, y se define como : 
11 el conjunto de leyes, reglamentos y normas que, 
instituidos por la sociedad, tienen la finalidad de 
preservar y proteger a la naturaleza, lograr una 
explotaci6n racional de los recursos naturales renovables, 
mantener las condiciones esenciales para la vida humana y 
de mas formas de vida, y que establecen un freno a las 
actividades que real o potencialmente puedan infringir un 
daño al entorno natural 11 • • 

*Ruiz Hernandoz c. Legislaci6n 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 generación de desechos sólidos, 

desde el disefio del nuevo producto, la recepción de materia 

prima, durante el proceso, y hasta la entrega del producto 

terminado en bodega y tienda. 

El estudio consiste en una serie de formatos diseBados 

para realizar una serie de auditorias en la cornpafiia, 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, escucharnos hablar cada vez con mayor 

frecuencia del aseguramiento de la calidad. Un término que 

implica una serie de técnicas, compromisos y la 

participación de los altos directivos, asi corno de todo el 

personal involucrado. 

Al plantearnos metas en términos de calidad, automáti­

camente estarnos reduciendo la generación de desechos sóli­

dos, reprocesos y mermas. 



El punto de partida es lograr el compromiso y partici­

pación de la dirección con el fin de que puedan visualizar 

a futuro: las ventajas que ofrece un proceso de mejora con­

tinua. Posteriormente se tiene que convencer a los mandos 

intermedios y si contamos con la anuencia de la dirección 

y los·empleados tendremos mayores posibilidades de éxito 

al implantar sistemas de control en planta. 

Las herramientas que se utilizan para implantar estos 

sistemas son las hojas de verificación Ó formatos los cua­

les están diseñados para comprobar constantemente, si se 

han recabado datos en relación a determinados trabajos, de 

forma general, el contenido de estas hojas es el siguien­

te: 

a) Como encabezado se registran los 'datos generales a 

los que se refieren las observaciones o· ·verificacio-' 

nes a hacer. 

b) En la parte inferi()r se recolectan''.los ·r·e~~ltados. de 

dichas observaciones -Y:J~~ü{;6~~Úri'e~; • .• 
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Algunas de las aplicaciones de estas hojas de· veri­

ficación son las siguientes: 

1.- Verificar la distribución del proces6'e~ pra'ducción; 

2. - Verificar las causas y locáliza~i.~n ~·~ {~s; ~~f~cto~ •· 
.· .. . 

3 .- Verificar si se han hecho las ve.rificaciones progra-

madas. 

A continuación, se describen las hojas de verifica­

ción propuestas para comprobar constantemente el proce­

so y si se han cumplido los estándares de calidad. 

FORMATO 6.1 Auditoria de calidad en puntos 
criticas del proceso. 

6.2 Gráfica de control. 
6,3 Recomendaciones de calidad. 
6.4 Auditoria en bodegas 
6.5 Auditoria en tiendas. 
6.6 Auditoria en instalaciones. 

NOTA: Estos formatos sirven como ejemplo del tipo de 

control que se puede establecer. El diseño de los mis­

mos deberá adaptarse a las condiciones de operación es­

pecificas para cada tipo de empresa. 
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FORMATO 6.1 AUDITORIA DE CALIDAD EN PUNTOS CRITICOS DE 
PROCESO. 

Las materias primas (MP) deberán registrarse, inspec­

cionarse y clasificarse antes de llevarlas a la linea de 

producción y en caso necesario, deberán efectuarse pruebas 

de laboratorio. 

El departamento de calidad aprobará todas las materias 

primas o ingredientes que cumplan con los estándares de 

calidad. 

Las materias primas almacenadas en el establecimiento 

se mantendrán en condiciones adecuadas. Recomendando efec­

tuar una rotación de las existencias de materias primas. 

Las materias primas que no sean aptas, deberán sepa­

rarse y eliminarse del lugar, a fin de evitar mal uso, 

contaminaciones y adulteraciones. 

En la elaboración del producto se recomienda registrar 

en el formato las siguientes consideraciones: 
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a) Seguir los procedimientos de elaboración, como son el 

orden de adición de conponentes, nombre de la materia 

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

b) Verificar que se cumplan los pesos establecidos en re­

lación a la formulación, así como llevar un registro 

del porciento de la grasa de res estandar con el real, 

realizando una inspección sensorial. 

e) Indicar en los formatos las especificaciones de cada 

operación como son temperaturas, pH, tiempos, diámetros, 

porcientos de acidéz y anotar la hora en que se realiza 

la verificación. 

d) Indicar en el formato, las mermas y el reproceso de 

salchicha que se genera con las observaciones perti­

nentes. 

e) Las zonas de fabricación deben estar limpias y libres 

de material extrafio al proceso, no debe habar tránsito 

de personal o materiales que no correspondan a las 

mismas. 
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f) Durante la fabricación,se cuidará que la limpieza rea­

lizada no genere polvos ni salpicaduras de agua que 

puedan contaminar los productos. 

g) Se evitará la contaminación con materiales extraños 

(polvos, grasas, agua, desechos sólidos), 

h) Los productos en general, se recomienda sean empacados 

a la mayor brevedad posible. 

i) Se recomienda no utilizar frascos de vidrio para la 

toma de muestras, por el riesgo de rotura, asi como 

tampoco utilizar termómetros de vidrio. 

j) se recomienda efectuar un registro de los controles 

realizados, primordialmente de los puntos criticas. 

k) se recomienda que en la zona de manipulación de los a­

limentos, todas las estructuras y accesorios, sean de 

fácil limpieza, con la finalidad de evitar la acumula­

ción de suciedad y se reduzca al minimo, la condensa­

ción y la formación de mohos e incrustaciones. 
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AUDITORIA DE CALIDAD 

PUNTOS CRITICOS DEL PROCESO 

SALCHICHAS 

HOJA No.l F O R M U L A 

( FORMATO 6.1 ) 

FECHA: __ _ 

CLAVE: __ _ 

B AS E 

ORDEN DE MATERIA No. PESO (Kg/LOTE) % GRJÍ.SA INSPECCION 
ADICION PRIMA M.P l 2 3 4' .x REAL 'SENSORIAL 



OPERACION , 

FORMATO 6.1 

<HORA DE VERIFICACION 



SECADO Y COCIMIENTO HORNO FESSMAN 
VIENESA ó COCKTAIL 

FORMATO 6.1 

HORA DE VERIFICACION 

s 
E 
c 
c 
I 
o 
N 

1 72oC/HR20% 
2 BOoC/HR25% 
3 82DC/HR30% 
4 84oC/HR35% 
5 B4oC/HR40% 
6 B2oC/HR 0% 
7 86oC/HR 0% 

TUNEL DE 
ENFRIAMIENTO 
(13 A 10)% NaCl 

GENERAL 

FESSMAN 

EMPAQUE 

TEMPERATURA DE 
SELLADO 

(135 A lOO)oC· 

TEMPERATURA DE 
FORMADO 

(140 A 135)oC 

EMPAQUE 

. TEMPERATURA DE 
SELLADO 

(190 A 17B)oC 

TEMPERATURA DE 
FORMADO 

(94 A BB)oc 

PESO DEL PRODUCTO 
5 Kq 

200 q 

TEMP. DEL PROD, 
AL EMPACAR 

(B A 2)oC 

TOTAL DE REPROCESO= 
TOTAL DE DESECHO ORGANICO= 
TOTAL DE REEMPAQUE= 

AUDITOR: 

: 

: 

: . '·: 
: 

'.: ". 

Vo.Bo: 



FORMATO 6.2 GRAFICA DE CONTROL. 

Una gráfica de control consiste en una linea central 

que corresponde al promedio y dos lineas que corresponden 

a los limites de control superior e inferior. Se acostumbra 

que la linea central sea continua y de color azúl y los 

limites de control sean una linea punteáda y de color rojo. 

se recomienda no confundir estos liinités·.de control con la 

especificación, ya que resulta de:los.cálculos del proceso. 

Las gráficas de control ~6/h~ii'~i;e.nt~s indispensables en .. :.,, 

manos de quien deben .resÓlv~~/iós problemas, porque 

proporcionan inform~¿ión: sob~~ : . 

a) El interv~lo de ·;~~la~ió~ en que básicamente se mueve 

la caracteri~;Í.cialci~ calidad, 

b) El nivel .ií\edio'i:I~ la característica de la calidad cuyo 

conoci~i~~to es.básico en la formación del criterio y 

toma de decisiones en el proceso productivo. 

c) Para verificar que los datos obtenidos poseen condicio­

nes semejantes e investigar las causas de un comporta­

miento anormal. 

d) El propósito de reducir o impedir rechazos, los 

costos, el desperdicio o el reproceso. 
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PLANTA OEPT. OPERACION 

GRAFICA DE COl\ITROL 

E$PECIF1CACION PARTE No. l lnMOE 
CONTROL 19") 

SI 0 

"ºº 
MAQ.No. FECHAS CAHACTERISTICA FRECjTAMAAO MUESTRA NOM•RE DE LA PARTE 

LIC=X-A2 fi= ~ -x;:: PROMEDIO DE x= Lsc=X+-"2'1i= PROMEDIOS ICARTA XI 

A= PROMEDIO OE A= LSc=o, if= uc=o3 ii= RANGOS ICARTA Al 

1# 
< 
~>-+-+-t-+-+-+----t-+-+-+-+--+-+---+-t--+--t-+--+-+-+--t-+-+-+--t-+-+-t-+--~ 

1; 
'.::I ~ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

.e 
NolOEILECi 

q=t ... AYOR­
MENOR 

-ES SOBRE CAUSAS ESPECIALES 

• CUALOUIE .. ..UNTO FUERA OE 
LOS LIMITES DE CONTROL. 

• UNA SERIE DE 7 PUNTOS ARRIBA 
O ABA.JO DE LA LINEA CENTRAL. 

•UNA TENDENCIA DE 7 INTERVA­

LOS ASCENDENTES O DESCEN• 
DENTES. 

•CUALQUIER OTfllO PATAON OUE 
DEMUESTRE INESTA91L101'D. 

ACCIOHES 

3. 

·-
'Alll.l.Aos DE 

SUBGRUpOS Ai 03 O, 

1m 2.57 

n . ~~ 

M VI 

~ . ~DO 

~ ~ U2 

• ~ L" 
~ ~ ~· 

~ ~ ~ .1~ 

EL PROCESQ DEBE ESTAR EN 
CONTROL ESTADJS'TICO ANTES 
OE QUE LA HABILIDAD PUEDA 

SER DETERMINADA 

01 • .s. CaUdad del Pfod..cio 
301 k' Para tama":"1os de muestra inferiores a siete no se determina el llmite inferior de control para rangos. 

Dlc.83 



FORMATO 6.3 RECOMENDACIONES DE CALIDAD 

consiste en sefialar 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 

generación de desechos sólidos, mermas y reprocesos. 
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-----·-----··---------------
• 1 fOJUV\n.• G;S..i.u I 

GERENCIA DE CONTROL GE ~D FECHA : .. 
RECOMENDACIONES DE CALIDl\D SEMANA. 

1 

producto defecto posible causo observaciones acciones o seguir 
1 

1 
1 

1 
: ! 

1 

! 
1 

' ! 

! 
1 

i 
: 

' 1 
.• 

1 

¡ 
l 

1 

1 
1 

-- 1 
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 fácil 

limpieza, resistente para soportar la carga de tráfico 

diario. 

se recomienda que las tarimas queden separadas de la 

pared so cm, para prevenir cargas sobres las mismas y fa­

cilitar recorridos de verificación. 

Se contará con sefialamientos que indiquen claramente 

la ubicación de los pasillos, y estos permanecerán siempre 

libres de cualquier obstáculo que impida la libre circula­

ción 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 rotación. 

Es importante, que se de periódicamente salida a los 

productos y materiales inútiles, obsoletos o fuera de es-
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pacificación a fin de facilitar la limpieza y eliminar po~ 

sibles focos de contaminación y por consiguiente generación 

de desechos sólidos. 

El personal de almacenes verificará 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 cámara; 

verificar si el producto tiene rotación, verificar si el 

producto tiene buen estibarniento, verificar el estado físi­

co del producto, el porciento de reproceso, reportar las 

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

dicar el inventario en toneladas, asi corno las observacio­

nes y acciones a seguir. 
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AUDITORIA BODEGA (FORMATO 6.41 

PLANTA l DEPARTAHEK•D !'ECHA 1 SEMANA 

PRODUCTO CLAVE TEMPERA TIIRA ROTACION ESTIBAHIENTO EOO.FISI= %REPRO- BAJAS INVENTARIO 
PROD CAHARA CO PROD. CESO ALHA- Ton .. 

CEN. 

1 

1 

TEHPERAlURA DE LA CAHARA: CANTIDAD 
OBSERVACONES: TOTAL 

ACCIDrlES A SEGUIR. ¡ ,• (KG) 

A. T. T.E. 

AUllllUH --··----



FORMATO 6.5 AUDITORIA EN TIENDAS. 

El almacenamiento de alimentos frescos y congelados 

requiere de áreas 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 área, 

se debe llevar un control de temperaturas y humedad en los 

establecimientos, para alargar la vida media del producto. 

La colocación del producto se hará de tal manera que 

existan los espacios suficientes que permitan la 

ción del aire frio en los productos que se están 

nando. 

circula­

almace-

Los alimentos perecederos se mantendrán 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 cámara, las 

observaciones y las acciones a seguir. 
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AUDITORIAS DE TIENDAS 

FECHA: 

ESTABLECIMIENTO PRODUCTO 

( FORMATO 6. 5 

SEMANA: 

CLAVE DEL OBSERVACIONES 
PRODUCTO 

ENCAMARA 

· .. ·. 

ACCIONES A SEGUIR:--------..c_-'--'------

ATENTAMENTE AUDITOR 



FORMATO 6.6 AUDITORIA DE INSTALACIONES. 

Este formato es usado por la FDA, con el fin de tener 

un parámetro de comparación con los formatos anteriormente 

propuestos, el cual consta de las siguientes secciones: 

SECCION A. ALIMENTOS 

l.- suministro de alimentos. 

2.- Protección de alimentos. 

SECCION B. PERSONAL 

l.- control de salud y enfermedades. 

2.- Limpieza. 

SECCION C, UTENSILIO Y EQUIPOS PARA MANEJAR ALIMENTOS 

l.- Diseno sanitario, construcción e instalación de equipo 

y de los utensilios. 

2.- Limpieza del equipo y de los utensilios. 

3.- suministro de agua. 

4.- Desalojo de aguas residuales. 
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s.- Facilidades para los sanitario 

6.- Facilidades para el lavado de las manos. 

7.- Depósitos para los desechos de la basura. 

a.- Control de plagas. 

SECCION D. OTRAS FACILIDADES 

1.-Pisos, paredes y techos. 

2.-Iluminación. 

3.-Ventilación. 

4.-vestidores y lockers. 

s.-Mantenimiento. 
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J. 

1: 
1; .. 

I' 

1 FORMATO 6.6 l w~ ~ ;¡u 

~~ 5 
sccc101 A. ALIHCHTOS :ge·~ 

~ 1. SU~:JNHTRACIOlt 0[ AllHc:ITOS ~g!~ 
~ ºº z ~ o~ o 

o g: ~u 
~~ > 

~ z ~ g ~ qo 
u~ 

1 PROCEOENC JA AUTOR 1 ZADA 
2 SALUDABLE - 110 ADUL TEílADO 
3 HARCA NO FALSIFICADA 
4 ENVASE ORJGJML PROPIAHEHTE IOCNTIFICADO 
5 OISTRIBUIOOR APROPIADO 
< Hr l rnu DA Y PRODUCTOS LACTEOS UnUJOOS PASTEURJZADOS 
7 ALIHENTOS BAJOS EN ACIDEZ Y NO ACIOO::i ENLR1;wu.l t.L'm.1t1... '""'• 

~ wz 
2. PROTECCIOH DE Al 1Mttnos ~~ i 

~li ex:? 
:;: ~l~ ~ 

8 PROTEGIDOS CONUA COUTAHlllACJOH 

9 {~~~~~~~~~:Is ADECUADAS rl\1\1\ r\l\nlt11t.K Rlll1t IJU!) A Dlit.11'\.l 

10 TERHOHETROS ADECUADOS LOCALIZADOS CORRt.¿ 11\m.1>1 

11 ALIKCNTOS PCRCC[OEROS A TEMPERATURAS ADECUADAS 

12 ~;~K~~T~~ ~~!E.~;¡¿LHEHTC PELIGROSOS A 45'F - 140"F o 

13 CO/IS[RVACION DE ALtHtNTOS CONGELADOS; OESCO!IGELADOS CORRECTA. 

14 HANIPULACION KINIHA DE ALIMENTOS HEOIAllTE EL USO AOl:.LUiUiU UI:. 

UTCtlSILIOS 
15 SALSA HOLAllDESA DE INGREOIEllTES FRESCOS: DESCARTADA OESPUIT""Uf" IKt.::i • 

16 ALlllEtHOS COCl~ADOS J\ TE~PERATURA ADECUADA 
17 FRUTAS Y VEGETALES LAVADOS CCHPltlAM('hL 
18 
19 AL/".ACENES SIN HUHEOAO PAKA t<Lllll .. lllU;I Lnrr11,,,v..,,. 

20 G~BIJIETES, ALACE!'iA:> O ESTANTES OE 11ru IU'Kvru1uu 

21 POSTRES OlP CONGELADOS PROPIAK(IHE Alf'Vlun;uAJ3 
2Z AZUCAH. EN ALACEUAS Ct.R""""" u ,lt.3 ... .,.,, ....... " ....... 

23 Alll-!ENTOS PELIGROSOS O SIN EHPACAR NO SON RlU l 
24 HATERIALES romos y VEtlEJ:OSOS OEBIDAAEHT< 10EllTiFlvwv3 1 AS.l wrv 

COLORANTES; PUlltUENlOS VENENOSOS NO PRESENTES 

25 BACTERICIDAS, LH\PIAOORES y ornas C0!1PUESTOS ESTEN DEBIOAl~[lff( AU1ACEttAOOS 
1 y DILUCIONES EN uso rm TOXICAS 

SECCIOllB. PERSQt/Al 
J. CONTRCX.. DE SALUD Y ENFERW:OADES 

26 PERSONAS CON NERVIOSbnu. Ht.r11u~;) '~t.1.u\u~:>, uut.Mtut<.ut.:. 
Y OTRAS E!IFERHEDADCS TRAHSHISIBLES QUE ESTE:< OCBIOA.'IEllTE RESTRJl:GIDAS 

27 LOS CASOS DE EllFE~EOAOES TRAliSMISIBLES CO:IOCIDAS O QUE SE ;:¡u:iru.r: ut. ""'"""' 
OEBEll srn REPORTADAS A LAS AUTORJOADES SA!/JTARIAS 

2. LIMPIEZA 

28 1 tlA.'/OS BIEN LAVADAS 

29 
~~Kvr· ~ EHE.ílHJitr:s L Jrlrlt\.) '. UI ILl&J"' ........... ,, .. :ltYLtm:i :IUD'tt. tL cur.1r.uL Lll.l. 

fu.Lwc.J- -¡;-fr n"f l!IG!EriE 

~ 

~ 
i 

6 
E 
2 

2 
6 
6 

4 

2 

2 
2 
6 

2 

4 

6 
6 , 
2 
2 
2 

' 
2 
4 

6 

6 

6 

6 

2 . 



StCCIOH e:. l/l[ltSJLIOS T EQUIPO PARA 
IW<EJAR Al.IHJ:f!TOS 

1. OIStOO SANITARIO 
CONSTRUCCIOH [ JHSTAl.ACJOH 
Dll. EQJIPO T OE LOS l/IIHSILJOS 

31 SUPERFICIES OEL (QUIPO EH COllTACTO CON Al.IM(i(TOS 2 
32 UTENSILIOS 2 
33 '\lJP RFJCIES DEL EOUJPO fll[ ESTEN EN CONTACTO CON Al.IHEITTOS 2 
34 IHPLEHEHTOS SENCILLOS O!JE NO SEM DE 11\TERIAl.ES 10XICOS 2 
35 EQUIPO OEBJOAHEHH INSTALADO 2 
Jb B~[ff~S ~~oíCJQ~E~J,., '"""''"• nu '"n•w, "'""'""''i;mi;. i11"''.·""-"'"" T qu¿. 'l". U/ 2 

2, Lll!l'IC2A Dll. E11JIPO T DE LOS lllIHSILIOS 

37 VAJILLA LillPIA A LA VISTA Y Al CONTACTO 1 
•B mm~s /~ CV'í~~~ ~ ~p~~~lm~ ut EQUIPO EN COllTACTO CUll LOS Allr.EllJOS 1 
39 PARRILLAS Y APARATOS DE COCINA SIMILARES LIHPIAP.LOS OIARIA~EITTE 1 
40 SUPERFICIES OUE 110 ESTEN rn CONTACTO CON ALHmnns ST[N 1 l"'PIAC:. 
" '"JUttuttK '"''"' CIES QUE ESTEH EN CONTACTO COH ALIHEITTOS Ell DONDE SE HAY.\11 

UTILIZADO DETERGENTES Y ABRASIVOS 
42 ~!HAS O TRAPOS OU[ HAYAN SIDO UTILIZADOS [STAN PROH' 11 '™'~ 

43 UIEHSILIOS Y EOUJPO, LAVADOS Y ESCOBETEADOS O REMOJADOS 
44 SANITIZAR LOS ARTICULO DAD LA Mí<;JI 

4' """'ILIOS Y SUP. CEl EQUIPO QUE ESTE!i EHCOliTACTO CON IJ.lt:EllTOS IJ.TAHEITTE 
PELIGROSOS SEAN SANITIZADOS 

1 

1 

' 

, 
, 

46 AeE:~~~~.~:~;o~,~~~! .. ~~!~' y 51.l:ITIZAR EL EQUIPO y UJE:ISJLIOS APROBl.!lOS 4 

47 AGUA LIMPIA Y SANITIZAOA 
4R ar;1111. A 1tN T MPíRATllRA ADECUADA I 2 
49 PLATOS Y ALIHEHTOS UTILIZADOS OEBIOAHENTE COLOCADOS Y ADECUADOS • ' 
SO UTILIZAR O(TERGrnTES AOECUAOOS 2 
S 1 TEKMOHETROS ADECUADOS Y APROBADOS 1 

54 ~mmm ¡ mm ~¡11mo' SAlllTIZAOO y OEBlDAMEllTE MANEJADO, 

SS FACILIOAOES PARA LAS AREAS OESTIHAOAS AL ALMAC[l;AJE DEL EQUIPO 
Y nE LOS UTEN<!llDS 2 

56 ARTICULOS OE SERVICIO BIEN ALMACEKADOS, MANEJADOS Y O STRIBUIUUS Z 
57 ARTICULOS t:ENORES UTILIZADOS UNA SOLA VEZ 1 
SB ml gr~~V~~~aR¡S S~~J m:ct~~NUU •u >t LUl• llll LUIJ LA> "''"' ""t 

l. SUHlfll STRO OEL AGUA 

59 PROVENGA DE· FUEIHE AUTORIZADA, ADECUADA Y DE CALIDAD ASEGURADA 
60 EXISTA AGUA ORR1ENTE FRIA Y \.Alu.111 .. 
•1 •GUA ~A"EJAM Y TRANSPORTADA ALHACENARLA EH FORHA SAlllTARIA 
"' HHLO CE FUUIH AUTORIZADA Y ELABORADO COH AGUA P<JIADL 

63 HAOUINAS QUE FABRICAN HIHO ESTEN uEB1uM'.looil '"""'"""'" 
JNSTALAOAS Y COll H HANTEllJHJENTO AOECUAOO 

•• ~¡ ~\~N y A~:~~~~~~~~: ~~¡o~~;~·~~·~~~L~"E~J~~a~~;;5·· "J líl L I·" JU> 1 

6S ~~PER~l~~~T~~~cg~E~o¡~umTACTO COll EL HIELO momAs: ttm- 1 

• . 

! 



z. DESALOJO OE AGUAS RESIDUALES 

11;r. 1 ....... ···-- ---· ... _ CO O FACILIDADES PRIVADAS AUTDRIZAOAS 6 

SI MEOIDA A"ECUAOA f{STALA04 V rnN i;u IH' 1nn """"tU1lH 'UTll . 
68 AGUA NO POTABLE IOENTlFICADA 1 
69 QU( NO EXISTAll CONEXIONES CRUZADAS 
10 QUE NO SEA POSIBLE Ull REGRESO OEL AGUA '"' "'"'' 

6 

71 EQU 1 PO DEBIDAMEIHE DESAGUADO . 
4. FACILIDADES PARA LOS SANITARIOS 

7Z ADECUADAS, CDNVEIU ENTEHEllTE LOCAL 1 ZAOOS, ACCES 1 BLES, OISERAOOS B!Ell Y 
6 OEBIOAMENTE lllSTALADOS 

73 SANITARIO~ l/iDEPt1'0lr. .. 1<..> T t\¡Jl·nuu.> l.Utt '"''""'"""IKA ,11,u1u111o11 ... ,, ... ,1.¡vr. 
PUERTAS OUE CIERREN BIEH V HANTEllERLAS CERRAOAS 

z 

14 SANITARIOS, ACCESORIOS LIMPIOS, EN eurn ESTADO DE COHSERVAC!OH y QUE 
NO HAYA OLORES 

z 
75 PAPEL SMHTARIO, BOTES PARA LOS DESECHOS Y QUE ESTOS SE VACIEH PERID-

OICAME!lTE. 
z 

s. FACILIOAOES PARA El LAVAOO DE LAS !\ANOS 

76 LAV.o. 1m -fiEB 1 ñAH 'E lOCAt 1tM1AJ:i Y 01 [N rn:i. 1 Jo\LJ\UU3 6 
77 AGUA CORRIENTE FRIA Y CALIENTE . 
78 JABOll PARA llt:PIARSE LAS MAi/OS, TOALLAS SANITARIAS O APARATOS PARA z 

El SECADO DE LAS MAi/OS 
19 BOTES PARA LOS Oc;.:i ;~nu.:i Ut !.J'l.l 1v1H .. 1.,.., "111111 •1·m1.oi.1 z 
BO Esrrn SIH1PRE Ll:1PICS y BUEtl ESTADO DE CONSERVAC!Otl • 

6. DEPOSITO PARA LOS DESECHOS DE LA BASURA 

81 AUlACE!IARLA rn RECIPJEIHES AUTORIZADOS Y uuc :ros " z 
BZ RECIPIEllTES LIMPIOS CUAt:OO ESTEN YACIOS y OUE HAY~- CEPILLOS z 
83 BOTES QUE 110 ESTAH Ell CONSTANTE OSO DEBEN ESTAR BIEll TAPADOS Y EH z 

urJA AREA DONDE NO TENGP.li ACCESO A LA FAUtlA HOCI VA 
B4 AREAS DE ALHACENAJE SEAN LAS ADECUADAS, LIMPIAS Y OE FACIL ACCESO z 
85 DESECHAR LA BASURA DE UtlA MANERA APROPIADA Y COI/ FRECUEtiC , 
86 CUARTOS PARA LA BASURA ESTEN Blrn COllSTRUIDOS, AFUERA DE LAS ARIAS DE 

ALHACEllAHIENTO, MRIBA DEL PISO SOBRE UNA LOSA A UllA ALTURA AO!CUAOA Z 
87 llDLlllOS PARA LOS OESP""CIOS DE AL!Hl. '"' l IHLI .1\1\UUIH.O>t \O\Ollr~-111;.r\" 

TEMEHTE INSTALADOS Y HANTEHERLOS. LIHPIDS z 

7. CO~TROL DE PLAGAS 

f AS f M :llHA LA PRESEllCIA OE ROEDORES MOSCAS CUCARACHAS T 
89 PUERTAS EXTERIORES ESTE~ OEBIDAHEllTE PR~TEGIDAS COllTRA LOS l!ISECTOS 

VOLIJJORES Y TAllBIEN OE LOS ROEDORES z 
o PREVENIR El AStlO Y LA ALU!ErlTACIOll OE LAS PLAGAS z 



SECtlOH D. OTRAS fAtlLIDAOES 
l. PISOS, PAREDES Y l[CHOS. 

~ p <O< ""'"' ""' 110 "" "" ' 92 PISOS OE UNA CDHSlRUCCIDH FAC!L OE LIHPJAR, EH BUEN ESTADO, LISOS, 
QUE 110 SEAN ABOSORBEllHS, SI HAY ALFOMBRAS QUE ESIEH EH BUEI: ESTAOO 1 

93 OEINIVELES EH LOS PISOS Y OESAGUES CUAHOO SE REQUIERA 2 
94 LOS PATIOS DE 'A.<IOBRAS Y ANOCHES, HAHHHERLO< L IHPln< 2 

~ :.!J,,CHOS PATIOS O AHDEH[S PAVIMt:NT .nnt O 1 
tSTERAS Y LOHAS SEAH REMOVIBlES Y FACIL[S OE LIHPIAR 2 

97 QUE LAS UNIONES PISO -- PARED [STEH BICN CC'NSTRUIDAS 2 
98 PISOS, PAREDES. TltHOS Y EOUIPO ESTEH l!HPIOS 2 
99 PAREDES Y TECHOS OEBJOAHEllTE CO!ISTRUIOOS Y EH BUEN ESTADO OE COHSER-

VACION, LAS LAfllllAS BIEii ASEGURADAS. 1 

100 PAREO[S P 1 llT AD~S 0( COLOR u:;tRo PINTURA SEA LAVABLE 2 

2. ILUHIHACIOH 

101 LAMPARAS OE 20 CANDELAS OE LU2 EN LAS AREAS OE TRABAJO 
U( LAMPARAS DE 10 CANDELAS DE LUZ EH LAS AREAS DE ASEO, EQUIPO PARA 

1 

ALHIEHTOS, LAVADO DE UlEllSILIOS, 
2 

1D3 LAMPARAS DE 5 CANDELAS DE LUZ rn LAS ARCAS Df lRARAJO 
1D4 FUENTES DE LUZ ARTIFICIAL EH ODllDE SE REDUIERA 2 

3. VtNllLACIOH 

105 CUARTOS B1"l tnt ·ur1!Tf' nr rn 1nr Al' lnlJ 2 
1D6 CUARTOS Y [QUIPO ESTEll VEHT" '""' llArtA íl nTr>Jno 2 
107 CAMPANAS SEA! " A 

Y nur nt. c-1 ....... 11: "dN ,,..,,. .. ,,,11 re 2 1 
llOB OUCTOS DE ENTRADA DE AIRE BIEN OISH•ADOS Y EH OUE~ ESlAOO 1 

109 SISTEMAS SATISfAGAll LOS REQUERIMIENTOS PARA LA PREYEHCJOH DE FUEGOS 
QUE 110 CREE MOLESTIAS 2 

4. V[STIOORES Y LOCKERS 

1110 ARCAS 0[ LOS VESTIDORES ESTEN OEBIOAHEHTE LOCALIZADAS .· 1 
1111 LOCK[RS SEAN ADECUADOS AS! COMO OTRAS FAClllOAOES OISPOJ;ISLrs ·1 

'" '""" r AK>A Ul LUCKE•> LIHPluS 2 

l. MAllTENIMIEllTO 

113 ESTABLECIMIEHTO LlllPIO Y LIBRE DE OBJETOS OBSOLETOS 2 
114 QUE liD HAYA VIVIE:IOAS O CUARTOS PARA OORKIR 2 
111 PISOS l PA•EOES ESTEN LIMPIAS OESPU[S DE CERRAR O EllTRE COMIDAS 

2 O UTILIZAN HETOOOS REllOVEOORES DEL POLVO 
116 ROPA DE LAVADO Y LAS SERVILLETAS SE ALr.AtEllAH EH LUGARES ll~.PIOS 2 

117 TOnA lA ROPA SUCIA SE AlflACEtlE EH RECIPIEllTES APROPIAOOS 1 
111: QUE UD EXISlAli PAJAROS O AlllHALES A P.lHOS QUE SEA.I PERROS GUIA> 2 

PUNTUACION DE FALLAS DEL ESTABLEC!r.IENlO 

FECHA 

AUTORIOAO SANITARIA 



CONCLUSIONES 



1.- con el objetivo de facilitar la implantación· de 
programas de asimilación de tecnología, se definieron 
primeramente una serie de conceptos que se fueron. . utili­
zando en el desarrollo del presente trabajo. 

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

3.- Al realizar el estudio y analizar cada operación, 
se detectaron las áreas criticas en donde se generan el 
mayor volúmen de desechos sólidos, variaciones en el 
proceso, mal manejo de materiales y otras fallas que ge­
neralmente causan retrasos, tiempos improductivos y dis­
minución en la calidad, lo que incide en los costos de -
producción, en posibles focos de contaminación y en dis­
minución 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 permitió re­
cabar y organizar una serie de datos, que facilitan la 
creación de un sistema de información y la obtención de 
estadisticas confiables que ayudarán a brindar un mejor 
servicio a los clientes. 

s.- Al evitar reprocesos y la generacion de desechos 
sólidos se obtuvieron ahorros provenientes de la mejora 
del método, los cuales se resumen de la siguiente manera: 
al automatizar el proceso se reducen tiempos de espera, 
el proceso se hace continuo, se reducen ocho actividades 
en total ( 47-39= a operaciones ) y representan un 17,0%, 
Los ahorros por aumento en el volúmen de producción y por 
reducción de mermas nos dan un total de N$ 1 444 800,00 
nuevos pesos por mes, lo cual justifica la 
y automatización del proceso ( ver Tabla al 
presente capitulo). 

adquisición 
final del 

6.- Considero que el trabajo será de gran utilidad 
para los estudiantes de la Facultad de Quimica porque 
la gran mayoria, desconoce el uso de estas herramientas 
descritas en el capítulo segundo y tercero. con la in­
formación proporcionada los interesados en el tema po­
drán aplicar mejores controles y de esta forma, sentar 
las bases para implementar programas de aseguramiento de 
control de calidad y hacer más eficientes y producti­
vas a las pequeHas y medianas empresas. 
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PRODUCCION 

DIARIA 
MENSUAL 
ANO AL 

TOTAL DE 
HR. Ll\B. 
tero. 
2do. 

NUMERO DE 
PERSONAS 

TOTAL DE 
OPERACION 

MERMA POR 
SECADO Y 
COCIMIENTO 

KETODO 
ACTUAL 
(TON) 

20 
400 

4800 

16 HR. 
8 HR. 
8 HR. 

116 

47 

15% 

3.0 TIJ{ 

X fi$4.0 
l~-N$ 

METO DO 
PROFUESTO 

(TON) 

36.47 
729.40 

8752.87 

16 HR. 
8 HR. 
8 HR. 

104 

39 

7.5 

1-5 TIJ{ 

~-O 
) DIA 

TABLA DE RESUMEN DE AHORROS. 

DIFERENC A OBSERVACIONES AHORRO APROXIMADO 
(TON) INCREHl!NTO O -

RIIDUCCION DIARIO N$ MES N$ ANOAL N$ 
16.47 +45-16 65880 1317600 15811200 

329.4 +45.16 
3952.8 +45.16 

o 
o 
o 

-2 -3-34 24-0 7200 86400 

-8 -17.0 

-7.5 -50 

am~ fIDI 14/ll!A l2CllD~ 1440000 N$ -7l!D4N$ 1444!1l) N$ 17337600N$ 
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D ll'UM.SI 1, ~IDl!llMlllES I 1, CI l!Xl't.OSllllU 1, •1 INCEJIDIOSI 1; elDl""'-11 

CAl.&ISDELEPl900ID---------------------------------·----~ 

CAllTIDAOY1V'ODo:CDIOTA........n"EllaMITIOOS----------------~--------------

11. 17. DSIElllllOll DE CDflMllHAllTD 

Al.NltADE~ •"'"lllET.OIOfRJUClt~ & TDll'Ul.Cl'UMOE-DI LOllM:llSlllLA-EA---•c 

Y!l.DODID H ~ OI! LOS USES PQllll LA CHl~U_.......... Vlll.OCIQAD llaOMl'DIO CJe..Vl!NT0----•1•1· 

~CCONCMl'.VIENTOSOOMlNANTl!.S'~---------------------------·------

&.18 .iSE UQIJIEIU! DE ,_119CTOPMALA AOQUl,.CIOIUlELA..-JINAltlAY-OOCAll•IOll IDll ~JltlOCESO CIW:-TM ILIMlllAlt 

O llE.IOllAll L4ll COftDICIOll!S AMBll!llTALUa SI 1 1 "º 1 1 

a.111. • SUM UTLIZAOO AHTVllOllM~NWCAMll!HTOS PAllA LOS PIND lllDtCADOS 111 D.1• f SI 1 1 

POll CIUli CAllTIOAO •----~--------

NOI 1 

-E DE U. e<STITUCIOlllDE CllEOITOY LlllEA ClllrolTIClA--------------------·------
&.IO. iSlf. ~ GCI< PERSOIW.EllCAllOADO DE Wll..Alt., •E-11 LDS l'llOa.DllAS 01 camu•llACIOll? Sh 1 NOI 1 

PllOll'UIOMO ESPEClALIDAO PUESTO----------------·-----

DATOS DE LA PEASONA OUE PllOPOACIONA LA "'PO•NACION POll PAllTI DI LA IMP•lllA 

-E TD O CMl80--------------------
UAA11 PECHA llllA----------
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SECRETARIA DE DESARROLLO URBANO Y ECOLOOIA 
SOLICITUD DE LICENCIA DE FUNCIONAMIENTO (ANEXO 21 

SUBSECRETARIA DE ECOLOGIA 
OIRECCION GENERAL DE PREVENCION Y 
CONTROL DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL 
Río Elba No. W, México, D. F. 
C. P. 06500 

El suscrito-------------------------
En mi corÓtler de: (propletorlo1 9ennto 1 etc,)------------

De la empresa -----------------------

Con domlclllo para olr y reclbl! no1UJ~Oci~i1esi:iíia :.>~-'--'-'--'"'-'--"----­
.Ca lle 

No. 

se onoo 

. LA'SOLICITUoii;:;INFORMACION, DEBEM PRESENTARSE EN 

1 .. 



INFORt.IACION PARA LAOBTENCION DE LICENCIA DE FUNCIONAMIENTO 

í :.'·.- ·. ·._ ;'.;;::·.: ,: ;;·.· .. ,. _',._ >~.:~; . . : ... :-~\\·:· .. :· :, 

b). Aclivid~d ___ ,,_<_,._,.;_.;;.·. 1_·'.;;.-·~;:.'~.;;:.<';:.·;;;:.;·.:_':._.;;.·~~'.;;.\;;:.;;,:;,_,::,.;;.:.';:.~:~:;,_i~¡.,;;'.·_.\;:..;l,:.~>_: .;;.';~~.;;.;~:.;;.;.'.~~ ~.;;.'.·:·1_;-·:_· _, ._.,;.;_ __ 

h). ~urn'o~ de' lrobo!o: Oc -----.. -,.;., .-.-~-·.'-:~~;:. < 
-·:."'-; ;';::'.·-::::; '.'~ ~:: .. ·-,:~ -· .. 

Oc ____ ,.;.,.;._. -,:·~'-':"'-~ .. ~,:---'-----

Do 

º' 

j). 

11, Ut.icocio'n. 

o). Domicilio _.;;.;:. __ .:.__.;;..;..;_.:.__ __ __:_.;_ __ .;..;;..;_.;__.;.;:. __ _ 

b};'Co;~n10 o l,~-~~lido~-.;___; _ _;.;_ ________ .;.,.;. _____ _ 

' .. 
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·¡ 

l 
el. ~111re los cnt11:!. ----------- 1 ~ 

d}. Co'dioo Pos101· ______ 1.1uni"ipio oo:D•l•Q•clón. ".11'\lc·a.-

e). E,S1~dO · _ 

, 3." t .. P_r~ ~ -~ ~~,~-~:~-;:~\~_Ú~~ ~~t:~ ~·~Qui noriO y-·~q ~ÚHf. ií1 ~¡t:'ón de.:~~~.?.· cu·~u.: una,: .. 

al. N·O~b~é);.·:· 

b) •. E!op~· e á·~~-~c
0

iÓ"n1: ~ ,·,~c:n ico !i ·, princip 01 me nle e :Jpt\ti do d 
. . .. ·.:. \.~· . ' 

e}. Hora!. 'de . .:>pr:.roc.i.:':1 o\ dio 
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1 :;~ C~Í~:l~:,.:::1:•;i•di~•~::.:' :::•
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1
ór:i::: indico"' por ••P•rodo: 

~ •... ::·:.·l:;;r.~;{:i;;¡.·1 ::,;t.fü90.1t:::~(~.J:~~/·f!kr ... b;~1·•:y~,.{1.1ón,,~.,,.¡. 
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d). SI"'"'º''• dl;.p;.,.,,~., ·.,',.vuridod ~oro >u uimac,c:nomi"''º y.d.s11Úució,1 ) 
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l. 

·Anup No 6 Eml1lonu c::ontomMntu e la otmóafero 

6.1 Enlhtor 101 •mltlon .. d• contomlnanlu a la otmd1ftra 1 •In considerar 101 

equipo• o mitodot de control que vayan a lnttCiloru 1 uftolondo.pora Coda 

una: 

o). Equipo oenerodor de lo 1ml11dn conlomlnonto. 

b}, Tipo de contomlnantu (00111, humo1 1 olores 1 portrculo1 1Ólldo1 y/o liq'ul-

da1). ·<;:,·.;/: 
·.-,.··.-

,.; e), Cantidad y composición qu/mlco de lo• contaminan tu. 
, . . <·;<: .. ' 

d), SI 100 conducidos por Chimenea 1 sello lar el dla metro y a !tura ·do Ulo·.du.de 
. . .~~~· 

lo bou 'I dude el techo d1 lo noYl 1 Indicando odemót tomperalur0 f~\ie)~,;. 

cldad de 1allda. 

e), SI C11Quno 1ml11Ón no H conducida• setlalor las rozones tllcnlca~ ~~ :i~r-~·/~. 
tuacrón. 

Anexo No. 7 Equipos y mi1ot.101 de control d0 contaminantes. 

7.1 Reflrlendon poro codo punto contomlnont• Indicado •n el anexo No. 6 Pt:Cllll. 

tor los sloulentes Cotos: 

aJ. Oescrlpclcln dt los m4todo1y/o1qulpo1 de control d• k1 •misión. 

bl. CoroclerisUcas técnicas del equipo 

e) • Bou1 de dlu no y memoria de calculo 

d), En coso de que el equipo tt:te en proyecto de lnstolock5n 1 deberá presentorso 

el colendorlo de obras couupondlenh. 

L
. ~}. Fecha de Inicio de operación. 

f). En coso de que el equipo 110 de alguna caso comerclol 1 aeftalar el nombre de 

~~o 1 onnando carta compromllo de lo •flclenclo del equipo. ...1 

No. B Prooramo de conllno11ncla1. 

1 
8.1 En los cosos de que se ~ue~on present~r e.~.l.sl~n~S:·d~ ~lo~~s 1 ootes 1 osi ~­

mo de por11'culo1 1Ólldos o IÍc:iulda1·.~·1roordlnorlo~ no controlodo1 o lo 01rno1o-



'"' .; 

( 

foro, d1bero' prnonloru un prooroma de conllno1nclo1 qu• cont1noon 101 mtdl-

do1 y acclonu qui u ll1vardn a cabo para el control do ut1 tipo dt 1l1uoclonoi. 

Monlfulomo1 que la Información contenida en uta 1ollc1tud y 1u1 onuo1 11 ver/di:_ 

ca y que esto. sujeta o la verificación por porte de la SEDUE, 01lml1mo que domo• en-

terado1 qua la presonlaci6n r!e esla 1ollcltud no Implico autorización paro el funclo~a-

miento de la empuiso. 

LUOAR Y FECHA 

A.TENTAM ENTE, 

Nombre y firmo del representcmfe 
legal de Ja OnipruD 

Nombre 'f firmo del re1pon1a -

ble lcicnlco do lo lnformacl~n. 
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